DEUTSCHE NORM  Entwurf April 2015

DIN EN ISO 17662

=
Z

ICS 25.160.30 Einspriche bis 2015-05-06
Vorgesehen als Ersatz fur
DIN EN ISO 17662:2005-07
Entwurf
Schweillen —

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen
einschlieBlich erganzender Tatigkeiten, die beim Schweifen verwendet
werden (ISO/DIS 17662:2015);

Deutsche Fassung prEN ISO 17662:2015

Welding —

Calibration, verification and validation of equipment used for welding, including ancillary
activities (ISO/DIS 17662:2015);

German version prEN ISO 17662:2015

Soudage —

Etalonnage, vérification et validation du matériel utilisé pour le soudage, y compris pour
les procédés connexes (ISO/DIS 17662:2015);
Version allemande prEN ISO 17662:2015

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2015-03-06 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

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

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwurfe 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 moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fir Stellungnahmen zu Norm-Entwiirfen der DKE
unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Schweifl’en und verwandte Verfahren (NAS),
10772 Berlin (Hausanschrift: Burggrafenstr. 6, 10787 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.

Gesamtumfang 43 Seiten

DIN-Normenausschuss Schweil3en und verwandte Verfahren (NAS)

Coctiganta

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2015-04


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2015-04
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2015-04

E DIN EN ISO 17662:2015-04

Nationales Vorwort

— Entwurf —

Dieses Dokument (prEN ISO 17662:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes”, Unterkomitee SC 10 ,Unification of requirements in the field of metal welding® (Sekretariat: DIN,
Deutschland) in Zusammenarbeit mit CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren®, Unterkomitee SC 4

~Qualitdtsmanagement fir das Schweillen® (Sekretariat: DIN, Deutschland) erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der DIN/DVS-Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-04 AA
»=Qualitatssicherung beim Schweilten (DVS AG Q 2)“, der federfihrend vom Normenausschuss Schweif3en
und verwandte Verfahren (NAS) geleitet wird.

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

ISO 669

ISO 3834-1
ISO 3834-2
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Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17662:2005-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Abschnitt 2 ,Normative Verweisungen® und Abschnitt ,Literarturhinweise® aktualisiert;

b) Abschnitt 3 ,Begriffe* an den ISO/IEC Guide 99:2007 angepasst;

¢) Ordnungsnummern der Prozesse an DIN EN ISO 4063:2011-03 angepasst;

d) Tabelle 11 ,Elektrische Einflussgroen” um die Anforderung eines Wirkleistungsmessgerates erganzt;

e) Tabelle 25 ,Hubziindungs-Bolzenschweilen“ bezliglich der Anforderung zur Validierung des Hubes
erweitert;

f)  14.2 und 14.3 zum manuellen und mechanischen Flammhartléten zusammengefasst;

g) Tabelle 45 (neu Tabelle 44) ,Temperaturmessung“ Uberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN I1SO 669, Widerstandsschweillen — Widerstandsschweil3einrichtungen — Mechanische und elektrische
Anforderungen

DIN EN ISO 3834-1, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweilen von metallischen Werkstoffen —
Teil 1: Kriterien fiir die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweilen von metallischen Werkstoffen —
Teil 2: Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-3, Qualitdtsanforderungen fir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen —
Teil 3: Standard-Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 3834-4, Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen —
Teil 4: Elementare Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 4063, SchweilBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
DIN EN ISO 5171, Gasschweil3gerdte — Manometer fiir Schwei3en, Schneiden und verwandte Prozesse

DIN EN ISO 5826, Widerstandsschweil3einrichtungen — Transformatoren — Allgemeine Anforderungen
anwendbar fiir alle Transformatoren

DIN EN ISO 6947, SchweiBen und verwandte Prozesse — Schweil3position
DIN EN ISO 9000, Qualitdtsmanagementsysteme — Grundlagen und Begriffe
DIN EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN EN ISO 9004, Leiten und Lenken fiir den nachhaltigen Erfolg einer Organisation— Ein
Qualitdtsmanagementansatz

DIN EN ISO 10012, Messmanagementsysteme — Anforderungen an Messprozesse und Messmittel

DIN EN ISO 14554-1, Schweil3technische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweiSen metallischer
Werkstoffe — Teil 1: Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 14554-2, Schweil3technische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweiSen metallischer
Werkstoffe — Teil 2: Elementar-Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 14555, Schweilen — Lichtbogenbolzenschweilen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 14744-1, Schweilen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 1:
Grundlagen und Abnahmebedingungen

DIN EN ISO 14744-2, Schweilen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 2:
Messen der Beschleunigungsspannungs-Kenngréf3en

DIN EN ISO 14744-3, Schweillen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweilSmaschinen — Teil 3:
Messen der Strahlstrom-KenngréB8en
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DIN EN ISO 14744-4, Schweillen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 4:
Messen der SchweilRgeschwindigkeit

DIN EN ISO 14744-5, SchweiBen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen — Teil 5:
Messen der Flihrungsgenauigkeit

DIN EN ISO 14744-6, Schweillen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweilSmaschinen — Teil 6:
Messen der Flecklagetoleranz

DIN EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweil3en

DIN EN ISO 15609-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 2: Gasschweillen

DIN EN ISO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
SchweilBanweisung — Teil 3: Elektronenstrahlschweil3en

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweil3en

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 5: Widerstandsschweil3en

DIN EN ISO 15616-1, Abnahmeprifungen fiir CO,-Laserstrahlanlagen zum Qualitdtsschweillen und
-schneiden — Teil 1: Grundlagen, Abnahmebedingungen

DIN EN ISO 15616-2, Abnahmepriifungen fiir CO,-Laserstrahlanlagen zum Qualitdtsschweillen und
-schneiden — Teil 2: Messen der statischen und dynamischen Genauigkeit

DIN EN ISO 15616-3, Abnahmepriifungen fiir CO,-Laserstrahlanlagen zum Qualitdtsschweillen und
-schneiden — Teil 3: Kalibrieren von Instrumenten zum Messen des Gasdurchflusses und -drucks

DIN EN ISO 15620, SchweiBen — Reibschweif3en von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Sichtpriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen

DIN EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweil3ndhten

DIN CEN ISO/TR 16060 (DIN SPEC 8548), Zerstérende Priifung von Schweil3verbindungen an metallischen
Werkstoffen — Atzungen fiir die makroskopische und mikroskopische Untersuchung
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Datum: 2015-02

prEN ISO 17662:2015

CEN/TC 121

Sekretariat: DIN

SchweiBen — Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen
einschlieBlich erganzender Tatigkeiten, die beim SchweiBen verwendet
werden (ISO/DIS 17662:2015)

Soudage — Etalonnage, vérification et validation du matériel utilisé pour le soudage, y compris pour les procédés
connexes (ISO/DIS 17662:2015)

Welding — Calibration, verification and validation of equipment used for welding, including ancillary activities
(ISO/DIS 17662:2015)

ICS:

Deskriptoren:

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:
Dokumentstufe: parallele Umfrage
Dokumentsprache: D
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— Entwurf — prEN ISO 17662:2015 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17662:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 17662:2005 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17662:2015 wurde vom CEN als prEN I1SO 17662:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen fest,
die verwendet werden, um:

— wahrend der Fertigung die Prozessgré3en zu Gberwachen; und

— die Eigenschaften der beim Schweilten oder bei verwandten Prozessen verwendeten Einrichtungen zu
Uberwachen;

wenn die erzielten Ergebnisse durch anschlieRende Uberwachung, Inspektion und Priifung nicht einfach oder
wirtschaftlich dokumentiert werden kénnen. Dies berticksichtigt die EinflussgroRen der Prozesse, die auf die
Gebrauchseigenschaften und besonders auf die Sicherheit des hergestellten Erzeugnisses einwirken.

ANMERKUNG 1 Die Norm beruht auf Aufstellungen von ProzessgréRen, die in den Normen fiir die
Schweil&apweisungen, im Besonderen, aber nicht ausschlieBlich, in der Normenreihe ISO 15609, festgelegt sind. Bei
spateren Uberarbeitungen dieser Normen kénnen festzulegende Parameter ergénzt oder gestrichen werden.

Anhang B enthalt zusatzlich einige Hinweise fiir die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und
Validierung als Teil der Abnahmeprifung fir die beim Schweillen oder bei verwandten Prozessen
verwendeten Einrichtungen.

Die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung als Teil der Inspektion, der Prifung, der
zerstorungsfreien Priifung oder der Messung der geschweildten Endprodukte, die durchgeflihrt werden, um
die Ubereinstimmung des Produkts zu verifizieren, liegen auRerhalb des Anwendungsbereiches der
vorliegenden Norm.

Der Inhalt dieser Norm ist beschrankt auf die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Einrichtungen
nach der Installation als Teil der Werkstattauslegung fir die Wartung und/oder fiir den Betrieb.

ANMERKUNG 2 Es sollte betont werden, dass die Norm weder die Herstellung noch die Installation der

Schweifdeinrichtungen betrifft. Die Anforderungen an neue Einrichtungen sind gegebenenfalls in Richtlinien und
Produktvorschriften (Normen) festgelegt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements

ISO 3834-1, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 1: Criteria for the selection of
the appropriate level of quality requirements

ISO 3834-2, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 2: Comprehensive quality
requirements

ISO 3834-3, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 3: Standard quality
requirements

ISO 3834-4, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 4: Elementary quality
requirements

ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

ISO 5171, Gas welding equipment — Pressure gauges used in welding, cutting and allied processes

ISO 5826, Resistance welding equipment— Transformers — General specifications applicable to all
transformers
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ISO 6947, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 9001, Quality management systems — Requirements

ISO 9004, Managing for the sustained success of an organization — A quality management approach
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

ISO 14554-1, Quality requirements for welding — Resistance welding of metallic materials — Part 1:
Comprehensive quality requirements

ISO 14554-2, Quality requirements for welding — Resistance welding of metallic materials — Part 2:
Elementary quality requirements

ISO 14555, Welding — Arc stud welding of metallic materials

ISO 14744-5, Welding — Acceptance inspection of electron beam welding machines — Part 5: Measurement
of run-out accuracy

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

ISO 15609-3, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 3: Electron beam welding

ISO 15609-4, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 4: Laser beam welding

ISO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 5: Resistance welding

ISO 15616-1, Acceptance tests for CO,-laser beam machines for high quality welding and cutting — Part 1:
General principles, acceptance conditions

ISO 15616-2, Acceptance tests for CO,-laser beam machines for high quality welding and cutting — Part 2:
Measurement of static and dynamic accuracy

ISO 15616-3, Acceptance tests for CO,-laser beam machines for high quality welding and cutting — Part 3:
Calibration of instruments for measurement of gas flow and pressure

ISO 15620, Welding — Friction welding of metallic materials

ISO/IEC Guide 99:2007, International vocabulary of metrology — Basic and general concepts and associated
terms (VIM)

ISO/TR 16060, Destructive tests on welds in metallic materials — Etchants for macroscopic and microscopic
examination

ISO/TR 18491, Guidelines for measurement of welding energies ')

EN 13134, Hartléten — Hartlétverfahrenspriifung

EN 50504, Validierung von Lichtbogenschweil3einrichtungen

1) In Vorbereitung.
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3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Genauigkeitsklasse

Klasse von Messgeraten oder Messsystemen, die bestimmte Messanforderungen erfiillen, in der Absicht, die
Fehler oder Gerateabweichungen unter festgelegten Betriebsbedingungen in festgelegten Grenzen zu halten

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 4.25]

3.2
Messgenauigkeit
Ausmal der Ubereinstimmung zwischen einem Messergebnis und einem wahren Messwert der MessgroRe

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 2.13]

3.3

Kalibrierung

Bestimmung des Zusammenhangs zwischen den ausgegebenen Werten und dem entsprechenden wahren
oder korrekten Wert, der unter festgelegten Bedingungen fir die entsprechenden Einrichtungen als ein
eingegebener Wert verwendet wurde, z. B. aus Produktnormen oder Validierungsnormen

3.4

Messung

Prozess der Gewinnung eines oder mehrerer Werte, die einer Menge in verninftiger Weise zugerechnet
werden kénnen

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 2.1]

3.5
Messgerit
Gerat, das allein oder in Verbindung mit zusatzlichen Einrichtungen fir Messungen verwendet wird

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.1]

3.6

MaRverkorperung

Gerat, mit dem in stets gleichbleibender Weise wahrend seines Gebrauchs ein oder mehrere bekannte Werte
einer bestimmten Gré3e wiedergegeben oder geliefert werden sollen

3.7

Messsystem

Satz von einem oder mehrerer Messgerate und anderer Einrichtungen, einschliel3lich Messsonde und
Zubehor, die zur Bestimmung des Werts der MessgrofRe innerhalb festgelegter Grenzen der Einflussgrofen
eingesetzt werden

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.3]

3.8

Wiederholbarkeit (von Messergebnissen)

Grad der Ubereinstimmung zwischen den Ergebnissen von aufeinanderfolgenden, unter den gleichen
Messbedingungen durchgeflihrten Messungen derselben Messgrée

3.9

Reproduzierbarkeit (von Messergebnissen)

Grad der Ubereinstimmung zwischen den Messergebnissen derselben MessgroRe, gewonnen unter
veranderten Messbedingungen
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3.10

Riickverfolgbarkeit

Eigenschaft eines Messergebnisses oder des Wertes eines Normals, wodurch es/er durch eine
ununterbrochene Vergleichskette bei allen angegebenen Unsicherheiten auf geeignete Normale, im
Allgemeinen internationale oder nationale Normale, bezogen werden kann

3.1

Validierung

Bestatigung durch Bereitstellen eines objektiven Nachweises, dass die Anforderungen firr einen spezifischen
beabsichtigten Gebrauch (z. B. Kundenspezifikation) oder eine spezifische beabsichtigte Anwendung (z. B.
Produktnorm) erfiillt worden sind

3.12

Verifizierung

Bestatigung durch Bereitstellen eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfiillt worden
sind. Verifizierung gilt aulerdem als eine nachtragliche Bestatigung, wenn verfugbare Prozesse zu einem
erwarteten Erfolg fuhren

4 Allgemeine Anforderungen

4.1 Allgemeines

Bei der schweiltechnischen Fertigung werden Mess-, Inspektions- und Priifgerate fir viele Zwecke und als
Teil vieler Arbeitsaufgaben eingesetzt. Die Zwecke kdnnen folgendermallen unterschieden werden:

1) Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit festgelegten Anforderungen;

2) Kontrolle von Prozessen, wenn die so erzielten Ergebnisse nicht einfach oder wirtschaftlich durch
anschlieende Uberwachung, Inspektion und Prifung verifiziert werden kénnen;

3) allgemeine Prozessiiberwachung.

Mess-, Inspektions- und Priifgerate, die zum Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit den
festgelegten Anforderungen (1) verwendet werden, sollten ordnungsgemal kalibriert, verifiziert oder validiert
sein. Das wird z. B. in 1ISO 9001 gefordert. Viele der zum Nachweis der Ubereinstimmung bei Inspektionen
angewendeten Verfahren sind in Normen erfasst, die typische Festlegungen fiir die Kalibrierung, Verifizierung
und Validierung enthalten. Das trifft z. B. auf Normen fiir zerstérungsfreie und/oder zerstérende Prifungen
von Schweilungen zu. Die Anforderungen an die Dokumentation derartiger Qualitatsmerkmale (z. B.
zerstorungsfreie Prifungen) sind aufierdem in Anwendungsnormen und/oder Vertragen angegeben. Die
Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Messgerate, die fir diese Art der Anwendungen eingesetzt
werden, sind in dieser Norm, abgesehen von einigen Erlduterungen zur SchweilRinspektion und zur
Sichtprufung, nicht enthalten. Die einschlagigen Normen fur die Inspektion und Prufung mussen
herangezogen werden.

Einige Qualitatsmerkmale (auch im Hinblick auf die Sicherheit) kbnnen am fertigen Bauteil oder Produkt nicht
inspiziert oder geprift werden. Das betrifft z. B. die Werkstoffeigenschaften des Schweil’gutes und die
Warmeeinflusszonen im Bereich der Schweilindhte. Derartige Qualitatsmerkmale sind durch eine geeignete
Dokumentation des Herstellungsprozesses (2) indirekt zu belegen. Die in dieser Norm wiedergegebene
Anleitung ist in der Hauptsache auf die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Messgerate fir diese
indirekte Dokumentation von Qualitatsmerkmalen beschrankt, die durch das Schweillen beeinflusst werden.
Es konnen gesonderte oder integrierte Mess-, Inspektions- und Prifgerate, z. B. die von eingesetzten
Schweillstromquellen, verwendet werden.

Die bei der allgemeinen Prozesssteuerung verwendeten Mess-, Inspektions- und Prifgerate duirfen
moglicherweise ebenfalls kalibriert, verifiziert und validiert werden (3). Das wird z. B. in 1SO 90042)
empfohlen. Die Vorschriften fir derartige Anforderungen sind jedoch ganzlich dem Ermessen des Herstellers

2) Es sollte beachtet werden, dass die ISO 9004 nicht fiir die Zertifizierung, Genehmigung oder Vertragsanwendung
vorgesehen ist.
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