
Verzeichnis abgedruckter Normen und DVS-
Merkblätter
(innerhalb der Sachgebiete nach steigenden DIN-/DVS-Nummern geordnet)

Dokument Ausgabe Titel

1 Für alle Prüfverfahren relevante Normen

DIN EN ISO 5817 2014-06 Schweißen – Schmelzschweißverbindungen an 
Stahl,  Nickel,  Titan  und  deren  Legierungen  (ohne 
Strahlschweißen)  –  Bewertungsgruppen  von  Unre-
gelmäßigkeiten (ISO 5817:2014); Deutsche Fassung 
EN ISO 5817:2014 

DIN EN ISO 9712 2022-09 Zerstörungsfreie Prüfung – Qualifizierung und 
Zertifizierung von Personal der zerstörungsfrei-
en  Prüfung  (ISO  9712:2021);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 9712:2022 

DIN EN ISO 9712 
Bbl 1

2014-05 Zerstörungsfreie Prüfung – Qualifizierung und Zer-
tifizierung von Personal der zerstörungsfreien Prü-
fung; Beiblatt 1: Empfehlungen zur Anwendung von 
DIN EN ISO 9712:2012-12 

DIN EN ISO  
10042

2019-01 Schweißen  –  Lichtbogenschweißverbindungen  an 
Aluminium und seinen Legierungen – Bewertungs-
gruppen von Unregelmäßigkeiten (ISO 10042:2018); 
Deutsche Fassung EN ISO 10042:2018 

DIN EN ISO  
17635

2017-04 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Allgemeine  Regeln  für  metallische  Werk-
stoffe  (ISO  17635:2016);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 17635:2016 

2 Normen für die Sichtprüfung

DIN EN 13018 2016-06 Zerstörungsfreie Prüfung – Sichtprüfung – Allgemei-
ne Grundlagen; Deutsche Fassung EN 13018:2016 

DIN EN 13927 2003-05 Zerstörungsfreie Prüfung – Sichtprüfung – Geräte; 
Deutsche Fassung EN 13927:2003 

DIN EN ISO  
17637

2017-04 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbin-
dungen  –  Sichtprüfung  von  Schmelzschweißver-
bindungen  (ISO  17637:2016);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 17637:2016 

DVS 0703 2016-08 Grenzwerte für Unregelmäßigkeiten von Schmelz-
schweißverbindungen nach DIN EN ISO 5817 
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3 Normen für die Eindringprüfung

DIN EN ISO 3059 2013-03 Zerstörungsfreie  Prüfung  –  Eindringprüfung 
und  Magnetpulverprüfung  –  Betrachtungsbedin-
gungen  (ISO  3059:2012);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 3059:2012 

DIN EN ISO  
3452-1

2022-02 Zerstörungsfreie Prüfung – Eindringprüfung – Teil 1: 
Allgemeine  Grundlagen  (ISO  3452-1:2021);  Deut-
sche Fassung EN ISO 3452-1:2021 

DIN EN ISO 
3452-3

2014-03 Zerstörungsfreie Prüfung – Eindringprüfung – Teil 3: 
Kontrollkörper  (ISO  3452-3:2013);  Deutsche  Fas-
sung EN ISO 3452-3:2013 

DIN EN ISO  
23277

2015-06 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen – Eindringprüfung von Schweißverbindungen – 
Zulässigkeitsgrenzen  (ISO 23277:2015); Deutsche 
Fassung EN ISO 23277:2015 

4 Normen für die Magnetpulverprüfung

DIN EN ISO 
9934-1

2017-03 Zerstörungsfreie Prüfung – Magnetpulverprüfung – 
Teil  1: Allgemeine Grundlagen  (ISO 9934-1:2016); 
Deutsche Fassung EN ISO 9934-1:2016 

DIN EN ISO 
9934-2

2015-12 Zerstörungsfreie Prüfung – Magnetpulverprüfung – 
Teil 2: Prüfmittel (ISO 9934-2:2015); Deutsche Fas-
sung EN ISO 9934-2:2015 

DIN EN ISO  
9934-3

2015-12 Zerstörungsfreie  Prüfung  –  Magnetpulverprüfung  – 
Teil  3:  Geräte  (ISO  9934-3:2015);  Deutsche  Fas-
sung EN ISO 9934-3:2015 

DIN EN ISO  
17638

2017-03 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Magnetpulverprüfung  (ISO  17638:2016); 
Deutsche Fassung EN ISO 17638:2016 

DIN EN ISO  
23278

2015-06 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Magnetpulverprüfung  von  Schweißverbin-
dungen – Zulässigkeitsgrenzen (ISO 23278:2015); 
Deutsche Fassung EN ISO 23278:2015 

5 Normen für die Durchstrahlungsprüfung

DIN EN 25580 1992-06 Zerstörungfreie  Prüfung;  Betrachtungsgeräte  für 
die  industrielle  Radiographie;  Minimale  Anfor-
derungen  (ISO  5580:1985);  Deutsche  Fassung 
EN 25580:1992 

DIN EN ISO 5579 2014-04 Zerstörungsfreie Prüfung – Durchstrahlungsprüfung 
von metallischen Werkstoffen mit Film und Röntgen- 
oder Gammastrahlen – Grundlagen (ISO 5579:2013); 
Deutsche Fassung EN ISO 5579:2013 
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DIN EN ISO 
10675-1

2022-03 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindungen 
– Zulässigkeitsgrenzen  für  die Durchstrahlungsprü-
fung – Teil  1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legie-
rungen  (ISO  10675-1:2021);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 10675-1:2021 

DIN EN ISO 
10675-2

2022-05 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen – Zulässigkeitsgrenzen für die Durchstrahlungs-
prüfung – Teil 2: Aluminium und seine Legierungen 
(ISO 10675-2:2021,  korrigierte  Fassung  2022-02); 
Deutsche Fassung EN ISO 10675-2:2021 

DIN EN ISO 
17636-1

2022-10 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbin-
dungen  –  Durchstrahlungsprüfung  –  Teil  1:  Rönt-
gen- und Gammastrahlungstechniken mit Fil-
men  (ISO  17636-1:2022);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 17636-1:2022 

DIN EN ISO 
17636-2

2013-05 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Durchstrahlungsprüfung  –  Teil  2:  Röntgen- 
und Gammastrahlungstechniken mit digitalen De-
tektoren  (ISO  17636-2:2013);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 17636-2:2013 

DIN EN ISO 
19232-1

2013-12 Zerstörungsfreie Prüfung – Bildgüte von Durchstrah-
lungsaufnahmen – Teil 1: Ermittlung der Bildgüte-
zahl  mit  Draht-Typ-Bildgüteprüfkörper  (ISO  19232-
1:2013); Deutsche Fassung EN ISO 19232-1:2013 

6 Normen für die Ultraschallprüfung

DIN EN ISO  
10863

2020-09 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Ultraschallprüfung  –  Anwendung  der  Beu-
gungslaufzeittechnik  (TOFD)  (ISO  10863:2020); 
Deutsche Fassung EN ISO 10863:2020 

DIN EN ISO  
11666

2018-05 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Ultraschallprüfung  –  Zulässigkeitsgrenzen 
(ISO  11666:2018);  Deutsche  Fassung  EN  ISO 
11666:2018 

DIN EN ISO  
13588

2019-07 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  – Ultraschallprüfung  – Anwendung  von  automa-
tisierter  phasengesteuerter  Array-Technologie  (ISO 
13588:2019); Deutsche Fassung EN ISO 13588:2019 

DIN EN ISO  
16810

2014-07 Zerstörungsfreie Prüfung – Ultraschallprüfung – All-
gemeine Grundsätze  (ISO 16810:2012); Deutsche 
Fassung EN ISO 16810:2014 

DIN EN ISO  
16826

2014-06 Zerstörungsfreie  Prüfung  –  Ultraschallprüfung  – 
Prüfung auf Inhomogenitäten senkrecht zur Ober-
fläche  (ISO  16826:2012);  Deutsche  Fassung  
EN ISO 16826:2014 
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DIN EN ISO  
16828

2014-06 Zerstörungsfreie Prüfung – Ultraschallprüfung – Beu-
gungslaufzeittechnik, eine Technik zum Auffinden und 
Ausmessen von Inhomogenitäten (ISO 16828:2012); 
Deutsche Fassung EN ISO 16828:2014 

DIN EN ISO  
17640

2019-02 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen – Ultraschallprüfung – Techniken, Prüfklassen 
und Bewertung  (ISO  17640:2018);  Deutsche  Fas-
sung EN ISO 17640:2018 

DIN EN ISO  
22825

2018-02 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun-
gen  –  Ultraschallprüfung  –  Prüfung  von  Schweiß-
verbindungen in austenitischen Stählen und Nickel-
legierungen (ISO 22825:2017); Deutsche Fassung 
EN ISO 22825:2017 

DIN EN ISO  
23243

2021-03 Zerstörungsfreie  Prüfung  –  Ultraschallprüfung  mit 
Arrays – Terminologie (ISO 23243:2020); Deutsche 
Fassung EN ISO 23243:2020 

DIN EN ISO  
23279

2017-12 Zerstörungsfreie Prüfung von Schweißverbindun- 
gen – Ultraschallprüfung – Charakterisierung von In-
homogenitäten in Schweißnähten (ISO 23279:2017); 
Deutsche Fassung EN ISO 23279:2017 

7 Normen für die Härteprüfung

DIN EN ISO 
9015-1

2011-05 Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen 
an  metallischen  Werkstoffen  –  Härteprüfung  – 
Teil  1:  Härteprüfung  für  Lichtbogenschweißver-
bindungen  (ISO  9015-1:2001);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 9015-1:2011 

DIN EN ISO 
9015-2

2016-10 Zerstörende Prüfung von Schweißverbindun-
gen  an  metallischen  Werkstoffen  –  Härteprü-
fung  –  Teil  2:  Mikrohärteprüfung  an  Schweißver-
bindungen  (ISO  9015-2:2016);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 9015-2:2016 

DIN EN ISO  
18265

2014-02 Metallische Werkstoffe – Umwertung von Härte-
werten  (ISO  18265:2013);  Deutsche  Fassung 
EN ISO 18265:2013 
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