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1 Änderungsverzeichnis 

Ausgabe Name, Abteilung Umfang Art der Änderung 

2015-03-31 Freundt, T-TM komplett Umwandlung in Leitfaden; 
Aktualisierung Normen; 
Anpassen der Gliederung; 
div. Textkürzungen;  
Ergänzung Ausführungsvorgaben bei 
Kehlnähten 

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

2025-07-10 Geistlinger, TE-TMS Komplett Überprüfung Normenverweise, Abt. 
Bezeichnung und Formatierung 
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2 Geltungsbereich 
Dieser Leitfaden gilt für die Ausführung sämtlicher Schweißarbeiten (z.B. an Stahlbauten, 
Behältern, Leitungen, Maschinen und Anlagen) in der K+S Gruppe. 
 
3 Mitgeltende Normen 
Neben diesem Leitfaden gelten die im Anhang in Tabelle 1 aufgeführten Normen, Richtlinien, 
Leitfäden  und Vorschriften. 
 
4 Allgemeines 
Schmelzschweißprozesse werden bei der K+S Gruppe im großen Umfang eingesetzt, um 
Produkte aus den Bereichen Stahlbau, Maschinen- und Anlagenbau, Druckbehälter, 
Dampfkesselanlagen, Rohrleitungsbau usw. herzustellen oder um Reparaturen an diesen 
durchzuführen. Der Ausführung und Qualität der Schweißarbeiten kommt aufgrund der 
Einsatzbedingungen bei K+S eine besondere Bedeutung zu. 
 
Dieser Leitfaden regelt die Mindestanforderungen und Auflagen, die bei der Ausführung von 
Schweißarbeiten grundsätzlich zu berücksichtigen sind.  
 
Abweichungen von diesem Leitfaden bedürfen grundsätzlich der schriftlichen Genehmigung 
durch den Auftraggeber. 
 
5 Herstellerqualifikation 
Die geforderte Herstellerqualifikation für Schweißarbeiten ist abhängig von der Schweißaufgabe. 
Für Schweißarbeiten werden bei der K+S Gruppe mindestens folgende Herstellerqualifikationen 
nach DIN EN 1090 bzw. Zertifizierungen nach DIN EN ISO 3834 gefordert: 
 

Schweißaufgabe Regelwerke Herstellerqualifikation / 
Zertifizierung 

Stahlbau DIN EN 1090 gemäß Regelwerk 
Druckbehälter, Behälter, etc. AD 2000 gemäß Regelwerk; 

mind. DIN EN ISO 3834-3 
Dampfkessel DIN EN 12952,  

DIN EN 12953 
gemäß Regelwerk; 
mind. DIN EN ISO 3834-2 

Rohrleitungsbau DVGW , AD 2000, 
AwSV/VAwS, VdTÜV, TRFL 

gemäß Regelwerk; 
mind. DIN EN ISO 3834-3 

allgemeiner Maschinenbau Maschinenrichtlinie, 
BetrSichV 

DIN EN ISO 3834-3 

 
Für die Verarbeitung von nichtrostenden und Nickelbasiswerkstoffen gelten die 
umfassenden Qualitätsanforderungen nach DIN EN ISO 3834-2. 
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6 Schweißerprüfung 
Schweißarbeiten dürfen nur von Schweißern ausgeführt werden, die eine gültige Schweißer-
Prüfbescheinigung für die entsprechende Schweißaufgabe besitzen. Die Bescheinigung muss 
von einer in der EU akkreditierten Stelle ausgestellt sein.  
 
Für das Schweißen von Stählen muss eine der Schweißaufgabe entsprechende Schweißer-
Prüfbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1 vorliegen. 
 
Für das Schweißen von anderen Werkstoffen müssen entsprechende Prüfbescheinigungen bzw. 
Zeugnisse nach DIN EN ISO 9606 Teil 2 bis 5 (Al, CU, Ni, Ti) bzw. DIN EN 287-6 (Gusseisen) 
vorliegen. 
 
Für besondere Schweißaufgaben (Baustellenbedingungen) sind die Gegebenheiten vor Ort zu 
berücksichtigen und entsprechend nachzuweisen. 
 
7 Schweißaufsicht 
Jeder Auftragnehmer muss eine qualifizierte, verantwortliche und benannte Schweißaufsicht 
nachweisen. Die qualitätsbezogene Verantwortung und die Aufgaben, einschließlich der 
Koordinierung der schweißtechnischen Tätigkeiten, der Schweißaufsicht werden durch die Norm 
DIN EN ISO 14731 festgelegt. 
 
Die Schweißaufsicht hat grundsätzlich alle Arbeiten in der Fertigung und auf der Montage zu 
überwachen. Fertigung und Montage sind daher regelmäßig durch die Schweißaufsicht 
(Schweißfachingenieur, Schweißtechniker, Schweißfachmann / Meister) zu befahren. Die 
Schweiß-Arbeiten und die Überwachung dieser sind dabei zu protokollieren/zu dokumentieren. 
 
8 Qualifizierung von Schweißverfahren, Schweißanweisung 
Für jedes angewandte Schweißverfahren muss eine gültige Verfahrensprüfung (WPQR) 
nachgewiesen werden. Die Verfahren zur Qualifizierung des Schweißverfahrens sind in den 
Normen DIN EN ISO 15607, 15610, 15611, 15612, 15613, 15614 festgelegt. 
 
Die Qualifizierung von Schweißverfahren muss vor Beginn des eigentlichen Schweißens in der 
Fertigung durchgeführt werden.  
 
Nach erfolgter Qualifizierung sind durch den Auftragnehmer/Hersteller die erforderlichen 
Schweißanweisungen (WPS) nach DIN EN ISO 15609 zu erstellen und für die Fertigung 
freizugegeben. 
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9 Schweißnahtvorbereitung 
Für die Schweißnahtvorbereitung sind folgende Normen anzuwenden: 
 

DIN EN ISO 9692-1 
Empfehlung zur Schweißnahtvorbereitung-Teil 1: 
Lichtbogehandschweißen, Schutzgasschweißen, Gasschweißen, 
WIG-Schweißen und Strahlschweißen von Stählen 

DIN EN ISO 9692-2 Empfehlung zur Schweißnahtvorbereitung-Teil 2: 
Unterpulverschweißen von Stahl 

DIN EN ISO 9692-3 
Empfehlung zur Schweißnahtvorbereitung-Teil 3: Metall-
Inertgasschweißen und Wolfram-Inertgasschweißen von Aluminium 
und Aluminiumlegierungen 

DIN EN ISO 9692-4 Empfehlung zur Schweißnahtvorbereitung-Teil 4: Plattierte Stähle 

DIN  2559-2 Anpassen der Innendurchmesser für Rundnähte an nahtlosen 
Rohren 

DIN  2559-3 Anpassen der Innendurchmesser für Rundnähte an geschweißten 
Rohren 

DIN  2559-4 Anpassen der Innendurchmesser für Rundnähte an nahtlosen 
Rohren aus nichtrostenden Stählen 

DIN EN  1708-1 Verbindungselemente beim Schweißen von Stahl für 
druckbeanspruchte Bauteile 

DIN EN  1708-2 Verbindungselemente beim Schweißen von Stahl für nicht 
innendruckbeanspruchte Bauteile 

DIN EN ISO 6947 Schweißnähte – Arbeitspositionen 
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10 Schweißrichtlinien 
Für das Schweißen, die Temperaturmessung und hinsichtlich der Toleranzen bei 
Schweißkonstruktionen sind folgende Normen anzuwenden: 
 
DIN EN 1011-1 Allgemeine Anleitungen für das Lichtbogenschweißen 

DIN EN 1011-2 Lichtbogenschweißen von ferritischen Stählen 

DIN EN 1011-3 Lichtbogenschweißen von nichtrostenden Stählen 

DIN EN 1011-4 Lichtbogenschweißen von Aluminium und Aluminiumlegierungen 

DIN EN 1011-5 Schweißen von plattierten Stählen 

DIN EN 1011-6 Laserstrahlschweißen 

DIN EN 1011-7 Elektronenstrahlschweißen 

DIN EN 1011-8 Schweißen von Gusseisen 

DIN EN ISO 13916 Anleitung zur Messung von Vorwärm-, Zwischenlagen- und 
Haltetemperatur 

DIN EN ISO 13920 Allgemeintoleranzen für Schweißkonstruktionen – Längen und 
Winkelmaße – Form und Lage. 

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

Für alle anderen Schweißaufgaben gelten – so nicht näher spezifiziert 
– folgende Mindestanforderungen hinsichtlich der Toleranzen: 

Längen- und Winkelmaße = Toleranzklasse C 

Form und Lage = Toleranzklasse G 

 
Weitere Vorschriften für die Verarbeitung und das Verschweißen von nichtrostenden 
Stählen: 
Grundsätzlich sind die Anforderungen nach DIN EN 1011-3 für Lagerung, Handhabung und 
Fertigung von nichtrostenden Stählen einzuhalten. 
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11 Schweißverfahren 
Verfahren ohne Zusatzwerkstoff sind nicht zugelassen. Sonderfälle bedürfen der Zustimmung 
des Auftraggebers.  
 
Zu bevorzugen sind:  
 

• Lichtbogenhandschweißen mit Stabelektrode 111, 
• WIG-Schweißen 141 
• MIG / MAG-Schweißen 131, 132, 133, (135), (136),  137,138. 

 
Mechanische oder mechanisierte Schweißverfahren, z. B. UP-Verfahren, können ebenfalls 
verwendet werden, sofern deren Eignung auch durch Verfahrensprüfungen belegt ist. 
 
Beim Herstellen von Tanks, Behältern, Wärmetauschern, Rohrleitungen und deren Komponenten 
ist der Einsatz  des Schweißverfahrens „135 MAG-Massivdraht“ untersagt. 
 
Bei Anwendung des Schweißverfahrens „136“ (MAG-Schweißen mit Fülldrahtelektrode) bedarf 
der eingesetzte Fülldraht der schriftlichen und expliziten Freigabe des Auftraggebers. 
 
12 Allgemeine Ausführungsvorgaben 
• Alle Schweißnähte sind komplett umlaufend und durchgehend ohne Nahtunterbrechungen 

auszuführen. Heft-Schweißungen sind nicht zulässig. Ausnahmen hiervon bedürfen der 
schriftlichen Genehmigung des Auftraggebers. 
 

• Zündstellen nur an Nahtflanken oder auf Zwischenlagen, die noch überschweißt werden. 
Zündstellen außerhalb der Nahtfuge sind unzulässig. Falls versehentlich auf der 
Werkstückoberfläche gezündet wurde, muss diese Stelle muldenförmig ausgeschliffen werden, 
ohne jedoch die Wandstärke unzulässig zu verschwächen. 

 
• Alle vollaustenitischen Werkstoffe neigen im Gegensatz zu den austenitischen Stählen mit 

Ferritanteilen zur Heißrissbildung. Daher ist das Vorwärmen zu vermeiden. Günstig ist eine 
geringe Wärmeeinbringung (z.B. dünne Elektroden, Strichraupen). Bei austenitisch-ferritischen 
Stählen (Duplex-Stählen) besteht mit steigendem Ferritanteil (>50 %) die Gefahr der 
Grobkornbildung und die Gefahr der Versprödung durch Ausscheidungen, hohe 
Eigenspannungen und wasserstoffinduzierte Rissbildung. Die Nähte sollen in Viellagentechnik 
geschweißt werden. Rasches Abkühlen aus der Schweißwärme ist zu vermeiden, d. h. das 
Schweißgut darf nicht mit Pressluft oder Wasser abgeschreckt werden. 

 
• Die Nahtkanten sind vor dem Schweißen zu reinigen und  zu entfetten. Es sind metallisch 

blanke Nahtkanten herzustellen.  Verunreinigungen an thermisch erzeugten Nahtkanten sind 
unzulässig und müssen restlos beseitigt werden. 
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• Für die WIG / MIG-Schweißung ist nur Argongas der Gruppe I 1 nach DIN EN ISO 14175 
zugelassen. Abweichende Gase bedürfen der Genehmigung des Auftraggebers. Die 
erforderliche Gasqualität wird durch das Werkstoff- und Schweißzusatzwerkstoffkennblatt 
bestimmt. Beim einseitigen WIG- oder MIG-Schweißen ist für den notwendigen rückseitigen 
Wurzelschutz zu sorgen, dies kann vorzugsweise durch Argon obiger Qualität oder in ihrer 
Wirkung vergleichbarer Badsicherung erfolgen. Zur Vermeidung der Oxidbildung ist, auch 
während des Schweißens weiterer Fülllagen, die Rückseite durch z.B. Argon zu formieren. 
 

• Örtliche Reparaturschweißungen sind grundsätzlich analog der Verbindungs-schweißung des 
Grundwerkstoffes durchzuführen. 

 
• Umhüllte Elektroden sind nach Angaben des Zusatzwerkstoffherstellers rückzutrocknen und 

aus beheizbaren Köchern warm zu verschweißen. 
 
• Beschriftungen an den Bauteilen sind nur mit geeigneten Stiften auszuführen. 
 
• Beim MSG-Schweißen ist mit angepasster Gasvor- und Nachströmzeit zu arbeiten. 
 
• Wärmebehandlung, auch nach dem Schweißen, sollte durch geeignete Maßnahmen 

vermieden werden. Falls doch erforderlich, sind die Richtlinien des Grundwerkstoff-Herstellers 
und der entsprechenden Regelwerke einzuhalten. 

 
• Bei Verbindungsschweißen von artungleichen Werkstoffen sind besondere Verfahren und 

Vorschriften mit dem Auftraggeber zu vereinbaren.  
 
• Weiterhin sind die entsprechenden VdTÜV-Werkstoffblätter (z.B. VdTÜV 418 für 1.4462), 

Stahleisenwerkstoffblatt (SEW), DVS-Merkblätter, Herstellervorschriften und die Allgemeine 
bauaufsichtliche Zulassung Z-30.3-6 zu beachten. 

 
• Um einen ungestörten Kraftflussverlauf zu gewährleisten, ist bei Kehlnähten die Kehlnahtdicke 

a ≥ 0,7 x tmin auszuführen. Diese Regelung gilt auch bei dynamisch belasteten Vollanschlüssen. 
In Absprache mit dem Auftraggeber kann bei dynamisch belasteten Kehlnaht-Vollanschlüssen 
das a-Maß auf 0,5 x tmin reduziert werden, wenn durch Schleifen eine kerbfreie Naht hergestellt 
wird und die Übergänge fließend anschließen. 
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Abbildung 1: Zulässige und unzulässige a-Maße bei Kehlnähten 

• Die Mindestnahtdicke bei Kehlnähten beträgt 3 mm (amin = 3 mm). Abweichungen hiervon 
bedürfen der Genehmigung des Auftraggebers. 
 

• Kehlnähte sind immer als symmetrische Naht mit gleichschenkeligen Flanken auszuführen. 
 
13 Schweißnahtnachbehandlung von Edelstählen 
Bei der Schweißnahtnachbehandlung von nichtrostenden und Nickelbasiswerkstoffen gelten für 
die Schweißnahtnachbehandlung folgende Punkte: 
 
• Sämtliche Schweißnähte sind ohne Ausnahme einer Nachbehandlung zu unterziehen. 

 
• Anlauffarben, Zunderbeläge und Schlacke sind restlos zu entfernen. Für die Entfernung der 

Beläge ist als alleiniges Verfahren das Beizen und Passivieren vorgeschrieben. 
 
• Andere Verfahren wie Schleifen, Strahlen mit Edelkorund bzw. Glasperlen und Polieren 

bedürfen der Freigabe. Im Anschluss an diese Verfahren ist immer das Beizen und Passivieren 
durchzuführen. 

 
• Schleifen und Bürsten sind mit einer Korund-Schleifscheibe und einer austenitischen 

Spezialbürste durchzuführen, die ausschließlich für diesen Zweck bestimmt sind. Ferritische 
Schleifmittel sind unzulässig. 

 
• Die verwendeten Beizen haben schwefelfrei zu sein. Die Beize ist nach der Reaktion unter 

Verwendung von demineralisiertem Wasser restlos zu entfernen. 
 
• Schweißspritzer und Zündstellen sind restlos zu entfernen. An Stellen, wo 

Oberflächenbeschädigungen auf Grund von Wärmeeinwirkung zu verzeichnen sind, muss die 
Oxidschicht des Stahles erneut durch Beizen und Passivieren aufgebaut werden. 



Seite 11 

 

• Baustellennähte sind gesondert zu betrachten und mit dem Auftraggeber K+S abzustimmen. 
 
14 Schweißzusatzwerkstoffe (SZW) 
Die Eignung eines eingesetzten Schweißzusatzwerkstoffs muss mit der VdTÜV-Zulassung des 
SZW nachgewiesen sein. 
 
Die für den jeweiligen Anwendungsfall erforderlichen mechanischen Gütewerte des SZW müssen 
für den unteren Temperaturbereich (tiefste Betriebstemperatur) bei -20°C im VdTÜV-Kennblatt 
des SZW nachgewiesen sein.  
 
Der obere Temperaturbereich (höchste Betriebstemperatur) für den der SZW die erforderlichen 
mechanischen Gütewerte erfüllen muss, ist abhängig vom jeweiligen Anwendungsfall. Auch für 
diesen oberen Temperaturbereich müssen die erforderlichen mechanischen Gütewerte im 
VdTÜV-Kennblatt des SZW nachgewiesen sein. 
 
Die anzuwendenden Normen für SZW sind in folgender Tabelle zusammengefasst: 
 

 Unlegierte 
und FK-
Stähle 

Hochfeste 
Stähle 

Warmfeste 
Stähle 

Nicht-
rostende 
Stähle 

Nickel und 
Ni-Legier. 

Kupfer und 
Cu-Legier. 

Aluminium 
und Al-
Legier. 

Titan und 
Ti-Legier. 

Stabelektr
oden (E) 

DIN EN 
ISO 2560 

DIN EN 
ISO 18275 

DIN EN 
ISO 3580 

DIN EN 
ISO 3581 

DIN EN 
ISO 14172 

   

Drahtelektr
ode (MSG) 

DIN EN 
ISO 14341 

DIN EN 
ISO 16834 

DIN EN 
ISO 21952 DIN EN 

ISO 14343 
DIN EN 
ISO 18274 

DIN EN 
ISO 24373 

DIN EN 
ISO 18273 

DIN EN 
ISO 24034 Stab / 

Draht 
(WIG) 

DIN EN 
ISO 636 

Draht (UP) DIN EN 
ISO 14171 

DIN EN 
ISO 26304 

DIN EN 
ISO 24598 

   

Pulver 
(UP) DIN EN ISO 14174    

Fülldraht 
(MSG) 

DIN EN 
ISO 17632 

DIN EN 
ISO 18276 

DIN EN 
ISO 17634 

DIN EN 
ISO 17633 

DIN EN 
ISO 12153 

   

Autogenst
ab (G) 

DIN EN 
ISO 20378 

 DIN EN 
ISO 20378 

     

Schutzgas DIN EN ISO 14175, DIN EN 1089-3 

 
SZW für nichtrostende Stähle sind höher legiert zu wählen. Artgleiche SZW sind unzulässig. 
Beispiele für SZW für die wichtigsten, bei K+S eingesetzten Werkstoffe, sind nachstehend 
aufgeführt. Andere, davon abweichende Grundwerkstoffe sind unter Beachtung der 
chemischen/mechanischen Beanspruchung und der Schweißverfahren mit dem Hersteller des 
Grundwerkstoffes abzustimmen und durch WPQR nachzuweisen. Der Auftraggeber ist darüber 
zu informieren. 
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Beispiel und Mindestanforderung für SZW für 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 erhöhter 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 erhöhtem Nickelgehalt 

1.4562 2.4607 

2.4856 2.4607 

2.4605 2.4607 

2.4819 2.4607 

2.4360 2.4377 

 
 
15 Unregelmäßigkeiten 
Die Prüfung der Schmelzschweißverbindungen erfolgt durch den Auftragnehmer mit für die 
entsprechende Prüfmethode qualifiziertem und gem. Regelwerken zugelassenen Personal. 
Zusätzliche eigene Prüfungen behält sich der Auftraggeber vor. 
 
Die Bewertung der Unregelmäßigkeiten an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen erfolgt 
nach DIN EN ISO 5817. 
 
Bei vorwiegend ruhender Beanspruchung müssen alle Schweißnähte mindestens den 
Anforderungen der Bewertungsgruppe C entsprechen. Bei nicht vorwiegend ruhender 
Beanspruchung gelten die Anforderungen der Bewertungsgruppe B. Dazu gehören z. B. auch 
Tanks, Behälter, Wärmetauscher und Rohrleitungen. Für Stahlbau wird die anzuwendende 
Bewertungsgruppe durch die DIN EN 1090 festgelegt. 
 
Den Prüfumfang und das Prüfverfahren regeln die Bestimmungen der entsprechenden Normen. 
Weitergehender Prüfumfang wird durch den Auftraggeber festgelegt. 
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16 Anhang 
Mitgeltende Normen, Vorschriften und Regelwerke: 
 
AD 2000 AD 2000 Regelwerk 

BetrSichV Betriebssicherheitsverordnung 

DIN 2559 Schweißnahtvorbereitung 

DIN EN 1011 Schweißen - Empfehlungen zum Schweißen metallischer Werkstoffe 

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

DIN EN 1090 Ausführung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken 

DIN EN ISO 20378 Schweißzusätze - Stäbe zum Gasschweißen von unlegierten und 
warmfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN 12952 Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten 

DIN EN 12953 Großwasserraumkessel 

DIN EN 1708 Schweißen - Verbindungselemente beim Schweißen von Stahl 

DIN EN 287-6 Prüfung von Schweißern - Schmelzschweißen - Teil 6: Gusseisen 

DIN EN ISO 12153 Schweißzusätze - Fülldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweißen mit und ohne Gasschutz von Nickel und 
Nickellegierungen - Einteilung 

DIN EN ISO 13916 Schweißen – Messen der Vorwärm-, Zwischenlagen- und 
Haltetemperatur 

DIN EN ISO 13920 Schweißen - Allgemeintoleranzen für Schweißkonstruktionen - 
Längen- und Winkelmaße; Form und Lage 

DIN EN ISO 14171 Schweißzusätze - Massivdrahtelektroden, Fülldrahtelektroden und 
Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulverschweißen von 
unlegierten Stählen und Feinkornstählen - Einteilung 

DIN EN ISO 14172 Schweißzusätze - Umhüllte Stabelektroden zum 
Lichtbogenhandschweißen von Nickel und Nickellegierungen - 
Einteilung 

DIN EN ISO 14174 Schweißzusätze - Pulver zum Unterpulverschweißen und 
Elektroschlackeschweißen - Einteilung 

DIN EN ISO 14175 Schweißzusätze - Gase und Mischgase für das 
Lichtbogenschweißen und verwandte Prozesse 

DIN EN ISO 14341 Schweißzusätze - Drahtelektroden und Schweißgut zum Metall-
Schutzgasschweißen von unlegierten Stählen und Feinkornstählen - 
Einteilung 
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DIN EN ISO 14343 Schweißzusätze - Drahtelektroden, Bandelektroden, Drähte und 
Stäbe zum Lichtbogenschweißen von korrosionsbeständigen und 
hitzebeständigen Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 14731 Schweißaufsicht - Aufgaben und Verantwortung 

DIN EN ISO 15607 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Allgemeine Regeln 

DIN EN ISO 15609 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Schweißanweisung 

DIN EN ISO 15610 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund des Einsatzes von 
geprüften Schweißzusätzen 

DIN EN ISO 15611 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund von vorliegender 
schweißtechnischer Erfahrung 

DIN EN ISO 15612 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Qualifizierung durch Einsatz eines 
Standardschweißverfahrens 

DIN EN ISO 15613 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen 
Arbeitsprüfung 

DIN EN ISO 15614 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für 
metallische Werkstoffe - Schweißverfahrensprüfung 

DIN EN ISO 16834 Schweißzusätze - Drahtelektroden, Drähte, Stäbe und Schweißgut 
zum Schutzgasschweißen von hochfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 17632 Schweißzusätze - Fülldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweißen mit und ohne Schutzgas von unlegierten 
Stählen und Feinkornstählen - Einteilung 

DIN EN ISO 17633 Schweißzusätze - Fülldrahtelektroden und Füllstäbe zum Metall-
Lichtbogenschweißen mit und ohne Gasschutz von nichtrostenden 
und hitzebeständigen Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 17634 Schweißzusätze - Fülldrahtelektroden zum Metall-
Schutzgasschweißen von warmfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 18273 Schweißzusätze - Massivdrähte und -stäbe zum Schmelzschweißen 
von Aluminium und Aluminiumlegierungen - Einteilung 

DIN EN ISO 18274 Schweißzusätze - Draht- und Bandelektroden, Massivdrähte und -
stäbe zum Schmelzschweißen von Nickel und Nickellegierungen - 
Einteilung 



Seite 15 

 

DIN EN ISO 18275 Schweißzusätze - Umhüllte Stabelektroden zum 
Lichtbogenhandschweißen von hochfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 18276 Schweißzusätze - Fülldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweißen mit und ohne Schutzgas von hochfesten 
Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 21952 Schweißzusätze - Drahtelektroden, Drähte, Stäbe und Schweißgut 
zum Schutzgasschweißen von warmfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 24034 Schweißzusätze - Massivdrahtelektroden, Massivdrähte und 
Massivstäbe zum Schmelzschweißen von Titan und 
Titanlegierungen – Einteilung 

DIN EN ISO 24373 Schweißzusätze - Massivdrähte und -stäbe zum Schmelzschweißen 
von Kupfer und Kupferlegierungen – Einteilung 

DIN EN ISO 24598 Schweißzusätze - Drahtelektroden, Fülldrahtelektroden und Draht-
Pulver-Kombinationen für das Unterpulverschweißen von 
warmfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 2560 Schweißzusätze - Umhüllte Stabelektroden zum 
Lichtbogenhandschweißen von unlegierten Stählen und 
Feinkornstählen - Einteilung 

DIN EN ISO 3580 Schweißzusätze - Umhüllte Stabelektroden zum 
Lichtbogenhandschweißen von warmfesten Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 3581 Schweißzusätze - Umhüllte Stabelektroden zum 
Lichtbogenhandschweißen von nichtrostenden und hitzebeständigen 
Stählen - Einteilung 

DIN EN ISO 3834 Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen von metallischen 
Werkstoffen 

DIN EN ISO 5817 Schweißen - Schmelzschweißverbindungen an Stahl, Nickel, Titan 
und deren Legierungen (ohne Strahlschweißen) - 
Bewertungsgruppen von Unregelmäßigkeiten 

DIN EN ISO 636 Schweißzusätze - Stäbe, Drähte und Schweißgut zum Wolfram-
Inertgasschweißen von unlegierten Stählen und Feinkornstählen - 
Einteilung 

DIN EN ISO 6947 Schweißen und verwandte Prozesse - Schweißpositionen 

DIN EN ISO 9606 Prüfung von Schweißern 

DIN EN ISO 9692 Schweißen und verwandte Prozesse - Arten der 
Schweißnahtvorbereitung 

Richtlinie 2006/42/EG Maschinenrichtlinie 
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