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EN ISO 15614-1

~Anforderung und Qualifizierung von Schweissverfahren fir metallische

Werkstoffe — Schweissverfahrensprifung

Teil 1: Lichtbogen und Gasschweissen von Stdhlen und Lichtbogenschweis-

sen von Nickel und Nickellegierungen”

Ende 2017 Jahr wurde die revidierte Grundlagennorm
EN ISO 15614-1 «Anforderung und Quadlifizierung von
Schweissverfahren fir metallische Werkstoffe Schweisver-
fahrensprufung Teil 1: Lichtbogen und Gasschweissen von
Stahlen und Lichtbogenschweissen von Nickel und Nickel-
legierungen» veréffentlicht. Diese Norm wurde im Vorfeld
grundlegend Uberarbeitet.

Die Norm legt fest, wie eine Schweissanweisung durch eine
Schweissverfahrenspriifung qualifiziert wird.

Diese Norm gilt fir das Lichtbogen- und Gasschweissen von
Stéhlen in allen Produktformen und fir Lichtbogenschweis-
sen von Nickel und Nickellegierungen in allen Produktformen

Lichtbogen- und Gasschweissen umfasst die folgenden
Schweissverfahren nach ISO 4063.

e 111: Lichtbogenhandschweissen

e 114: Metall-Lichtbogenschweissen mit Filldraht ohne
Schutzgas

e 12: Unterpulverschweissen

e 13: Metall-Schutgasschweissen

®  14: Wolfram-Schutzgasschweissen

e 15: Plasmaschweissen

e 311:Gasschweissen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

Es sind massgebliche Anderungen beziglich der Anwen-
dung in diese neue Version der Norm eingeflossen. Um eine
grosse Anzahl von Schweisskonstruktionen abzudecken, sind
zwei Stufen der Schweissverfahrenspriffung in der Norm an-
gegeben. Stufe 1 basiert auf ASME, Abschnitt IX, wéhrend
Stufe 2 auf den friheren Ausgaben dieser Norm basiert.

Allgemein kann gesagt werden, dass bei Stufe 2 der Prifum-
fang grésser ist und die Geltungsbereiche eingeschrénkter
sind als bei Stufe 1. Schweissverfahrensprifungen, die auf
Stufe 2 durchgefihrt werden, decken automatisch auch die
Stufe 1 ab, jedoch nicht umgekehrt.

Ein moglicher Grund fir die Anderung ist, dass in den letz-
ten Jahren verschiedene Industriesektoren und Normen-
organisationskomitees den Vorstoss gemacht haben, die
Harmonisierung und Deckungsgleichheit der internationa-
len Normen zu erreichen. So auch die fir die Verfahrens-
qualifizierung. Das dafir verantwortliche 1ISO Subkomitee
hat einen Vergleich ausgearbeitet mit korrespondierenden
Anforderungen zwischen der ISO 15614-1 und ASME IX zur
Abschatzung der Méglichkeit eine Norm, die den Anspruch
«one-size-fits-all» erfillt, zu erstellen. Diese Ubung zeigte,
dass die Differenzen so gross waren, dass die beiden Nor-
men nicht verflochten werden kénnen. Deswegen wurde die
Entscheidung getroffen, zwei Stufen einzufihren.

Daraus folgte unter anderem, dass eben diese zwei Stufen
von Verfahrenspriifungen spezifiziert wurden, damit die EN
ISO 15614-1 einen grésseren Anwendungsbereich hat.

Es gilt aber auch:

e Wenn keine Angaben gemacht werden nach welcher
Stufe die VP durchgefishrt werden soll, wird die Stufe2
angewendet

e Dass existierende Verfahrensprifungen und Geltungs-
bereiche giltig bleiben.

Neue Verfahrensprifungen geméss der EN ISO 15614-
1:2017 kénnen basierend auf existierenden Verfahrenspri-
fungen ausgestellt werden, solange die technischen Gege-
benheiten die Prifanforderungen der neuen Norm erfiillen.

In der Einleitung der Norm steht:

Alle neuen Schweissverfahrensprifungen sind nach diesem
Dokument ab dem Tag seiner Veréffentlichung durchzufish-
ren.

Dieses Dokument setzt jedoch bereits bestehende Schweiss-
verfahrensprifungen, die nach friheren nationalen Normen
oder Regeln oder friheren Ausgaben dieses Dokuments
durchgefihrt wurden, nicht ausser Kraft.

Wie oben angefihrt sind einige Verdnderungen vorgenom-
men worden, welche mit der nachfolgenden Auflistung dar-
gestellt und auf die Unterschiede hingewiesen wird.

Die linke Spalte entspricht der alten Version und in der rech-
ten Spalte ist die Anpassung resp. der neue Teil dargestellt.
Unter jedem Abschnitt wird vermerkt was genau sich verén-
dert hat.

Die Neuerungen der Norm entnehmen Sie den nachfol-
genden Seiten.

Warum Sie eine Verfahrensprifung brauchen und wie Sie
vorgehen, wenn Sie eine bendtigen, wird lhnen auf der letz-
ten Seite dieser Ausgabe aufgezeigt.

Quellenangaben:
Dieser Artikel enthalt Abschnitte aus den Normen

e ENISO 15614-1

e ISO/TR 25901

e sowie Hinweise und Auszige aus der Normenkommissi-
on ISO/TC 44/SC 10, dem TWI und dem Beuth Verlag.

e Hinweise und Textausschnitte aus div. ISO Sub-Komitees

Haftungsausschluss:

Dieser Artikel erhebt keinen Anspruch auf allgemein giltige
Aussagen. Die in den Normen beschriebenen Geltungsbe-
reiche und Anforderungen die Prifungen und Ergebnisse
stehen Uber dem Inhalt dieses Artikels
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g und Z4 prechend der vorlaufh iBamweisung (PWPS)
a Mindestmal 150 mm

D RohrauBendurchmesser
1 Werkstoffdicke

Bild 2 — Priifstiick fiir einen Stumpfstol am Rohr mit voller DurchschweiBung
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Legende
1 Schweifnahtvort 1g und ik prechend
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D RohrauBendurchmesser
t  Werkstoffdicke

Bild 2 — Prifstiick fiir einen Stumpfstof am Rohr mit voller Durchschweifung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung

g 3k ertideren.

ANVERKUNG  Wicht malasibich

ik § — Probentage %ar sinen Stumptssed am Hohr

Kommentar: nur zeichnerische Anpassung, Verdeutlichung unter Einbezug der Schweissrichtung
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Alt Neu

Legende
bl i Poston &) A zu enmehmende Makroschliffprobe und Proben fir die
2w " i B zuentmehmende Makroschliffprobe
a@  Rohrabaweigwinkel a Abzweigwinkel
Bildg— ge tur sine gung oder fur eine am Rohr Eild 8 — Probenlagen bei einer Rohrabzweigung
Kommentar: nur zeichnerische Anpassung
Tabelle 2 — Zulassige hochste Hirtewerte (HV 10)
Tabelle 3 — Hochstzulissige Hirtewerte (HV 10)
StahlgrupPen | Nicht warmebehandelt [  Wirmebehandelt stahlgruppen Nicht warmebehandelt Warmebehandelt
CRISO 15608 1S0/TR 15608
13,2 380 320 13,2 380 320
b
3® 450 380 3 i e
4.5 380¢ 350°
4.5 380 320 s — 0
8 i~ 350 9.1 350 300
a1 350 300 9.2 450 350
0.2 450 350 93 450 350
0.3 450 350
= = *  Falls Hireprifungen gefordert werden.
3 Falls Hartep gen g t . b ParStihle mit By > 690 MPa missen spezielle Werte festgelegt werden.
® FirSﬁHQMRR.H'm) mm’wn d inb o rlorderich. € Farbestmmte Werkstoffe kéanen bbere Werte nalissig sein, wenn sie vor der festpelegs wurden.

Tabelle 2 (neu Tabelle 3) beziglich der Harteanforderung fir die Werkstoffgruppen 4 und 5 gedndert; NEU: Zulgssiger Hochstwert Gr. 4 und 5 ist bei War-
mebehandelt 350 HV. Tabellennummerierung neu

Tabelle 4 beziglich Bewertungsgruppen fir Unregelmdssigkeiten eingefigt;
NEU

Tabelle 4 — Zulissigeitsg filr gelmaRigh
Ordnungs-Nr. dnungs-N 1ig Stufe 1 Stufe 2
nach nach Bew«tnns?mppe
150 5817 150 6520-1 nach IS0 5817
11 100 Riss Nicht zulassig B (nichtzulissig)
15 401 Bindefehler Nicht zulissig B (nicht zulissig)
[unvellstindige
Bindung)
16 4021 Ungeniigender Nicht zulissig B (nicht zulissig)
17 5011 Dutdlhuf!lﬂe Keine c
A'iﬂnrdmmgm
5012 Nicht durchlaufende
Einbrandksrbe
= 0 |mgete Keme ¢
(Stumpfnaht) Anforderungen
L10 503 ZPF.&;.,L I(eine6 > C
(Keblnaht) Anforderungen
111 504 Zu grofie Keine C
Wurzeliberhéhung spedifischen
Anforderungen
112 S05 Schroffer Nahvabergang | Keine C
spedifischen
Anforderungen
116 512 h<=3mm B
etrie der
REMIEAL (heiipe
— ) 121 5214 Zu grofe Kehlnahtdicke | Keine [
d. Keine Tabelle vorhanden e
— - - J'lbali.iﬁﬂ.! 2o K!iﬁ_e‘ 1 2
0 i 5 Anforde n
runge:
m 3 Falls die Anwendungizorm 3 erfordert oder festlegs kiznen liche Us hy zur Mikn e
- Werksteffes notwendig sein
v
-
]




Alt

! : i [TaBelEd — Geltungsbereich fir die Werkstoffdicke bei Stumpfnahten und fiir die
Tabelle 5§ — Geltungsbereich der Werkstoffdicke von Stumpfnihten anfgetragene SchweiBgutdicke
und der Schweilgutdicke Matle in Millimeter
Make in Milimeter Dicke des Geltungsbereich
Dicke des Priifstiicks Geltungsbereich Frasiads Dicke des Grundywerkstoffs Dicke des Schweifiguts bei jedem
5 Einlagig Mehrlagig ¢ Verfahren
123 0.7 rbis 1.3 ¢ 0.7 tbis21 e seter ‘
3<ri2 0.5 £ (3 min.) bis 1,3 ¢ D3bis2r3 ] Einlagig Mehrlagig
12<¢2100 0.5rbis 1,1¢ 05tbis2¢ =3 0,5¢bis 2t max. 25
> 100 nicht anwendbar 50bis2r 3<rg12 15bis2¢ os:[:::‘:.!]bds Ibis2e? max. 2 2
4
¥ ‘I"z"r:‘m_‘:';k;;f.' ;L . 'mng'.n: 2 o M’,::’;.w‘i:‘hf obacs; xSenzy 12<t<20 | Sbisze 05cbisLic | 0Stbis2e max.2s
<< 40 Shis2e 05chislic 05cbis2c max 2 5, wenns< 20
mmax 2t wenn sz 20
40 <e= 100 Sbis 200 — 05ebis2 e max 2 5, wenn s < 20
max. 200, wenn 5 = 20
100<r =150 5 bis 200 — S0bis2: max 25, wenn s < 20
max 300, wenn 5 = 20
> 150 Sbis 1,33¢ — S0bis2¢ max 25, wenns < 20
max. 1.33 ¢ wenns = 20
3 Pir Snufe 2: Wenz Anfe an die Kerbschlagarb sind, gilt als obere Crenze 12mm, o3 sei dear, dass

Tabelle 5 (neu Tabelle 7) und Tabelle 6 (neu Tabelle 8) hinsichtlich des Geltungsbereiches der Werkstickdicken Uberarbeitet;

NEU: Geltungsbereiche sind fir Stufe 1 und 2 unterschiedlich

Gedndert hat sich auch der Bereicht fir die Dicken < 3mm

Der Bereich 12 bis 100 mm wurde feiner aufgeteilt und erhielt vor allem als «<Mehrlagig» andere Geltungsbereiche

Tabelle 6 — Geltungsbereich fiir Werkstoffdick AT
Nahtdicken von Kehinihten

Mate in Milimeter

Tabelle 8 — Bei Stufe 2: Geltungsbereich fiir die Werkstoffdicke und fir die Nahtdicke von
Kehlnil

ANMERKUNG 1 aist die Nahtdicke des Prifsticks.
ANMERKUNG 2 Waenn eine Kehinaht durch eine Prifung an einer Stumpfnaht qualifziert wird,

ten
Dicke des MaBe in
Priifstiicks Geltungsbereich
t Dicke des Priifstiicks Geltungsbereich
< Nahtdicke t Werkstoffdicke* Kehlnahtdicke
W i ey Einlagig Mehrlagig Einlagig Mehrlagig
] il
— t<3 0.7tbis2¢t 0,75abisLSa keine Einschrinkung

153 0.7rbis21 F)0.75abis 1.5a ] | keine Ei inkung S<i=50 T
3<r<30 | F)05¢(3min)bis2r& | FV0.75abis 1.5 a (] | keine Einschrinkung =30 =8

1230 25 - keine Einschrankung Wenn eine Kehlnaht durch eine Prifung an einer Stumpfnaht qualifiziert wird, basiert der Geltungzbereich fir die

Nakrdicke auf der Dicke des eingebrachten Schweifiguts.
ANMERKUNG g ist die in der pWPS filr das Profstick festgelegte Kehinahtdicke.

g by o —aaiamii o " 3 Im Fall von hiedlichen Werkstoffdicken muss der Geltungsbereich der Qualifizierung fiir beide Dicken
basiert der g fir die auf der Dicke des eng g des Priferiekes soparat Barechner werdan.
3 Nur fir spezielle A dung Jede Kehinahtdick muss parat durch eine

Schweilivers: prifung nachg werden.

NEU: gedndert hat sich auch hier der Bereich fir Dicken von 3 = 30 mm
Die Kehlnahtdicke hat Gber alle Prifstickdicken neu den gleichen Geltungsbereich

Tabelle 7 — Geltungsbereich fur Durchmesser von Rohren
und Rohrabzweigungen

Mafe in Milimeter Tabelle 9 — Bei Stufe 2: g ich fur die Durc von Rohren und gung;
Durchmesser des Priifstiicks D ? Geltungsbereich e
Durchmesser des Prifstiicks Geltungsbereich
D225 05Dbis2D D >05D
D>25 [‘_L) 2 0,5D (25 mm min.) {E] ANMERKUNG 1 Bei Hohlprofilen, die nicht rund sind (z. B. elliptisch), entspricht D dem Mafl der schmaleren Seite.

ANMERKUNG Fur Hohlprofile ist D das MaG der schmaleren Seite.

ANMERKUNG2 D ist der RohrauSendurchmesser einer Stumpfnaht oder bei einem Rohrabzrweig der
des i Rohrs (sieke Bild 4, D3)-

3 D ist der Rohraullendurchmesser oder der AuBlendurchmesser des ab-
zweigenden Rohres.

Tabelle 7 (neu Tabelle 9) den Geltungsbereich beziglich des Rohraussendurchmessers gedndert; NEU: Die Qualifizierung einer Schweissverfahrensprifung am
Durchmesser D muss die Qualifizierung von Durchmessern in den folgenden Bereichen nach Tabelle 9 einschliessen.
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Neu

Tabelle A.1 — Bei Stufe 1:

hweifizusd und Elekrroden fiir

die Qualifizierung (Grupp

lung von Sck felektroden und -staben far die Qualifizierung)

Stahle
F-Nr. | Internationale Norm A B
Klassifizierung nach Klassifizierung nach Zugfestigkeit
Strechkgrenze (oder [eder Legierungstyp)
Sollzusammensetzung)
1 150 2560 EXeAl3, EXX(xA33, EXOxRR4, EXD020, X024, EXX27, EXO28
EXNxRAS4, EXXBS3

150 3581 EXX XX Bx3, EXX XX Rx3 ESXO! -26
150 2560 EXXxMo EXX20-1M3. EXO027-1M3

2 150 2560 EXxR12, EXxR32, EXOxRAL2 | EXX12, EXX13, EXO(14, EXX19
150 2560 — EXX13-XX

3 150 2560 EXO0eC2 1, EXO0eC1L EXX10, EXX11
150 2560 EXxMoC2 1. EXMxMoC1l EX{10-200 EXN1 -

4 150 2560 EXXxB22, EXNxE 12, EXOIxB32, EXX15, EXX16, EXX18, EXXN48

EXXxB35
150 3581 andere als E13 XX BxLEI13XXRxl ES4XX[X)-15, ES4XX([X)-16,
austenitische Stihle und | £17 ¢ B, E17 300 Rl ES4XK([X)-17
Duplexstihle ESEXX(0)-15, ESEXN(X)-16,
ESEXX0)-17

150 3580 EXXB EXX15-200 EXO16-X00 EXN18-XX
150 18275 EX0ixL.5NiMo B EXX18-N3ML EXX18-N3M2
150 2560 EXXxMn2NiCrMo B, EXX18-N4CM2, EXX18-N4CM2IM2
150 18275 EX(:Mn2NilCrMo B

Keine Tabelle vorhanden

5 150 3581 austenitische
Stahle und Duplexstihle

EXOCK Bxl, EXX XX Rxl

ESXOX(X)-15, ESXO0N(X)-16
ESNO0N(X)-17

6 [1SD14343 | Alle Klassifizierungen | Alle Klassifizierungen |

150 14171 Alle Klassifizierung, Alle Klassifizi

150 14341 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 636 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 1763 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 1763 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 2459 Alle Alle Klassifizierungen
150 26304 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 16834 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 21952 Alle Jﬁmifm'nﬂﬂ Alle Klassifizi,

150 17634 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen
150 18276 Alle Klassifizierungen Alle Klassifizierungen

Tabelle A.1 und Tabelle A.2 zur Gruppeneinteilung von Schweisszusétzen und Schweissgut neu aufgenommen;

Keine Tabelle vorhanden

Tabelle A2 — Bei Stufe 1: Gruppenei

Analyse (gilt nicht fur eisenfreie Werkstoffe)

hweiSgut durch chemisch

A-Nr. Art des Schweifigues Chemisch '3
% (Massenanteil)®
C (= Mo Ni Mn 5i
1 Baustahl (unlegierter 0,20 0,20 0,30 0.50 1,60 1,00
Stahl)
2 Kohlenstoff-Molybdin- 0.15 0.50 0,40 bis 0.50 L60 1,00
Stahl 0,65
3 Chrom-Melybdin-Stahl 015 0.40bis 0,40 bis 0.50 160 1.00
(04 % bis 29 200 065
Chromanteil)
4  Chrom-Molybdin-Stahl 015 2.00bis  0.40bis 0.50 160 2,00
(2 36 bis 4 % Chromanteil) 4,00 L50
s Chrom-Melybdin-Stahl 15 400bis 0,40 bis 0.80 L0 2.00
(496 bis 105 % 1050 150
Chromante:d)
[ Martensitischer 015 1L00bis 0,70 0.80 2,00 1.00
Chromstahl 15,00
7  Femitischer Chromstahl 015 1L00bis 1,00 0.80 1,00 3.00
30,00
8 Chrom-Nickelstahl 015  1450bis 400 7.50bis 2,50 100
30.00 15.00
9 Chrom-Nickelstahl 0,30  19.00bis 6,00 15.00 bis 2,50 1,00
30.00 37.00
10 Nickelbis 4% 0.15 .50 055 0,80 bis 170 1,00
400
11 Mangan-Molybdin-Stahl 0.17 0.50 0,25 bis 0.85 L25bis 100
0.75 2,25
12 Nickel-Chrom-Melybdin- 0,15 L50 0,25 bis 125 bis 0.75bis 100
Stahl 0,80 .80 2.2
*  Einzebwerte sisd Hichstwerte,
ANMERKUNG  Nurangefihre E werden zur der A-Nummer verwendet.

Tabelle A.1 und Tabelle A.2 zur Gruppeneinteilung von Schweisszusétzen und Schweissgut neu aufgenommen;
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Beziiglich Geltungsbereichs sind folgende Abschnitte hervorzuheben. (Diese Auflistung ist nicht abschliessend)
Neues zum Abschnitt 8.4:

8.4 Giltig fur alle Schweissverfahren
In diesem Abschnitt handelt es sich um redaktionelle Anpassungen und Verdeutlichungen

Als Beispiel sei Abs. 8.4.3 erwdhnt:

Bei Stufe 2: Der Geltungsbereich fur die Art der und Kehlnahte, jedoch nicht umgekehrt;
Schweifverbindungen entspricht dem Geltungs- das Schweife Kehlnihten qualifiziert
bereich, der bei der Schweifiverfahrensprifung ) ﬁ-;s dacs ;‘:}Elwe?ﬁ‘er:l:ro; Kehlniel?tgn: e

ewendet wurde, jedoch mit den Einschran- . o :
men. diemam:leren] Abschnitten vorgegeben sind f) einseitige Schweiffnihte ohne Schweiflbad-

B. Dicke) und zusitzlich: sicherung qualifizieren beidseitige Schweif-
B0 ]l{n T I nahte und Schweifinzhte mit Schweilbad-
a) Stumpfnihte qualifizieren voll und teilweise sicherung;

;i(telmhh]"gahest;hn;veﬁliﬁhen ggnsmgx}ggﬁhgt:fgﬁleiehh:;a?& g) Schweiffindhte mit  Schweiffbadsicherung

T-StoRe mit Kehlnihten oder teilweise qualifizieren beidseitige Schweifnahte;
durchgeschweifiten  Stumpfnihten die h) Dbeidseitige Schweiffnahte ohne Ausfugen quali-
dominierende Art der Schweifverbindung fizieren beidseitige Schweifnahte mit Ausfugen
bezogen auf die Konstruktion und die (ausgenommen thermisches Abtragen);
Schweiffung in der Produktion, sind. i) beidseitige Schweifnahte mit oder ohne Aus-

b) wvoll durchgeschweifite Stumpfnahte fugen qualifizieren einseitige Schweiffnihte mit
qualifizieren voll und teilweise durch- Schweiffbadsicherung;
geschweifite Stumpfnahte und Kehlnahte bei j) bei vorgegebenen Kerbschlag- oder Harte-
allen StofSarten: anforderungen ist es nicht zulassig, im Prozess

¢) Stumpfstoffe an Rohren qualifizieren Rohrab- von einer mehrlagigen Naht zu einer einlagigen
zweigungen mit einem Winkel a > 60°(« siehe Naht (oder zu Lage/Gegenlage) oder
Bild 4); umgekehrt zu wechseln;

d) Stumpfnihte an T-Stofen mit voller Durch- k) Auftragschweilen. Die Auftragung wird durch
schweiffung qualifizieren voll und teilweise ein Stumpfnahtprifstick qualifiziert;

durchgeschweifite Stumpfnihte an T-Stofen 1) das Puffern ist mit einem separaten Prifstiick

in Kombination mit einer Stumpfnaht
auszufihren.

NEU: Verdeutlichung bei j) Redaktionelle Anpassungen bei k) Auftragsschweissen

Mit dem hier erwdhnten Auftragsschweissen ist das Formgebende Auftraggschweissen gemeint und nicht das «Plattieren»
welches wie bis anhin mit der EN ISO 15614-7 qualifiziert wird.

Ebenfalls NEU und verdeutlicht wurde in den nachfolgenden Abschnitten:

Erhdhte Aufmerksamkeit wird auf die Wérmeeinbringung, Wérmefihrung und Wérmenachbehandlung gelenkt. Siehe dazu
Normpunkt 8.4.7

Zum Thema Vorwarmtemperatur und Zwischenlagentemperatur wurden die Kap. 8.4.8 und 8.4.9 verdeutlicht.

Bei der Vorwarmtemperatur wurde 50°C als mégliche Unterschreitung festgelegt, was zur alten Version der EN ISO 15614-1
eine Neuerung ist. In der alten Version war das nicht zuldssig.

Eine Verringerung der Vorwérmtemperatur ist nur dann zuléssig, wenn die Anforderungen an das Vorwérmen (insbesondere
die kombinierte Dicke), z. B. nach ISO /TR 17671-2, erfillt sind.

Die Vorwérmtemperatur kann festgelegt sein, z. B. durch ein Werkstoffdatenblatt, und héngt von der Werkstoffdicke ab.
Ebenso bei der Zwischenlagentemperatur finden sich die 50°C wieder. Ein Anstieg der maximalen Zwischenlagentemperatur,
die wahrend der Schweissverfahrenspriffung erreicht wird, Gber 50 °C wird eine erneute Qualifizierung gefordert.

Weitere Einschrénkungen und Detaillierung siehe Normpunkt 8.4.9

Im Abschnitt 8.5: Besonderheiten bei Schweissprozessen wurden redaktionelle Anpassungen und Verdeutlichungen durch-
gefihrt
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