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Nationales 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 „Schweißen und verwandte 
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Um Zweifelsfälle in der Übersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung der 
prEN ISO 17637:2015 beigefügt. Die Nutzungsbedingungen für den deutschen Text des Norm-Entwurfes 
gelten gleichermaßen auch für den englischen Text. 

Das zuständige nationale Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-08-27 AA „Visuelle und thermografische 
Prüfung“ im Normenausschuss Materialprüfung im DIN. 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 17637:2011-05 wurden folgende Änderungen 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 „Schweißen 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 ISO 17637:2015 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Internationale Norm bezieht sich auf die Sichtprüfung von Schmelzschweißnähten an metallischen 
Werkstoffen. Sie darf auch zur Sichtprüfung der Verbindung vor dem Schweißen angewendet werden. 

2 Prüfbedingungen und -geräte 

Die Beleuchtungsstärke auf der Oberfläche muss mindestens 350 lx betragen. Jedoch werden 500 lx 
empfohlen. 

Für eine direkte Sichtprüfung muss ausreichende Zugänglichkeit gegeben sein, sodass sich das Auge 
innerhalb eines Abstandes von 600 mm zur zu prüfenden Oberfläche befindet und diese unter einem Winkel 
von nicht weniger als 30° betrachtet (siehe Bild 1). 

 

a Prüfbereich 

Bild 1 — Zugänglichkeit für die Prüfung 

Bei indirekten Sichtprüfungen müssen Spiegel, Boroskope, optische Glasfaserkabel oder Kameras eingesetzt 
werden, wenn die Zugänglichkeit für die Prüfung nach Bild 1 nicht möglich ist oder wenn dieses in einer 
Anwendungsnorm festgelegt ist. 

Um einen guten Kontrast und eine plastische Erkennbarkeit der Unregelmäßigkeiten gegenüber dem 
Hintergrund zu erzielen, kann eine zusätzliche Lichtquelle eingesetzt werden. 

Ist das Ergebnis der Sichtprüfung nicht eindeutig, sollte die Sichtprüfung durch andere zerstörungsfreie 
Prüfverfahren für die Oberflächenuntersuchung ergänzt werden. 

Beispiele für bei der Sichtprüfung eingesetzte Prüfgeräte sind in Anhang A aufgeführt. 

3 Personalqualifikation 

Die Sichtprüfung von Schweißnähten und die Bewertung der Ergebnisse für die Endabnahme müssen von 
qualifiziertem und geeignetem Personal durchgeführt werden. Es wird empfohlen, dass das Personal, das die 
indirekte Sichtprüfung durchführt, nach ISO 9712 qualifiziert ist. 
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4 Sichtprüfung 

4.1 Allgemeines 

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

Dem Prüfer müssen die notwendigen Prüfungsunterlagen und Fertigungsdokumentationen zugänglich 
gemacht werden. 

Alle Sichtprüfungen vor, während oder nach der Fertigstellung der Schweißnaht sollten zu einem Fertigungs-
zeitpunkt durchgeführt werden, bei dem die direkte Zugänglichkeit noch möglich ist. Das kann auch die 
Sichtprüfung von Oberflächenbehandlungsmaßnahmen einschließen. 

4.2 Sichtprüfung der Schweißnahtvorbereitung 

Wenn die Sichtprüfung vor dem Schweißen gefordert wird, muss die Verbindung geprüft werden, um 
festzustellen, ob: 

a) die Form und die Maße der Nahtvorbereitung mit den Anforderungen der Schweißanweisung (WPS) 
übereinstimmen; 

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

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

4.3 Sichtprüfung während des Schweißens 

Wenn gefordert, muss die Schweißnaht während des Schweißprozesses geprüft werden, um festzustellen ob: 

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

b) keine sichtbaren Unregelmäßigkeiten, z. B. Risse oder Hohlräume, vorhanden sind; falls derartige 
Unregelmäßigkeiten erkannt werden, muss darüber berichtet werden, damit Abhilfemaßnahmen einge-
leitet werden können, bevor weiteres Schweißgut abgesetzt wird; 

c) der Überganges zwischen den Raupen sowie zwischen der Schweißnaht und dem Grundwerkstoff so 
ausgeführt ist, dass eine wirksame Aufschmelzung erreicht werden kann, bevor die nächste Raupe 
geschweißt wird; 

d) die Tiefe und die Form des Ausfugens mit der WPS übereinstimmen, oder ob sie mit der ursprünglichen 
Fugenform vergleichbar sind, um die festgelegten Bedingungen bei einer vollständigen Entfernung des 
Schweißgutes sicherzustellen; 

e) nach notwendigen Reparaturen/Abhilfemaßnahmen die Schweißnaht mit den ursprünglichen Anforde-
rungen der WPS übereinstimmen. 
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4.4 Sichtprüfung der fertiggestellten Schweißnaht 

4.4.1 Allgemeines 

Die fertiggestellte Schweißnaht muss geprüft werden, um festzustellen, ob die Anforderungen der 
Anwendungs- oder Produktnorm oder der anderen vereinbarten Bewertungsmerkmale (Abnahmekriterien), 
z. B. ISO 5817 oder ISO 10042, erfüllt werden. Fertiggestellte Schweißnähte müssen mindestens nach den in 
4.4.2 bis 4.4.5 angegebenen Anforderungen überprüft werden. 

4.4.2 Säubern und Nachbearbeiten 

Die Schweißnaht muss geprüft werden, um festzustellen, ob: 

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

b) keine Werkzeugeinkerbungen und Schlagmarkierungen vorhanden sind; 

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

d) für eben zu bearbeitende Kehl- und Stumpfnähte die Verbindungen zum Grundwerkstoff ohne Unter-
schreitungen sanft ineinander übergehen. 

Falls Unregelmäßigkeiten (durch Bearbeitung oder auf andere Weise verursacht) erkannt werden, muss 
darüber berichtet werden, sodass Abhilfemaßnahmen eingeleitet werden können. 

4.4.3 Profil und Maße 

Die Schweißnaht muss geprüft werden, um festzustellen, ob: 

a) das Profil der Schweißnahtoberfläche und die Größe der Nahtüberhöhungen die Anforderungen der 
Abnahmenorm erfüllt (siehe 4.4.1); 

b) die Oberfläche der Schweißnaht regelmäßig geformt ist: der Einbrand und die Zeichnung der Schuppung 
und die Pendelung zeigen ein gleichmäßiges 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 über die gesamte Nahtlänge gleichmäßig ist und damit die Anforderungen, die in der 
Schweißzeichnung oder in der Abnahmenorm (siehe 4.4.1) wiedergegeben sind, erfüllt werden; bei 
Stumpfnähten muss die Schweißnahtvorbereitung überprüft werden, um sicherzustellen, dass die vorbe-
reitete Fuge vollständig gefüllt ist und die Anforderungen der Schweißzeichnung oder der Abnahmenorm 
(siehe 4.4.1) erfüllt. 

4.4.4 Schweißnahtwurzel und -oberflächen 

Die für die Sichtprüfung zugänglichen Teile der Schweißnaht, d. h., die Wurzelseite bei einer einseitigen 
Stumpfnaht und die Schweißnahtoberflächen, müssen hinsichtlich der Abweichungen von der Abnahmenorm 
(siehe 4.4.1) geprüft werden. 

Die Schweißnaht muss geprüft werden, um festzustellen, ob: 

a) sich bei einseitigen Stumpfnähten Einbrand, Wurzelrückfall und etwaiger Durchbrand oder Lunker über 
die gesamte Nahtlänge 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 Unregelmäßigkeiten in der Nahtober-
fläche oder in der Wärmeeinflusszone, wie Risse oder Porosität, den Bewertungsmerkmalen ent-
sprechen; 

d) etwaige Ansatzteile, die vorübergehend an das Bauteil angeschweißt wurden, um die Fertigung oder die 
Zusammenstellung zu erleichtern, die jedoch für die Funktion oder die Prüffähigkeit des Bauteils nach-
teilig sind, so entfernt wurden, dass das Teil nicht beschädigt worden ist; der Bereich, in dem das Ansatz-
teil befestigt wurde, ist zu überprüfen, um die Rissfreiheit sicherzustellen; 

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

4.4.5 Wärmenachbehandlung 

Die abschließende Prüfung muss nach der Wärmenachbehandlung durchgeführt werden. 

4.5 Sichtprüfung ausgebesserter Schweißnähte 

4.5.1 Allgemeines 

Wenn Schweißnähte die Bedingungen für die Bewertungsmerkmale nicht oder nur teilweise erfüllen und eine 
Ausbesserung notwendig ist, müssen die Schweißverbindungen vor dem erneuten Schweißen nach 4.5.2 und 
4.5.3 überprüft werden. 

Jede ausgebesserte Schweißnaht muss erneut nach den gleichen Anforderungen wie die ursprüngliche 
Schweißnaht geprüft werden. 

4.5.2 Teilweise ausgefugte Schweißnaht 

Die Ausfugung muss genügend tief und lang sein, um alle Unregelmäßigkeiten zu entfernen. Die Ausfugung 
muss vom Grund der Ausfugung bis zur Oberfläche des Schweißgutes sowohl an den Enden als auch an den 
Flanken eine gleichmäßige Abschrägung aufweisen. Die Breite und das Profil der Ausfugung müssen so 
hergestellt sein, dass genügend Raum für die Nachschweißung zur Verfügung steht. 

4.5.3 Vollständig ausgefugte Schweißnaht 

Wenn eine fehlerhafte Schweißnaht vollständig ausgefugt wurde, mit oder ohne Notwendigkeit einen 
Abschnitt neu einzubauen, müssen die Form und die Maße der Schweißnahtvorbereitung die festgelegten 
Anforderungen für die ursprüngliche Schweißnaht erfüllen. 

5 Prüfbericht 

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

a) Name des Herstellers des Schweißteiles; 

b) Name der Prüfstelle, falls abweichend von a); 

c) Kennzeichnung des geprüften Teiles; 

d) Werkstoff; 

e) Nahtart; 

f) Werkstoffdicke; 

E DIN EN ISO 17637:2015-05 

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN ISO 17637:2015-05

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17637-2015-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17637-2015-05

