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Dieses Dokument (prEN 13100-1:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 „Kunststoffe“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom NBN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 13100-1:1999 ersetzen. 
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Die vorliegende Europäische Norm umfasst die Sichtprüfung von Schweißverbindungen an thermo-
plastischen Werkstoffen. Sie darf auch zur Sichtprüfung der Verbindung vor und während des Schweißens 
angewendet werden. 

 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für die 
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene 
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments 
(einschließlich aller Änderungen). 

EN 16296, 

EN ISO 17659, 

 

Die Beleuchtungsstärke an der Oberfläche muss mindestens 350 lx betragen, 500 lx werden empfohlen. 

Für die direkte Inspektion muss ein ausreichender Zugang vorhanden sein, um sicherzustellen, dass 
innerhalb eines Abstandes von 600 mm um die gesamte Schweißung herum eine Betrachtung möglich ist. 

Die Fernüberwachung unter Verwendung von Spiegeln, Boroskopen, Lichtwellenleitern oder Kameras muss 
als zusätzliche Anforderung gelten und muss durch eine Anwendungsnorm oder eine Vereinbarung 
zwischen den Vertragsparteien festgelegt sein. 

Falls zwischen den Unregelmäßigkeiten und dem Hintergrund ein guter Kontrast und Reliefwirkung 
erforderlich ist, kann eine zusätzliche Lichtquelle verwendet werden. 

Die für die Maßprüfung der Schweißnaht verwendeten Geräte (z. B. Lehren, Messschieber) müssen den 
erforderlichen Genauigkeitsgrad entsprechend den anwendbaren Annahmekriterien sicherstellen. 

Beispiele für Prüfeinrichtungen sind in Anhang A von EN ISO 17637:2011 angegeben. 

 

Die Sichtprüfung von Schweißnähten und die Bewertung der Ergebnisse für die Endabnahme sollten von 
qualifiziertem Personal durchgeführt werden, das mit den einschlägigen Normen, Vorschriften, 
Spezifikationen und dem angewandten Schweißverfahren [1] vertraut ist. 

Es wird empfohlen, dass das Personal nach EN ISO 9712 oder einer gleichwertigen Norm auf einer 
angemessenen Qualifikationsstufe im betreffenden Industriesektor qualifiziert ist. 

 

 

Die Prüfung erfolgt üblicherweise an Schweißnähten unmittelbar nach dem Schweißen; wenn es jedoch 
beispielsweise durch eine Anwendungsnorm oder eine Vereinbarung zwischen den Vertragsparteien 
gefordert wird, darf die Prüfung auch während anderer Stufen des Schweißprozesses, z. B. Sichtprüfung der 
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