
Dokument Ausgabe Titel

DIN EN 1992-4 2019-04 Eurocode 2 − Bemessung und Konstruktion von 
Stahlbeton- und Spannbetontragwerken − Teil 4: 
Bemessung der Verankerung von Befestigungen in 
Beton; Deutsche Fassung EN 1992-4:2018.

DIN EN 1992-4/NA 2019-04 Nationaler Anhang − National festgelegte Parame-
ter − Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von 
Stahlbeton- und Spannbetontragwerken − Teil 4: 
Bemessung von Befestigungen in Beton

DIN EN ISO 
13918

2018-04 Schweißen − Bolzen und Keramikringe für das 
Lichtbogenbolzenschweißen (ISO 13918:2017); 
Deutsche Fassung EN ISO 13918:2018.

E DIN EN ISO 
13918/A1

2018-12 Schweißen − Bolzen und Keramikringe für das 
Lichtbogenbolzenschweißen − Änderung 1 (ISO 
13918:2017/DAM 1:2018); Deutsche und Englische 
Fassung EN ISO 13918:2018/prA1:2018.

DIN EN ISO 
14555

2017-10 Schweißen − Lichtbogenbolzenschweißen von me-
tallischen Werkstoffen (ISO 14555:2017); Deutsche 
Fassung EN ISO 14555:2017

DIN EN ISO 
14732

2013-12 Schweißpersonal − Prüfung von Bedienern und 
Einrichtern zum mechanischen und automati-
schen Schweißen von metallischen Werkstoffen 
(ISO 14732:2013); Deutsche Fassung EN ISO 
14732:2013

DIN EN ISO 
15614-13

2012-10 Anforderung und Qualifizierung von Schweißver-
fahren für metallische Werkstoffe − Schweißverfah-
rensprüfung − Teil 13: Pressstumpf- und Abbrenn-
stumpfschweißen (ISO 15614-13:2012); Deutsche 
Fassung EN ISO 15614-13:2012.

DIN EN ISO 
15620

2019-09 Schweißen − Reibschweißen von metallischen 
Werkstoffen (ISO 15620:2019); Deutsche Fassung 
EN ISO 15620:2019.

DIN EN ISO 
17662

2016-09 Schweißen − Kalibrierung, Verifizierung und Validie-
rung von Einrichtungen einschließlich ergänzender 
Tätigkeiten, die beim Schweißen verwendet wer-
den (ISO 17662:2016); Deutsche Fassung EN ISO 
17662:2016

DIN EN ISO 
25239-1

2012-03 Rührreibschweißen − Aluminium − Teil 1: Begriffe 
(ISO 25239-1:2011); Dreisprachige Fassung EN 
ISO 25239-1:2011.

Sachgebietsverzeichnis
Über die blau hervorgehobenen Normen gelangen Sie zu den entsprechenden Dokumen-
ten
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DIN EN ISO 
25239-2

2012-03 Rührreibschweißen − Aluminium − Teil 2: Aus-
führung der Schweißverbindungen (ISO 25239-
2:2011); Deutsche Fassung EN ISO 25239-
2:2011.

DIN EN ISO 
25239-3

2012-03 Rührreibschweißen − Aluminium − Teil 3: Qualifizie-
rung der Bediener (ISO 25239-3:2011); Deutsche 
Fassung EN ISO 25239-3:2011.

DIN EN ISO 
25239-4

2012-03 Rührreibschweißen − Aluminium − Teil 4: Anforde-
rung und Qualifizierung von Schweißverfahren (ISO 
25239-4:2011); Deutsche Fassung EN ISO 25239-
4:2011.

DIN EN ISO 
25239-5

2012-03 Rührreibschweißen − Aluminium − Teil 5: Qualitäts- 
und Prüfungsanforderungen (ISO 25239-5:2011); 
Deutsche Fassung EN ISO 25239-5:2011.

DVS 0901 2019-06 Bolzenschweißprozesse für Metalle – Übersicht.
DVS 0902 2019-06 Lichtbogenbolzenschweißen mit Hubzündung.
DVS 0903 2019-06 Kondensatorentladungs-Bolzenschweißen mit Spit-

zenzündung.
DVS 0904 2019-06 Hinweise für die Praxis – Lichtbogenbolzenschwei-

ßen.
DVS 0967 2010-04 Berechnung von Bolzenschweißverbindungen.
DVS 0968 2008-07 Leistungsangaben von Bolzenschweißgeräten.
DVS 2909-1 2009-06 Reibschweißen von metallischen Werkstoffen − Ro-

tationsreibschweißen: Verfahren, Begriffe, Werk-
stoffe.

DVS 2909-2 2011-07 Reibschweißen von metallischen Werkstoffen − 
Merkmale und Herstellung der Verbindung und 
Überwachung des Schweißvorganges.

DVS 2909-3 2016-06 Reibschweißen von metallischen Werkstoffen − 
Metallografische Merkmale einer Reibschweißver-
bindung und Qualitätssicherung beim Reibschwei-
ßen.

DVS 2909-4 2018-11 Reibschweißen von metallischen Werkstoffen Qua-
lifizierung und Anforderungen an das Reibschweiß-
personal.

DVS 2909-5 2005-08 Reibschweißen von metallischen Werkstoffen − Be-
wertungsgruppen für das Rotationsreibschweißen..

DVS 2918 2019-07 Elektrische Auslegung von Widerstandsschweiß-
einrichtungen − Schweißstromkreis, Transformator, 
Leistungsteil

DVS 2922 2019-07 Prüfen von Abbrennstumpf-, Pressstumpf- und 
MBP-Schweißverbindungen.
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DVS 2931 2008-12 Pressstumpfschweißen von Stahl.
DVS 2934 2001-11 Pressschweißen mit magnetisch bewegtem Licht-

bogen (MBP-Schweißen).
DVS 3009 1997-11 Kalibrierung von Schweißstromquellen.
DVS 3009 Bbl 1 2000-05 Kalibrieren von Stromquellen – Bolzenschweißge-

räte.
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