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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2021-08-27 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an nas@din.de mdglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS), 10772 Berlin
oder Saatwinkler Damm 42/43, 13627 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15614-6:2021) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-04 AA ,Qualitdtssicherung
beim Schweifien (DVS AG Q 2)“im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

DIN ENISO 15614 besteht unter dem allgemeinen Titel Anforderung und Qualifizierung von
SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe — SchweifSverfahrenspriifung aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stdhlen und Lichtbogenschweifsen von Nickel und Nickel-
legierungen

— Teil 2: Lichtbogenschweifsen von Aluminium und seinen Legierungen

— Teil 3: Schmelzschweifsen von unlegierten und niedriglegierten Gusseisen
— Teil 4: Fertigungsschweifsen von Aluminiumguss

— Teil 5: Lichtbogenschweifsen von Titan, Zirkonium und ihren Legierungen
— Teil 6: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Kupfer und seinen Legierungen
— Teil 7: AuftragschweifSen

— Teil 8: EinschweifSen von Rohren in Rohrbdden

— Teil 10: Trockenschweif3en unter Uberdruck

— Teil 11: Elektronen- und LaserstrahlschweifSen

— Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweifsen

— Teil 13: Pressstumpf- und AbbrennstumpfschweifSen

— Teil 14: Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweifden von Stédhlen, Nickel und dessen Legierungen

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

ISO 3452-1 siehe  DIN EN ISO 3452-1
ISO 3834 (all parts) siehe  DIN EN ISO 3834 (alle Teile)
IS0 4063:2009 sieche  DIN EN ISO 4063:2011-03
ISO 4136 sieche  DINENISO 4136
IS0 5173 siehe  DIN EN ISO 5173
ISO 6520-1 siehe  DIN EN ISO 6520-1
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SO 6947 siehe  DIN EN ISO 6947

IS0 9017 siche  DIN ENISO 9017

[SO 9606-3 siche  DIN EN ISO 9606-3

[SO 9712 siche  DIN ENISO 9712

1SO 10042:2018 siche  DIN EN ISO 10042:2019-01
ISO 14175 siche  DIN ENISO 14175

[SO 14732 siche  DIN EN ISO 14732

[SO 15607 siche  DIN EN ISO 15607

ISO 15609-1 siche  DIN EN ISO 15609-1

[SO 15609-2 siche  DIN EN ISO 15609-2

[SO 15613 siche  DIN ENISO 15613

ISO 17636 (all parts) siehe  DIN EN ISO 17636 (alle Teile)
ISO 17637 siche  DIN ENISO 17637

[SO 17639 siche  DINENISO 17639

ISO 17635 siche  DIN ENISO 17635

ISO 17659 siche  DIN ENISO 17659

ISO/TR 15608 siche  DIN CEN ISO/TR 15608

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

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 15614-6:2007-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) normative Verweisungen aktualisiert;

b) AnhangZB eingefiigt;

c) Literaturhinweise aktualisiert;

d) Norm redaktionell iiberarbeitet.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN CEN ISO/TR 15608, SchweifSen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
DIN EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
DIN EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 4063:2011-03, Schweifsen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(1S0 4063:2009, Korrigierte Fassung 2010-03-01); Dreisprachige Fassung EN 1SO 4063:2010

DIN EN ISO 4136, Zerstorende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzug-
versuch
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DIN EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von SchweifsSndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

DIN EN ISO 6520-1, Schweifsen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweifSen

DIN EN ISO 6947, Schweifsen und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen

DIN EN ISO 9017, Zerstorende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Bruch-
priifung

DIN EN ISO 9606-3, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 3: Kupfer und Kupferlegierungen

DIN EN ISO 9712, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstorungs-
freien Priifung

DIN EN ISO 10042:2019-01, Schweifden — Lichtbogenschweifdverbindungen an Aluminium und seinen
Legierungen — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 10042:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 10042:2018

DIN EN ISO 14175, SchweifSzuscitze — Gase und Mischgase fiir das LichtbogenschweifSen und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 14732, SchweifSpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 2: GasschweifSen

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung

DIN EN ISO 17636 (alle Teile), Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungs-
priifung

DIN EN ISO 17637, Zerstirungsfreie Priifung von SchweifSsverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweifs-
verbindungen

DIN EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makro-
skopische und mikroskopische Untersuchungen von SchweifSnéihten

DIN EN ISO 17635, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe

DIN EN ISO 17659, Schweifsen — Mehrsprachige Benennungen fiir SchweifSsverbindungen mit bildlichen
Darstellungen
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prENISO 15614-6:2021

Titel de: Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir metallische
Werkstoffe — Schweifdverfahrenspriifung — Teil 6: Lichtbogen- und
Gasschweifden von Kupfer und seinen Legierungen
(ISO/DIS 15614-6:2021)

Titel en: Specification and qualification of welding procedures for metallic
materials — Welding procedure test — Part 6: Arc and gas welding of
copper and its alloys (ISO/DIS 15614-6:2021)

Titel fr: Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les
matériaux métalliques — Epreuve de qualification d'un mode opératoire de

soudage — Partie 6: Soudage a l'arc et aux gaz du cuivre et de ses alliages
(ISO/DIS 15614-6:2021)

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 15614-6:2021-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10

E DIN EN ISO 15614-6:2021-10 - Entwurf -
prEN ISO 15614-6:2021 (D)

Inhalt
Seite

EUTOPAISCRES VOIWOT L iiuicsissiamssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssassssssssas sesssssssseas sassssssssss seassansssenssasssssnssss ssssnssssnsnass 4
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europiischen Norm und den

grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden EU-Richtlinie 2014/68/EU (DGRL) ........... 5
Anhang ZB (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den

grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden EU-Richtlinie 2014 /29/EU (SPVD)........... 6
002 0] 7
1 ANWendungShereiCh.. ... ———————————————————————— 8
2 NOTMALIVE VEIWEISUNZEI ...ucuiiiscissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssas s sassas s sss s s se s sm s sE A e AR SRR RS R AR E R R AR E R R AR RS 8
3 5= o 9
4 N To (L) L 0] a0 T 9
5 Vorlaufige Schweiflanweisung (PWPS) ... 10
6 SchweifdverfahrenSprifung ... ———————————————————————— 10
7 o0 1 £ 11 e 10
7.1 B0 F e 10T 0 o LT 10
7.2 Form und Maf3e der PrifStilCKe ... 10
A YV 10 11 =) 1 0 L, 10
7.2.2 Stumpfstofl am Blech mit voller Durchschweifdung ... 10
7.2.3 Stumpfstof’ an Blechen mit Bordelnaht........ssssss 10
7.2.4 Stumpfstofl am Rohr mit voller Durchschweifdung .......co————- 10
T ] ) (. 12
7.2.6  RONIADZWEIGUNG ... e e RS SRR RS 13
7.3 Schweifden der PrifStiiCKe ... 13
8 Untersuchung und Priifung der PrifStilcKe........ossssssssssssssssssssssssssssens 14
8.1 o0 TN L0101 ) 0 14
8.2 Lage und Probenentnalme ... ssssssssssssssssssssnss 15
8.3 Zerstorungsfreie Prifun@en ... s ssssssssssssssssss 15
8.4 ZerstOrende PIrUfUNEG ... s s nanane 17
S T 1 ) 11 =Y 0 ¢ -, 17
£ 2 S/ 01T A D g 0 0 1 0 17
£ T 23T o] 03 o1 1 17
8.4.4 MakroschliffunterSuChung.......cc s —————————————————————— 19
£ 2 TS 2 o) U 1) 0] 0010 {1 0 19
8.5 B W e tUN G S G U PP CINuuuuucurssiassessssssssrsssassssssssassssssssasssssssssssssssassssssssssseas sasssssassssssssasssssenssansssensssssssenssssssssnsnsssenss 19
8.6 20 T U4 1) DL 19
9 GEltUNGSDETEICH ..t ———————————— 19
9.1 B0 1 =Y 0 ¢ L 19
9.2 Bezogen auf den Hersteller ... s ssssssssses 20
9.3 Bezogen auf den GrundwerKkstoff.......cms——n, 20
9.3.1 Gruppeneinteilung der GrundwerKkstoffe .......c.cccmmmmmmmmm——————— 20
9.3.2 Dicke des Grundwerkstoffs und ROhrdurchmesser.........————— 21
9.3.3 Winkel der RONIrabZWeigUng .......ccuuiimimiiiiisssssssssssssssss st sesssssssssssssssssasssasssasssssass 22
9.4 Giiltig fiir alle Schweilverfahren .......——————— 22

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 15614-6:2021-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10

- Entwurf - E DIN EN ISO 15614-6:2021-10
prEN ISO 15614-6:2021 (D)

9.4.1  SCRWEIMBPIOZESS ..cuviiiiiinsisssissississ SRR SRR AR AR S AR RS RS R E e RE 22
2 2 2 o 1 0 £ 00T U0 1) o 22
£ 2 S TN ) (374 01 1 o 22
9.4.4 Zusatzwerkstoff, BEZEiChNUNG ... 23
B 2R ST Y 00 10T ) o 23
0.4.6 WArmeeinDIiNGUINE ......ccoumimsmsmmumsmsmssssmsssnsssssssssssssssssssssssssssassssssssassssssasasssss sasssssss sassssssssassssssasassesssassssssssassnss 23
£ 2R A VA0 0 1V 1 9 01 0 00 ) 01 i L 23
9.4.8 Zwischenlagentemperatur ... ————— 23
9.4.9 Wirmenachbehandlung oder Auslagerung nach dem Schweifden.......c.cocummsernmsmsesssmsssessssssesesssses 23
9.4.10 Wirmebehandlung vor Beginm ... s ssssssssssassssssssassssssssassnss 23
9.5 Besonderheiten filr SChWeIRProZeSSe. ... s 24
0.5.1 SChWEIRPTOZESS 13 L.uuiuicrrrrrurmsrssssmsmssssssssssssassssssssassssssssassssssassssssssassess sasas e sasassessas e sesasas e sasas e sas e e snsansens 24
0.5.2  SChWEIRPIOZESS 141 .cuiiirrriunmsmssssmssssssssssssssassssssssassssssssassssssassssssssasssss sassssssssasas sesssassssssssas et sasassessassssssssassens 24
0.5.3  SChWEIRPIOZESS 15 ..ocvrurrimssiamsmsmssssssssssssassssssassssssssassssssssassssssassssssssasssss sasassssssasas sess sassssssssassssssssassnsssassssnsssassnss 24
B 2R T o 1 N 0 £ 1) 07 A T3 I 24
10 Bericht iiber die Qualifizierung des Schweifdverfahrens (WPQR) ... 24
Anhang A (informativ) Beispiel fiir einen Vordruck fiir den Bericht iiber die Qualifizierung des
Schweifdverfahrens (WPQR) ... s ssssss 25
LiteratuUlNINWEISE ... A RS R RS 28
Documents
Document SharinggHub

Full document details: E DIN EN ISO 15614-6:2021-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-15614-6-2021-10

E DIN EN ISO 15614-6:2021-10 - Entwurf -
prEN ISO 15614-6:2021 (D)

Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 15614-6:2021) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweifSen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 15614-6:2006 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandats erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-

Richtlinie(n).

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie(n) siehe informative Anhange ZA oder ZB, die Bestandteil dieses Doku-
ments sind.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 15614-6:2021 wurde von CEN als prEN ISO 15614-6:2021 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
EU-Richtlinie 2014 /68/EU (DGRL)

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines von der Kommission erteilten Mandats M/071 ,Mandat an
CEN zur Normung im Bereich Druckgerate” erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grund-
legenden Anforderungen der Richtlinie 2014/68/EU (DGRL) zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten iiber die Bereitstellung von Druckgeraten auf dem Markt bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefithrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehorigen EFTA-Vor-
schriften.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europidischen Norm und Anhang I der
Richtlinie 2014 /68/EU (DGRL)

Grundlegende Anforderungen | Abschnitt(e)/Unter-
der Richtlinie 2014 /68/EU abschnitt(e) dieser Erliuterungen/Anmerkungen
(DGRL) Europaischen Norm
Anhang, 3.1.2, Absatze 3, 4 Abschnitt 4 bis Dauerhafte Verbindung. Fiir druckfeste Bau-
und 5 Abschnitt 10 teile von Druckgeraten der Kategorien II, 111
und [V ist der Priifer/die priifende Stelle ein
fachkundiger Dritter.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitdtsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser Euro-
paischen Norm in der im Amtsblatt der Europaischen Union veroéffentlichten Liste erhalten bleibt. Anwender
dieser Norm sollten regelmafdig die im Amtsblatt der Europdischen Union zuletzt veroffentlichte Liste ein-
sehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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Anhang ZB
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden
EU-Richtlinie 2014 /29 /EU (SPVD)

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines von der Kommission erteilten Mandats M/071 ,Mandat an
CEN zur Normung im Bereich Druckgerate” erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grund-
legenden Anforderungen der Richtlinie 2014 /29/EU (SPVD) zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten iiber die Bereitstellung einfacher Druckbehalter auf dem Markt bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZB.1 aufgefiihrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehorigen EFTA-Vor-
schriften.

Tabelle ZB.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und Anhang I der
Richtlinie 2014 /29/EU (SPVD)

Grundlegende Anforderungen | Abschnitt(e)/Unter-
der Richtlinie 2014 /29/EU abschnitt(e) dieser Erlduterungen/Anmerkungen
(SPVD) Europdischen Norm
Anhang, 3.2, Absatz 2 Abschnitt 4 bis Schweifdndhte an druckbeaufschlagten
Abschnitt 10 Teilen. Der Priifer/die priifende Stelle ist eine
benannte Stelle.

WARNHINWEIS 1 — Die Konformitatsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser Euro-
paischen Norm in der im Amtsblatt der Europaischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt. Anwender
dieser Norm sollten regelmafdig die im Amtsblatt der Europdischen Union zuletzt veroffentlichte Liste ein-
sehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
institute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird {iblicherweise von
Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat,
fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet 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 fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Mdoglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 10, Quality management in the field of welding, erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 15614-6:2006), die technisch iiberarbeitet wurde.
Riickmeldungen, Fragen oder Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten tiber
das jeweilige nationale Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 10 gerichtet werden. Eine
vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.html zu finden. Offizielle
Auslegungen, falls vorhanden, sind auf dieser Internetseite verfiigbar:
https://committee.iso.org/sites/tc44 /home/interpretation.html.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

— wird kurz vor der Veroffentlichung aktualisiert.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 15614 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt fest, wie eine Schweifsanweisung durch Schweifsverfahrenspriifungen qualifiziert wird.
Es wird angewendet beim Lichtbogenschweifden und Gasschweifden von Kupfer- und Kupferlegierungen in
allen Produktformen.

Dieses Dokument legt die Bedingungen fiir die Durchfithrung der Schweifsverfahrenspriifungen und den
Geltungsbereich fiir Schweifdverfahren fiir schweifstechnische Tatigkeiten innerhalb des Bereiches der Ein-
flussgrofden nach Abschnitt 9 fest.

Dieses Dokument ist fiir alle neuen Schweifdverfahren anwendbar. Es setzt jedoch bereits bestehende
Schweifdverfahrenspriifungen, die nach fritheren nationalen Normen oder Regeln durchgefiihrt wurden, nicht
aufer Kraft. Wenn zusatzliche Priifungen verlangt werden, um die Qualifizierungen technisch anzupassen, ist
es nur notwendig, die zusatzlichen Priifungen an einem Prifstiick durchzufiihren, das mit den Bestimmungen
dieses Dokuments {ibereinstimmt.

Zusatzliche Prifungen konnen durch die Anwendungsnormen gefordert werden.

Die Grundsatze dieses Dokuments diirfen bei anderen Schmelzschweifiprozessen angewendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlielich aller Anderungen).

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

[SO 4063:2009, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

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

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

[SO 6520-1, Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic materials —
Part 1: Fusion welding

[SO 6947, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 9017, Destructive tests on welds in metallic materials — Fracture test

ISO 9606-3, Approval testing of welders — Fusion welding — Part 3: Copper and copper alloys

[SO 10042:2018, Welding — Arc-welded joints in aluminium and its alloys — Quality levels for imperfections
[SO 14175, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes

ISO 14732, Welding personnel — Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized
and automatic welding of metallic materials

ISO 15607, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules

ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system
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ISO 15609-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 1: Arc welding

ISO 15609-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 2: Gas welding

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

[SO 17636 (all parts), Non-destructive testing of welds — Radiographic testing
ISO 17637, Non-destructive testing of welds — Visual testing of fusion-welded joints

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

3 Begriffe
Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 15607.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

— [EC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

4 Schweifdprozesse
Lichtbogen- und Gasschweifden umfasst die folgenden Schweifiprozesse nach ISO 4063:2009:

111 Lichtbogenhandschweifden;

131 Metall-Inertgasschweifden mit Massivdrahtelektrode;

132 Metall-Inertgasschweifden mit schweifipulvergefiillter Drahtelektrode;

133 Metall-Inertgasschweifden mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode;

141 Wolfram-Inertgasschweifden mit Massivdraht-oder Massivstabzusatz (WIG-Schweif3en);

142 Wolfram-Inertgasschweifden ohne Schweifdzusatz;

143 Wolfram-Inertgasschweifden mit Fiilldraht- oder Fiillstabzusatz;

145 Wolfram-Schutzgasschweifden mit reduzierten Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas und

Massivdraht- oder Massivstabzusatz;

146 Wolfram-Schutzgasschweifden mit reduzierten Gasanteilen im ansonsten inerten Schutzgas und
Fulldraht- oder Fiillstabzusatz;

15 Plasmaschweifden;

311 Gasschweifden mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme.
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5 Vorlaufige Schweifdanweisung (pWPS)

Eine vorlaufige Schweiflanweisung (pWPS, en: preliminary welding procedure specification) muss nach
ISO 15609-1 oder ISO 15609-2 angefertigt werden.

6 Schweifdverfahrenspriifung
Die Priifstiicke miissen nach Abschnitt 7 und Abschnitt 8 vorbereitet und gepriift werden.

Der Schweifder oder Bediener, der die Schweifdverfahrenspriifung nach diesem Dokument erfolgreich durch-
gefiihrt hat, ist fiir den entsprechenden Geltungsbereich nach ISO 9606-3 oder ISO 14732 qualifiziert, voraus-
gesetzt, dass die mafdgebenden Priifungsanforderungen erfiillt sind.

7 Priifstiicke
7.1 Allgemeines

Die Schweifdverbindung, auf die sich das Schweifdverfahren in der Produktion bezieht, muss durch ein ge-
normtes Priifstiick oder Priifstiicke nach 7.2 reprdsentiert werden. Wenn die Anforderungen an die Geometrie
der Verbindung in der Produktion nicht genormten Priifstiicken nach diesem Dokument entsprechen, muss
[SO 15613 angewendet werden.

7.2 Form und Mafie der Priifstiicke
7.2.1 Allgemeines

Die Lange oder Anzahl der Priifstiicke muss ausreichend sein, damit alle geforderten Priifungen durchgefiihrt
werden konnen.

Zusatzliche Priifstiicke oder liber die Mindestgrofde hinausgehende Priifstiicke diirfen fiir zusatzliche Proben
und/oder fiir Ersatzproben angefertigt werden (siehe 8.6).

Flr alle Priifstiicke aufier Rohrabzweigungen (siehe Bild 5) und Kehlndhten (siehe Bild 4) muss die Grund-
werkstoffdicke ¢ fiir die zu schweifienden Bleche und Rohre gleich sein.

Die Walzrichtung muss auf dem Priifstiick angegeben werden, falls dies durch die Anwendungsnorm gefordert
wird.

Die Dicke und/oder der Rohraufdendurchmesser der Priifstiicke miissen nach 9.3.2.1 bis 9.3.2.4 ausgewahlt
werden.

Form und Mindestmafie der Priifstiicke miissen den Angaben in 7.2.2 bis 7.2.6 entsprechen.
7.2.2  Stumpfstofd am Blech mit voller Durchschweifdung

Das Priifstiick muss nach Bild 1 vorbereitet werden.

7.2.3  Stumpfstofd an Blechen mit Bérdelnaht

Das Priifstiick muss nach Bild 2 vorbereitet werden.

7.2.4  Stumpfstofd am Rohr mit voller Durchschweifdung

Das Priifstiick muss nach Bild 3 vorbereitet werden.

ANMERKUNG Das Wort ,Rohr*, allein oder in Verbindung, bedeutet jede Art von ,Rohr” oder ,Hohlprofil“.
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Legende

1

Schweifsnahtvorbereitung und Zusammenbau entsprechend der vorldufigen Schweifsanweisung (pWPS)

a Mindestmafd 150 mm
b  Mindestmafd 300 mm
t  Werkstoffdicke
Bild 1 — Priifstiick fiir einen Stumpfstof am Blech mit voller Durchschweifdung
Legende
1  Schweifdnahtvorbereitung und Zusammenbau entsprechend der vorlaufigen Schweifsanweisung (pWPS)
oder wie in ISO 17659 dargestellt
a Mindestmafd 100 mm
b  Mindestmafs 300 mm
t  Werkstoffdicke

Bild 2 — Priifstiick fiir Stumpfnihte an Blechen mit Bordelnaht
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1
/ l
1
_______ S I I
)
-
a a
Legende
1  Schweifdnahtvorbereitung und Zusammenbau a Mindestmafd 150 mm
entsprechend der vorlaufigen Schweif3- D  Rohraufdendurchmesser
anweisung (pWPS) t  Werkstoffdicke
Bild 3 — Priifstiick fiir einen Stumpfstofd am Rohr mit voller Durchschweifdung
7.2.5 T-Stof}

Das Priifstiick muss nach Bild 4 vorbereitet werden.

h fe—
v 9
/ v/
a
- rd
Legende
1 Schweifdnahtvorbereitung und Zusammenbau a Mindestmafd 150 mm
entsprechend der vorlaufigen Schweif3- b Mindestmaf3 300 mm
anweisung (pWPS) t1, t, Werkstoffdicken
Bild 4 — Priifstiick fiir einen T-Stof3
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Es darf fiir voll durchgeschweifdte Stumpfnéhte oder fiir Kehlndhte verwendet werden.
7.2.6 Rohrabzweigung

Das Prifstiick muss nach Bild 5 vorbereitet werden. Der kleinste Winkel «, der in der Produktion vorkommt,
wird genommen. Es darf als voll durchgeschweifdte Verbindung (aufgesetzte, eingesetzte oder durchgesetzte
Verbindung) und fiir Kehlndhte verwendet werden.

7.3 Schweifden der Priifstiicke

Die Vorbereitung und das Schweifien der Priifstiicke muss in Ubereinstimmung mit der pWPS und unter den
allgemeinen Bedingungen fiir das Schweifden in der Produktion, fiir die sie gelten sollen, ausgefiihrt werden.
Die Schweifdpositionen und die Grenzwerte fiir Neigungs- und Drehwinkel des Priifstiickes miissen ISO 6947
entsprechen. Falls Heftschweifdungen in der endgiiltigen Verbindung liberschweifdst werden, miissen sie im
Priifstiick beriicksichtigt werden.

Das Schweifien und Priifen von Prifstiicken muss im Beisein von einem Priifer oder einer Priifstelle durch-

gefiithrt werden.
2o
2
, ¢
/
S
/S
/
1 /
2 / y
/
/ o
\(/ . g
______________ A - _ )
/ &
______ LL
Legende

1  Schweifdnahtvorbereitung und Zusammenbau entsprechend der vorlaufigen Schweifsanweisung (pWPS)
a  Rohrabzweigwinkel

a Mindestmafd 150 mm

D; Rohrauflendurchmesser des Hauptrohres

t; Auflendurchmesser des abzweigenden Rohres
D, Werkstoffdicke des Hauptrohres
t, Werkstoffdicke des abzweigenden Rohres

Bild 5 — Priifstiick fiir eine Rohrabzweigung
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8 Untersuchung und Priifung der Priifstiicke

8.1 Priifumfang

Die Priifung umfasst sowohl die zerstorungsfreie (NDT, en: non-destructive testing) als auch die zerstorende
Priifung, die den Anforderungen nach Tabelle 1 entsprechen miissen.

Eine Anwendungsnorm darf zusatzliche Priifungen festlegen, z. B.:

— Léangszugpriifung im Schweifdgut;

— Schweifdgut-Biegepriifung;

— Korrosionsprifungen;

— chemische Analyse;

— Hartepriifung.

ANMERKUNG  Bestimmte Einsatz-, Werkstoff- oder Herstellbedingungen kénnen umfassendere Priifungen, als in
diesem Dokument festgelegt sind, erfordern, um mehr Informationen zu erhalten und um die Wiederholung von Schweif3-

verfahrenspriifungen zu einem spateren Zeitpunkt fiir den Erhalt zusatzlicher Priifwerte zu vermeiden.

Tabelle 1 — Untersuchung und Priifung der Priifstiicke

Priifstiick Priifart Priifumfang Fufdnote
Sichtpriifung
; . 1009 —
(VT, en: visual testing) %
Durchstra}hlungsprufun.g 100 % o
(RT, en: radiographic testing)

Stumpfstofd mit voller Durch- Eindringpriifung 100 % o

schweifdung (Bild 1, Bild 2 (PT, en: penetrant testing) 0

und Bild 3) Querzugpriifung 2 Proben —

2 wurzelseitige und ab,c
Querbiegepriifung
2 oberseitige Proben —
Makroschliffuntersuchung 1 Probe —

T-Stof mit voller Durch- Sichtpriifung (VT) 100 % d

schweiffung (Bild 4) Eindringpriifung (PT) 100 % d

Rohrabzweigung mit voller

Durchschweifiung (Bild 5) Makroschliffuntersuchung 2 Proben d

Sichtpriifung (VT) 100 % d

Kehlnahte (Bild 4 und Bild 5) Eindringpriifung (PT) 100 % d

Makroschliffuntersuchung 2 Proben d

a  Fir Biegepriifungen, siehe 8.4.3.

b2 wurzelseitige und 2 oberseitige Proben diirfen vorzugsweise durch 4 Seitenbiegeproben fiir t W 12 mm ersetzt werden.

¢ Fir Gusswerkstoffe oder Knet-/Gusswerkstoffkombinationen darf die Biegepriifung durch Bruchpriifungen nach 1SO 9017
ersetzt werden.

d  Die aufgefiihrten Priifungen geben keine Informationen iiber die mechanischen Eigenschaften der Verbindung. Wo derartige
Eigenschaften fiir die Anwendung wichtig sind, muss eine zusatzliche Qualifizierung, z. B. durch Qualifizierung einer Stumpfnaht,
erfolgen.
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8.2 Lage und Probenentnahme
Die Proben miissen entsprechend Bild 6, Bild 7, Bild 8 und Bild 9 entnommen werden.

Die Proben miissen entnommen werden, nachdem alle zerstorungsfreien Priifungen (NDT) unter Anwendung
der jeweiligen Bewertungskriterien fiir die NDT-Verfahren erfolgreich durchgefiihrt worden sind.

Es ist zuldssig, die Proben so zu entnehmen, dass Bereiche mit fiir das (die) jeweilige(n) NDT-Verfahren zu-
lassigen Unregelmafiigkeiten vermieden werden.

8.3 Zerstorungsfreie Priifungen

Alle zerstorungsfreien Priifungen nach 8.1 und Tabelle 1 miissen an den Priifstiicken vor der Aufteilung in
Proben durchgefiihrt werden. Eine geforderte Warmenachbehandlung muss vor der zerstérungsfreien
Priifung abgeschlossen werden.

Abhdngig von der Stofdgeometrie, den Werkstoffen und den Fertigungsanforderungen muss die NDT wie in
Tabelle 1 gefordert nach ISO 17637 (Sichtprifung- VT), ISO 17636 (Durchstrahlungspriifung - RT) und
ISO 3452-1 (Eindringpriifung - PT) durchgefiihrt werden.

1
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| A 1 4
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L____/\_____]
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[ —~ ]
1
Legende
1  Abfall 25 mm 5 Bereich fiir:
2 Schweifdrichtung 1 Zugprobe
3 Bereich fiir: Biegeproben
1 Zugprobe 6  Bereich fiir:
Biegeproben Makroschliff

4 Bereich fir:
zusatzliche Proben, falls erforderlich

ANMERKUNG Nicht mafdstablich.

Bild 6 — Probenlage fiir einen Stumpfstofd am Blech
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