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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15614-14:2011) wurde vom ISO/TC 44/SC 10 "Unification of requirements in the
field of metal welding" in Zusammenarbeit mit dem CEN/TC 121 "Schweif’en", deren Sekretariate vom DIN
(Deutschland) gehalten werden, erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-21-02 AK "HybridschweiRen" im
DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-21 AA "Laserstrahlschwei3en und verwandte Verfahren (DVS
AGV9.2)"

Das Ausgabedatum des Europaischen Norm-Entwurfs stand zum Zeitpunkt der Veréffentlichung dieses
DIN EN ISO-Entwurfs noch nicht fest; der prEN ISO wird jedoch vom CCMC unter der angegebenen prEN-
Nummer demnachst zur CEN-Umfrage verteilt. Um der deutschen Offentlichkeit eine méglichst lange
Einspruchsfrist einzuraumen, wurde dieser Norm-Entwurf bereits vorab veroffentlicht.

Die Normen-Reihe DIN EN ISO 15614, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische
Werkstoffe — SchweilRverfahrenspriifung, besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweillen von Stéhlen und Lichtbogenschweilen von Nickel und
Nickellegierungen;

— Teil 2: Lichtbogenschweillen von Aluminium und seinen Legierungen;

— Teil 3: SchmelzschweilRen von unlegiertem und niedriglegiertem Gusseisen;
— Teil 4: Fertigungsschweil3en von Aluminiumguss;

— Teil 5: Lichtbogenschweil3en von Titan, Zirkonium und ihren Legierungen;
— Teill 6: Lichtbogen- und GasschweilBen von Kupfer und seinen Legierungen;
— Teil 7: Auftragschweil3en;

— Teil 8: Einschweil3en von Rohren in Rohrbéden;

— Teil 10: Trockenschweien unter Uberdruck;

— Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweil3en;

— Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en;

— Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweilen

— Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschwei8en von Stéhlen, Nickel und dessen Legierungen.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen und Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden Deutschen Normen und Dokumente hingewiesen:

ISO 3452-1 siehe E DIN EN SO 3452-1
ISO 4136 siehe DIN EN ISO 4136
ISO 5173 siehe DIN EN ISO 5173
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947
ISO 9016 siehe E DIN EN ISO 9016
2
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ISO 12932 siehe E DIN EN ISO 12932

ISO 14732 siehe E DIN EN ISO 14732

ISO 15607 siehe DIN EN ISO 15607

ISO/TR 15608 siehe DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608
ISO 15609-6 siehe E DIN EN ISO 15609-6

ISO 15613 siehe DIN EN ISO 15613

ISO 17638 siehe DIN EN ISO 17638

ISO 17640 siehe DIN EN ISO 17640

Nationaler Anhang NA
(informativ)
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15614-14:2011) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 044 ,Welding“ in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweil’en” erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 15614-14:2011 wurde vom CEN als prEN ISO 15614-14:2011 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.

ISO 15614 wurde von ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkommitee SC 10, Unification of
requirements in the field of metal welding, erarbeitet.

ISO 15614 besteht unter dem Haupttitel Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische
Werkstoffe — SchweilBverfahrenspriifung aus 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

— Part 6: Arc welding of copper and its alloys

— Part 7: Overlay welding

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

— Part 9: Arc underwater hyperbaric wet welding

— 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
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Einleitung

Mit Veroffentlichung dieser Norm sind alle neuen Schweillverfahrensprifungen nach dieser Norm
durchzufihren.

Diese Internationale Norm setzt jedoch bereits nach friiheren nationalen Normen oder Regeln durchgeflihrte
Schweilverfahrensprifungen nicht auBer Kraft.

Missen zusatzliche Prifungen durchgefiihrt werden, um die Qualifizierungen technisch anzupassen,

brauchen nur diese zusatzlichen Prifungen durchgefiihrt zu werden, und zwar an einem Prufstiick, das mit
den Bestimmungen dieser Norm Ubereinstimmen sollte.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt fest, wie eine vorlaufige SchweiRanweisung durch Schweillverfahrensprifungen qualifiziert
wird.

Diese Norm definiert die Bedingungen flir die Durchfuhrung der SchweilRverfahrensprifungen und den
Geltungsbereich flir Schweillverfahren fiir alle praktischen schweilRtechnischen Tatigkeiten innerhalb des
Bereichs der Einflussgrofen in Abschnitt 8.

Die Prifungen sind nach dieser Norm durchzufiihren. In Anwendungsnormen kénnen zusatzliche Priifungen
gefordert sein.

Diese Internationale Norm ist Teil einer Normenreihe; Einzelheiten zu dieser Normenreihe sind in
ISO 15607:2003, Anhang A, angegeben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 3452-1, Non-destructive testing — Penetrant testing — Part 1: General principles

ISO 4136, Destructive tests on welds in metallic materials — Transverse tensile test

ISO 5173, Destructive tests of welds in metallic materials — Bend tests

ISO 6947, Welds — Working positions — Definitions of angles of slope and rotation

ISO 9015-1:2001, Destructive tests on welds in metallic materials — Hardness testing — Part 1: Hardness
test on arc welded joints

ISO 9016, Destructive tests on welds in metallic materials — Impact tests — Test specimen location, notch
orientation and examination

ISO 12932, Welding — Laser-arc hybrid welding of steels, nickel and nickel alloys — Quality levels for
imperfections

ISO 14732, Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion welding and of resistance
weld setters for fully mechanized and automatic welding of metallic materials

ISO 15607:2003, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules
ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system

ISO 15609-6, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 6: Laser arc hybrid welding

ISO 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on pre-production welding test

ISO 17636, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing of fusion-welded joints
ISO 17637, Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints
ISO 17638, Non-destructive testing of welds — Magnetic particle testing

ISO 17639, Destructive tests on welds in metallic materials — Macroscopic and microscopic examination of
welds

ISO 17640, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing— Techniques, testing levels, and
assessment

Documents
Document SharingsHub

Full document details: E DIN EN ISO 15614-14:2011-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-14-2011-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-14-2011-05

E DIN EN ISO 15614-14:2011-05
prEN ISO 15614-14:2011 (D) — Entwurf —

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 15607 und die folgenden Begriffe.

3.1

Hybridschweien

Schmelzschweillprozesse mit einer Kopplung in Form eines gemeinsamen Schmelzbades und damit einer
definierten gemeinsamen Prozesszone werden “Hybrid”-Schmelzschweillprozesse genannt.

ANMERKUNG Sie unterscheiden sich somit von Prozesskombinationen, bei denen mindestens zwei Schmelzbader
vorhanden sind, die durch eine feste Komponente in den Erstarrungsphasen vollstandig voneinander getrennt werden. Ein
Beispiel ist in Bild 1 dargestellt: Hier werden ein Laserstrahl und als zusatzliche Energiequelle ein Lichtbogen verwendet.

1 1
a) Kombinationsprozess b) Hybridprozess

Legende
1 Laserstrahl
2 Schweillbrenner

Bild 1 — SchweiBprozesskombinationen

4 Vorlaufige SchweiBanweisung (pWPS)

Die vorlaufige Schweillanweisung ist nach ISO 15609-6 zu erstellen.

5 Schweiverfahrensprufung
Das Schweil’en und Prifen der Prifstlicke muss nach Abschnitt 6 und Abschnitt 7 erfolgen.
Der Bediener, der die Schweilverfahrenspriifung in Ubereinstimmung mit dieser Norm erfolgreich

durchgefiihrt hat, ist fir den entsprechenden Geltungsbereich nach den regional geltenden Bestimmungen
(z. B. ISO 14732) qualifiziert.

6 Prifstick

6.1 Allgemeines

Die Schweillverbindung, auf die sich das Schweillverfahren in der Produktion bezieht, muss durch ein
genormtes Prifstlick bzw. genormte Prifstlicke nach 6.2 reprasentiert werden. Wenn die Anforderungen an
die Geometrie der Verbindung in der Produktion nicht den Prifstiicken nach dieser Norm entsprechen, ist
ISO 15613 anzuwenden.

Die Lange bzw. Anzahl der Prifstiicke muss ausreichend sein, um alle geforderten Prifungen durchfiihren zu
koénnen.
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