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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 15607:2019) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweifSen und verwandte
Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2020, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis April 2020 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 15607:2003.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern!

Anerkénnungsnotiz

Der Text von ISO 15607:2019 wurde von CEN als ENISO 15607:2019 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

[SO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
tiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, flir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen 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
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. 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 Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dartiber, wie ISO die Grundséatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe 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 15607:2003), die technisch iiberarbeitet wurde. Sie
enthilt auch die Technische Berichtigung ISO 15607:2003/Cor.1:2005.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:
— aufISO 3834 wird nicht mehr verwiesen,;

— Titel von in Bezug genommenen Dokumenten wurden korrigiert und einige Verweisungen wurden in
die Literaturhinweise verschoben;

— Verweisungen auf Internationale Normen fiir Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweifsen, Riihrreib-
schweifden und Produktionsschweifden von Stahlguss wurden hinzugefiigt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders  gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter
www.iso.org/members.html zu finden. Offizielle Auslegungen von Dokumenten des TC 44, soweit sie
existieren, sind zu finden unter: https://committee.iso.org/sites/tc44 /home/interpretation.html.
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Einleitung

Schweifanweisungen (en: welding procedure specifications, WPS) werden benétigt, um eine befriedigende
Grundlage fiir die Planungen von schweifdtechnischen Tatigkeiten und fiir die Qualitatsiiberwachung
wahrend des Schweifdens zu erstellen und festzulegen. Schweifden ist als ein spezieller Prozess in der
Terminologie der Normen fiir Qualitatssicherungssysteme anzusehen. Die Normen fiir die
Qualitatssicherungssysteme fordern liblicherweise, dass spezielle Prozesse entsprechend einer schriftlichen
Verfahrensbeschreibung auszufiihren sind.

Die Erstellung einer Schweifsanweisung gibt die erforderliche Grundlage daftir, stellt allein jedoch nicht
sicher, dass die Schweifdfungen die Anforderungen erfiillen. Einige Abweichungen, vor allem
Unregelmafiigkeiten und Verformungen, konnen durch zerstérungsfreie Priifungen am fertigen Erzeugnis
beurteilt werden.

Metallurgische Abweichungen stellen jedoch ein besonderes Problem dar, weil eine zerstdrungsfreie
Beurteilung der mechanischen Eigenschaften bei dem gegenwartigen Stand der zerstdrungsfreien
Priiftechnologie unmdéglich ist. Dies hat zur Aufstellung einer Reihe von Regeln fiir die Qualifizierung von
Schweifdverfahren vor der Freigabe der Vorschrift fiir die eigentliche Fertigung gefiihrt. Dieses Dokument
legt diese Regeln fest.

Die Qualifizierung einer yvorlaufigen Schweifanweisung (en:preliminary welding procedure specification,
pWPS) durch mehr als ein Verfahren wird nicht empfohlen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument ist Teil einer Reihe von Normen fiir Anforderungen und Qualifizierungen von
Schweifdverfahren. Anhang A gibt Einzelheiten dieser Normenreihe wieder, Anhang B gibt eine Tabelle fiir
die Anwendung dieser Normen wieder, und Anhang C gibt ein Flussdiagramm fiir die Entwicklung und
Qualifizierung einer WPS wieder.

Dieses Dokument legt allgemeine Regeln fiir die Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir
metallische Werkstoffe fest. Dieses Dokument nimmt auch Bezug auf verschiedene andere Normen
hinsichtlich genauer Regelungen bei besonderen Anwendungen.

Dieses Dokument ist fiir manuelles, teilmechanisiertes, vollmechanisiertes und automatisiertes Schweifden
anwendbar.

Die SchweifRverfahren werden durch Ubereinstimmung mit einer oder mehreren Berichten iiber die
Qualifizierung des Schweifdverfahrens (en: welding procedure qualification records, WPQR) qualifiziert. Die
Anwendung eines besonderen Verfahrens zur Qualifizierung ist oftmals eine Forderung einer
Anwendungsnorm.

Es wird vorausgesetzt, dass die Schweifdanweisungen in der Fertigung von befahigten Schweifsern, die nach
dem entsprechenden Teil der ISO 9606, oder von befahigten Bedienern, die nach ISO 14732 qualifiziert sind,
angewendet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text injsplcher Weise jifi 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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 156009 (alle Teile), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification

ISO 15610, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on tested welding consumables

ISO 15611, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on previous welding experience

ISO 15612, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification by
adoption of a standard welding procedure specification

ISO 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on pre-production welding test

[SO 15614 (alle Teile), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test

ISO/TR 25901 (alle Teile), Welding and allied processes — Vocabulary
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3 Begriffe

Flr die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach der Normenreihe ISO/TR 25901 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
— 1EC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/
31

Hersteller
<Schweifden> Person oder Organisation, die fiir die schweifstechnische Fertigung verantwortlich ist

4 Vordruck fiir die Schweiflanweisung

Die Normenreihe ISO 15609 enthalt den technischen Inhalt, der in den Schweiflanweisungen fiir folgende
Schweifdprozesse enthalten sein muss:

— Lichtbogenschweifien;

— Gasschmelzschweifdemn;

— Elektronenstrahlschweifien;

— Laserstrahlschweif3en;

— Laserstrahl-Lichtbogen-Hybridschweifden;
— Widerstandsschweifden.

Die WPS fiir andere Schweifdprozesse und fiir bestimmte Anwendungen kdnnen durch besondere Normen
abgedeckt werden, zum Beispiel:

— fiir Bolzenschweifien, siehe ISO 14555;

— fiir Reibschweif3en, siehe ISO 15620;

— flir Rithrreibschweiféen (en: friction stir welding, FSW), siehe 1SO 25239-4;

— fiir Rihrreibpunktschweifden (en: friction stir spot welding, FSSW), siehe ISO 18785-4.

Eine WPS muss solange als eine pWPS angesehen werden, bis sie durch ein geeignetes Verfahren nach
Abschnitt 5 qualifiziert ist.
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5 Entwicklung und Qualifizierung von Schweifdverfahren

5.1 Allgemeines

Die Qualifizierung von Schweif3verfahren muss vor Beginn des eigentlichen Schweiféens in der derzeitigen
Fertigung durchgefiihrt werden.

Der Hersteller muss eine pWPS vorbereiten und sicherstellen, dass sie fiir die derzeitige Fertigung
anwendbar ist. Dabei sind die Erfahrungen aus vorhergehenden Fertigungen und der allgemeine
Kenntnisstand der Schweifdtechnologie zu berticksichtigen.

Jede pWPS muss als Grundlage fiir die Erstellung eines WPQR verwendet werden, qualifiziert nach einem
der in Tabelle 1 angegebenen Verfahren.

Wenn die Qualifizierung das Schweifien von Priifstiicken beinhaltet, miissen die Priifstiicke entsprechend
der pWPS geschweifdt werden.

Der WPQR muss sowohl alle Einflussgrofien (wesentliche und unwesentliche) als auch die festgelegten
Geltungsbereiche umfassen, die in der geeigneten Norm wiedergegeben sind. Auf der Grundlage des WPQR
wird die WPS fiir das SchweifRen in der Fertigung unter der Verantwortung des Herstellers entwickelt,
sofern nichts anderes gefordert wird (siehe Anhang B).

Tabelle 1 — Verfahren der Qualifizierung

Verfahren beruht auf

Anwendung

Schweifdverfahrens-
priifung (siehe 5.2)

Kann immer angewendet:wierdén, s seildenn, die Verfahrenspriifung bertick-
sichtigt nicht ausreichend die Nahtgeometrie, Einspannung bzw. Zuganglichkeit
zur eigentlichen Schweifsnaht.

Gepriifte Schweifdzusatze
(siehe 5.3)

Anwendung'ist beschrankt auf die’'Schweifdverfahren, bei’denen Schweifdzu-
satze verwendet werden.

Die Priifung der Schweifszusdtze muss den Grundwerkstoff, der in der Fertigung
verwendet wird, abdecken.

Weitere Einschrankungen in Bezug auf Werkstoff und andere Parameter sind in
ISO 15610 festgelegt.

Vorliegende schweif3-
technische Erfahrung
(siehe 5.4)

Die Anwendung ist auf die Verfahren beschrankt, die friiher bei einer grofden
Anzahl von Schweifdungen an vergleichbaren Teilen, Verbindungen und Werk-
stoffen angewandt wurden. Anforderungen sind in ISO 15611 festgelegt.

Standardschweif’-
verfahren (siehe 5.5)

Ahnlich der SchweifRverfahrenspriifung, jedoch in Ubereinstimmung mit den in
[SO 15612 festgelegten Einschrankungen.

Vorgezogene Arbeits-
prifung (siehe 5.6)

Kann prinzipiell immer angewendet werden, erfordert jedoch die Herstellung
eines Priifstiicks unter Fertigungsbedingungen. Geeignet bei Massenproduktion.
Anforderungen sind in ISO 15613 festgelegt.

ANMERKUNG

Fiir die Auswahl eines bestimmten Verfahrens, siehe Anhang A und Anhang B.
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