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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (FprEN ISO 15614-12:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and 
allied processes“ (Sekretariat AFNOR, Frankreich) in Zusammenarbeit mit dem Technische Komitee 
CEN/TC 121 „Schweißen und verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) 
gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-12-02 AK „Punkt-, Buckel- und 
Rollennahtschweißen (DVS AG V 3.2)“ im Normenausschuss „Schweißen und verwandte Verfahren“ (NAS) 
im DIN. 

Das Ausgabedatum des Europäischen Norm-Entwurfs stand zum Zeitpunkt der Veröffentlichung dieses 
DIN EN ISO-Entwurfs noch nicht fest; die prEN ISO wird jedoch vom CCMC unter der angegebenen 
prEN-ISO-Nummer demnächst zur CEN-Umfrage verteilt. Um der deutschen Öffentlichkeit eine möglichst 
lange Einspruchsfrist einzuräumen, wurde dieser Norm-Entwurf bereits vorab veröffentlicht. 

Die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen sind als DIN-ISO- bzw. DIN-EN-ISO-Normen mit 
gleicher Zählnummer veröffentlicht. 

Da diese Norm im Rahmen einer Minor Revision bei ISO überarbeitet wird, können nur redaktionelle 
Einsprüche berücksichtigt werden. 

Die Normen-Reihe DIN EN ISO 15614, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische 
Werkstoffe — Schweißverfahrensprüfung, besteht aus folgenden Teilen: 

  Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweißen von Stählen und Lichtbogenschweißen von Nickel und 
Nickellegierungen 

  Teil 2: Lichtbogenschweißen von Aluminium und seinen Legierungen 

  Teil 3: Schmelzschweißen von unlegiertem und niedriglegiertem Gusseisen 

  Teil 4: Fertigungsschweißen von Aluminiumguss 

  Teil 5: Lichtbogenschweißen von Titan, Zirkonium und ihren Legierungen 

  Teil 6: Lichtbogen- und Gasschweißen von Kupfer und seinen Legierungen 

  Teil 7: Auftragschweißen 

  Teil 8: Einschweißen von Rohren in Rohrböden 

  Teil 10: Trockenschweißen unter Überdruck 

  Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweißen 

  Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißen 

  Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweißen 

  Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweißen von Stählen, Nickel und dessen Legierungen 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 15614-12:2004-10 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Anhang ZA gelöscht; 

b) Aktualisierung der Normativen Verweisungen. 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN ISO 669, Widerstandsschweißen — Widerstandsschweißeinrichtungen — Mechanische und elektrische 
Anforderungen 

DIN EN ISO 4063, Schweißen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern 
(ISO 4063:2009, Korrigierte Fassung 2010-03-01)  

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweißen — Schäl-, Meißel- und Keilprüfung von Widerstandspunkt- und 
Buckelschweißverbindungen (ISO 10447:2006)  

DIN EN ISO 14270, Probenmaße und Verfahren für die  mechanisierte Schälprüfung an Widerstandspunkt-, 
Rollennaht- und Buckelschweißungen mit geprägten Buckeln (ISO 14270:2000)  

DIN EN ISO 14271, Widerstandsschweißen — Vickers-Härteprüfung (Kleinkraft- und Mikrohärtebereich) von 
Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweißverbindungen (ISO 14271:2011 + Cor 1:2012) 

DIN EN ISO 14272, Probenmaße und Verfahren für die Kopfzugprüfung an Widerstandspunkt- und 
Buckelschweißungen mit geprägten Buckeln (ISO 14272:2000) 

DIN EN ISO 14273, Probenmaße und Verfahren für die Scherzugprüfung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- 
und Buckelschweißungen mit geprägten Buckeln (ISO 14273:2000) 

DIN EN ISO 14732, Schweißpersonal — Prüfung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und 
automatischen Schweißen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732:2013) 

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe — 
Allgemeine Regeln (ISO 15607:2003) 

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe —- 
Schweißanweisung — Teil 5: Widerstandsschweißen (ISO 15609-5:2011) 

DIN EN ISO 17653, Widerstandsschweißen — Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an 
metallischen Werkstoffen — Torsionsversuch an Widerstandspunktschweißverbindungen (ISO 17653:2012) 

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweißen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweißen 
(ISO 17677-1:2009) 

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN ISO 15614-12:2014-02

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2014-02
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2014-02


E DIN EN ISO 15614-12:2014-02 

4 

— Leerseite — 
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CEN/TC 121 

Sekretariat:   DIN 

Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische 
Werkstoffe — Schweißverfahrensprüfung — Teil 12: Widerstandspunkt-, 
Rollennaht- und Buckelschweißen (ISO/FDIS 15614-12:2013) 

Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux métalliques — Epreuve de 
qualification d'un mode opératoire de soudage — Partie 12 : Soudage par points, à la molette et par bossages 
(ISO/FDIS 15614-12:2013) 

Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure test — Part 12: 
Spot, seam and projection welding (ISO/FDIS 15614-12:2013) 

 

ICS:   

Deskriptoren:   
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