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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 28.0ktober 2005 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzen Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Eranzosisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
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Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien;'Spanien,'der-Tschechischen Republik;’Ungarn,’ dem’Vereinigten Konigreich und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 3834-2:2005) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilten® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2006, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juni 2006 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 729-2:1994.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische
Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 3834-2:2005 wurde vom CEN als EN ISO 3834-2:2005 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.

ISO 3834 Qualitdtsanforderungen fiirdas Schmelzschweillenivon metallischen Werkstoffen besteht aus:
— Teil 1: Kriterien fiir die Auswahl.der,geeigneten’ Stuife dér, Qualitdtsanforderungen

— Teil 2: Umfassende Qualitdtsanforderungen

— Teil 3: Standard-Qualitatsanforderungen

— Teil 4: Elementare Qualitdtsanforderungen

— Teil 5: Dokumente, deren Anforderungen erfiillt werden miissen, um die Ubereinstimmung mit den
Anforderungen nach ISO 3834-2, ISO 3834-3 oder ISO 3834-4 nachzuweisen

ANMERKUNG Ein Technischer Bericht ISO/TR 3834-6, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von
metallischen Werkstoffen — Teil 6: Leitfaden fiir die Einflihrung von ISO 3834, wird vorbereitet.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser Norm sollten Uber das jeweilige nationale
Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 10 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung kann
Uber www.iso.org bezogen werden.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 3834 definiert umfassende Qualitatsanforderungen beim Schmelzschweillen von
metallischen Werkstoffen in Werkstatten und/oder auf Baustellen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

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

ISO 3834-5:2005, Qualitatsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen — Teil 5:
Dokumente, deren Anforderungen erfiillt werden miissen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen
nach ISO 3834-2, ISO 3834-3 oder ISO 3834-4 nachzuweisen

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1ISO 3834-1.

4 Anwendung dieses Teils.von.1SO3834

Fir allgemeine Informationen zum Gebrauch diesés, Teils. von SO 3834 muss ISO 3834-1 angewendet
werden.

Um die Qualitatsanforderungen, die in diesem-Teil von-1SO 38340enthalten sind, voll zu erfullen, muss die
Ubereinstimmung mit den entsprechendenDokumentennach' 1SO3834-5-tberpriift werden.

In manchen Situationen, z. B. wenn die Fertigung eher der ISO 3834-3 oder ISO 3834-4 zugeordnet wird,
oder wenn einzelne Malnahmen, wie z. B. Warmebehandlung, nicht durchgefiihrt werden, dirfen die
Anforderungen, die detailliert in diesem Teil von ISO 3834 enthalten sind, ausgewahlt erganzt werden oder
entfallen.

Andernfalls missen die Anforderungen, die in diesem Teil von ISO 3834 enthalten sind, vollstandig
Uubernommen werden.

5 Uberpriifung der Anforderungen und technische Uberpriifung

5.1 Allgemeines

Der Hersteller muss die vertraglichen Anforderungen und alle anderen Anforderungen zusammen mit den
vom Kunden bereitgestellten technischen Daten oder mit den hauseigenen Daten, wenn die Bauteile vom
Hersteller konstruiert werden, Uberprifen. Der Hersteller muss sicherstellen, dass alle Informationen, die
notwendig sind, um die Herstellungsschritte auszufuhren, vollstdndig vor Beginn der Arbeiten vorliegen. Der
Hersteller muss seine Fahigkeit bestatigen, alle Anforderungen zu erflillen und eine angemessene Planung
aller qualitatsrelevanter Tatigkeiten sicherzustellen.

Die Uberprifung der Anforderungen wird durch den Hersteller durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass die
durchzuflhrenden Arbeiten innerhalb seiner Fahigkeiten liegen, dass ausreichende Mittel vorhanden sind, um
die Liefertermine einzuhalten, und dass die Dokumentation Ubersichtlich und eindeutig ist. Der Hersteller
muss sicherstellen, dass etwaige Abweichungen zwischen Vertrag und einem friiheren Angebot ausgewiesen
werden und dem Besteller alle Anderungen der Programme, Kosten oder Ingenieurleistungen, die sich daraus
ergeben, bekannt gegeben werden.
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Die Angaben in 5.2 sind zum Zeitpunkt der Uberpriifung der Anforderungen oder vorher als typisch anzu-
sehen. Die Angaben in 5.3 sind normalerweise Inhalt der technischen Uberprifung und sind wéhrend des
ersten Planungsstadiums zu bertcksichtigen.

Wenn kein Vertrag besteht, z. B. bei Lagerfertigung, wird vom Hersteller gefordert, dass er die Anforderungen
nach 5.2 wahrend der Durchflhrung der technischen Uberprufung bertcksichtigt (siehe 5.3).

5.2 Uberpriifung der Anforderungen

Die zu beriicksichtigenden Aspekte miissen das Folgende einschlief3en:

a
b
c

)
)
)
d)

die anzuwendende Produktnorm zusammen mit etwaigen erganzenden Anforderungen;
gesetzlich geregelte Anforderungen;
etwaige zusatzliche vom Hersteller festgelegte Anforderungen;

die Fahigkeit des Herstellers, die vorgeschriebenen Anforderungen zu erflllen.

5.3 Technische Uberpriifung

Die zu berlcksichtigenden technischen Anforderungen missen das Folgende einschlie3en:

a)

Festlegung der/s Grundwerkstoffe(s) und der Eigenschaften der Schweillverbindung;
Qualitats- und Abnahmeanforderungen fir Schweil3ndhte;

Lage, Zuganglichkeit lund|Schwéilkfolge, einschlieRlich dér Zuganglichkeit fur Uberpriifung und fiir zersto-
rungsfreie Prifung;

die Angabe der Schweildverfahren, zerstorungsfreien ® Prifverfahren und der Warmebehandlungs-
verfahren;

die Methode, die zur, Qualifizierung von Schweillverfahren verwendet werden muss;
die Qualifizierung des Personalé;
Auswabhl, Kennzeichnung und/oder Rickverfolgbarkeit (z. B. fir Werkstoffe und Schwei3néhte),

Vereinbarungen zur Qualitatskontrolle einschliel3lich der etwaigen Einschaltung einer unabhangigen Prif-
stelle;

Uberwachung und Priifung;
Untervergabe;
Warmenachbehandlung;

andere schweiltechnische Anforderungen, z. B. Losprifung von Schweizusatzen, Ferritgehalt des
Schweillgutes, Ausharten, Wasserstoffgehalt, bleibende Badsicherung, Hammern, Oberflachenbearbei-
tung, Schweilprofil;

Anwendung von speziellen Verfahren (z. B. um volle Durchschweilung ohne Badsicherung beim
Schweillen von nur einer Seite zu erreichen);

Abmessungen und Einzelheiten der Nahtvorbereitung und der fertigen Schwei3naht;
Schweil3nahte, die in Werkstatten oder andererorts auszufiihren sind;

Umweltbedingungen, die einen Einfluss auf die Anwendung des Prozesses haben, z. B. sehr niedrige
Umgebungstemperaturbedingungen oder eine Notwendigkeit des Schutzes gegen ungiinstige
Wetterbedingungen;

Handhabung bei mangelnder Ubereinstimmung.
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6 Untervergabe

Wenn ein Hersteller beabsichtigt, Untervergaben durchzufiihren (z. B. Schweilen, Uberwachung,
zerstdrungsfreie Prifung, Warmebehandlung), hat er dem Unterlieferanten alle in Betracht kommenden
Anweisungen und Anforderungen zur Verfugung zu stellen. Der Unterlieferant hat Berichte und
Dokumentationen Uber seine Tatigkeiten zu erstellen, falls sie vom Hersteller vorgeschrieben worden sind.

Ein Unterlieferant muss im Auftrag und unter der Verantwortung des Herstellers arbeiten und muss die maR-
gebenden Anforderungen dieses Teils von ISO 3834 vollstandig erfullen. Der Hersteller muss sicherstellen,
dass der Unterlieferant die festgelegten Qualitatsanforderungen erfillen kann.

Die Informationen, die dem Unterlieferanten vom Hersteller zur Verfligung zu stellen sind, missen alle
mafgebenden Angaben der Uberpriifung der Anforderungen (siehe 5.2) und der technischen Uberpriifung
(siehe 5.3) enthalten. Zusatzanforderungen kénnen, falls notwendig, festgelegt werden, um sicherzustellen,
dass der Unterlieferant die technischen  Anforderungen flir das Lichtbogenschweilen,
Elektronenstrahlschweiflien, Laserstrahlschweillen und Gasschweilen und die technischen Anforderungen
nach 1SO 3834-5:2005, Tabelle 10 fur andere Schmelzschweilprozesse erflllt.

7 Schweitechnisches Personal

7.1 Allgemeines

Der Hersteller muss (ber ausreichendes und beféhigtes Personal fiir die Planung, Ausfihrung und Uber-
wachung der schweilRtechnischén Fertigunglentsprechend den vorgeschriebenen' Anforderungen verfiigen.

7.2 Schweiller und Bediener
Die Schweilter und Bediener miissen durch eine ,geeignete Prifung qualifiziert sein.

Die 1SO-Dokumente, denen entsprochen-, werden. muss -~um - die,. Qualitatsanforderungen fir das
Lichtbogenschweiflien, Elektronenstrahlschweil3en, Laserstrahlschweillen und Gasschweilden zu erfillen, sind
in 1ISO 3834-5:2005, Tabelle 1 festgelegt. Fir andere Schmelzschweillprozesse gilt ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

7.3 SchweiBaufsichtspersonal

Der Hersteller muss Uber geeignetes SchweilRaufsichtspersonal verfligen. Solche Personen, die die Verant-
wortung fur die Qualitdtsmallnahmen haben, missen hinreichende Vollmacht besitzen, um alle notwendigen
MaRBnahmen veranlassen zu kénnen. Die Aufgaben und Verantwortungen derartiger Personen mussen klar
festgelegt werden.

Die 1SO-Dokumente, denen entsprochen werden muss um die Qualitdtsanforderungen fir das
Lichtbogenschweiflien, Elektronenstrahlschweil’en, Laserstrahlschweillen und Gasschweilten zu erfillen, sind
in 1ISO 3834-5:2005, Tabelle 2 festgelegt. Fir andere Schmelzschweillprozesse gilt ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

8 Personal fiir die Uberwachung und Priifung

8.1 Allgemeines

Der Hersteller muss Uber ausreichendes und befahigtes Personal fir die Planung, Ausfihrung und
Beaufsichtigung der Uberwachung und Prifung der schweilRtechnischen Fertigung entsprechend den
vorgeschriebenen Anforderungen verfugen.
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8.2 Personal fiir zerstorungsfreie Priifungen

Das Personal fur die zerstérungsfreien Prifungen muss qualifiziert sein. Fur die Sichtpriifung kann es méglich
sein, dass eine Prufung der Qualifikation nicht erforderlich ist. Wenn eine Prufung der Qualifikation nicht
erforderlich ist, muss die Fahigkeit durch den Hersteller nachgewiesen werden.

Die 1SO-Dokumente, denen entsprochen werden muss um die Qualitdtsanforderungen fir das
Lichtbogenschweilen, Elektronenstrahlschweifl3en, Laserstrahlschweilen und Gasschweiflden zu erflillen, sind

in 1SO 3834-5:2005, Tabelle 3 festgelegt. Fir andere Schmelzschweillprozesse gilt SO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

9 Einrichtungen

9.1 Fertigungs- und Priifeinrichtungen
Die folgenden Einrichtungen missen, soweit notwendig, verfiigbar sein:
— Schweil’stromquellen und andere Maschinen;

— Einrichtungen fur die Naht- und Oberflachenvorbereitung und zum Trennen, einschlieBlich zum ther-
mischen Schneiden;

— Einrichtungen zum Vorwarmen und zur Warmenachbehandlung einschlieBlich Geraten zur Temperatur-
anzeige;

— Spann- und Schweillvorrichtungen;
— Krane und Handhabungseinrichtungen; die fur die,Fertigung verwendet werden,;

— personliche Arbeitsschutz- und, sonstige Sicherheitseinrichtungen, die in unmittelbarem Zusammenhang
mit dem angewendeten Fertigungsprozess stehen;

— Trockendfen, Elektrodenkdcher usw., die fiir die Behandlung der Schweillzusatze verwendet werden;
— Einrichtungen zur Oberflachenreinigung;

— Einrichtungen fur die zerstérenden und zerstérungsfreien Prifungen.

9.2 Beschreibung der Einrichtungen

Der Hersteller muss eine Aufstellung der wesentlichen Einrichtungen, die fir die Fertigung eingesetzt werden,
bereithalten. Diese Aufstellung muss Angaben der fir die Fertigung wichtigen Einrichtungen enthalten, die fir
die Bewertung der Kapazitat und Eignung der Werkstatt wesentlich sind. Sie beinhaltet z. B.:

— maximale Kapazitat des(der) Kranes(Krane);

— Abmessung der Bauteile, die in der Werkstatt handhabbar sind;

— Eignung der mechanischen und automatischen Schweileinrichtungen;

— Malde und hdchste Temperaturen von Gluhéfen fur die Warmenachbehandlung;

— Kapazitét der Einrichtungen zum Walzen, Biegen und Trennen.
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