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1 Schweitechnisches Personal

Prafung von Schweillern — Schmelzschweillen —
Teil 1: Stahle (ISO 9606-1:2012, einschlieRlich
Cor 1:2012 und Cor 2:2013); Deutsche Fassung
EN ISO 9606-1:2017

Prifung von Schweillern — Schmelzschweilten —
Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen (ISO
9606-2:2004); Deutsche Fassung EN ISO 9606-2:
2004

Schweillaufsicht — Aufgaben und Verantwortung
(ISO 14731:2019); Deutsche Fassung EN ISO
14731:2019

Schweildpersonal - Prafung von Bedienern
und Einrichtern zum mechanischen und auto-
matischen Schweillen von metallischen Werk-
stoffen (ISO 14732:2025); Deutsche Fassung
EN ISO 14732:2025

Aufgaben, Verantwortung und Zustandigkeit des
Schweilaufsichtspersonals nach DIN EN ISO 14731

Schweildplan im Metallbau

2 Verfahrensprufungen/-anweisungen und
Werkstoffgruppeneinteilung

Anforderung und Qualifizierung von Schweil}-
verfahren fur metallische Werkstoffe — Allgemei-
ne Regeln (ISO 15607:2019); Deutsche Fassung
EN ISO 15607:2019

Schweilen — Gruppeneinteilung von metallischen
Werkstoffen (ISO 15608:2025); Deutsche Fassung
EN ISO 15608:2025

Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfah-
ren fur metallische Werkstoffe — Schweillanweisung
— Teil 1: Lichtbogenschweif3en (ISO 15609-1:2019);
Deutsche Fassung EN ISO 15609-1:2019

Anforderung und Qualifizierung von Schweilver-
fahren fur metallische Werkstoffe — Schweillanwei-
sung — Teil 2: Gasschweif3en (ISO 15609-2:2019);
Deutsche Fassung EN ISO 15609-2:2019
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DIN EN I1SO 15610

DIN EN I1SO 15611

DIN EN ISO 15612

DIN EN I1SO 15613
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DIN EN ISO 15614-2

DIN CEN ISO/TR 20172

DIN EN ISO 3834-1

DIN EN ISO 3834-2

2024-06
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2018-10

2026-02

2020-05

2025-12

2022-12

2022-01

2021-08

Anforderung und Qualifizierung von Schweil3ver-
fahren flr metallische Werkstoffe — Qualifizierung
aufgrund des Einsatzes von gepruften Schweil-
zusatzen (ISO 15610:2024); Deutsche Fassung
EN ISO 15610:2024

Anforderung und Qualifizierung von Schweilver-
fahren flr metallische Werkstoffe — Qualifizierung
aufgrund von vorliegender schweildtechnischer
Erfahrung (ISO 15611:2024); Deutsche Fassung
EN ISO 15611:2024

Anforderung und Qualifizierung von Schweilver-
fahren fur metallische Werkstoffe — Qualifizie-
rung durch Einsatz eines Standardschweil3ver-
fahrens (ISO 15612:2018); Deutsche Fassung
EN ISO 15612:2018

Anforderung und Qualifizierung von Schweil-
verfahren fur metallische Werkstoffe — Quali-
fizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeits-
prufung (ISO 15613:2025); Deutsche Fassung
EN ISO 15613:2025

Anforderung und Qualifizierung von Schweilver-
fahren fur metallische Werkstoffe — Schweilverfah-
rensprufung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschwei-
Ren von Stahlen und Lichtbogenschweilen von
Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2017 +
Amd 1:2019); Deutsche Fassung EN ISO 15614-1:
2017 + A1:2019

Anforderung und Qualifizierung von Schweilver-
fahren fur metallische Werkstoffe — Schweilver-
fahrensprufung — Teil 2: Lichtbogenschweil3en von
Aluminium und seinen Legierungen (ISO 15614-2:
2025); Deutsche Fassung EN ISO 15614-2:2025

Schweillen — Werkstoffgruppeneinteilung — Euro-
paische Werkstoffe (ISO/TR 20172:2021); Deut-
sche Fassung CEN ISO/TR 20172:2021

3 Qualitatsanforderungen

Qualitatsanforderungen fir das Schmelzschweil3en
von metallischen Werkstoffen — Teil 1: Kriterien fur
die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitatsan-
forderungen (ISO 3834-1:2021); Deutsche Fassung
EN ISO 3834-1:2021

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen — Teil 2: Umfassende
Qualitatsanforderungen (ISO 3834-2:2021); Deut-
sche Fassung EN ISO 3834-2:2021
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DIN EN ISO 3834-3

DIN EN ISO 3834-4

DIN EN ISO 3834-5

DIN EN ISO 3834-6

DVS 1901-1

DVS 1901-2

DIN EN ISO 6947

DIN EN ISO 9692-1

DIN EN ISO 13916

DIN EN ISO 13920

2021-08

2021-08

2022-01

2024-08

2011-08

2008-03

2020-02

2013-12

2026-02

2023-08

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen — Teil 3: Standard-
Qualitatsanforderungen (ISO 3834-3:2021); Deut-
sche Fassung EN ISO 3834-3:2021

Qualitatsanforderungen flr das Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen — Teil 4. Elementare
Qualitatsanforderungen (ISO 3834-4:2021); Deut-
sche Fassung EN ISO 3834-4:2021

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen — Teil 5: Dokumente,
deren Anforderungen erfullt werden mussen, um
die Ubereinstimmung mit den Qualitatsanforderun-
gen nach ISO 3834-2, ISO 3834-3 oder ISO 3834-4
nachzuweisen (ISO 3834-5:2021); Deutsche Fas-
sung EN ISO 3834-5:2021

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweilen
von metallischen Werkstoffen — Teil 6: Richtlinie zur
EinfUhrung der Normenreihe ISO 3834 (ISO 3834-6:
2024); Deutsche Fassung EN ISO 3834-6:2024

Qualitatsanforderungen an Betriebe — Schweilden
von Tragwerken, Schienenfahrzeugen und Druck-
geraten

Qualitatsanforderungen an den Schweil3betrieb
nach DIN EN ISO 3834

4 SchweiBnahtvorbereitung, Toleranzen,
Schweifplan

Schweillen und verwandte Prozesse — Schweil}-
positionen (ISO 6947:2019); Deutsche Fassung
EN ISO 6947:2019

Schweilen und verwandte Prozesse — Arten der
Schweillnahtvorbereitung — Teil 1: Lichtbogen-
handschweillen, Schutzgasschweilden, Gasschwei-
Ren, WIG-Schweilden und Strahlschweilen von
Stahlen (ISO 9692-1:2013); Deutsche Fassung
EN ISO 9692-1:2013

Schweillen — Messung der Vorwarm-, Zwischen-
lagen- und Haltetemperatur (ISO 13916:2025); Deut-
sche Fassung EN ISO 13916:2025

Schweillen — Allgemeintoleranzen fur Schweil-
konstruktionen — Langen- und Winkelmalle, Form
und Lage (ISO 13920:2023); Deutsche Fassung
EN ISO 13920:2023
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DIN EN ISO 17663

DIN EN ISO 5817

DIN EN I1SO 10042

DVS 0703

DVS 0705

2026-05

2023-07

2019-01

2025-03

2012-02

Schweilen — Qualitatsanforderungen zur Warme-
behandlung beim Schweil’en und bei verwandten
Prozessen (ISO 17663:2023); Deutsche Fassung
EN ISO 17663:2023

5 Bewertungsgruppen

Schweillen — Schmelzschwei3verbindungen an
Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweilden) — Bewertungsgruppen von Un-
regelmafigkeiten (ISO 5817:2023); Deutsche Fas-
sung EN I1SO 5817:2023

Schweilen — Lichtbogenschweillverbindungen an
Aluminium und seinen Legierungen — Bewertungs-
gruppenvonUnregelmafigkeiten (ISO 10042:2018);
Deutsche Fassung EN ISO 10042:2018

Grenzwerte fur Unregelmaligkeiten von Schmelz-
schweildverbindungen nach DIN EN ISO 5817

Empfehlungen zur Zuordnung von Bewertungsgrup-
pen nach DIN EN ISO 5817:2006-10 und deren Vor-
gangernorm DIN EN 25817:1992-09
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