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Dieses Dokument (prEN ISO 15614-12:2020) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and 
allied processes� in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 �Schweißen und verwandte 
Verfahren� erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-12 AA �Widerstands-
schweißen (DVS AG V 3)� im DIN-Normenausschuss Schweißen und verwandte Verfahren (NAS). 

Um Zweifelsfälle in der Übersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefügt. Die 
Nutzungsbedingungen für den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch für den 
englischen Text. 

Für die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die 
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen: 

ISO 669 siehe DIN EN ISO 669 
ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063 
ISO 10447 siehe DIN EN ISO 10447 
ISO 14270 siehe DIN EN ISO 14270 
ISO 14271 siehe DIN EN ISO 14271 
ISO 14272 siehe DIN EN ISO 14272 
ISO 14273 siehe DIN EN ISO 14273 
ISO 14732 siehe DIN EN ISO 14732 
ISO 15607 siehe DIN EN ISO 15607 
ISO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5 
ISO 17653 siehe DIN EN ISO 17653 
ISO 17654 siehe DIN EN ISO 17654 
ISO 17677-1 siehe DIN EN ISO 17677-1 
 

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument können über die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch 
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 15614-12:2014-10 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Anhang ZA gelöscht; 

b) Aktualisierung der Normativen Verweisungen; 

c) Norm redaktionell überarbeitet. 

Nationales Vorwort 

� Entwurf � 

Full document details: E DIN EN ISO 15614-12:2020-06

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2020-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2020-06


E DIN EN ISO 15614-12:2020-06 

3 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 669, Widerstandsschweißen � Widerstandsschweißeinrichtungen � Mechanische und elektrische 
Anforderungen 

DIN EN ISO 4063, Schweißen und verwandte Prozesse � Liste der Prozesse und Ordnungsnummer 

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweißen � Prüfung von Schweißverbindungen � Schäl- und Meißelprüfung 
von Widerstandspunkt- und Buckelschweißverbindungen 

DIN EN ISO 14270, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen � Probenmaße 
und Verfahren für die mechanisierte Schälprüfung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißungen 
mit geprägten Buckeln 

DIN EN ISO 14271, Widerstandsschweißen � Vickers-Härteprüfung (Kleinkraft- und Mikrohärtebereich) von 
Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweißverbindungen 

DIN EN ISO 14272, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen � Probenmaße 
und Verfahren für die Kopfzugprüfung an Widerstandspunkt- und Buckelschweißungen mit geprägten Buckeln 

DIN EN ISO 14273, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen � Probenmaße 
und Verfahren für die Scherzugprüfung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißungen mit 
geprägten Buckeln 

DIN EN ISO 14732, Schweißpersonal � Prüfung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und 
automatischen Schweißen von metallischen Werkstoffen 

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Allgemeine Regeln 

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Schweißanweisung � Teil 5: Widerstandsschweißen 

DIN EN ISO 17653, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen 
Werkstoffen � Torsionsversuch an Widerstandspunktschweißverbindungen 

DIN EN ISO 17654, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfungen von Schweißverbindungen � 
Druckprüfung an Widerstandsrollennahtschweißverbindungen 

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweißen � Begriffe � Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweißen 
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Dieses Dokument (prEN ISO 15614-12:2020) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and 
allied processes� in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 �Schweißen und verwandte 
Verfahren� erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN ISO 15614-12:2014 ersetzen. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 15614-12:2020 wurde von CEN als prEN ISO 15614-12:2020 ohne irgendeine 
Abänderung genehmigt. 

Europäisches Vorwort 

E DIN EN ISO 15614-12:2020-06 � Entwurf � 

Full document details: E DIN EN ISO 15614-12:2020-06

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2020-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-12-2020-06


prEN ISO 15614-12:2020 (D) 

4 

ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
institute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird üblicherweise von 
Technischen Komitees von ISO durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, 
für welches ein Technisches Komitee gegründet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. 
Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen 
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der 
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die 
unterschiedlichen Annahmekriterien für die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses 
Dokument wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet 
(siehe www.iso.org/directives). 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklärungen (siehe www.iso.org/patents). 

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und 
bedeutet keine Anerkennung. 

Für eine Erläuterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und 
Ausdrücke in Bezug auf Konformitätsbewertungen sowie Informationen darüber, wie ISO die Grundsätze der 
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse 
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berücksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html. 

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee 
SC 6, Resistance welding and allied mechanical joining in Zusammenarbeit mit CEN/TC 121, Schweißen und 
verwandte Verfahren erarbeitet. 

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 15614-12:2014), welche mit den folgenden 
Änderungen technisch überarbeitet wurde: 

� Anhang ZA wurde gestrichen; 

� ISO 14732 wurde in die Literaturhinweise aufgenommen und hat die EN 1418 ersetzt. 

ISO 15614 besteht unter dem allgemeinen Titel Specification and qualification of welding procedures for 
metallic materials � Welding procedure test aus den folgenden Teilen: 

� Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys 

� Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys 

� Part 3: Fusion welding of non-alloyed and low-alloyed cast irons 

� Part 4: Finishing welding of aluminium castings 

� Part 5: Arc welding of titanium, zirconium and their alloys 

Vorwort 
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� Part 6: Arc welding of copper and its alloys 

� Part 7: Overlay welding 

� Part 8: Welding of tubes to tube-plate joints 

� Part 10: Hyperbaric dry welding 

� Part 11: Electron and laser beam welding 

� Part 12: Spot, seam and projection welding 

� Part 13: Upset (resistance butt) and flash welding 

� Part 14: Laser-arc hybrid welding of steels, nickel and nickel alloys 

Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieser Internationalen Norm sollten über das jeweilige 
nationale Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 6 gerichtet werden. Eine vollständige 
Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org zu finden. 
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