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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 17782:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 67 „Materials, equipment 
and offshore structures for petroleum, petrochemical and natural gas industries“ in Zusammenarbeit mit dem 
Technischen Komitee CEN/TC 12 „Materialien, Ausrüstungen und Offshore-Bauwerke für die Erdöl-, 
petrochemische und Erdgasindustrie“ (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) erarbeitet.  

Für Deutschland hat hieran der Arbeitskreis NA 109-00-01-08 AK „Materialien, Korrosionsüberprüfung, 
Schweißen und Verbinden sowie zerstörungsfreie Prüfung“ im DIN-Normenausschuss Erdöl- und Erdgas-
gewinnung (NÖG) mitgearbeitet.  

Dieser Europäische Norm-Entwurf enthält unter Berücksichtigung des DIN-Präsidialbeschlusses 1/2004 nur 
die englische Originalfassung von prEN ISO 17782:2014 und ISO/DIS 17782:2014. 

Für die in diesem Dokument zitierten internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden 
Deutschen Normen hingewiesen: 

ISO 3834-2 siehe DIN EN ISO 3834-2 
ISO 9001 siehe DIN EN ISO 9001 
ISO 10423 siehe DIN EN ISO 10423 
ISO 14343  siehe DIN EN ISO 14343 
ISO 15590-1 siehe DIN EN 14870-1  
ISO/IEC 17025 siehe DIN EN ISO/IEC 17025 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Begriffe und Abkürzungen 

Die Benummerung der folgenden Begriffe und Abkürzungen ist identisch mit der Benummerung in der 
englischen Fassung. 

3 Begriffe und Abkürzungen 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 9000 und die folgenden Begriffe. 

3.1 Begriffe 

3.1.1 
Durchlaufofen 
Zuführung und Wärmebehandlung des Bauteils/Erzeugnisses erfolgen in einem kontinuierlichen Zyklus 

3.1.2 
Unternehmen 
Bauherr oder Organisation, der/die für die Entwicklung und/oder den Betrieb einer Anlage/Einrichtung verant-
wortlich ist 

Anmerkung 1 zum Begriff: Für die Anwendung dieser Internationalen Norm handelt es sich dabei gewöhnlich um eine 
Erdölgesellschaft. 

3.1.3 
Durchwärmzeit 
Zeit, die erforderlich ist, um eine einheitliche voreingestellte Temperatur in einer gesamten Wärmebehand-
lungscharge und/oder in allen Querschnittsdicken eines Bauteils sicherzustellen 

3.1.4 
Wärmesenke 
separater Block aus derselben allgemeinen Werkstoffsorte wie die wärmebehandelten Teile für die 
Überwachung der Temperatur während der Wärmebehandlung 

3.1.5 
hochlegierter austenitischer nichtrostender Stahl (SS) 

austenitischer nichtrostender Stahl mit PREN   40 oder (% Ni ! 2 " % Mo) # 30 und (% Mo # 2); alle in % 
(Massenanteil) 

BEISPIEL SS-Sorte 6 Mo, UNS S31266, UNS S32654, UNS S34565, UNS J95370. 

3.1.6 
Haltezeit 
Zeit zwischen dem Punkt, an dem das/die Steuer-Thermoelement(e) [gewöhnlich die Thermoelement(e) des 
Ofens] die Einstelltemperatur erreicht hat/haben, und dem Ende der festgelegten Lagerungszeit 

Siehe auch Anhang C. 

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Haltezeit setzt sich zusammen aus Durchwärmzeit ! Lagerungszeit. Dies gilt nicht für 
Durchlauföfen und halbkontinuierliche Öfen. 

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN ISO 17782:2014-10

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17782-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17782-2014-10


E DIN EN ISO 17782:2014-10 

4 

3.1.7 
Hauptauftragnehmer 
Partei, welche als Vertragspartner des Unternehmens vollständig oder teilweise die Auslegung, technische 
Entwicklung, Beschaffung, Konstruktion, Inbetriebnahme oder das Management eines Projekts, bzw. den 
Betrieb und die Instandhaltung einer Einrichtung durchführt 

3.1.8 
Hersteller 
Partei, einschließlich Unterauftragnehmern, welche Tätigkeiten ausführt, die die Werkstoffeigenschaften des 
Enderzeugnisses beeinflussen 

Anmerkung 1 zum Begriff: Diese Tätigkeiten können Umformen, Wärmebehandlung usw. einschließen. 

3.1.9 
Lochfraßindex 
PREN 
Index, der die Beständigkeit von nichtrostendem Stahl gegenüber Lochfraßkorrosion in Zusammenhang mit 
der chemischen Zusammensetzung angibt und abgeleitet wird anhand der Gleichung 
PREN   % Cr ! 3,3 " % (Mo ! 0,5 W) ! 16 " % N; alle in % (Massenanteil) 

3.1.10 
Käufer 
Partei, welche ein Erzeugnis von einem Hersteller kauft 

3.1.11 
Qualifizierungsunternehmen 
Partei, welche den Qualifizierungsprozess überwacht und am Ende den Prüfbericht über die Qualifizierung 
des Herstellungsverfahrens (MPQR) mit Unterschrift und Stempel auf deren Titelseite anerkennt (Anhang E) 

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei einem Qualifizierungsunternehmen muss es sich um das Unternehmen, den Haupt-
auftragnehmer, den Käufer oder eine von diesen bevollmächtigte Partei handeln. Das Qualifizierungsunternehmen muss 
vom Hersteller unabhängig sein. 

3.1.12 
halbkontinuierlicher Ofen 
die der Wärmebehandlung zu unterziehende Charge wird vor dem Ofen als Los vorbereitet. Die Wärme-
behandlung erfolgt durch kontinuierliches Hindurchführen des Loses durch den Ofen 

3.1.13 
Lagerungszeit 
Chargenprozesse: Zeit, für die das gesamte wärmebehandelte Teil (an seinen gesamten Querschnitten) bei 
der festgelegten Einstelltemperatur gehalten wird 

kontinuierliche und halbkontinuierliche Prozesse: Zeit, für die der wärmebehandelte Abschnitt (an seinen 
gesamten Querschnitten) innerhalb des festgelegten Temperaturbereichs gehalten wird 

3.1.14 
Lagerungsbereich 
der Bereich in einem Durchlaufofen für die Wärmebehandlung, in dem der Werkstoff bei einer Temperatur 
zwischen dem Anfangs- und dem Endwert der Einstelltemperatur gehalten wird 

3.1.15 
Prüfrichtung 
Prüfrichtungen werden in Abhängigkeit von der Geometrie des zu prüfenden Bauteils bestimmt 

Für die Anwendung dieser Internationalen Norm gelten die Definitionen nach ASTM-11, Abs. 4, wobei „axial“ 
als die parallel zur Hauptachse des Bauteils liegende Längsachse des Probekörpers festgelegt ist. 
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3.1.16 
SS-Sorte 22Cr-Duplex 
ferritische/austenitische nichtrostende Stahllegierung mit einem Cr-Nennanteil von 22 % (Massenanteil) 

BEISPIEL UNS S31803 und UNS S32205. 

3.1.17 
SS-Sorte 25Cr-Duplex 
ferritische/austenitische nichtrostende Stahllegierung mit einem Cr-Nennanteil von 25 % (Massenanteil) und 
einem PREN   40 

Anmerkung 1 zum Begriff: Diese Legierung wird häufig als „Super-Duplex“ bezeichnet. 

BEISPIEL UNS S32505, UNS S32550, UNS S32750, UNS S32760 und UNS S39274. 

3.1.18 
SS-Sorte6Mo 
austenitische nichtrostende Stahllegierung mit einem Mo-Anteil von 6 % (Massenanteil) und einem 
PREN ! 40 

3.2 Abkürzungen 

Abkürzung Bedeutung 

API Amerikanisches Erdölinstitut (en: American Petroleum Institute) 

ASTM Amerikanische Vereinigung für Materialprüfungsnormen (en: American Society for Testing 
and Materials) 

EN Europäische Norm (en: European Standard) 

HIP heiß-isostatisches Pressen (en: hot isostatic pressed) 

MDS Werkstoffdatenblatt (en: material data sheet) (z. B. nach NORSOK M-630) 

MOM Sitzungsprotokoll (en: minutes of meeting) 

MPS Zusammenfassung des Herstellungsverfahrens (en: manufacturing procedure summary) 

NDE zerstörungsfreie Prüfung (en: non-destructive examination) 

PED Druckgeräterichtlinie (en: Pressure Equipment Directive) 

PREN Lochfraßindex (en: pitting resistance equivalent number) 

PWHT Wärmenachbehandlung (en: post-weld heat treatment) 

MPQR Bericht über die Qualifizierung des Herstellungsverfahrens (en: manufacturing procedure 
qualification record) 

SS nichtrostender Stahl (en: stainless steel) 

UNS einheitliches Nummerierungssystem (en: unified numbering system) 

WPQR Bericht über die Qualifizierung des Schweißverfahrens (en: welding procedure qualification 
record) 

WPS Wärmenachbehandlung (en: post-weld heat treatment) 
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Nationaler Anhang NB 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 3834-2, Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen von metallischen Werkstoffen — 
Teil 2: Umfassende Qualitätsanforderungen  

DIN EN ISO 9001, Qualitätsmanagementsysteme — Anforderungen  

DIN EN ISO 10423, Erdöl- und Erdgasindustrie — Bohr- und Förderausrüstung — Bohrlochkopf- und 
Eruptionskreuz-Ausrüstung 

DIN EN ISO 14343, Schweißzusätze — Drahtelektroden, Bandelektroden, Drähte und Stäbe zum 
Lichtbogenschweißen von korrosionsbeständigen und hitzebeständigen Stählen — Einteilung 

DIN EN ISO/IEC 17025, Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prüf- und Kalibrierlaboratorien 

DIN EN 14870-1, Erdöl- und Erdgasindustrie — Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbögen, Fittings und 
Flansche für Rohrleitungs-Transportsysteme — Teil 1: Im Induktionsverfahren gefertigte Rohrbögen 
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Foreword 

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies 
(ISO member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through ISO 
technical committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been 
established has the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and 
non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the 
International Electrotechnical Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization. 

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives, Part 2. 

The main task of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Standards 
adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publication as an 
International Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote. 

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of patent 
rights. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights. 

ISO 17782 was prepared by Technical Committee ISO/TC 67, Materials, equipment and offshore structures 
for petroleum, petrochemical and natural gas industries, Subcommittee SC , . 
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Introduction 

This International Standard is based on NORSOK M-650, 4
th
 edition, which was developed by the Norwegian 

petroleum industry to ensure adequate safety, value added and cost effectiveness for petroleum industry 
developments and operations 
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Petroleum, petrochemical and natural gas industries — 
Qualification of manufacturers of special materials 

1 Scope 

This International Standard establishes a set of qualification requirements to verify that the manufacturer has 
sufficient competence and experience of the relevant material grades of metal, and necessary facilities and 
equipment to manufacture these in the required shapes and sizes with acceptable properties. 

This International Standard is applicable to the qualification of manufacturers of various materials, product 
forms and manufacturing processes when specified by the Purchaser. The standard has been established 
considering especially: 

a) duplex stainless steel; 

b) high alloyed austenitic stainless steel; 

c) martensitic stainless steel; 

d) age hardening martensitic steel; 

e) nickel-based alloys; 

f) titanium and its alloys. 

This standard also includes the special processes of induction bending, cold bending of tubes Ø > 25mm and 
strain hardening. 

2 Normative references 

The following referenced documents are indispensable for the application of this document. For dated 
references, only the edition cited applies. For undated references, the latest edition of the referenced 
document (including any amendments) applies. 

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

ISO 9001, Quality management system — Requirements 

ISO 10423:2009, Petroleum and natural gas industries — Drilling and production equipment — Wellhead and 
christmas tree equipment (equivalent to API 6A) 

ISO 10474, Steel and steel products — Inspection documents 

ISO 14343, Welding consumables — Wire electrodes, strip electrodes, wires and rods for arc welding of 
stainless and heat resisting steels — Classification  

ISO 15590-1, Petroleum and natural gas industries — Induction bends, fittings and flanges for pipeline 
transportation systems — Part 1: Induction bends 

E DIN EN ISO 17782:2014-10 

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN ISO 17782:2014-10

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17782-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17782-2014-10


ISO/DIS 17782 

2 © ISO 2013 – All rights reserved 

 

ISO/IEC 17025, General requirements for the competence of testing and calibration laboratories 

API 6A:2010 Annex M, Specification for Wellhead and Christmas Tree Equipment — Qualification of heat 
treatment equipment 

ASME II Part C, Specification for welding rods, electrodes, and filler metals — Materials 

ASTM A703, Standard Specification for Steel Castings, General Requirements, for Pressure-Containing Parts 

ASTM A991,  Standard Test Method for Conducting Temperature Uniformity Surveys of Furnaces Used to 
Heat Treat Steel Products 

EN 10204, Metallic products — Types of Inspection Documents 

3 Terms, definitions and abbreviates terms 

For the purposes of this document, the terms and definitions given in ISO 9000 and the following apply. 

3.1 Terms and definitions 

3.1.1  
continuous furnace 
the item/product to be heat treated is loaded and heat treated in a continuous cycle 

3.1.2  
company 
owner or organization that is responsible for development of and/or operation of an installation/facility 

Note 1 to entry: For the purposes of this International Standard, this is normally an oil company 

3.1.3  
equalization time 
time used to ensure a uniform pre-set temperature throughout a heat treatment load and/or throughout all 
section thicknesses of a component 

3.1.4  
heat sink 
separate block made from the same generic type of material as the parts being heat-treated to monitor 
temperature during heat treatment 

3.1.5  
high alloyed austenitic SS 
austenitic stainless steel with PREN ≥ 40 or (%Ni + 2 x%Mo) > 30 and (%Mo > 2) ); all % by weight 

EXAMPLES SS type 6 Mo, UNS S31266, UNS S32654, UNS S34565, UNS J95370. 

3.1.6  
holding time 
time from when the controlling thermocouple(s) (normally the furnace thermocouple(s)) has reached set 
temperature until the specified soaking time is completed 

See also Annex C. 

Note 1 to entry: Holding time consists of equalization time + soaking time. Not applicable to continuous and semi-

continous furnaces. 
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3.1.7  
main contractor 
party which carries out all or part of the design, engineering, procurement, construction, commissioning or 
management of a project, or operation or maintenance of a facility, on a contract awarded by the company 

3.1.8  
manufacturer 
party, including subcontractors, which carries out operations which affect the material properties of the 
finished product 

Note 1 to entry: These operations can include forming, heat treatment, etc. 

3.1.9  
pitting resistance equivalent number 
PREN 
number indicating the resistance of stainless steel to pitting corrosion related to chemical composition and 
derived from the equation PREN = % Cr + 3,3 x % (Mo + 0,5W) + 16 x % N; all % by weight 

3.1.10  
purchaser 
party which purchases a product from a manufacturer 

3.1.11  
qualifying company 
party which monitors the qualification exercise and in the end approves the resulting manufacturing procedure 
qualification test record (MPQR) by signing and stamping the MPQR front page (Annex E) 

Note 1 to entry: A Qualifying Company shall be the company, the main contractor, the purchaser or a party authorised to 

act on their behalf. Qualifying Company shall be independent of the manufacturer. 

3.1.12  
semi – continuous furnace  
the load to be heat treated is prepared as a batch in front of the furnace. The heat treatment is carried out by 
passing the batch in a continuous way through the furnace 

3.1.13  
soaking time 
batch processes: time that the entire part being heat treated (throughout its cross-sections) remains at the 
specified set temperature 

continuous and semi-continous processes: time that the section being heat treated (throughout its cross-
sections) remains within the specified temperature range 

3.1.14  
soaking zone 
The zone in a continuous heat treatment furnace within which the material is maintained at a temperature 
between the start set temperature and the final set temperature 

3.1.15  
test direction 
test directions are defined relative to the geometry of the component to be tested 

For the purposes of this International Standard, the definitions given in ASTM -11, sect. 4, apply, with axial defined as the 
longitudinal axis of test specimen located parallel to the main axis of the component. 

3.1.16  
SS type 22Cr duplex 
ferritic/austenitic stainless steel alloy having nominal 22 % Cr by weight. 
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EXAMPLES UNS S31803 and UNS S32205. 

3.1.17  
SS type 25Cr duplex 
ferritic/austenitic stainless steel alloy having nominally 25 % Cr by weight and PREN ≥ 40. 

Note 1 to entry: This alloy is often referred to as “super duplex”. 

EXAMPLES UNS S S32505, UNS S32550, UNS S32750, UNS S32760 and UNS S39274. 

3.1.18  
SS type 6Mo 
austenitic stainless steel alloy having 6 % Mo by weight and PREN ≥ 40. 

EXAMPLES UNS S31254, UNS N08367 and UNS N08926. 

3.2 Abbreviated terms 

Abbreviation Meaning 

API  American Petroleum Institute 

ASTM American Society for Testing and Materials 

EN  European Standard 

HIP  hot isostatic pressed  

MDS material data sheet (for example, from NORSOK M-630)  

MOM minutes of meeting 

MPS manufacturing procedure summary 

NDE Non-destructive examination 

PED Pressure Equipment Directive 

PREN pitting resistance equivalent number 

PWHT post-weld heat treatment 

MPQR manufacturing procedure qualification record 

SS  stainless steel 

UNS unified numbering system 

WPQR welding procedure qualification record 

WPS  post-weld heat treatment 
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