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1 Anderungsverzeichnis

Ausgabe Name, Abteilung Umfang Art der Anderung

2015-03-31 | Freundt, T-TM komplett Umwandlung in Leitfaden;
Aktualisierung Normen;

Anpassen der Gliederung;

div. Textklrzungen;

Erganzung Ausflihrungsvorgaben bei

Kehlnahten

2021-03-16 | Schubert, OP-TM komplett Aktualisierung Normenverweise und
Corporate Design

2025-07-10 | Geistlinger, TE-TMS | Komplett Uberprifung Normenverweise, Abt.

Bezeichnung und Formatierung
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2 Geltungsbereich

Dieser Leitfaden gilt fir die Ausfihrung samtlicher Schweilarbeiten (z.B. an Stahlbauten,
Behaltern, Leitungen, Maschinen und Anlagen) in der K+S Gruppe.

3 Mitgeltende Normen

Neben diesem Leitfaden gelten die im Anhang in Tabelle 1 aufgeflihrten Normen, Richtlinien,
Leitfaden und Vorschriften.

4 Allgemeines

Schmelzschweillprozesse werden bei der K+S Gruppe im groRen Umfang eingesetzt, um
Produkte aus den Bereichen Stahlbau, Maschinen- und Anlagenbau, Druckbehalter,
Dampfkesselanlagen, Rohrleitungsbau usw. herzustellen oder um Reparaturen an diesen
durchzufihren. Der Ausfuhrung und Qualitdt der Schweilarbeiten kommt aufgrund der
Einsatzbedingungen bei K+S eine besondere Bedeutung zu.

Dieser Leitfaden regelt die Mindestanforderungen und Auflagen, die bei der Ausflihrung von
Schweildarbeiten grundsatzlich zu bericksichtigen sind.

Abweichungen von diesem Leitfaden bedurfen grundsatzlich der schriftichen Genehmigung
durch den Auftraggeber.

5 Herstellerqualifikation

Die geforderte Herstellerqualifikation fur Schweil3arbeiten ist abhangig von der SchweilRaufgabe.
Fur Schweil3arbeiten werden bei der K+S Gruppe mindestens folgende Herstellerqualifikationen
nach DIN EN 1090 bzw. Zertifizierungen nach DIN EN ISO 3834 gefordert:

SchweiBaufgabe Regelwerke Herstellerqualifikation /
Zertifizierung
Stahlbau DIN EN 1090 gemal Regelwerk
Druckbehalter, Behalter, etc. | AD 2000 gemal Regelwerk;
mind. DIN EN ISO 3834-3
Dampfkessel DIN EN 12952, gemal Regelwerk;
DIN EN 12953 mind. DIN EN ISO 3834-2
Rohrleitungsbau DVGW , AD 2000, gemal Regelwerk;
AwSV/VAwWS, VdTUV, TRFL | mind. DIN EN ISO 3834-3
allgemeiner Maschinenbau Maschinenrichtlinie, DIN EN ISO 3834-3
BetrSichV

Fir die Verarbeitung von nichtrostenden und Nickelbasiswerkstoffen gelten die
umfassenden Qualitatsanforderungen nach DIN EN ISO 3834-2.
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6 SchweiBerpriifung

Schweilarbeiten dirfen nur von Schweil’ern ausgefiihrt werden, die eine glltige Schweilier-
Prifbescheinigung fur die entsprechende Schweillaufgabe besitzen. Die Bescheinigung muss
von einer in der EU akkreditierten Stelle ausgestellt sein.

FUr das Schweillen von Stahlen muss eine der Schweiltaufgabe entsprechende Schweiller-
Prifbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1 vorliegen.

Fir das Schweilden von anderen Werkstoffen missen entsprechende Prifbescheinigungen bzw.
Zeugnisse nach DIN EN ISO 9606 Teil 2 bis 5 (Al, CU, Ni, Ti) bzw. DIN EN 287-6 (Gusseisen)
vorliegen.

Fur besondere SchweilRaufgaben (Baustellenbedingungen) sind die Gegebenheiten vor Ort zu
bertcksichtigen und entsprechend nachzuweisen.

7 SchweiBaufsicht

Jeder Auftragnehmer muss eine qualifizierte, verantwortliche und benannte Schweil3aufsicht
nachweisen. Die qualitdtsbezogene Verantwortung und die Aufgaben, einschliel3lich der
Koordinierung der schweiltechnischen Tatigkeiten, der SchweilRaufsicht werden durch die Norm
DIN EN ISO 14731 festgelegt.

Die Schweillaufsicht hat grundsatzlich alle Arbeiten in der Fertigung und auf der Montage zu
Uberwachen. Fertigung und Montage sind daher regelmaRig durch die Schweil3aufsicht
(Schweilfachingenieur, Schweil3techniker, Schweildfachmann / Meister) zu befahren. Die
Schweilk-Arbeiten und die Uberwachung dieser sind dabei zu protokollieren/zu dokumentieren.

8 Qualifizierung von SchweiBverfahren, SchweiBanweisung

Fir jedes angewandte Schweilverfahren muss eine glltige Verfahrensprifung (WPQR)
nachgewiesen werden. Die Verfahren zur Qualifizierung des SchweilRverfahrens sind in den
Normen DIN EN ISO 15607, 15610, 15611, 15612, 15613, 15614 festgelegt.

Die Qualifizierung von Schweilverfahren muss vor Beginn des eigentlichen Schweilens in der
Fertigung durchgeflihrt werden.

Nach erfolgter Qualifizierung sind durch den Auftragnehmer/Hersteller die erforderlichen
Schweillanweisungen (WPS) nach DIN EN ISO 15609 zu erstellen und fir die Fertigung
freizugegeben.
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9 SchweilRnahtvorbereitung

Fur die Schwei3nahtvorbereitung sind folgende Normen anzuwenden:

Empfehlung zur SchweiRnahtvorbereitung-Teil 1:
DIN EN I1SO 9692-1 Lichtbogehandschweif’en, Schutzgasschweillen, Gasschweilen,
WIG-Schweiflen und Strahlschweilen von Stahlen

Empfehlung zur SchweilRnahtvorbereitung-Teil 2:

DIN EN1SO 9692-2 Unterpulverschweil3en von Stahl

Empfehlung zur Schwei3nahtvorbereitung-Teil 3: Metall-
DIN EN ISO 9692-3 Inertgasschweifien und Wolfram-Inertgasschweif3en von Aluminium
und Aluminiumlegierungen

DIN EN ISO 9692-4 Empfehlung zur Schweilinahtvorbereitung-Teil 4: Plattierte Stahle

Anpassen der Innendurchmesser fir Rundnahte an nahtlosen

DIN 2559-2 Rohren
DIN 2559-3 Anpassen der Innendurchmesser flir Rundnahte an geschweiften
Rohren
Anpassen der Innendurchmesser flir Rundnahte an nahtlosen
DIN 2559-4 . .
Rohren aus nichtrostenden Stahlen
DIN EN 1708-1 Verbindungselemente belm Schweilten von Stahl fir
druckbeanspruchte Bauteile
DIN EN 1708-2 Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl flr nicht

innendruckbeanspruchte Bauteile

DIN EN ISO 6947 Schweilinahte — Arbeitspositionen
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10 Schweilrichtlinien

Fir das Schweil’en,

die Temperaturmessung und hinsichtlich der Toleranzen bei

Schweiltkonstruktionen sind folgende Normen anzuwenden:

DIN EN 10111 Allgemeine Anleitungen fiir das Lichtbogenschweil3en

DIN EN 1011-2 Lichtbogenschweil3en von ferritischen Stahlen

DIN EN 1011-3 Lichtbogenschweil’en von nichtrostenden Stahlen

DIN EN 10114 Lichtbogenschweil’en von Aluminium und Aluminiumlegierungen
DIN EN 1011-5 Schweilden von plattierten Stahlen

DIN EN 1011-6 Laserstrahlschweil3en

DIN EN 1011-7 Elektronenstrahlschweillen

DIN EN 1011-8 Schweillen von Gusseisen

DIN EN ISO 13916

Anleitung zur Messung von Vorwarm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur

DIN EN ISO 13920

Allgemeintoleranzen fir Schweiltkonstruktionen — Langen und
Winkelmalte — Form und Lage.

(Anmerkung: Im Stahlbau erfolgt die Festlegung der zulassigen
Toleranzen gem. DIN EN 1090.

Fir alle anderen SchweiRaufgaben gelten — so nicht ndher spezifiziert
— folgende Mindestanforderungen hinsichtlich der Toleranzen:

Langen- und Winkelmale = Toleranzklasse C

Form und Lage = Toleranzklasse G

Weitere Vorschriften fiir die Verarbeitung und das Verschweifen von nichtrostenden

Stahlen:

Grundsatzlich sind die Anforderungen nach DIN EN 1011-3 fur Lagerung, Handhabung und
Fertigung von nichtrostenden Stahlen einzuhalten.
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11 SchweiRverfahren

Verfahren ohne Zusatzwerkstoff sind nicht zugelassen. Sonderfalle bedirfen der Zustimmung
des Auftraggebers.

Zu bevorzugen sind:

* Lichtbogenhandschweillen mit Stabelektrode 111,
* WIG-Schweil’en 141
* MIG / MAG-Schweil3en 131, 132, 133, (135), (136), 137,138.

Mechanische oder mechanisierte Schweil3verfahren, z. B. UP-Verfahren, kénnen ebenfalls
verwendet werden, sofern deren Eignung auch durch Verfahrensprifungen belegt ist.

Beim Herstellen von Tanks, Behaltern, Warmetauschern, Rohrleitungen und deren Komponenten
ist der Einsatz des Schweillverfahrens ,135 MAG-Massivdraht® untersagt.

Bei Anwendung des Schweilverfahrens ,136“ (MAG-Schweil3en mit Fulldrahtelektrode) bedarf
der eingesetzte Fulldraht der schriftlichen und expliziten Freigabe des Auftraggebers.

12 Allgemeine Ausfiihrungsvorgaben

e Alle Schweillndhte sind komplett umlaufend und durchgehend ohne Nahtunterbrechungen
auszufihren. Heft-Schweiungen sind nicht zuldssig. Ausnahmen hiervon bedirfen der
schriftlichen Genehmigung des Auftraggebers.

e Zindstellen nur an Nahtflanken oder auf Zwischenlagen, die noch Uberschweil3t werden.
Zindstellen aulerhalb der Nahtfuge sind unzuldssig. Falls versehentlich auf der
Werkstlickoberflache geziindet wurde, muss diese Stelle muldenférmig ausgeschliffen werden,
ohne jedoch die Wandstarke unzulassig zu verschwachen.

¢ Alle vollaustenitischen Werkstoffe neigen im Gegensatz zu den austenitischen Stahlen mit
Ferritanteilen zur Heilrissbildung. Daher ist das Vorwdrmen zu vermeiden. Gunstig ist eine
geringe Warmeeinbringung (z.B. diinne Elektroden, Strichraupen). Bei austenitisch-ferritischen
Stahlen (Duplex-Stahlen) besteht mit steigendem Ferritanteil (>50 %) die Gefahr der
Grobkornbildung und die Gefahr der Versprédung durch Ausscheidungen, hohe
Eigenspannungen und wasserstoffinduzierte Rissbildung. Die Nahte sollen in Viellagentechnik
geschweil’t werden. Rasches Abklihlen aus der Schweillwarme ist zu vermeiden, d. h. das
Schweildgut darf nicht mit Pressluft oder Wasser abgeschreckt werden.

¢ Die Nahtkanten sind vor dem Schweillen zu reinigen und zu entfetten. Es sind metallisch
blanke Nahtkanten herzustellen. Verunreinigungen an thermisch erzeugten Nahtkanten sind
unzulassig und muissen restlos beseitigt werden.
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Fur die WIG / MIG-Schweil3ung ist nur Argongas der Gruppe | 1 nach DIN EN ISO 14175
zugelassen. Abweichende Gase bedlrfen der Genehmigung des Auftraggebers. Die
erforderliche Gasqualitdt wird durch das Werkstoff- und Schwei3zusatzwerkstoffkennblatt
bestimmt. Beim einseitigen WIG- oder MIG-Schweil3en ist fir den notwendigen riickseitigen
Wurzelschutz zu sorgen, dies kann vorzugsweise durch Argon obiger Qualitat oder in ihrer
Wirkung vergleichbarer Badsicherung erfolgen. Zur Vermeidung der Oxidbildung ist, auch
wahrend des Schweiliens weiterer Filllagen, die Rickseite durch z.B. Argon zu formieren.

Ortliche Reparaturschweiungen sind grundsétzlich analog der Verbindungs-schweiung des
Grundwerkstoffes durchzufihren.

Umhilillte Elektroden sind nach Angaben des Zusatzwerkstoffherstellers rtickzutrocknen und
aus beheizbaren Kéchern warm zu verschweifen.

Beschriftungen an den Bauteilen sind nur mit geeigneten Stiften auszufiihren.
Beim MSG-Schweillen ist mit angepasster Gasvor- und Nachstrémzeit zu arbeiten.

Warmebehandlung, auch nach dem Schweilden, sollte durch geeignete Mallnahmen
vermieden werden. Falls doch erforderlich, sind die Richtlinien des Grundwerkstoff-Herstellers
und der entsprechenden Regelwerke einzuhalten.

Bei Verbindungsschweilen von artungleichen Werkstoffen sind besondere Verfahren und
Vorschriften mit dem Auftraggeber zu vereinbaren.

Weiterhin sind die entsprechenden VdTUV-Werkstoffblatter (z.B. VAdTUV 418 fir 1.4462),
Stahleisenwerkstoffblatt (SEW), DVS-Merkblatter, Herstellervorschriften und die Allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung Z-30.3-6 zu beachten.

Um einen ungestorten Kraftflussverlauf zu gewahrleisten, ist bei Kehindhten die Kehlnahtdicke
a 20,7 x tmin auszuflihren. Diese Regelung gilt auch bei dynamisch belasteten Vollanschlissen.
In Absprache mit dem Auftraggeber kann bei dynamisch belasteten Kehlnaht-Vollanschlissen
das a-Malf auf 0,5 x tmin reduziert werden, wenn durch Schleifen eine kerbfreie Naht hergestellt
wird und die Ubergange flieRend anschlieRen.



unzuldssig zuldssig

Abbildung 1: Zulassige und unzulassige a-Malie bei Kehlndhten

¢ Die Mindestnahtdicke bei Kehlndhten betragt 3 mm (amin = 3 mm). Abweichungen hiervon
bedurfen der Genehmigung des Auftraggebers.

¢ Kehlnahte sind immer als symmetrische Naht mit gleichschenkeligen Flanken auszufihren.

13 SchweiBnahtnachbehandlung von Edelstahlen

Bei der Schwei’nahtnachbehandlung von nichtrostenden und Nickelbasiswerkstoffen gelten fiir
die Schweillnahtnachbehandlung folgende Punkte:

e Samtliche Schweillnahte sind ohne Ausnahme einer Nachbehandlung zu unterziehen.

¢ Anlauffarben, Zunderbelage und Schlacke sind restlos zu entfernen. Fir die Entfernung der
Belage ist als alleiniges Verfahren das Beizen und Passivieren vorgeschrieben.

e Andere Verfahren wie Schleifen, Strahlen mit Edelkorund bzw. Glasperlen und Polieren
bedirfen der Freigabe. Im Anschluss an diese Verfahren istimmer das Beizen und Passivieren
durchzufthren.

e Schleifen und Birsten sind mit einer Korund-Schleifscheibe und einer austenitischen
Spezialburste durchzufiihren, die ausschlielich fir diesen Zweck bestimmt sind. Ferritische
Schleifmittel sind unzulassig.

e Die verwendeten Beizen haben schwefelfrei zu sein. Die Beize ist nach der Reaktion unter
Verwendung von demineralisiertem Wasser restlos zu entfernen.

e Schweildspritzer und Zindstellen sind restlos zu entfernen. An Stellen, wo
Oberflachenbeschadigungen auf Grund von Warmeeinwirkung zu verzeichnen sind, muss die
Oxidschicht des Stahles erneut durch Beizen und Passivieren aufgebaut werden.
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» Baustellennahte sind gesondert zu betrachten und mit dem Auftraggeber K+S abzustimmen.

14 SchweiBzusatzwerkstoffe (SZW)

Die Eignung eines eingesetzten Schweilzusatzwerkstoffs muss mit der VdTUV-Zulassung des
SZW nachgewiesen sein.

Die fur den jeweiligen Anwendungsfall erforderlichen mechanischen Gilitewerte des SZW miissen
fir den unteren Temperaturbereich (tiefste Betriebstemperatur) bei -20°C im VdTUV-Kennblatt
des SZW nachgewiesen sein.

Der obere Temperaturbereich (hdchste Betriebstemperatur) fir den der SZW die erforderlichen
mechanischen Gutewerte erfullen muss, ist abhangig vom jeweiligen Anwendungsfall. Auch fur
diesen oberen Temperaturbereich missen die erforderlichen mechanischen Gltewerte im
VdTUV-Kennblatt des SZW nachgewiesen sein.

Die anzuwendenden Normen flir SZW sind in folgender Tabelle zusammengefasst:

Unlegierte Hochfeste Warmfeste | Nicht- Nickel und | Kupfer und | Aluminium | Titan und
und  FK- | Stahle Stahle rostende Ni-Legier. Cu-Legier. | und Al- | Ti-Legier.
Stahle Stahle Legier.

Stabelektr DIN EN | DIN EN | DIN EN | DIN EN | DIN EN
oden (E) 1ISO 2560 1ISO 18275 | 1SO 3580 ISO 3581 ISO 14172
Drahtelektr | DIN EN
ode (MSG) | I1SO 14341
Stab / | DIN EN
Draht 1ISO 636

(WIG)
Draht (UP) | DIN EN | DIN EN | DIN EN
1ISO 14171 | 1SO 26304 | ISO 24598

DIN EN | DIN EN DIN EN | DIN EN | DIN EN
ISO 16834 | 1ISO 21952 | DIN EN | DIN EN | 1ISO 24373 | ISO 18273 | ISO 24034
ISO 14343 | I1SO 18274

Pulver

(UP) DIN EN ISO 14174

Filldraht DIN EN | DIN EN | DIN EN | DIN EN | DIN EN
(MSG) ISO 17632 | ISO 18276 | ISO 17634 | ISO 17633 | I1SO 12153
Autogenst DIN EN DIN EN

ab (G) 1ISO 20378 1ISO 20378

Schutzgas | DIN EN ISO 14175, DIN EN 1089-3

SZW fur nichtrostende Stahle sind hoher legiert zu wahlen. Artgleiche SZW sind unzul3ssig.
Beispiele fur SZW fir die wichtigsten, bei K+S eingesetzten Werkstoffe, sind nachstehend
aufgefiihrt. Andere, davon abweichende Grundwerkstoffe sind unter Beachtung der
chemischen/mechanischen Beanspruchung und der Schweildverfahren mit dem Hersteller des
Grundwerkstoffes abzustimmen und durch WPQR nachzuweisen. Der Auftraggeber ist dariber
zu informieren.



/¢S |

Beispiel und Mindestanforderung flir SZW fir die wichtigsten Werkstoffe bei K+S am Beispiel
des WIG-SZW:

Grundwerkstoff: SZW:
1.4301 1.4430/ 1.4576
1.4541 1.4430/ 1.4576
1.4571 (bei erhéhter Korrosion) 2.4831
1.4571 1.4430/ 1.4576
1.4401 1.4430/ 1.4576
1.4404 1.4430/ 1.4440 / 1.4576
1.4439 2.4831
1.4539 2.4831
1.4529 2.4607
1.4462 1.4462 mit erhéhtem Nickelgehalt
1.4562 2.4607
2.4856 2.4607
2.4605 2.4607
2.4819 2.4607
2.4360 2.4377

15 UnregelmaBigkeiten

Die Prufung der Schmelzschweildverbindungen erfolgt durch den Auftragnehmer mit fur die
entsprechende Prifmethode qualifiziertem und gem. Regelwerken zugelassenen Personal.
Zusatzliche eigene Prifungen behalt sich der Auftraggeber vor.

Die Bewertung der UnregelmaRigkeiten an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen erfolgt
nach DIN EN ISO 5817.

Bei vorwiegend ruhender Beanspruchung miuissen alle Schweillndhte mindestens den
Anforderungen der Bewertungsgruppe C entsprechen. Bei nicht vorwiegend ruhender
Beanspruchung gelten die Anforderungen der Bewertungsgruppe B. Dazu gehéren z. B. auch
Tanks, Behalter, Warmetauscher und Rohrleitungen. Fir Stahlbau wird die anzuwendende
Bewertungsgruppe durch die DIN EN 1090 festgelegt.

Den Prufumfang und das Prifverfahren regeln die Bestimmungen der entsprechenden Normen.
Weitergehender Prifumfang wird durch den Auftraggeber festgelegt.



16 Anhang

Mitgeltende Normen, Vorschriften und Regelwerke:

AD 2000 AD 2000 Regelwerk

BetrSichV Betriebssicherheitsverordnung

DIN 2559 Schweilinahtvorbereitung

DIN EN 1011 Schweiflen - Empfehlungen zum Schweilen metallischer Werkstoffe

DIN EN 1089-3 Ortsbewegliche Gasflaschen - Gasflaschen-Kennzeichnung
(ausgenommen Flissiggas (LPG))

DIN EN 1090 Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken

DIN EN ISO 20378

Schweilzusatze - Stdbe zum Gasschweil’en von unlegierten und
warmfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN 12952 Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten

DIN EN 12953 GroRwasserraumkessel

DIN EN 1708 Schweilien - Verbindungselemente beim Schweilen von Stahl
DIN EN 287-6 Prufung von Schweil’ern - Schmelzschweilden - Teil 6: Gusseisen

DIN EN ISO 12153

Schweildzusatze - Fulldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschwei’en mit und ohne Gasschutz von Nickel und
Nickellegierungen - Einteilung

DIN EN ISO 13916

Schweilten — Messen der Vorwarm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur

DIN EN ISO 13920

Schweilden - Allgemeintoleranzen fir Schweillkonstruktionen -
Langen- und Winkelmalie; Form und Lage

DIN EN ISO 14171

Schweillzusatze - Massivdrahtelektroden, Flldrahtelektroden und
Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweilen von
unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen - Einteilung

DIN EN ISO 14172

Schweildzusatze - Umhdillte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweif3en von Nickel und Nickellegierungen -
Einteilung

DIN EN ISO 14174

Schweildzusatze - Pulver zum Unterpulverschweilen und
Elektroschlackeschweilden - Einteilung

DIN EN ISO 14175

Schweilizusatze - Gase und Mischgase flr das
Lichtbogenschweil’en und verwandte Prozesse

DIN EN ISO 14341

Schweilizusatze - Drahtelektroden und Schweiflgut zum Metall-
Schutzgasschweil3en von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen -
Einteilung
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DIN EN ISO 14343

SchweilRzusatze - Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und
Stabe zum Lichtbogenschweillen von korrosionsbestéandigen und
hitzebestandigen Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 14731

Schweilbaufsicht - Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 15607

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur

metallische Werkstoffe - Allgemeine Regeln

DIN EN ISO 15609

Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fir

metallische Werkstoffe - Schweillanweisung

DIN EN ISO 15610

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur

metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von
gepruften Schweiltzusatzen

DIN EN ISO 15611

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur

metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund von vorliegender
schweiltechnischer Erfahrung

DIN EN ISO 15612

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fir

metallische Werkstoffe - Qualifizierung durch Einsatz eines
Standardschweil3verfahrens

DIN EN ISO 15613

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fir

metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen

Arbeitsprifung

DIN EN ISO 15614

Anforderung und Qualifizierung von Schweildverfahren fur

metallische Werkstoffe - Schweillverfahrensprifung

DIN EN ISO 16834

Schweilzusatze - Drahtelektroden, Drahte, Stabe und Schweil3gut
zum Schutzgasschweifien von hochfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 17632

Schweilizusatze - Fulldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweif’en mit und ohne Schutzgas von unlegierten
Stahlen und Feinkornstahlen - Einteilung

DIN EN ISO 17633

Schweilizusatze - Fulldrahtelektroden und Fillstdbe zum Metall-
Lichtbogenschwei’en mit und ohne Gasschutz von nichtrostenden
und hitzebestandigen Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 17634

Schweil’zusatze - Fulldrahtelektroden zum Metall-
Schutzgasschweillen von warmfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 18273

Schweillzusatze - Massivdrahte und -stdbe zum Schmelzschweil3en
von Aluminium und Aluminiumlegierungen - Einteilung

DIN EN ISO 18274

SchweilRzusatze - Draht- und Bandelektroden, Massivdrahte und -
stdbe zum SchmelzschweiRen von Nickel und Nickellegierungen -
Einteilung
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DIN EN ISO 18275 Schweildzusatze - Umhdillte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von hochfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 18276 Schweildizusatze - Fulldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweil’en mit und ohne Schutzgas von hochfesten
Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 21952 Schweildizusatze - Drahtelektroden, Drahte, Stédbe und Schweillgut
zum Schutzgasschweillen von warmfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 24034 Schweillzusatze - Massivdrahtelektroden, Massivdrahte und
Massivstabe zum Schmelzschweilen von Titan und
Titanlegierungen — Einteilung

DIN EN ISO 24373 Schweillzusatze - Massivdrahte und -stdbe zum Schmelzschweil3en
von Kupfer und Kupferlegierungen — Einteilung

DIN EN I1SO 24598 Schweillzusatze - Drahtelektroden, Fulldrahtelektroden und Draht-
Pulver-Kombinationen fur das Unterpulverschweil3en von
warmfesten Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 2560 Schweiflzusatze - Umhullte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von unlegierten Stahlen und
Feinkornstahlen - Einteilung

DIN EN I1SO 3580 Schweillzusatze - Umhiillte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von warmfesten Stahlen - Einteilung
DIN EN 1SO 3581 Schweillzusatze - Umhiillte Stabelektroden zum

Lichtbogenhandschweil3en von nichtrostenden und hitzebestandigen
Stahlen - Einteilung

DIN EN ISO 3834 Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweil3en von metallischen
Werkstoffen
DIN EN ISO 5817 Schweilien - Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Nickel, Titan

und deren Legierungen (ohne Strahlschweilien) -
Bewertungsgruppen von Unregelmafigkeiten

DIN EN ISO 636 Schweilbzusatze - Stabe, Drahte und SchweiRgut zum Wolfram-
Inertgasschweil3en von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen -
Einteilung

DIN EN ISO 6947 Schweilten und verwandte Prozesse - Schweillpositionen

DIN EN ISO 9606 Prifung von Schweildern

DIN EN ISO 9692 Schweilden und verwandte Prozesse - Arten der

Schweilinahtvorbereitung
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