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Zerstorungsfreie Priifung von Schweiverbindungen —
Sichtprifung von Schmelzschweillverbindungen (ISO/DIS 17637:2015);
Deutsche und Englische Fassung prEN ISO 17637:2015

Non-destructive testing of welds —
Visual testing of fusion-welded joints (ISO/DIS 17637:2015);
German and English version prEN ISO 17637:2015

Contréle non destructif des assemblages soudés —
Controle visuel des assemblages soudés par fusion (ISO/DIS 17637:2015);
Version allemande et anglaise prEN ISO 17637:2015

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2015-04-03 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nmp@din.de mdglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fur Stellungnahmen zu Norm-Entwurfen der DKE
unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Materialprifung (NMP), 10772 Berlin (Hausanschrift:
Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1SO 17637:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieBen, ist die englische Originalfassung der
prEN ISO 17637:2015 beigefugt. Die Nutzungsbedingungen fur den deutschen Text des Norm-Entwurfes
gelten gleichermallen auch fir den englischen Text.

Das zustandige nationale Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-08-27 AA ,Visuelle und thermografische
Prifung“ im Normenausschuss Materialprifung im DIN.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 17637:2011-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anpassung an den Stand der Technik.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17637:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17637:2015 wurde vom CEN als prEN 1SO 17637:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm bezieht sich auf die Sichtprifung von Schmelzschweilndhten an metallischen
Werkstoffen. Sie darf auch zur Sichtpriifung der Verbindung vor dem Schweillen angewendet werden.

2 Priufbedingungen und -gerate

Die Beleuchtungsstarke auf der Oberflache muss mindestens 350 Ix betragen. Jedoch werden 500 Ix
empfohlen.

Fir eine direkte Sichtprifung muss ausreichende Zuganglichkeit gegeben sein, sodass sich das Auge
innerhalb eines Abstandes von 600 mm zur zu priifenden Oberflache befindet und diese unter einem Winkel
von nicht weniger als 30° betrachtet (siehe Bild 1).

W

Gz

a  Prifbereich

Bild 1 — Zugénglichkeit fiir die Prifung
Bei indirekten Sichtprifungen missen Spiegel, Boroskope, optische Glasfaserkabel oder Kameras eingesetzt
werden, wenn die Zuganglichkeit fur die Prifung nach Bild 1 nicht mdglich ist oder wenn dieses in einer
Anwendungsnorm festgelegt ist.

Um einen guten Kontrast und eine plastische Erkennbarkeit der UnregelmaRigkeiten gegenliber dem
Hintergrund zu erzielen, kann eine zusatzliche Lichtquelle eingesetzt werden.

Ist das Ergebnis der Sichtprifung nicht eindeutig, sollte die Sichtprifung durch andere zerstérungsfreie
Prifverfahren fir die Oberflachenuntersuchung erganzt werden.

Beispiele fir bei der Sichtpriifung eingesetzte Prifgerate sind in Anhang A aufgefiihrt.

3 Personalqualifikation

Die Sichtpriifung von Schweiltinahten und die Bewertung der Ergebnisse fir die Endabnahme miissen von
qualifiziertem und geeignetem Personal durchgefiihrt werden. Es wird empfohlen, dass das Personal, das die
indirekte Sichtprifung durchfiihrt, nach ISO 9712 qualifiziert ist.
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4 Sichtprifung

4.1 Allgemeines

Diese Internationale Norm legt nicht den Umfang der Sichtprifung fest. Jedoch sollte dieser Umfang von vorn-
herein festgelegt werden, z. B. durch Verweisung auf eine Anwendungs- oder Produktnorm.

Dem Prifer missen die notwendigen Prifungsunterlagen und Fertigungsdokumentationen zuganglich
gemacht werden.

Alle Sichtprifungen vor, wahrend oder nach der Fertigstellung der Schweif3naht sollten zu einem Fertigungs-
zeitpunkt durchgefiihrt werden, bei dem die direkte Zuganglichkeit noch mdglich ist. Das kann auch die
Sichtpriifung von Oberflachenbehandlungsmalnahmen einschlief3en.

4.2 Sichtpriifung der SchweiRnahtvorbereitung

Wenn die Sichtprifung vor dem Schweiflen gefordert wird, muss die Verbindung geprift werden, um
festzustellen, ob:

a) die Form und die MalRe der Nahtvorbereitung mit den Anforderungen der SchweiRanweisung (WPS)
Ubereinstimmen;

b) die Fugenflanken und die angrenzenden Oberflachen sauber sind und die erforderliche Oberflachen-
bearbeitung nach der Anwendungs- oder Produktnorm durchgefiihrt wurde;

c) die durch Schweillen zu verbindenden Teile entsprechend den Zeichnungen oder Anweisungen in
richtiger Anordnung zueinander geheftet wurden.

4.3 Sichtpriifung wahrend des Schweiens
Wenn gefordert, muss die Schweillnaht wahrend des SchweilRprozesses geprift werden, um festzustellen ob:

a) jede Raupe oder Lage des Schweildgutes gesaubert wurde, bevor sie durch eine weitere Raupe abge-
deckt wird, besondere Beachtung ist den Verbindungen des Schweillgutes mit der Fugenflanke zu
widmen;

b) keine sichtbaren UnregelmaRigkeiten, z. B. Risse oder Hohlrdume, vorhanden sind; falls derartige
Unregelmafigkeiten erkannt werden, muss darlber berichtet werden, damit AbhilfemaRnahmen einge-
leitet werden kénnen, bevor weiteres Schweillgut abgesetzt wird;

c) der Uberganges zwischen den Raupen sowie zwischen der SchweifRnaht und dem Grundwerkstoff so
ausgefihrt ist, dass eine wirksame Aufschmelzung erreicht werden kann, bevor die nachste Raupe
geschweil3t wird;

d) die Tiefe und die Form des Ausfugens mit der WPS Ubereinstimmen, oder ob sie mit der urspriinglichen
Fugenform vergleichbar sind, um die festgelegten Bedingungen bei einer vollstdndigen Entfernung des
Schweillgutes sicherzustellen;

e) nach notwendigen Reparaturen/AbhilfemaRnahmen die Schweillnaht mit den urspriinglichen Anforde-
rungen der WPS libereinstimmen.
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4.4 Sichtprifung der fertiggestellten SchweiRnaht

441 Aligemeines
Die fertiggestellte Schweilnaht muss geprift werden, um festzustellen, ob die Anforderungen der
Anwendungs- oder Produktnorm oder der anderen vereinbarten Bewertungsmerkmale (Abnahmekriterien),

z. B. ISO 5817 oder ISO 10042, erflllt werden. Fertiggestellte Schweiflndhte miissen mindestens nach den in
4.4.2 bis 4.4.5 angegebenen Anforderungen Uberprift werden.

4.4.2 Siaubern und Nachbearbeiten
Die Schweilinaht muss gepriift werden, um festzustellen, ob:

a) die gesamte Schlacke manuell oder mechanisch entfernt wurde, um zu vermeiden, dass UnregelmaRig-
keiten verborgen bleiben;

b) keine Werkzeugeinkerbungen und Schlagmarkierungen vorhanden sind;

c) bei geforderten Schweilnahtbearbeitungen durch Schleifen sowohl Uberhitzungen der Verbindung als
auch Riefen und Unebenheiten vermieden wurden;

d) fir eben zu bearbeitende Kehl- und Stumpfnahte die Verbindungen zum Grundwerkstoff ohne Unter-
schreitungen sanft ineinander Gbergehen.

Falls UnregelmaRigkeiten (durch Bearbeitung oder auf andere Weise verursacht) erkannt werden, muss
darlber berichtet werden, sodass AbhilfemalRnahmen eingeleitet werden kénnen.

4.4.3 Profil und MaBe
Die SchweilRnaht muss gepruft werden, um festzustellen, ob:

a) das Profil der SchweiRnahtoberflache und die GroRe der Nahtiberhdhungen die Anforderungen der
Abnahmenorm erflllt (siehe 4.4.1);

b) die Oberflache der Schweilinaht regelmaRig geformt ist: der Einbrand und die Zeichnung der Schuppung
und die Pendelung zeigen ein gleichmaRiges Erscheinungsbild; der Abstand zwischen der letzten Lage
und dem Grundwerkstoff oder die Lage der Raupen gemessen wurde, sofern es durch die WPS gefordert
wird;

c) die Nahtbreite Gber die gesamte Nahtlange gleichmaRig ist und damit die Anforderungen, die in der
Schweillzeichnung oder in der Abnahmenorm (siehe 4.4.1) wiedergegeben sind, erfillt werden; bei
Stumpfnahten muss die Schweil’nahtvorbereitung tberprift werden, um sicherzustellen, dass die vorbe-

reitete Fuge vollstandig gefillt ist und die Anforderungen der Schweillzeichnung oder der Abnahmenorm
(siehe 4.4.1) erflllt.

4.4.4 SchweiBnahtwurzel und -oberflachen

Die fir die Sichtpriifung zuganglichen Teile der Schweillnaht, d. h., die Wurzelseite bei einer einseitigen
Stumpfnaht und die SchweiRnahtoberflachen, missen hinsichtlich der Abweichungen von der Abnahmenorm
(siehe 4.4.1) geprift werden.

Die Schweilinaht muss gepriift werden, um festzustellen, ob:

a) sich bei einseitigen Stumpfnahten Einbrand, Wurzelriickfall und etwaiger Durchbrand oder Lunker Uber
die gesamte Nahtlange innerhalb der vorgegebenen Grenzen der Abnahmenorm befinden;

b) etwaige Einbrandkerben innerhalb der Anforderungen der Abnahmenorm liegen;
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c) mit optischen Hilfsmitteln, falls notwendig, nachgewiesene etwaige Unregelmafigkeiten in der Nahtober-
flache oder in der Warmeeinflusszone, wie Risse oder Porositdt, den Bewertungsmerkmalen ent-
sprechen;

d) etwaige Ansatzteile, die voriibergehend an das Bauteil angeschweif’t wurden, um die Fertigung oder die
Zusammenstellung zu erleichtern, die jedoch fir die Funktion oder die Priffahigkeit des Bauteils nach-
teilig sind, so entfernt wurden, dass das Teil nicht beschadigt worden ist; der Bereich, in dem das Ansatz-
teil befestigt wurde, ist zu tberprifen, um die Rissfreiheit sicherzustellen;

e) die Lichtbogenziindstellen sich innerhalb der Grenzen der Abnahmenorm befinden.

4.4.5 Warmenachbehandlung

Die abschlieRende Prifung muss nach der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden.
4.5 Sichtprifung ausgebesserter SchweiRnihte

4.51 Allgemeines

Wenn Schweilinahte die Bedingungen fiir die Bewertungsmerkmale nicht oder nur teilweise erfillen und eine
Ausbesserung notwendig ist, missen die Schweiltverbindungen vor dem erneuten Schweiften nach 4.5.2 und
4.5.3 Uberprift werden.

Jede ausgebesserte Schweillnaht muss erneut nach den gleichen Anforderungen wie die urspriingliche
Schweillnaht gepriift werden.

4.5.2 Teilweise ausgefugte Schweinaht
Die Ausfugung muss geniigend tief und lang sein, um alle UnregelmaRigkeiten zu entfernen. Die Ausfugung
muss vom Grund der Ausfugung bis zur Oberflache des Schweillgutes sowohl an den Enden als auch an den

Flanken eine gleichmaRige Abschradgung aufweisen. Die Breite und das Profil der Ausfugung missen so
hergestellt sein, dass gentigend Raum fir die Nachschweillung zur Verfiigung steht.

4.5.3 Volistindig ausgefugte Schweifnaht
Wenn eine fehlerhafte Schweillnaht vollstandig ausgefugt wurde, mit oder ohne Notwendigkeit einen

Abschnitt neu einzubauen, missen die Form und die MalRe der Schweillnahtvorbereitung die festgelegten
Anforderungen fiir die urspriingliche Schweiflnaht erfillen.

5 Prifbericht

Werden Prufberichte gefordert, dann sollten mindestens die folgenden Informationen im Bericht enthalten
sein:

a) Name des Herstellers des Schweil¥teiles;

b) Name der Prifstelle, falls abweichend von a);
c) Kennzeichnung des gepriiften Teiles;

d) Werkstoff;

e) Nahtart;

f)  Werkstoffdicke;
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