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Nationales Vorwort

Das Dokument prEN ISO 17662:2024 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied proces-
ses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

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

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

IEC 60974-14 siehe DIN ENIEC 60974-14 (VDE 0544-14)

IEC 60974-1 siehe DIN ENIEC 60974-1 (VDE 0544-1)

IEC62135-1 siehe DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1)

IEC62135-2 siehe DIN EN IEC 62135-2 (VDE 0545-2)

IEC 62822-3 siehe DIN EN IEC 62822-3 (VDE 0545-24)

IS0 669 siehe DIN EN ISO 669

IS0 3834-1 siehe DIN EN ISO 3834-1

IS0 3834-2 siehe DIN EN ISO 3834-2

[SO 3834-3 siehe DIN EN ISO 3834-3

ISO 3834-4 siehe DIN EN ISO 3834-4

IS0 4063 siehe DIN EN ISO 4063

ISO5171 siehe DINENISO5171

ISO5172:2006 siehe DINENISO5171:2019-09

IS0 5826 siehe DIN ENISO 5826

IS0 6947 siehe DIN EN ISO 6947

IS0 8206 siehe DIN EN 28206

IS0 9000 siehe DIN EN ISO 9000

1S09001 siehe DIN EN IS0 9001

IS0 9004 siehe DIN EN ISO 9004

IS0 10012 siehe DINENISO 10012

ISO 14744-1 siehe DIN ENISO 14744-1

ISO 14744-2 siehe DIN EN ISO 14744-2

IS0 14744-3 siehe DIN EN ISO 14744-3

IS0 14744-4 siehe DIN EN ISO 14744-4

ISO 14744-5 siehe DIN EN ISO 14744-5

ISO 14744-6 siehe DIN ENISO 14744-6

[SO 14554-1 siehe DIN EN ISO 14554-1

ISO 14554-2 siehe DIN EN ISO 14554-2

ISO 14555 siehe DIN EN ISO 14555

ISO15609-1 siehe DIN ENISO 15609-1

ISO 15609-2 siehe DIN EN ISO 15609-2

IS0 15609-3 siehe DIN EN ISO 15609-3

IS0 15609-4 siehe DIN EN ISO 15609-4
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Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17662:2016-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Abschnitt 12 (Bolzenschweifen) technisch iiberarbeitet;

b) in Abschnitt 14 (Hartloten) Loten hinzugefiigt;

c) Literaturverzeichnis aktualisiert.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN CENISO/TR 16060 (DIN SPEC 8548), Zerstdrende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen
Werkstoffen — Atzungen fiir die makroskopische und mikroskopische Untersuchung

DIN EN 28206, Abnahmeprtifungen fiir Brennschneidmaschinen; Nachfiihrgenauigkeit; Funktionseigenschaften

DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1), Widerstandsschweifseinrichtungen — Teil 1: Sicherheitsanforderungen fiir die
Konstruktion, Herstellung und Errichtung

DIN EN IEC 60974-1 (VDE 0544-1), LichtbogenschweifSeinrichtungen — Teil 1: Schweifdstromquellen

DIN EN IEC 60974-14 (VDE 0544-14), LichtbogenschweifSeinrichtungen — Teil 14: Kalibrierung, Validierung
und Konsistenzpriifung

DIN ENIEC 62135-2 (VDE 0545-2), WiderstandsschweifSeinrichtungen — Teil 2: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertrdglichkeit (EMV)

DIN ENIEC 62822-3 (VDE 0545-24), Elektrische SchweifSeinrichtungen — Bewertung elektrischer
SchweifSeinrichtungen in Bezug auf Begrenzungen der Exposition von Personen gegeniiber elektromagnetischen
Feldern (0 Hz bis 300 GHz) — Teil 3: WiderstandsschweifSeinrichtungen

DIN EN ISO 669, Widerstandsschweifsen — Widerstandsschweifseinrichtungen — Mechanische und elektrische
Anforderungen

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

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

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

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

DIN EN ISO 4063, Schweifsen, Hartléten, Weichléten und Schneiden — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
DIN EN ISO 5171, Gasschweifsgercdite — Manometer fiir SchweifSen, Schneiden und verwandte Prozesse

DIN EN ISO 5171:2019-09, Gasschweifsgercite — Manometer fiir Schweifden, Schneiden und verwandte Prozesse
(1S0 5171:2019); Deutsche Fassung EN I1SO 5171:2019

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

DIN EN ISO 6947, SchweifSen und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen
DIN EN ISO 9000, Qualitdtsmanagementsysteme — Grundlagen und Begriffe

DIN EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen
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DIN EN ISO 9004, Qualitdtsmanagement — Qualitdt einer Organisation — Anleitung zum Erreichen
nachhaltigen Erfolgs

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

DIN EN ISO 14554-1, Schweifstechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweifSen metallischer
Werkstoffe — Teil 1: Umfassende Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 14554-2, SchweifStechnische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweifden metallischer
Werkstoffe — Teil 2: Elementar-Qualitdtsanforderungen

DIN EN ISO 14555, Schweifsen — LichtbogenbolzenschweifSen von metallischen Werkstoffen

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

DIN EN ISO 14744-2, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 2: Messen
der Beschleunigungsspannungs-KenngréfSen

DIN EN ISO 14744-3, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 3: Messen
der Strahlstrom-Kenngrdéf3en

DIN EN ISO 14744-4, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 4: Messen
der Schweifsgeschwindigkeit

DIN EN ISO 14744-5, Schweifsen — Abnahmepriifung von Elektronenstrahl-SchweifSmaschinen — Teil 5: Messen
der Fiihrungsgenauigkeit

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

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

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

DIN EN ISO 15609-3, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 3: Elektronenstrahlschweifden

DIN EN ISO 15609-4, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 4: Laserstrahlschweif3en

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 5: Widerstandsschweifsen

DIN EN ISO 15614-11, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 11: Elektronen- und Laserstrahlschweifsen

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

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

DIN EN ISO 15616-3, Abnahmepriifungen fiir CO,-Laserstrahlanlagen zum Qualitditsschweifsen und
-schneiden — Teil 3: Kalibrieren von Instrumenten zum Messen des Gasdurchflusses und -drucks
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DIN EN ISO 15616-4, Abnahmepriifungen fiir CO,-Laserstrahlanlagen zum QualitdtsschweifSen und
-schneiden — Teil 4: 2D-Strahlfiihrungssystem

DIN EN ISO 15620, Schweifsen — Reibschweifden von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifdverbindungen

DIN EN ISO 22827-1, Abnahmepriifungen fiir Nd:YAG-LaserstrahlschweifSmaschinen — Maschinen mit
Versorgung durch Lichtleitfaser — Teil 1: Lasereinrichtung

DIN EN [SO 22827-2, Abnahmepriifungen fiir Nd:YAG-Laserstrahlschweifsmaschinen — Maschinen mit
Versorgung durch Lichtleitfaser — Teil 2: Mechanische Bewegungseinrichtung
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Schweifden - Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen
einschlief3lich ergianzender Tatigkeiten, die beim Schweif3en verwendet werden
(ISO/DIS17662:2024)

Welding - Calibration, verification and validation of equipment used for welding, including ancillary activities
(ISO/DIS17662:2024)

Soudage - Etalonnage, vérification et validation du matériel utilisé pour le soudage, y compris pour les pro-
cédés connexes (ISO/DIS 17662:2024)

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

Inhalt
Seite

Europdisches Vorwort . . . . . o v v v v ittt e e e e e e e e e e e e e e 4
0] ) o e 5
Einleitung . . . . . . . o i i e e 6
1 Anwendungsbereich . . ... ... ... ... e 7
2 Normative Verweisungen . . . . . . . . . o 0 it i i i s e e e e e e e 7
3 Begriffe . . . . . . . . e e e e e e e e e e s 8
4 Allgemeine Anforderungen . . . . . . . . . i i ittt e e 9
4.1 Allgemeines . . . . . v i i i i i e e 9
4.2 Frequenz . . . . . . . . i i e e e e e e e e e e e e 10
4.3 Anforderungen . . . . . . . . i it i 11
4.4 Prozessdaten . .. ... . . .. . i i it ittt e s 12
4.5 Werkstoffeigenschaften . . . . . ... ... .. . ... e e e 12
5 Allgemeine Prozessdaten fiir mehr als einen Schweif3- und Hartlétprozess . . . . ... .. 12
5.1 Allgemeine Prozessdaten fiir alle Schweif3- und Hartlétprozesse . .. ............ 12
5.2 Spezielle Anforderungen fiir einzelne Schweif3- und Lotprozesse . . . . .. ... ...... 14
5.3 Spezielle Anforderungen an das Lichtbogenschweifden (Gruppe1) . .. ... ........ 15
6 Metall-Lichtbogenschweif3en ohne Gasschutz (Gruppe11) . . . . . ... ... ........ 17
7 Plasmaschweifden (Gruppe15) . . . . . . . . . o ot i i e e e 17
8 Widerstandsschweif3en (Gruppen 21, 22,23,24und25) . .. ... .............. 18
9 Gasschmelzschweiflen (Gruppe3) . . . . . . . . . ittt i e s e e 20
10 Reibschweiflen (Gruppe42) . . . . . . . i it i i it s i i e e 21
11 Laserstrahlschweifden (Gruppe52) . . . . . . . .. . i it it it i i e 21
12 Elektronenstrahlschweifden (Gruppe51) . . ... . . . . .. ittt i i ie e 24
13 Bolzenschweifden (Gruppe78) . . . . . . . v v i i i i e e e e 25
14 Hartloten und Weichléten (Gruppe9) . . . . . .. . . . it i i it e i e e e s 27
14.1  Allgemeines . . . . . . . i i it e e e e e e e s 27
14.2 Flammhartloten von Hand und mechanisiert (Gruppe912) ... ... ... ... ... 27
14.3 Induktionshartloten (Gruppe916) . . . . . . . i i i it i ittt e et e 28
14.4 Widerstandshartloten (Gruppe918) . . . . . . . . i i i i i it it e e et e 28
14.5 Ofenhartléten in Schutzgasatmosphire (Gruppe921). . . .. . . . . ... . i oo n 29
14.6 Vakuumhartléten (Gruppe922) . . . . . . o i i i i i it e e e e e e e e e e e e e e e 30
14.7 Ofenhartloten in offener Atmosphare (Gruppe921) . . . . . . . v v v v v v v v v v v v v nus 32
14.8 Lotbadhartléten (Gruppe 923), Salzbadhartléten (Gruppe 924) und Hartloten mit

Flussmittel (Gruppe925) . . . . . . o v i i i i i e e e e e e e e e e e s 33
14.9 Infrarotweichloten (Gruppe941) . . . . . . v i i i i ittt e e e e e s 34
15 Vorwirmen und/oder Warmenachbehandlung . . . . . . .................... 34
151 VOIrWEAIIMEeN . . . . . v v v vttt n e et s n e a e s a e e s 34
15.2 Wirmenachbehandlung . . . . . . . . . . . . 0 i i s 35
16 Sdubernnachdem Schweiflen . . . ... ... ... .. . i 36
17 Autogenes Brennschneiden (Gruppe 81) und andere erginzende Prozesse . . . . . .. .. 37
Anhang A (informativ) Angaben zum Bolzenschweifden . . . . ... ... ... ... ..., 38
Anhang B (informativ) Abnahmepriifung von Einrichtungen . . . . ... .. ... ... ... ..... 39
Anhang C (informativ) Beteiligte Parteien . . .. ... ... .. ittt nn 40
Literaturhinweise . . . . . . . . . . . i e e e e e 41
Bilder
Bild A.1 — Hubziindungsbolzen-Schweifdprozess (783) (schematisch) ... ............. 38

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

Tabellen

Tabelle 1 — Bezogen auf den Grundwerkstoff und die Zusatzwerkstoffe . ... ........... 12
Tabelle 2 — Bezogen aufdie Verbindung . . . .. ... .. ... ... . i 13
Tabelle 3 — Schweiffmaschine . . . . . . . . . . . . i 13
Tabelle 4 — Heft-, Spannvorrichtungen und Werkzeugausriistungen . ... ............. 14
Tabelle 5 — Reinigen vordem Schweifden . . . . . . . . . . . ... . i 14
Tabelle 6 — Gaswurzelschutz . . . ... ... ... ... e 14
Tabelle 7 — Schweiflzusdtze . . . . . . . . . . 0 0t 15
Tabelle 8 —Schutzgase . . . . .. . . . . i i i i e s e 15
Tabelle 9 — Pendeln beim Lichtbogenhandschweifen (falls angewendet) . ... .......... 16
Tabelle 10 — Pendeln beim mechanischen Schweifden (falls angewendet) . ... .......... 16
Tabelle 11 — Elektrische Einflussgrofien . . .. . .. ... . . it ittt 16
Tabelle 12 — Mechanisches Schweifden . ... ... ... ... . ... . . i 17
Tabelle 13 — Lichtbogenhandschweifden (Gruppe111) . . . ... . . . ... ittt v v nn 17
Tabelle 14 — Plasmaschweifden (Gruppe 15) . . . . . . . . . 0 i i i i i e e e s e 18
Tabelle 15 — Widerstandsschweifien fiir iiberlappende Bleche [Widerstandspunkt- (21), Naht-

(22) und Buckelschweifden (23)] . . . . . . . o i i it i 19
Tabelle 16 — Abbrennstumpf- (24) und Pressstumpfschweifden (25) . .. ... ... ... .. ... 20
Tabelle 17 — Schweifddaten . . . . . . . . .. . . . i it e e e 20
Tabelle 18 — Schweifddaten . . . . . . . ... . . i i e e e e e 21
Tabelle 19 — Strahleinflussgrofien . . . . . . . . . . . o it e e e 23
Tabelle 20 — Mechanische Einflussgroflen . . . .. ... ... ... . .. 23
Tabelle 21 — Gas zur Verhinderung der Plasmabildung und Schutzgas . ... ............ 23
Tabelle 22 — Andere Einflussgroflen . . . . . . . . . .o i i i i i it i e e e e e 24
Tabelle 23 — Mechanische Einflussgroflen . . ... ... ... ... . .. i 25
Tabelle 24 — Andere Einflussgrofen . . . . . . . . . . . . 0 i i 25
Tabelle 25 — Hubziindungs-Bolzenschweifden (Gruppen783und784) . . ... ... ........ 26
Tabelle 26 — Kondensatorenentladungs-BolzenschweifRen (Gruppen 785und 786) . . . ... .. 27
Tabelle 27 — Heizgas . . . . ¢ v v v v v it e 27
Tabelle 28 — Zeit-Temperatur-ZyKklus . . . . . . . . . . . i e e e 28
Tabelle 29 — Induktionsspule . . . . . . . . . . .0 i 28
Tabelle 30 — Zeit-Temperatur-ZyKlus . . . . ... .. ... i i e n s 29
Tabelle 31 —Ofenart . . . . . . . . . 0 i i it i et e e e e e e e e 29
Tabelle 32 — Ofenatmosphare . . . . . . . . . . . 0 i i i e 30
Tabelle 33 — Zeit-Temperatur-ZyKklus . . . . . . ... ... i e e e 30
Tabelle34 — Ofenart . . . . . . . . . i i it i et e e e e e e e 31
Tabelle 35 — Vakuumdruck . . . . . . . . i i e e e e e e e 31
Tabelle 36 — Beschleunigen des Kiihlgases . . . . . . ... ... ... . i 31
Tabelle 37 — Zeit-Temperatur-ZyKlus . . . . . . ... . . i e e n s 32
Tabelle 38 — Ofenart . . . . . . . . i it ot e e e e e e e s 32
Tabelle 39 — Zeit-Temperatur-ZyKklus . . . . . ... . ... i e 33
Tabelle 40 — Badzusammensetzung . . . . . . . . v v v v v v v v vt e 33
Tabelle 41 — TemperaturmesSUNZ . . . « ¢ v v v v v v v v v v v v v v s s v n s e aan 34
Tabelle 42 — Atmosphdre . . . . ... . . i i i 34
Tabelle 43 — TemperaturmesSUNZ . . . « v v v v v v v v v v v v v v v v s n n s s s s a o a 35
Tabelle 44 — TemperaturmesSUNE . . . « v v v v v v v v v v v v v v v v s v n n s s a o a 36
Tabelle 45 — Sdubern nachdem Schweiflen . .. ... ... ... ... ... . .. .. 37

Documents

Document Sharin@ Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

Europaisches Vorwort

Das Dokument prEN ISO 17662:2024 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied proces-
ses“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN ISO 17662:2016 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-
bar.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17662:2024 wurde von CEN als prENISO 17662:2024 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen 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. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls 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 Directives, Teil 1, beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC Directives, Teil 2, erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. 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 Patenterklarungen (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 [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomi-
tee SC 10, Quality management in the field of welding.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 17662:2016), die technisch liberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— Abschnitt 12 (Bolzenschweifden) wurde technisch liberarbeitet;

— in Abschnitt 14 (Hartloten) wurde das Weichloten aufgenommen;

— die Literaturhinweise wurden aktualisiert.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/mem-
bers.html zu finden.

Documents
Document SharingHub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

Einleitung

Die Internationale Organisation fiir Normung (ISO) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung eines Patents bedeuten kann.

ISO nimmt keine Stellung beziiglich des Nachweises, der Giiltigkeit und des Anwendungsbereichs dieses
Patentrechts.

Der Inhaber dieses Patentrechts hat ISO gegeniiber eine Bereitschaft versichert, mit Anwendern weltweit
tiber Lizenzen zu annehmbaren und nicht benachteiligenden Bedingungen zu verhandeln. Diesbeziiglich ist
die Erklarung des Inhabers dieses Patenrechts bei ISO registriert. Informationen kénnen der Patentdatenbank
entnommen werden, die unter www.iso.org/patents verfiigbar ist.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Teile dieses Dokuments noch weitere Patentrechte beriih-

ren konnen, ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder
alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen
fest, die verwendet werden, um

— wahrend der Fertigung die Prozessgrofien zu liberwachen, und

— die Eigenschaften der beim Schweifen oder bei verwandten Prozessen verwendeten Einrichtungen zu
tiberwachen

wenn die erzielten Ergebnisse durch anschlieRende Uberwachung, Inspektion und Priifung nicht einfach
oder wirtschaftlich dokumentiert werden konnen. Dies schliefst die Einflussgrofien der Prozesse, die auf die
Gebrauchseigenschaften und besonders auf die Sicherheit des hergestellten Erzeugnisses einwirken, mit ein.

ANMERKUNG1  Dieses Dokument beruht auf Aufstellungen von Prozessgrofden, die in den Internationalen Normen fiir
die Schweifdanweisungen, im Besonderen, aber nicht ausschlief3lich, in der Normenreihe ISO 15609, festgelegt sind. Bei
spiteren Uberarbeitungen dieser Normen kénnen festzulegende Parameter ergianzt oder gestrichen werden.

Anhang B enthalt zusatzlich einige Hinweise fiir die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Vali-
dierung als Teil der Abnahmeprifung fiir die beim Schweifden oder bei verwandten Prozessen verwendeten
Einrichtungen.

Die Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung als Teil der Inspektion, der Priifung, der
zerstorungsfreien Priifung oder der Messung der geschweifdten Endprodukte, die durchgefiihrt werden, um die
Ubereinstimmung des Produkts zu verifizieren, liegen aufRerhalb des Anwendungsbereiches des vorliegenden
Dokuments.

Der Inhalt dieses Dokument ist beschrankt auf die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung der Einrichtun-
gen nach der Installation als Teil der Werkstattauslegung und Nebentatigkeiten fiir die Wartung und/oder fiir
den Betrieb.

Es muss betont werden, dass dieses Dokument weder die Herstellung noch die Installation der Schweif3ein-
richtungen betrifft. Die Anforderungen an neue Einrichtungen sind gegebenenfalls in Richtlinien und Produkt-

vorschriften (Normen) festgelegt.

Anhang C informiert dartliber, zu welchem Zeitpunkt andere Parteien in die Kalibrierungs-, Verifizierungs- und
Validierungstatigkeiten einbezogen sind.

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

[SO 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements

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

IS0 5172:2006, Gas welding equipment — Blowpipes for gas welding, heating and cutting — Specifications and
tests

ISO 5826, Resistance welding equipment — Transformers — General specifications applicable to all
transformers
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3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

— SO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1

Genauigkeitsklasse

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

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

3.2
Messgenauigkeit
Ausmaf’ der Ubereinstimmung zwischen einem Messergebnis und einem wahren Messwert der Messgrofe

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Begriff Messwert ist durch das Internationale Worterbuch der Metrologie (VIM)
(ISO/IEC Guide 99:2007, 2.3) als eine ,vorgesehene messbare Grofie” definiert.

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 2.13, modifiziert - Anmerkung 1 zum Begriff wurde hinzugefiigt.]

3.3

Kalibrierung

Anzahl von Vorgangen, die unter bestimmten Bedingungen eine Beziehung zwischen Mengenwerten, die von
einem Messgerdt oder —system ausgegeben wurden, oder Werten, die durch eine Materialmessung oder ein
Referenzmaterial und den entsprechenden Werten der Normen angegeben sind

3.4

Messung

Prozess der Gewinnung eines oder mehrerer Werte, die einer Menge in verniinftiger Weise zugerechnet werden
konnen

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

3.5
Messgerit
Gerat, das allein oder in Verbindung mit zuséatzlichen Einrichtungen fiir Messungen verwendet wird

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.1]
3.6
Mafdverkorperung

Gerat, mit dem in stets gleichbleibender Weise wahrend seines Gebrauchs ein oder mehrere bekannte Werte
einer bestimmten Grofde wiedergegeben oder geliefert werden sollen
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3.7

Messsystem

Satz von einem oder mehrerer Messgerate und anderer Einrichtungen, einschlieflich Messsonde und Zubehor,
die zur Bestimmung des Werts der Messgrofie innerhalb festgelegter Grenzen der Einflussgrofien eingesetzt
werden

[QUELLE: ISO/IEC Guide 99:2007, 3.2]

3.8

Wiederholbarkeit (von Messergebnissen)

Grad der Ubereinstimmung zwischen den Ergebnissen von aufeinanderfolgenden, unter den gleichen Messbe-
dingungen durchgefiihrten Messungen derselben Messgrofe

3.9

Riickverfolgbarkeit

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

3.10

Validierung

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

3.11

Verifizierung

Bestatigung durch Bereitstellen eines objektiven Nachweises, dass festgelegte Anforderungen erfiillt worden
sind.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Verifizierung gilt auflerdem als eine nachtragliche Bestdtigung, dass ein verfligbarer Prozess
zu einem erwarteten Erfolgsgrad gefiihrt hat.

4 Allgemeine Anforderungen
4.1 Allgemeines

Bei der schweifdtechnischen Fertigung werden Mess-, Inspektions- und Priifgerate fiir viele Zwecke und als Teil
vieler Arbeitsaufgaben eingesetzt. Die Zwecke konnen jedoch folgendermaféen unterteilt werden:

1) Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit festgelegten Anforderungen;

2) Kontrolle von Prozessen, wenn die so erzielten Ergebnisse nicht einfach oder wirtschaftlich durch anschlie-
3ende Uberwachung, Inspektion und Priifung verifiziert werden kdnnen;

3) allgemeine Prozessiiberwachung.

Mess-, Inspektions- und Priifgerite, die zum Nachweis der Ubereinstimmung des Produkts mit den festgeleg-
ten Anforderungen (1) verwendet werden, sollten ordnungsgemaf? kalibriert, verifiziert oder validiert sein.
Das wird z. B. in IS0 9001 gefordert. Viele der zum Nachweis der Ubereinstimmung bei Inspektionen ange-
wendeten 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 Priiffungen von
Schweifdungen zu. Die Anforderungen an die Dokumentation derartiger Qualititsmerkmale (z. B. zerstorungs-
freie Priifungen) sind aufderdem in Anwendungsnormen und/oder Vertragen angegeben. Die Kalibrierung,
Verifizierung und Validierung der Messgerate, die fiir diese Art der Anwendungen eingesetzt werden, sind in
dieser Norm, abgesehen von einigen Erlauterungen zur Schweifdinspektion und zur Sichtpriifung, nicht ent-
halten. Die einschldgigen Normen fiir die Inspektion und Priifung miissen herangezogen werden.

Documents
Document Sharin@Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17662:2024-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17662-2024-08

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17662:2024-08
prEN ISO 17662:2024 (D)

Einige Qualititsmerkmale (auch im Hinblick auf die Sicherheit) kdnnen jedoch am fertigen Bauteil oder Pro-
dukt nicht inspiziert oder gepriift werden. Das betrifft z. B. die Werkstoffeigenschaften des Schweif3gutes und
die Warmeeinflusszonen im Bereich der Schweifdndhte. Derartige Qualititsmerkmale sind durch eine geeig-
nete 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 fiir diese
indirekte Dokumentation von Qualititsmerkmalen beschréinkt, die durch das Schweifden beeinflusst werden.
Es konnen gesonderte oder integrierte Mess-, Inspektions- und Priifgerate, z. B. die von eingesetzten Schweif3-
stromquellen, verwendet werden.

Die bei der allgemeinen Prozesssteuerung verwendeten Mess-, Inspektions- und Priifgerate sind moglicher-
weise ebenfalls zu kalibrieren, zu verifizieren oder zu validieren (3). Das wird z. B. in IS0 90041 empfohlen.
Die Vorschriften fiir derartige Anforderungen sind jedoch ganzlich dem Ermessen des Herstellers iiberlassen,
die Anforderungen konnen nicht genormt werden und sind nicht in der vorliegenden Internationalen Norm
enthalten.

Eine Hauptaufgabe der Internationalen Norm ist die Erorterung des Einflusses der verschiedenen Prozessgro-
fen auf die zu erzielenden Ergebnisse und insbesondere auf die Moglichkeiten zur Verifizierung des Ergeb-
nisses durch anschlieRende Uberwachung, Inspektion und Priifung. Die Unterscheidung der Prozessgrofen in
Gruppe (2) und Gruppe (3) ist nicht immer einfach, jedoch entscheidend bei der Auslegung von vertraglichen
und/oder gesetzlichen Anforderungen. Wichtigste Grundlage fiir die Auswahl der entsprechenden Prozessgro-
3en stellen die Normen fiir die Schweifdanweisungen dar.

Die speziellen Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung eines einzelnen Gerates miis-
sen aus der geforderten Leistung abgeleitet werden und mit dem zuldssigen Bereich, der in der Schweif3an-
weisung (WPS) fiir die in Betracht kommende(n) Prozessgrofie(n) festgelegt ist, im Einklang stehen. Viele bei
der Kontrolle des Schweifdens verwendete Gerate, wie Amperemeter, Voltmeter, Thermoelemente, Stoppuhren
usw., werden auch fiir andere Zwecke aufderhalb der Schweifdtechnik eingesetzt. Es sollte beachtet werden, dass
die Anforderungen an die Genauigkeit, wenn sie fiir schweif3technische Zwecke angewendet werden, weniger
streng sein konnen als bei anderen Anwendungen der Geréte. ,Normale“ (genormte) Verfahren fiir die Kalibrie-
rung, Verifizierung und Validierung konnen zu streng und zu aufwindig sein, wenn sie fiir schweifstechnische
Zwecke angewendet werden.

Die formalen Anforderungen an die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung hinsichtlich der Kontrolle beim
Schweifden und bei verwandten Prozessen sind in den Normenreihen ISO 3834 und ISO 14554 festgelegt. Wei-
tere spezielle erganzende Anforderungen konnen jedoch den Konstruktionsvorschriften und/oder Vertrags-
bedingungen entnommen werden.

4.2 Frequenz

Sind die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung von Einrichtungen notwendig, dann miissen die Kalibrie-
rung, Verifizierung oder Validierung einmal im Jahr durchgefiihrt werden, sofern nichts anderes festgelegt ist.
Wenn ein beglaubigter Bericht liber die Wiederholbarkeit und Verbindlichkeit vorliegt, kann die Wiederhol-
haufigkeit der Kalibrierung, Verifizierung und Validierung verringert werden. Die Wiederholung der Kalibrie-
rung, Verifizierung und Validierung kann jedoch in kiirzeren Zeitabstanden erforderlich sein, in Abhangigkeit
von den Empfehlungen des Gerateherstellers, den Anforderungen des Anwenders oder wenn Grund zu der
Annahme besteht, dass sich die Leistungen der Einrichtungen verschlechtert haben. In den folgenden Fallen
miissen die Einrichtungen abgetrennt werden, um die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung durchzu-
fithren, bevor die Einrichtungen wieder zum Einsatz kommen:

— bei Anzeichen, dass die Anzeige eines Geréates nicht einwandfrei funktioniert;

— wenndie Einrichtungen sichtbar beschadigt sind und der Schaden die Funktion eines oder mehrerer Gerate
beeinflusst haben kann;

1 Es sollte beachtet werden, dass ISO 9004 nicht fiir die Zertifizierung, Genehmigung oder Vertragsanwendung

vorgesehen ist.
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— bei missbrauchlicher Verwendung der Einrichtungen, bei schweren Belastungen (Uberlastungen usw.)
oder bei Ereignissen, die zur Beschadigung eines oder mehrerer Gerate gefiihrt haben konnen;

— wenn die Einrichtungen erneut aufgebaut oder repariert worden sind.

4.3 Anforderungen

Grundsatzlich miissen Kalibrierung, Verifizierung und Validierung bei allen Geraten durchgefiihrt werden, die
zur Kontrolle der Prozessgrofien beim Schweifden verwendet werden, die in den Schweif3- und Lotanweisun-
gen festgelegt sind. Die Internationalen Normen fiir die Schweif3- und Lotanweisungen enthalten umfang-
reiche Zusammenstellungen von Prozessgrofien, jedoch sind nicht alle Prozessgrofien fiir alle Anwendungen
wesentlich. Nachfolgend sind einige Richtlinien fiir die entsprechenden Anforderungen fiir alle gebrauchlichen
Schweif3- und Lotprozesse angegeben.

In den folgenden Féllen diirfen die Kalibrierung, Verifizierung und Validierung vollstandig entfallen.

a) Wenn keine Verifizierung des Prozesses erforderlich ist.

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung diirfen fiir alle Prozesse entfallen, fiir die keine gesetzlichen
oder vertraglichen Anforderungen an die Verifizierung oder Validierung des Prozesses bestehen.

ANMERKUNG1  Das ist iiblicherweise bei Prozessen wie autogenes Brennschneiden oder Plasmaschneiden und
Lichtbogenausfugen mit Druckluft der Fall.

b) Massenfertigung.

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung diirfen entfallen, vorausgesetzt, dass alle nachfolgenden Bedin-
gungen erfiillt sind:

— die Fertigung wird durch Priifungen vor Fertigungsbeginn kontrolliert und anschliefiend werden in
regelmafiigen Zeitabstanden Priifungen an Proben aus der vorliegenden Fertigung durchgefiihrt;

— die Uberwachung wird durch ein geeignetes System fiir die statistische Qualititskontrolle unterstiitzt;
— der Prozess ist in den Zeitrdumen zwischen den Priifungen der Proben angemessen stabil;

— die Priifung vor Fertigungsbeginn und die Probenahme werden fiir jede Fertigungslinie (Schweif3zelle)
getrennt durchgefiihrt.

c) Serien- und Einzelteilfertigung.

Kalibrierung, Verifizierung und Validierung diirfen entfallen, vorausgesetzt, dass alle nachfolgenden Bedin-
gungen erfiillt sind:

— die Verfahren sind durch Verfahrenspriifungen anerkannt;

— die vorliegende Fertigung wird mit der gleichen Schweifmaschine wie bei der Verfahrenspriifung aus-
geflihrt;

oder der Prozess wird von einem kalibrierten Online-Monitoring-System filir Schweifdparameter unter-
stitzt.

ANMERKUNG2  Aus innerbetrieblichen Griinden kann der Hersteller tiber die Durchfiihrung einer umfangrei-
cheren Kalibrierung, Verifizierung und Validierung entscheiden. Die Hauptgriinde sind:

— eine wirksamere Kontrolle der Prozesse, aus der sich eine hohere Produktivitit und eine wirtschaftlichere
Arbeitsweise ergeben;
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— die Moglichkeit der Ubertragung des Verfahrens von einer Einrichtung zu einer anderen ohne Justierungen
und damit das Aufrechterhalten einer ununterbrochenen Fertigung;

— grofdere Prozessbestandigkeit und somit héhere wirtschaftliche Leistungsfahigkeit;

— die Uberwachungsdaten werden fiir verschiedene Arten von Einrichtungen austauschbar.
4.4 Prozessdaten

Fiir alle Schweif3- und Hartlotprozesse sind in Abschnitt 5 die Prozessdaten angegeben, bei denen die Kalibrie-
rung, Verifizierung oder Validierung notwendig sind. Fiir alle anderen Prozessdaten sind keine Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung erforderlich.

4.5 Werkstoffeigenschaften

In Verbindung mit der schweif3- und lottechnischen Fertigung und den ergdnzenden Tatigkeiten werden unter-
schiedliche Arten von Werkstoffen verwendet. Dazu gehdren Grund- und Zusatzwerkstoffe, aber auch Schutz-
gase, Werkstoffe flir die Schweifdbadsicherung usw. Méglicherweise miissen gelegentliche Wareneingangsprii-
fungen und Priifungen oder Kontrollen der gelagerten Werkstoffe durchgefiihrt werden, z. B. um einen Werk-
stoff zu identifizieren. Derartige Tatigkeiten umfassen Geradte und Verfahren fiir die chemische Analyse, ein-
deutige Werkstofferkennung usw. Die Festlegungen fiir die Kalibrierung der Gerite, die fiir derartige Zwecke
verwendet werden, liegen aufderhalb des Anwendungsbereiches der vorliegenden Internationalen Norm.

Die Reinheit des Wurzelschutzgases kann jedoch vor dem Schweifden gemessen werden; das ist eine Ausnahme.

5 Allgemeine Prozessdaten fiir mehr als einen Schweif3- und Hartlotprozess

5.1 Allgemeine Prozessdaten fiir alle Schweif3- und Hartlétprozesse

Die Internationalen Normen fiir die Schweifanweisungen erfordern einige Daten, die allgemein fiir alle
Schweifdprozesse gelten. Kalibrierungs-, Verifizierungs- oder Validierungsanforderungen sind in Tabelle 1 bis

Tabelle 8 angegeben.

Tabelle 1 — Bezogen auf den Grundwerkstoff und die Zusatzwerkstoffe

Gerate miissen gegebenenfalls kalibriert
werden. Die Anforderungen hangen von
den festgelegten Grenzmafden usw. ab.

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Werkstilickabmes- Zur Messung und/oder zur Verifizierung | Messgerite wie Schiebelehren,
sung der Werkstiickabmessungen verwendete | Bligelmessschrauben, Endmafe, Lineale

und Richtlineale usw. werden in
verschiedenen EN-, ISO- und nationalen
Normen behandelt.
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Tabelle 2 — Bezogen auf die Verbindung

Bezeichnung

Notwendigkeit der Kalibrierung, Verifizierung
oder Validierung

Gerate und Techniken

Gestaltung der Verbindung

Zur Messung und/oder zur Verifizierung der
Verbindungsabmessungen verwendete Gerate
miissen validiert werden.

Siehe ISO 17637.

Schweifdposition

In der Regel sind die Anforderungen an die
Bestimmung der Schweifdposition nicht sehr
prazise. Zur Messung und/oder zur Verifizierung
der Schweifdposition (z. B. Nivellierwaagen und
Winkelmessgerate) verwendete Gerate brauchen
nicht kalibriert, verifiziert oder validiert zu
werden, es sei denn, sie waren beschadigt und
sind repariert worden.

Siehe IS0 6947.

Nahtvorbereitung

Zur Messung und/oder zur Verifizierung der
Verbindungsmaf3e und Kontur verwendete Gerate
miissen validiert werden.

Siehe ISO 17637.

Tabelle 3 — Schweifdmaschine

Bezeichnung

Notwendigkeit der Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung

Gerate und Techniken

Folgenden:
Drahtelektroden;

— Durchmesser der
Schutzgasdiise und

Werkstiickoberflache;

und Drahtelektroden;

der riickseitigen und
vorderseitigen Beilage.

Typische Abmessungen, Form und
Anordnung der Schweifmaschine
und Arbeitsbedingungen wie die

— Anzahl und Anordnung der

Aufspannvorrichtungen;
— Abstand des Kontaktrohrs zur

— Durchmesser der Elektroden

— Abmessungen, Form, Lage usw.

Zur Messung und/oder Verifizierung der
Abmessungen, Form, Lage usw.
verwendete Gerdte miissen
gegebenenfalls kalibriert, verifiziert oder
validiert werden.

Messgerate wie
Schiebelehren,
Biigelmessschrauben,
Endmaf3e, Lineale und
Richtlineale usw.
werden in
verschiedenen EN-, ISO-
und nationalen Normen
behandelt.
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Tabelle 4 — Heft-, Spannvorrichtungen und Werkzeugausriistungen

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Heft- und Zur Messung und/oder Verifizierung der Messgerdte wie Schiebelehren,
Spannvorrichtungen Abmessungen, Form, Lage usw. der Spann- | Bligelmessschrauben, Endmafse,
und Heftvorrichtungen sowie der Lineale und Richtlineale usw.
Werkzeugausriistungen verwendete Gerdte | werden in verschiedenen EN-, ISO-
miissen gegebenenfalls kalibriert, und nationalen Normen behandelt.
verifiziert oder validiert werden.
Dreh- und Zur Bewegungssteuerung verwendete [SO 14744-5 und die ISO 15616-2
Wendeeinrichtungen, | Gerdte miissen gegebenenfalls kalibriert, diirfen als allgemeine Richtlinie
x-y-Arbeitstische usw. | verifiziert oder validiert werden. angewendet werden (obgleich die
Anwendung formal auf das
Strahlschweifsen beschrankt ist).

Tabelle 5 — Reinigen vor dem Schweifden

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerate und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Oberflachenbedingungen Zur Kontrolle der Fiir Geréte und
Oberflaichenbedingungen verwendete | Oberflichenmerkmale spezifisch.
Gerate miissen validiert werden. Einschlagige Normen fiir die

Einrichtungen miissen
herangezogen werden.

Prozess Zur Prozesssteuerung verwendete Einschlagige Normen fiir die
Gerate miissen gegebenenfalls Einrichtungen miissen
kalibriert, verifiziert oder validiert herangezogen werden.

werden je nach Art der
Reinigungsmethode: Waschen,
Beizen, Abtragen durch Strahlen usw.

5.2 Spezielle Anforderungen fiir einzelne Schweif3- und Lotprozesse

Tabelle 6 — Gaswurzelschutz

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung

Gasdurchflussrate Die Gerate miissen validiert werden. | Validierung mit Bezugsgerat.

Erforderliche Fehlergrenze +20 % der

Gasflussrate.
Reinheit des Die Gerdte miissen validiert werden. | Kalibrierung mit Bezugsgasen
Wurzelschutzgases Die erforderliche Fehlergrenze bekannter Zusammensetzung unter
(Sauerstoffgehalt) betragt +25 % des vorliegenden Beachtung eines Mindestbereiches

Wertes. Die Reinheit kann jedoch von 10 ppm bis 30 ppm bei Argon

auch durch Priifung der Farbe der und 50 ppm bis 150 ppm bei

geschiitzten Seite der Formiergas.

Warmeeinflusszone der Schweifdnaht

kontrolliert werden.
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Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Lagerbedingungen Beispielsweise zur Kontrolle von Einschldgige Normen fiir die

Lagerbedingungen (Temperatur,
Feuchtegehalt usw.) verwendete
Gerate miissen kalibriert, verifiziert
oder validiert werden. Anforderungen
an die Feuchtemessgeréte +5 % und
+5 °C bei Thermometern.

Einrichtungen miissen
herangezogen werden. Validierung
mit Bezugsgerat.

Backofen, Warmhalteofen
und Kocher

Gerate zur Temperaturkontrolle.
Thermometer und andere
Temperaturmessgerate muissen
validiert werden. Anforderung, z. B.
max. +10 °C.

Einschlagige Normen fiir die
Einrichtungen miissen
herangezogen werden.

Behandlung vor dem

Zur Prozessiiberwachung verwendete

Einschlagige Normen fiir die

Schweifden/Hartloten Gerate miissen gegebenenfalls je nach | Einrichtungen miissen
Behandlung (Trocknen, Reinigen herangezogen werden.
usw.) kalibriert, verifiziert oder
validiert werden.
Tabelle 8 — Schutzgase
Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Schutzgasfluss Die Durchflussmessgerate miissen Einschlagige Normen fiir die

validiert werden. Anforderung max.
+20 % vom vorliegenden Wert.

Einrichtungen miissen
herangezogen werden.

5.3 Spezielle Anforderungen an das Lichtbogenschweifden (Gruppe 1)

Wahrend des Lichtbogenschweifdens, ist es fiir den Schweifder geradezu unmaoglich, jegliches Messgerat zu
beobachten, und er schweifdtin den meisten Fallen aufgrund seiner gesammelten Erfahrungen ,nach Gehor* Er
kontrolliert den Schweifdprozess visuell. Diese Fahigkeit muss mittels einer Eignungspriifung des Schweifders
fiir den angewandten Schweifdprozess nachgewiesen sein.

Die Warmeeinbringung wird durch Priifung der Ausziehlange und/oder des Raupenquerschnittes kontrolliert

(siehe ISO/TR 18491).

Alle Geréte, bei denen die Warmeeinbringung eine wesentliche Prozessgrofie darstellt, miissen kalibriert, veri-

fiziert oder validiert werden.

Bestimmungen fiir die Schweifsanweisungen sind in ISO 15609-1 festgelegt. Fiir die in Tabelle 9 bis Tabelle 12
angegebenen Prozessdaten kann die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung erforderlich sein.
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Tabelle 9 — Pendeln beim Lichtbogenhandschweif3en (falls angewendet)

Bezeichnung

Notwendigkeit der Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung

Gerate und Techniken

Grofdte Breite der Raupe

Zur Messung verwendete Gerate
miissen gegebenenfalls kalibriert,
verifiziert oder validiert werden.

Messgerate wie Schiebelehren,
Biigelmessschrauben usw. werden
in verschiedenen EN-, ISO- und
nationalen Normen behandelt.

Tabelle 10 — Pendeln beim mechanischen Schweifen (falls angewendet)

Bezeichnung

Notwendigkeit der Kalibrierung,
Verifizierung oder Validierung

Gerate und Techniken

Maximale Pendelung oder
Amplitude

Zur Messung verwendete Gerate
miissen gegebenenfalls kalibriert,
verifiziert oder validiert werden.

Messgerate wie Schiebelehren,
Biligelmessschrauben usw. werden
in verschiedenen EN-, ISO- und
nationalen Normen behandelt.

Frequenz

Kalibrierung, Verifizierung oder
Validierung sind nicht erforderlich,
vorausgesetzt, Grofde (Einbrand) und
Lage der Schweifdung konnen mit
zerstorungsfreien Priifungen
bestimmt werden.

Verweilzeit der Oszillation

Kalibrierung, Verifizierung oder
Validierung sind nicht erforderlich,
vorausgesetzt, Grofde (Einbrand) und
Lage der Schweifdung kdnnen mit
zerstorungsfreien Priiffungen
bestimmt werden.

Brenner-, Elektroden-

Zur Messung verwendete Gerate

Messgerdte wie Schiebelehren,

und/oder miissen gegebenenfalls kalibriert, Bligelmessschrauben usw. werden
Drahtanstellwinkel verifiziert oder validiert werden. in verschiedenen EN-, ISO- und
nationalen Normen behandelt.
Tabelle 11 — Elektrische Einflussgrofden
Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken

Verifizierung oder Validierung

Stromstarke (Mittelwert)

Amperemeter miissen validiert
werden.

Siehe IEC 60974-14. Mittelwert der
Stromstadrke (gleichgerichtet).

Lichtbogenspannung
(Mittelwert)

Voltmeter miissen validiert werden.

Siehe IEC 60974-14. Mittelwert der
Spannung (gleichgerichtet).

Wirkleistungsmessgerat

Momentanwerte der gemessenen
Energie oder Leistung miissen
validiert werden.

Siehe ISO/TR 18491.

ANMERKUNG

Die Anzeigen sollten fortlaufend tiberwacht werden. Die Zeit zur Aufnahme der Werte sollte

entsprechend lang sein, um eine ausreichend stabile Anzeige zu erhalten. Wird zur Messung der Stromstarke eine

Zangenpriifung durchgefiihrt, sollte der Unterschied zwischen dem Mittelwert und dem von den Geraten gemessenen

Effektivwert berticksichtigt werden.
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Tabelle 12 — Mechanisches Schweifden

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerate und Techniken
Verifizierung oder Validierung

Vorschubgeschwindigkeit Messungen mit Stoppuhren und Stoppuhren kénnen durch Vergleich
Mafibandern/Stahllinealen. Geeignete | mit einer angemessen genauen Uhr
Stahllineale brauchen nicht kalibriert, | validiert werden.

verifiziert oder validiert zu werden, Siehe auch IEC 60974-14.
vorausgesetzt, dass die Lineale nicht
sichtbar beschadigt sind.

Drahtvorschub- Messungen mit Stoppuhren und Stoppuhren konnen durch Vergleich
geschwindigkeit Linealen. Geeignete Stahllineale mit einer angemessen genauen Uhr
brauchen nicht kalibriert, verifiziert validiert werden.
oder validiert zu werden, Siehe auch IEC 60974-14.

vorausgesetzt, dass die Lineale nicht
sichtbar beschadigt sind.

6 Metall-Lichtbogenschweifden ohne Gasschutz (Gruppe 11)
ANMERKUNG  Die Erlduterungen zu den Ordnungsnummern der Prozesse sind in ISO 4063 enthalten.

Bestimmungen fiir die Schweifsanweisungen sind in ISO 15609-1 festgelegt. Fiir die in der Tabelle 13 angege-
benen Schweifddaten kann die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung erforderlich sein.

Tabelle 13 — Lichtbogenhandschweifden (Gruppe 111)

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerate und Techniken
Verifizierung oder Validierung

Ausziehlange der Kalibrierung, Verifizierung und —
abgeschmolzenen Elektrode | Validierung sind nicht erforderlich,
vorausgesetzt, dass geeignete
Stahllineale verwendet werden und
die Lineale nicht sichtbar beschadigt
sind.

7 Plasmaschweifden (Gruppe 15)

Bestimmungen fiir die Schweifsanweisungen sind in ISO 15609-1 festgelegt. Fiir die in der Tabelle 14 angege-
benen Schweifddaten kann die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung erforderlich sein.
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Tabelle 14 — Plasmaschweif3en (Gruppe 15)

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Durchflussrate des Validierung mit einer Fehlergrenze Einschlagige Normen fiir die
Plasmagases von *0,11/min. Einrichtungen miissen
herangezogen werden.
Durchmesser der Der Bediener der Schweif3einrichtung | Bei Bedarf Diise auswechseln.
Plasmagasdiise stellt den Diisenverschleifd

ublicherweise durch Veranderungen
des Lichtbogens fest.

Kontaktabstand zwischen Der Abstand zwischen Plasmagasdiise | Diese Gerdte miissen mit iiblichen
Elektrode und und Werkstiickoberflache wird Messgerdten wie Schiebelehren,
Plasmagasdiise sowie iiblicherweise konstant gehalten Bligelmessschrauben usw. validiert
zwischen Plasmagasdiise durch: werden.
und Werkstiickoberflache — Lichtbogensensormessung mit
automatischer Voltsteuerung
(AVC);
— Steuerung mit taktiler
Ausriistung;
— Laserabtastgerat.

Der Abstand zwischen Elektrode und
Plasmagasdiise wird liblicherweise
konstant gehalten durch:

— Messlehre.

8 Widerstandsschweifden (Gruppen 21, 22, 23, 24 und 25)

Das Widerstandsschweifden wird hauptsachlich fiir die Massenfertigung eingesetzt und Kalibrierung, Verifi-
zierung und Validierung kénnen deshalb entfallen (siehe 4.3).

Fertigungen durch Widerstandsschweifien werden in der Industrie bei vielen Unternehmen angewendet und
durch einfache Werkstattpriifungen kontrolliert. In Sonderféllen wird die Messung der Stromstarke, der Kraft
und der Schweifdzeit vom Einrichter des Schweifdgerates oder von den Wartungsfachleuten zur Kontrolle der
Einrichtungen und der Schweifdbedingungen verwendet.

Die Messeinrichtungen werden oftmals ohne eine wiederholende, spezielle Kalibrierung, Verifizierung
und/oder Validierung verwendet. Der Trend der gemessenen Werte ist oftmals wichtiger als die absoluten
Werte.

Wenn fiir die Abnahme einer neuen oder einer reparierten Schweifdeinrichtung erforderlich, miissen bei der
Priifung der wirklichen Eigenschaften, die in ISO 669 und 1SO 5826 definiert und auf dem Typenschild der
Einrichtung angegeben sind, kalibrierte Einrichtungen verwendet werden, falls vereinbart.

Die Qualitdt der Schweifdung hangt hauptsachlich von der Art des Werkstoffes, den Oberflachenbedingungen,
den elektrischen und mechanischen Eigenschaften der Schweif3einrichtungen sowie von Form und Abmessun-
gen des zu schweifienden Bauteils ab.

Beim Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweifden sind Form, Abmessungen, Elektrodenwerkstoffe,
Schweifdstrom, Elektrodenkraft und Schweif3zeit sowie beim Rollennahtschweifien die Schweifdgeschwindig-
keit die hauptsachlichen Einflussgrofien.
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Beim Abbrennstumpf- und Pressstumpfschweifden miissen Schweifdstromstéarke, Einspannkraft und Stauch-

kraft iberwacht werden.

Die folgenden Parameter der Elektroden beim Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweifden bezie-
hungsweise die Stauchgeschwindigkeit beim Abbrennstumpf- und Pressstumpfschweifden sind sehr wichtige
Einflussgrofden, die nicht unmittelbar an den Einrichtungen eingestellt werden kénnen.

Bestimmungen fiir die Schweifdanweisungen sind in ISO 15609-5 festgelegt. Fiir die in Tabelle 15 und
Tabelle 16 angegebenen Schweifddaten kann die Kalibrierung, Verifizierung oder Validierung notwendig sein.

Tabelle 15 — Widerstandsschweifden fiir iiberlappende Bleche [Widerstandspunkt- (21), Naht- (22)

und Buckelschweifden (23)]

Bezeichnung Notwendigkeit der Kalibrierung, Gerite und Techniken
Verifizierung oder Validierung
Form, Mafe und Zur Messung verwendete Gerate miissen | Messgerate, wie Messschieber,
Material der Elektrode | gegebenenfalls kalibriert, verifiziert oder | Mikrometerschieber etc., werden in
validiert werden. verschiedenen EN-, ISO- und
nationalen Normen behandelt.
Elektrodenkraft Die Elektrodenkraft wird tiblicherweise Die vom Hersteller festgelegten
mit speziellen Kalibrierverfahren oder die
Elektrodenkraftmessgeraten bestimmt, einschlagigen Normen fiir die
die kalibriert werden miissen. Einrichtungen miissen
herangezogen werden.
Schweifdstrom Ublicherweise wird der Schweif3strom Die vom Hersteller festgelegten
mit speziellen Messgeradten gemessen, die | Kalibrierverfahren oder die
kalibriert werden miissen. einschlagigen Normen fiir die
Einrichtungen miissen
herangezogen werden.
Schweifdzeit Ublicherweise wird die Schweif3zeit mit | Die vom Hersteller festgelegten
einem Stromstarkemessgerat oder Kalibrierverfahren oder die
unmittelbar mit einer Schaltuhr einschlagigen Normen fiir die
gemessen. Einrichtungen miissen
herangezogen werden.
Geschwindigkeit beim | Ublicherweise wird die Geschwindigkeit | Die vom Hersteller festgelegten
Nahtschweifsen beim NahtschweifRen durch die Kalibrierverfahren oder die
Drehgeschwindigkeit und den einschldgigen Normen fiir die
Durchmesser der Elektrode bestimmt. Einrichtungen miissen
Die Gerdte zur Bestimmung dieser herangezogen werden.
Parameter miissen kalibriert werden.
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