Verzeichnis abgedruckter Normen sowie DVS-Merkblatter
(nach steigenden DIN-/DVS-Nummern geordnet)

Dokument Ausgabe Titel

DIN EN 14700 2014-07 Schweillzusatze — SchweilRzusatze zum Hartauftra-
gen; Deutsche Fassung EN 14700:2014

DINENISO 636 2017-09 Schweillzusatze — Stabe, Drahte und Schweil}-
gut zum Wolfram-Inertgasschweillen von unle-
gierten Stahlen und Feinkornstahlen — Einteilung
(ISO 636:2017);

Deutsche Fassung EN ISO 636:2017

DIN EN ISO 1071 2016-05 Schweil’izusatze — Umhilillte Stabelektroden, Drahte,
Stabe und Flldrahtelektroden zum Schmelzschwei-
Ren von Gusseisen — Einteilung (ISO 1071:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 1071:2015

DIN EN ISO 2560 2021-12 SchweilRzusatze — Umhiullte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von unlegierten Stahlen
und Feinkornstahlen — Einteilung (ISO 2560:2020);
Deutsche Fassung EN ISO 2560:2020

DIN EN ISO 3581 2018-03 Schweillzusdtze — Umhillte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweilen von nichtrostenden und
hitzebestandigen Stahlen— Einteilung (ISO 3581:2016,
korrigierte Fassung 2017-11-01); Deutsche Fassung
EN ISO 3581:2016

DIN EN ISO 6848 2015-12 Lichtbogenschweillen und -schneiden — Wolfram-
elektrode — Einteilung (ISO 6848:2015); Deutsche
Fassung EN ISO 6848:2015

DIN EN ISO 12153 2012-07 Schweilizusatze — Fulldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweillen mit und ohne Gasschutz
von Nickel und Nickellegierungen — Einteilung
(ISO 12153:2011);

Deutsche Fassung EN ISO 12153:2012

DIN EN ISO 14171 2016-12 Schweillzusatze — Massivdrahtelektroden, Full-
drahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen
zum Unterpulverschweiflden von unlegierten Stahlen
und Feinkornstahlen — Einteilung (ISO 14171:2016);
Deutsche Fassung EN ISO 14171:2016

DIN EN ISO 14172 2016-02 Schweilizusatze — Umhullte Stabelektroden zum
Lichtbogenhandschweil3en von Nickel und Nickel-
legierungen — Einteilung (ISO 14172:2015); Deut-
sche Fassung EN ISO 14172:2015
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SchweilRzusatze — Pulver zum Unterpulverschwei-
Ren und Elektroschlackeschweilen — Einteilung
(ISO 14174:2019);

Deutsche Fassung EN ISO 14174:2019

Schweillzusatze — Gase und Mischgase fur das
Lichtbogenschweillen und verwandte Prozesse
(ISO 14175:2008);

Deutsche Fassung EN ISO 14175:2008

SchweilRzusatze — Drahtelektroden und Schweil3-
gut zum Metall-Schutzgasschweillen von unle-
gierten Stahlen und Feinkornstahlen — Einteilung
(ISO 14341:2020);

Deutsche Fassung EN ISO 14341:2020

Schweillzusatze — Drahtelektroden, Bandelektro-
den, Drahte und Stabe zum Lichtbogenschweilen
von nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen
— Einteilung (1ISO 14343:2017); Deutsche Fassung
EN ISO 14343:2017

Schweillzusatze — Drahtelektroden, Drahte, Stabe
und Schweildgut zum Schutzgasschweillen von
hochfesten Stahlen — Einteilung (ISO 16834:2012);
Deutsche Fassung EN ISO 16834:2012

Schweillizusatze — Fulldrahtelektroden zum Metall-
Lichtbogenschweilden mit und ohne Schutzgas von
unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen — Eintei-
lung (ISO 17632:2015);

Deutsche Fassung EN ISO 17632:2015

Schweillzusatze — Fulldrahtelektroden und Full-
stdbe zum Metall-Lichtbogenschweillen mit und
ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebe-
standigen Stahlen — Einteilung (ISO 17633:2017 +
Amd 1:2021);

Deutsche Fassung EN ISO 17633:2018 + A1:2021

SchweilRzusatze — Fulldrahtelektroden zum Metall-
Schutzgasschweil’en von warmfesten Stahlen —
Einteilung (ISO 17634:2015);

Deutsche Fassung EN ISO 17634:2015

Schweillzusatze — Massivdrahte und -stdbe zum
Schmelzschweillen von Aluminium und Aluminium-
legierungen — Einteilung (1ISO 18273:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 18273:2015
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Schweillzusatze - Draht- und Bandelektroden,
Massivdrahte und -stdbe zum Schmelzschwei-
Ren von Nickel und Nickellegierungen — Einteilung
(ISO 18274:2010);

Deutsche Fassung EN ISO 18274:2010

Schweillzusatze — Stabe zum Gasschweil’en von
unlegierten und warmfesten Stahlen — Einteilung
(ISO 20378:2017);

Deutsche Fassung EN ISO 20378:2018

Schweillzusatze — Drahtelektroden, Drahte, Stabe
und Schweildigut zum Schutzgasschweillen von
warmfesten Stahlen — Einteilung (1ISO 21952:2012);
Deutsche Fassung EN ISO 21952:2012

Schweillzusatze — Massivdrahtelektroden, Massiv-
drahte und Massivstabe zum Schmelzschwei-
Ren von Titan und Titanlegierungen — Einteilung
(ISO 24034:2020);

Deutsche Fassung EN ISO 24034:2020

Schweillzusatze — Drahtelektroden, Fulldrahtelek-
troden und Draht-Pulver-Kombinationen fur das
Unterpulverschweilden von warmfesten Stahlen —
Einteilung (ISO 24598:2019);

Deutsche Fassung EN ISO 24598:2019

Mechanisch technologische Eigenschaften von Alu-
miniumschweilizusatzen

Ermitteln des Zu- und Abbrandes von UP-Schweil3-
pulvern beim Schweif3en von unlegierten und nied-
riglegierten Stahlen mit Massivdrahtelektroden —
Zu- und Abbrandlinien

Ermitteln des Zu- und Abbrandes von UP-Schweil}-
pulvern — Das Schweil3pulverdiagramm

Ermitteln des Zu- und Abbrandes von UP-Schweil3-
pulvern — Anwendung des Schweil3pulverdia-
gramms

Verarbeitung und Lagerung von Schweil3pulvern fur
das Unterpulverschweil3en

Prufung der schweil3technischen Eigenschaften
von Schweil3pulvern fur das Unterpulverschweil3en
— Prufung der Strombelastbarkeit

Prufung der schweiltechnischen Eigenschaften von
Schweillpulvern fir das Unterpulverschweilen —
Prifung der Schnellschweileigenschaften
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Prafung der schweil3technischen Eigenschaften
von Schweilpulvern flr das Unterpulverschweilen
— Prufung der Eignung zum Kehlnahtschweil3en

Prafung der schweil3technischen Eigenschaften
von Schweil3pulvern flr das Unterpulverschweil3en
— Prifung der Eignung zum Auftragschweillen mit
Bandelektrode

Fulldrahtelektroden fur das Verbindungs- und Auf-
tragschweillen — Grundlagen und Begriffsbestim-
mung

Fulldrahtelektroden flir das Metall-Lichtbogen-
schweilden mit Gasschutz von un- und niedriglegier-
ten Stahlen

Fulldrahtelektroden fur das Metall-Lichtbogen-
schweilden von nichtrostenden und hitzebestandi-
gen Stahlen

Fulldrahtelektroden ohne Schutzgas fur das Metall-
Lichtbogenschweilen zum Auftragschweil3en

Hochlegierte Stabelektroden

Empfehlungen zum Schweilen von nicht rostenden
austenitisch-ferritischen Duplex- und Superduplex-
stahlen

Sonderbaustahle mit erhdhter VerschleiRbestandig-
keit

Umgang mit umhulliten Stabelektroden — Transport,
Lagerung und Rucktrocknung

Umhilite Stabelektroden — Ausbringung, Ab-
schmelzfaktor und Abschmelzkoeffizient — Arbeits-
blatter und Berechnungshilfen

Anforderungen an Aluminium-Schwei3zusatze im
Luft- und Raumfahrzeugbau
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