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Dokument Ausgabe Titel

DIN EN 1011-1 2009-07 Schweißen – Empfehlungen zum Schweißen metal-
lischer Werkstoffe – Teil 1: Allgemeine Anleitungen 
für das Lichtbogenschweißen; Deutsche Fassung 
EN 1011-1:2009 

DIN EN 1011-2 2001-05 Schweißen – Empfehlungen zum Schweißen metal-
lischer Werkstoffe – Teil 2: Lichtbogenschweißen von 
ferritischen Stählen; Deutsche Fassung EN 1011-2: 
2001 

DIN EN 1090-1 2012-02 Ausführung von Stahltragwerken und Aluminium-
tragwerken – Teil 1: Konformitätsnachweisverfahren 
für tragende Bauteile; Deutsche Fassung EN 1090-1: 
2009:2011 

DIN EN 1090-2 2018-09 Ausführung von Stahltragwerken und Aluminium-
tragwerken – Teil 2: Technische Regeln für die Aus-
führung von Stahltragwerken; Deutsche Fassung 
EN 1090-2:2018 

DIN EN 10025-2 2019-10 Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustählen – Teil 2:  
Technische Lieferbedingungen für unlegierte Bau-
stähle; Deutsche Fassung EN 10025-2:2019 

DIN EN 10164 2018-12 Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungs-
eigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfläche – 
Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung 
EN 10164:2018 

DIN EN 10204 2005-01 Metallische Erzeugnisse – Arten von Prüfbeschei-
nigungen; Deutsche Fassung EN 10204:2004 

DIN EN ISO 2553 2022-07 Schweißen und verwandte Prozesse – Symbolische 
Darstellung in Zeichnungen – Schweißverbindun-
gen (ISO 2553:2019, korrigierte Fassung 2021-09); 
Deutsche Fassung EN ISO 2553:2019 

DIN EN ISO 
3834-1

2022-01 Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen 
von metallischen Werkstoffen – Teil 1: Kriterien für 
die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitätsan-
forderungen (ISO 3834-1:2021); Deutsche Fassung 
EN ISO 3834-1:2021 

DIN EN ISO 
3834-2

2021-08 Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen 
von metallischen Werkstoffen – Teil 2: Umfassende 
Qualitätsanforderungen (ISO 3834-2:2021); Deut-
sche Fassung EN ISO 3834-2:2021 
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DIN EN ISO  
3834-3

2021-08 Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen 
von metallischen Werkstoffen – Teil 3: Standard-
Qualitätsanforderungen (ISO 3834-3:2021); Deut-
sche Fassung EN ISO 3834-3:2021 

DIN EN ISO 5817 2023-07 Schweißen – Schmelzschweißverbindungen an 
Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne 
Strahlschweißen) – Bewertungsgruppen von Un-
regelmäßigkeiten (ISO 5817:2023); Deutsche Fas-
sung EN ISO 5817:2023 

DIN EN ISO 9013 2017-05 Thermisches Schneiden – Einteilung thermischer 
Schnitte – Geometrische Produktspezifikation 
und Qualität (ISO 9013:2017); Deutsche Fassung  
EN ISO 9013:2017 

DIN EN ISO 
9606-1

2017-12 Prüfung von Schweißern – Schmelzschweißen –  
Teil 1: Stähle (ISO 9606-1:2012, einschließlich 
Cor 1:2012 und Cor 2:2013); Deutsche Fassung  
EN ISO 9606-1:2017 

DIN EN ISO 
9692-1

2013-12 Schweißen und verwandte Prozesse – Arten der 
Schweißnahtvorbereitung – Teil 1: Lichtbogenhand-
schweißen, Schutzgasschweißen, Gasschweißen, 
WIG-Schweißen und Strahlschweißen von Stählen  
(ISO 9692-1:2013); Deutsche Fassung EN ISO 
9692-1:2013 

DIN EN ISO 
13916

2018-03 Schweißen – Messung der Vorwärm-, Zwischen-
lagen- und Haltetemperatur (ISO 13916:2017);  
Deutsche Fassung EN ISO 13916:2017 

E DIN EN ISO 
13920*)

2023-04 Schweißen – Allgemeintoleranzen für Schweiß-
konstruktionen – Längen- und Winkelmaße – Form 
und Lage (ISO/FDIS 13920:2023); Deutsche und 
Englische Fassung prEN ISO 13920:2023 

DIN EN ISO 
14175

2008-06 Schweißzusätze – Gase und Mischgase für das 
Lichtbogenschweißen und verwandte Prozesse  
(ISO 14175:2008); Deutsche Fassung EN ISO 14175: 
2008 

DIN EN ISO 
14731

2019-07 Schweißaufsicht – Aufgaben und Verantwortung (ISO 
14731:2019); Deutsche Fassung EN ISO 14731: 
2019 

DIN EN ISO 
14732

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

*) Von diesem Dokument ist nur die deutsche Fassung abgedruckt.
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DIN CEN ISO/TR 
15608

2020-07 Schweißen – Richtlinien für eine Gruppeneinteilung 
von metallischen Werkstoffen (ISO/TR 15608:2017); 
Deutsche Fassung CEN ISO/TR 15608:2017 

DIN EN ISO 
15609-1

2019-12 Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfah-
ren für metallische Werkstoffe – Schweißanweisung 
– Teil 1: Lichtbogenschweißen (ISO 15609-1:2019); 
Deutsche Fassung EN ISO 15609-1:2019 

DIN EN ISO 
15610

2023-06 Anforderung und Qualifizierung von Schweißver-
fahren für metallische Werkstoffe – Qualifizierung 
aufgrund des Einsatzes von geprüften Schweiß-
zusätzen (ISO 15610:2023); Deutsche Fassung  
EN ISO 15610:2023 

DIN EN ISO 
15612

2018-10 Anforderung und Qualifizierung von Schweißver-
fahren für metallische Werkstoffe – Qualifizierung 
durch Einsatz eines Standardschweißverfahrens 
(ISO 15612:2018); Deutsche Fassung EN ISO 
15612:2018 

DIN EN ISO 
15614-1

2020-05 Anforderung und Qualifizierung von Schweiß-
verfahren für metallische Werkstoffe – Schweiß-
verfahrensprüfung – Teil 1: Lichtbogen- und Gas-
schweißen von Stählen und Lichtbogenschweißen 
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1: 
2017 Amd 1:2019); Deutsche Fassung EN ISO 
15614-1:2017A1:2019 

DIN CEN ISO/TR 
20172

2022-12 Schweißen – Werkstoffgruppeneinteilung – Euro-
päische Werkstoffe (ISO/TR 20172:2021); Deut-
sche Fassung CEN ISO/TR 20172:2021 

DIN SPEC 35236 2020-04 Qualifizierung von Schweißaufsichtspersonal 

DIN CEN/TR 
17052 
DIN SPEC 18118

2017-07 Leitfaden für die Umsetzung von EN 1090-1: 
2009+A1:2011, Ausführung von Stahltragwerken 
und Aluminiumtragwerken – Teil 1: Konformitäts-
nachweisverfahren für tragende Bauteile; Deutsche  
Fassung CEN/TR 17052:2017 

DASt 022 2016-06 DASt-Richtlinie – Feuerverzinken von tragenden 
Stahlbauteilen 

DIN-Fachbericht 
CEN ISO/TR 
3834-6

2007-05 Qualitätsanforderungen für das Schmelzschweißen 
von metallischen Werkstoffen – Teil 6: Richtlinie zur 
Einführung von ISO 3834 (ISO/TR 3834-6:2007); 
Deutsche Fassung CEN ISO/TR 3834-6:2007 

DVS 0700 2023-08 Voraussetzungen zum Erwerb der Berechtigung, 
betriebseigene Schweißer- und/oder Bedienerprü-
fungsbescheinigungen als Hersteller auszustellen .
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DVS 0701 2023-08 Übertragbarkeit von Schweißanweisungen für 
Standardschweißverfahrensprüfungen (SWPS) 

DVS 0703 2023-08 Grenzwerte für Unregelmäßigkeiten von Schmelz-
schweißverbindungen nach DIN EN ISO 5817 

DVS 0714 2023-01 Erläuterungen zum Kalibrieren und Validieren von 
schweißtechnischen Einrichtungen in Schweißbe-
trieben 

DVS 0718-1 2023-01 Beurteilung von Bruchflächen an Schmelzschweiß-
verbindungen aus metallischen Werkstoffen;  
Stumpf- und Kehlnähte an Stahl 

DVS 1711 2016-08 Voraussetzungen und Verfahren für die Zertifizie-
rung von Herstellern nach EN 1090-1: Ausgabe 
2009 A1 2011 – 01/11/2011 „Ausführung von Stahl-
tragwerken und Aluminiumtragwerken – Teil 1:  
Konformitätsnachweisverfahren für tragende Bau-
teile“

DVS 1712 2018-01 Werkseigene Produktionskontrolle nach DIN EN 
1090-1/-2 von repräsentativen Bauwerken, Trag-
werken bzw. Bauteilen aus Stahl am Beispiel eines 
Anbaubalkons in EXC 1 
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