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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 19285:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweifSen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-08-23 AA ,Ultraschall-
prifung” im DIN-Normenausschuss Materialpriifung (NMP).

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 5577 siehe DIN EN ISO 5577
ISO 5817 siehe DIN EN ISO 5817
ISO 11666 siehe DIN ENISO 11666
ISO 13588  siehe DIN EN ISO 13588
[SO 15626 siehe DIN EN ISO 15626
ISO 17640 siehe DIN EN ISO 17640

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 5577, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Terminologie

DIN EN ISO 5817, Schweifien — Schmelzschweifdverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweifden) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten

DIN EN ISO 11666, Zerstirungsfreie  Priifung von  Schweifsverbindungen —  Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen

DIN EN ISO 13588, Zerstdrungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung
von automatisierter phasengesteuerter Array-Technologie

DIN EN ISO 15626, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Beugungslaufzeittechnik (TOFD) —
Zuldssigkeitsgrenzen

DIN EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 19285
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2017

ICS 25.160.40

Deutsche Fassung

Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen —
Ultraschallpriufung mit Phased-Arrays (PAUT) —
Zulassigkeitsgrenzen
(ISO 19285:2017)

Non-destructive testing of welds — Essais non destructifs des assemblages soudés —
Phased array ultrasonic testing (PAUT) — Technique ultrasons multi-éléments (PAUT) —
Acceptance levels Niveaux d’acceptation
(ISO 19285:2017) (IS0 19285:2017)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 4. Juni 2017 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
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befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.
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Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
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jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz,
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 19285:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2018, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Marz 2018 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu libernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von IS0 19285:2017 wurde von CEN als ENISO 19285:2017 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen, sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze
der Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) beriicksichtigt,
enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde erarbeitet durch das Technische Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes,
Unterkomitee SC 5, Testing and inspection of welds.

Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten {iber das jeweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat von ISO/TC 44/SC 5 gerichtet werden. Eine vollstindige Aufstellung
dieser Institute ist auf www.iso.org zu finden.
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1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument legt Zuldssigkeitsgrenzen fest fiir die Ultraschallpriiftechnik mit Phased-Arrays (PAUT; en:
phased array ultrasonic testing) von vollstdndigen Durchschweifdungen in ferritischen Stihlen mit einer

Mindestdicke von 6 mm, welche den Giitestufen der ISO 5817 entsprechen.

Diese Zuladssigkeitsgrenzen sind auf die nach ISO 13588 eingestuften Anzeigen anwendbar.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 5577, Non-destructive testing — Ultrasonic testing — Vocabulary

ISO 5817, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding excluded) —
Quality levels for imperfections

ISO 11666, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Acceptance levels

[SO 13588, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Use of automated phased array technology
ISO 15626, Non-destructive testing of welds — Time-of-flight diffraction technique (TOFD) — Acceptance levels
ISO 17640, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Techniques, testing levels, and assessment
3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 5577 und ISO 13588.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

4 Symbole

h  Hohe

h, Summe der Hohen der einzelnen Anzeigen plus dem Abstand zwischen diesen
| Lange

I, Summe der Langen der einzelnen Anzeigen plus dem Abstand zwischen diesen

t Dicke
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5 Zulassigkeitsgrenzen

Zur Bewertung werden drei verschiedene Zuldssigkeitsgrenzen definiert. Die Beziehung zwischen diesen
Zulassigkeitsgrenzen und den Bewertungsgruppen nach ISO 5817 wird in Tabelle 1 verdeutlicht.

Tabelle 1 — Zugehorige Grenzen fiir Ultraschallpriifungen mit Phased-Arrays

Bewertungsgruppe nach Priifklasse nach Zulassigkeitsgrenze nach diesem
ISO 5817 1SO 13588 Dokument
G,D A 3
B B 2
zu vereinbaren C 1
besondere Anwendung D zu vereinbaren
ANMERKUNG Zulassigkeitskriterien fiir Zuldssigkeitsgrenze 1 werden nur fiir Bewertungen basierend auf Lange und
Hohe festgelegt.

6 Bewertung von Anzeigen

Anzeigen, die bei der Anwendung der ISO 13588 erkannt werden, miissen entsprechend dem Priifverfahren
bewertet werden, entweder durch:

a) Lange und Hohe, dann miissen Abschnitt 7 und Abschnitt 9 angewandt werden;

b) oder durch die Lange und die h6chste Amplitude, dann miissen Abschnitt 8 und Abschnitt 10 angewandt
werden.

7 Bestimmung der Linge und Hohe

7.1 Allgemeines

Die Grofie einer Inhomogenitét wird durch ihre Lange und Héhe bestimmt.
7.2 Bestimmung der Linge

Die Lange einer Anzeige muss nach ISO 11666 mittels Focal Law gemessen werden, was zur hdchsten
Amplitude fiihrt.

Wenn TOFD verwendet wird, muss die Lange einer Anzeige nach ISO 15626 gemessen werden.
In allen anderen Fallen ist die Prufklasse D nach Tabelle 1 anwendbar.

7.3 Bestimmung der Hohe

7.3.1 Allgemeines

Bei Anzeigen, die unterschiedlichen Hohen iiber ihre Lange aufweisen, muss die Hohe an der Position der
grofdten Ausdehnung gemessen werden.
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7.3.2 Verwendung gebeugter Signale

Wenn gebeugte Signale beobachtet werden, miissen sie zur Bestimmung der Hohe verwendet werden. Die
Hohe wird entweder bestimmt durch:

— zwei gebeugte Signale, die von derselben Inhomogenitidt aus beobachtet werden (obere und untere
Spitze); oder

— ein gebeugtes Signal und ein Oberflachensignal, die von derselben Inhomogenitidt aus beobachtet
werden; oder

— ein gebeugtes Signal und die bekannte Wanddicke fiir mit der Wurzel verbundene Inhomogenititen;
oder

— ein gebeugtes Signal im Verhéltnis zur Oberfldche fiir eine zur Oberflache offene Inhomogenitat.
Wenn TOFD verwendet wird, muss die Héhe nach ISO 15626 gemessen werden.
7.3.3 Verwendung anderer Signale

Falls eine Hohe nicht durch gebeugte Signale bestimmt werden kann, kann die Bestimmung stattdessen auf
folgenden Wegen erfolgen:

— liber Amplituden mittels der Bezugsschwellen aus ISO 11666. Auch andere Verfahren zur Fehlergréfien-
bestimmung diirfen verwendet werden (TCG, AVG, 6-dB-Abnahme);

— liber die Laufzeit von Reflexionen (z. B. an einer Hohlwurzel, an einem Wandversatz);

— Uber die Laufzeit eines Signals nach einer Wellenumwandlung.

8 Bestimmung der Linge und der hochsten Amplitude
Die Lange einer Anzeige muss durch Messen der Distanz entlang der Schweifdnaht bestimmt werden, liber
welcher die Echoamplitude oberhalb der Bewertungsschwelle liegt, mit dem Verfahren der festen

Amplitudenschwelle, das im Anhang B beschrieben wird.

Alternative Verfahren zur Bestimmung der Anzeigenldnge diirfen verwendet werden, falls vorgegeben.

9 Zulissigkeitskriterien auf der Grundlage von Linge und Hohe

9.1 Allgemeines

Wenn Anzeigen erkannt werden, werden Linge und Hohe in Ubereinstimmung mit 7.2 und 7.3 bestimmt.
Anzeigen miissen in Ubereinstimmung mit ihrer Zulissigkeitsgrenze und den in diesem Abschnitt

aufgefiihrten Zuldssigkeitskriterien bewertet werden.

Bei Schweifdungen, die zwei verschiedene Dicken miteinander verbinden, ist die diinnere dieser beiden
Dicken fiir die Zuladssigkeitskriterien heranzuziehen.

Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: DIN EN I1ISO 19285:2017-12


http://avadocuments2026.com/doc/din-en-iso-19285-2017-12
http://avadocuments2026.com/doc/din-en-iso-19285-2017-12

