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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17663:2022) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustiandige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-04 AA ,Qualitadtssicherung
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:

[SO 3834-2 siche DINENISO 3834-2
ISO 3834-3 siche DINENISO 3834-3
ISO 4885 siehe DIN ENISO 4885
[IS09001 sieche DINENISO9001
[SO 13916 siche DINENISO 13916

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 17663:2009-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) die Norm redaktionell iiberarbeitet;

b) das Bolzenschweifsen unter 9.5 erganzt;

c) Bild A.1 iberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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 4885, Eisenwerkstoffe — Wirmebehandlung — Begriffe
DIN EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN EN ISO 13916, Schweifsen — Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17663:2022) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” 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 17663:2009 ersetzen.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17663:2022 wurde von CEN als prENISO 17663:2022 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstidndige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-
bar.
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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-Direktiven, 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 1SO/IEC-Direktiven, 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.

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 17663:2009), die technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— normative Verweisungen aktualisiert;

— 9.5 ,Bolzenschweifsen hinzugefiigt;

— Bild A.1 in Anhang A iiberarbeitet.

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

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument bestimmt Qualitdtsanforderungen fiir die Warmebehandlung in Luft oder liberwachter
Atmosphadre, die in Werkstatten oder auf Baustellen in Verbindung mit Schweif3- oder Umformarbeiten
durchgefiihrt wird. Es gilt hauptsachlich fir ferritische Stihle, kann jedoch auch fiir andere Werkstoffe
angewendet werden, sofern zutreffend.

Diese Internationale Norm stellt den Herstellern, die Warmebehandlungen durchfiihren oder warmebehan-
delte Produkte oder Bauteile fertigen, einen Leitfaden zur Verfiigung. Dieses Dokument kann auch als Grund-
lage fiir die Beurteilung des Herstellers hinsichtlich seiner Eignung zur Warmebehandlung verwendet werden.
Auf die Erfiillung einer Anforderung kann verzichtet werden, wenn belegt werden kann, dass eine bestimmte
Anforderung nicht auf einen speziellen Prozess anwendbar ist. Dieses Dokument soll als flexibler Rahmen die-

nen, um Folgendes bereitzustellen:

— besondere Anforderungen fiir Warmebehandlungen durch den Hersteller, damit dessen Qualitdtssystem
IS0 9001 entspricht;

— besondere Anforderungen fiir Warmebehandlungen durch den Hersteller, fiir die der Hersteller iiber ein
anderes Qualitdtssystem als das nach ISO 9001 verfiigen muss;

— einen besonderen Leitfaden fiir einen Hersteller, der ein Qualitidtskontrollsystem fiir die Warmebehand-
lung entwickelt;

— einen besonderen Leitfaden fiir die Warmebehandlung nach dem Schweifsen durch Hersteller, die nach
ISO 3834-2 oder ISO 3834-3 arbeiten;

— genaue Anforderungen fiir Spezifikationen, Bestimmungen oder Produktnormen, die eine Kontrolle der
Warmebehandlungsaktivititen fordern.

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 (einschliefilich aller Anderungen).

ISO 4885, Ferrous materials — Heat treatments — Vocabulary

[SO 13916, Welding — Measurement of preheating temperature, interpass temperature and preheat
maintenance temperature

IEC 60584-1, Thermocouples — Part 1: EMF specifications and tolerances

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 13916 und 1SO 4885 und die folgenden
Begriffe.

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

— IEC Electropedia: verfiighar unter https://www.electropedia.org/
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3.1
Hersteller
Person oder Organisation, die verantwortlich fiir die Warmebehandlung von Produkten oder Bauteilen ist

3.2
Beschickungstemperatur
Ofentemperatur zu dem Zeitpunkt, zu dem das Produkt oder Bauteil in den Ofen gebracht wird

3.3
Haltetemperatur
Temperatur, auf der das Produkt oder das Bauteil gehalten wird, um die festgelegten Eigenschaften zu erlangen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Haltetemperatur ist von der Art der Warmebehandlung, dem Werkstoff und der Werk-
stoffdicke abhangig.

Anmerkung 2 zum Begriff: ~ Ublicherweise wird die Haltetemperatur als Temperaturbereich ausgewiesen.

3.4
Haltezeit
Zeit, in der sich das Produkt oder das Bauteil in der Haltetemperatur befindet

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Haltezeit beginnt, wenn die Temperatur an allen Messpunkten den Mindestwert des
Haltetemperaturbereiches erlangt hat, und endet, wenn an einem dieser Messpunkte diese Temperatur unterschritten
wird.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Haltezeit ist von der Art der Warmebehandlung, dem Werkstoff und der Werkstoffdicke
abhéangig.

3.5

Entleerungstemperatur

Temperatur des Produktes oder des Bauteiles, wenn es aus einem Ofen entnommen oder die Warmequelle fiir
die Warmebehandlung entfernt oder ausgeschaltet wird, z. B. bei drtlicher Warmebehandlung

3.6

Zonen-Temperaturbereich

Temperaturbereich mit einem festgelegten linearen Abstand, der zwischen zwei angrenzenden Messpunkten
variieren kann

4 Uberpriifung der Anforderungen und technische Uberpriifung
4.1 Allgemeines

Der Hersteller muss die vertraglichen Anforderungen und alle anderen Anforderungen zusammen mit den
technischen Daten liberpriifen. Damit wird sichergestellt, dass alle Informationen, die zum Ausfiihren der War-
mebehandlungen notwendig sind, vor Beginn der Arbeiten zur Verfiigung stehen. Der Hersteller muss seine
Fahigkeit bestatigen, allen Anforderungen gerecht zu werden, und eine angemessene Planung aller qualitats-
relevanten Tatigkeiten sicherstellen.

Die Uberpriifung der Anforderungen wird vom Hersteller durchgefiihrt, um nachzuweisen, dass der Arbeits-
umfang seinem Leistungsvermogen entspricht, dass genligend Ressourcen zur Verfiigung stehen, um Liefer-
pldne einzuhalten und dass die Dokumentation libersichtlich und eindeutig ist. Der Hersteller muss sicherstel-
len, dass Abweichungen zwischen Vertrag und vorhergehendem Angebot identifiziert werden.

4.2 Uberpriifung der Anforderungen

Die zu beriicksichtigenden Aspekte miissen Folgendes umfassen:
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