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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17640:2018) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiflen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 062-08-23 AA ,Ultraschallpriifung” im
DIN-Normenausschuss Materialpriifung (NMP) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

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

ISO 5577 siehe DIN EN ISO 5577
[SO 5817 siehe DIN EN ISO 5817
ISO 9712 siehe DIN EN ISO 9712
ISO 11666 siehe DIN EN ISO 11666
ISO 16810 siehe DIN EN ISO 16810
ISO 16826 siehe DIN EN ISO 16826
ISO 17635 siehe DIN EN ISO 17635
ISO 23279 siehe DIN EN ISO 23279
Anderungen

Gegentiber DIN EN ISO 17640:2018-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Korrektur von Bild A.4;

b) redaktionelle Anpassung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 5577, Zerstorungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Terminologie

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

DIN EN ISO 9712, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Priifung

DIN EN ISO 11666, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Zuldssigkeits-
grenzen

DIN EN ISO 16810, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Allgemeine Grundsdtze

DIN EN ISO 16826, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Priifung auf Inhomogenitdten senkrecht

zur Oberfldche

DIN EN ISO 17635, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe

DIN EN ISO 23279, Zerstorungsfreie  Priifung von  Schweifsverbindungen —  Ultraschallpriifung —

Charakterisierung von Inhomogenitdten in Schweifsndhten
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17640:2018) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 17640:2018 wurde von CEN als prEN ISO 17640:2018 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
tiblicherweise von Technischen Komitees von ISO 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 staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) 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. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten 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 erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

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

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

Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten an das jeweilige nationale
Normungsinstitut gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter
http://www.iso.org/members.html zu finden.

Diese vierte Ausgabe ersetzt die dritte Ausgabe (ISO 17640:2017), die technisch iiberarbeitet wurde. Die
wesentliche Anderung im Vergleich zur Vorgingerausgabe ist die Korrektur von Bild A.4 a) und b).
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Techniken zur manuellen Ultraschallpriifung von Schmelzschweifdverbindungen in
metallischen Werkstoffen mit Dicken >8 mm fest, die bei Temperaturen des Priifgegenstands von
0 °C bis 60 °C eine geringe Ultraschallschwachungzeigen (vor allem die durch Streuung verursachte). Es gilt
bevorzugt fiir Schweifdverbindungen mit vollstindiger Durchschweifdung, bei denen sowohl der
Grundwerkstoff als auch das Schweifdgut ferritisch sind.

Alle in diesem Dokument festgelegten werkstoffabhdngigen Ultraschall-Groéféen beziehen sich auf Stahle mit
den folgenden Schallgeschwindigkeiten: (5 920 + 50) m/s flir Longitudinalwellen und (3 255 + 30) m/s fiir
Transversalwellen.

In diesem Dokument sind vier Priifklassen festgelegt, die jeweils unterschiedlichen Wahrscheinlichkeiten fiir
den Nachweisvon Unregelmafigkeiten entsprechen. Hilfestellung zur Wahl der Priifklassen A, B und C wird
im Anhang A gegeben.

Dieses Dokument legt fest, dass die Anforderungen der Priifklasse D, die fiir besondere Anwendungen
vorgesehen ist, mit den allgemeinen Anforderungen iibereinstimmen. Die Priifklasse D kann nur dann
angewendet werden, wenn dies in der Spezifikation gefordert wird. Dies umfasst auch Priifungen anderer
Metalle als ferritischer Stahl, Priifungen an Schweifindhten mit unvollstindiger Durchschweifdung,
Priifungen mit automatisierten Vorrichtungen und Priifungen bei Temperaturen des Priifgegenstands
aufderhalb des Bereiches von 0 °C bis 60 °C.

Dieses Dokument kann fiir die Bewertung von Inhomogenititen nach einer der folgenden Techniken
angewendet werden:

a) die Bewertung basiert vorzugsweise auf der Lange und der Echohohe der Inhomogenitat;

b) die Bewertung basiert auf der Charakterisierung und der Klassifizierung der Inhomogenitat mit Hilfe
von Abtasttechniken.

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

[SO 9712, Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT personnel
ISO 11666, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Acceptance levels
ISO 16810, Non-destructive testing — Ultrasonic testing — General principles

[SO 16811, Non-destructive testing — Ultrasonic testing — Sensitivity and range setting

[SO 16826, Non-destructive testing — Ultrasonic testing — Examination for discontinuities perpendicular to
the surface

[SO 17635, Non-destructive testing of welds — General rules for metallic materials

IS0 23279, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Characterization of discontinuities in
welds

EN 12668 (alle Teile), Zerstorungsfreie Priifung — Charakterisierung und Verifizierung der Ultraschall-
Priifausriistung
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3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 5577 und I1SO 17635.

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

Adressen bereit:
— ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

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

4 Symbole
Tabelle 1
Symbol Definition Einheit

AL Zuldssigkeitsgrenze —
Dpgr Durchmesser des Kreisscheibenreflektors (Flachbodenloch) mm
h Ausdehnung der Inhomogenitat in Tiefenrichtung mm
l Lange der Inhomogenitat mm

L in die x-Richtung projizierte Lange einer Inhomogenitat mm

. in die y-Richtung projizierte Lange einer Inhomogenitat mm

p ganzer Sprungabstand mm
Dicke des Grundwerkstoffs? mm

X Position einer Inhomogenitat in Langsrichtung mm

y Position einer Inhomogenitat in Querrichtung mm

z Position einer Inhomogenitit in Tiefenrichtung mm

a Wenn die verbundenen Teile nicht die gleiche Dicke aufweisen, stellt ¢ die kleinste Dicke dar.

Inhomogenitdten miissen in Langs- oder Querrichtung herriihrend betrachtet werden, abhdngig von ihrer

Hauptrichtung in Bezug zur Schweifinahtachse x und in Ubereinstimmung mit Bild 1.
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Bild 1 — Koordinatensystem zur Festlegung der Lage von Inhomogenititen

5 Kurzbeschreibung

Zweck dieses Dokuments ist es, allgemeine Techniken der Ultraschallpriifung fiir iibliche Schweiféverbin-
dungen und fiir Temperaturen der Priifgegenstiande zwischen 0 °C und 60 °C nach einheitlichen Gesichts-
punkten zu beschreiben. Die spezifischen Festlegungen in diesem Dokument betreffen die Priifausriistung,
die Prifvorbereitung, die Durchfiihrung der Priifung und den Priifbericht. Die festgelegten Kenngrofien,
besonders die fiir Priifkopfe, sind vereinbar mit den Anforderungen von ISO 11666 und 1SO 23279.

Wenn die verbundenen Teile nicht die gleiche Dicke aufweisen, muss die Kkleinste Dicke beriicksichtigt

werden.

Die verwendeten Techniken miissen angegeben werden.

8
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Notwendige Informationen vor der Priifung

6.1 Festzulegende Einzelheiten

Diese beinhalten:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)

k)

Methode zur Einstellung der Bezugsschwelle;

zur Bewertung der Inhomogenitaten anzuwendende Methode;

Zulassigkeitsgrenzen;

Priifklasse;

Phase(n) bei der Herstellung und Bearbeitung, in der/denen die Priifung durchzufiihren ist;
Qualifikation des Priifpersonals;

Priifumfang fiir Inhomogenitaten in Querrichtung;

Anforderungen an eine zusatzliche Tandempriifung (nach ISO 16826);

Priifung des Grundwerkstoffs vor und/oder nach dem Schweifden;

einen Hinweis darauf, ob eine schriftliche Priifanweisung erforderlich ist oder nicht;

Anforderungen an eine schriftliche Priifanweisung.

6.2 Besondere Informationen, die vor der Priifung erforderlich sind

Bevor jede Priifung einer Schweifdverbindung beginnen kann, miissen dem Priifer folgende wichtige
Informationen zuganglich sein:

a)
b)

‘)

d)

schriftliche Priifanweisung, falls gefordert (siehe 6.3);
Art(en) des Grundwerkstoffs und der Produktform (z. B. gegossen, geschmiedet, gewalzt);

Phase der Herstellung oder der Bearbeitung, in der die Priifung durchzufiihren ist, einschliefilich der
Warmebehandlung, sofern eine solche durchgefiihrt wird;

Zeitpunkt und Umfang jeder Warmebehandlung nach dem Schweif3en;
Nahtvorbereitung und Nahtabmessungen;

Anforderungen an den Oberflachenzustand;

Schweiffausfithrung oder wichtige Informationen zum Schweifdverfahren;
Anforderungen an den Priifbericht;

Zulassigkeitsgrenzen;

Umfang der Priifung einschliefdlich der Anforderungen fiir Inhomogenititen in Querrichtung, wenn
zutreffend;

Priifklasse;
Qualifikationsstufe des Priifpersonals;

Vorgehensweise bei Korrekturmafinahmen, wenn unzuldssige Inhomogenititen festgestellt werden.
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6.3 Schriftliche Priifanweisung

Ublicherweise erfiillen die Festlegungen dieses Dokuments die Forderungen nach einer schriftlichen Priif-
anweisung.

Wo das nicht der Fall ist, oder wenn die in diesem Dokument aufgefiihrten Priiftechniken fiir die zu priifende
Schweifdverbindung nicht anwendbar sind, miissen zusatzliche schriftliche Priifanweisungen verwendet
werden, sofern dies durch die Spezifikation gefordert wird.

7 Anforderungen an das Priifpersonal und die Priifausriistung
7.1 Qualifizierung des Priifpersonals

Das Personal, das Priifungen nach diesem Dokument durchfiihrt, muss auf einem angemessenen Niveau in
der Ultraschallpriifung nach 1ISO 9712 oder einer gleichwertigen Norm fiir den jeweiligen Industriesektor
qualifiziert sein.

Zusatzlich zum allgemeinen Wissen iiber die Priifung von Schweifdverbindungen mit Ultraschall muss das
Personal auch mit den besonderen Priifproblemen vertraut sein, die mit der Art der zu priifenden Schweif3-
verbindung zusammenhéangen.

7.2 Priifausriistung

Jede Priifausriistung, die im Zusammenhang mit diesem Dokument genutzt wird, muss die Anforderungen
nach EN 12668 (alle Teile) erfiillen.

7.3 Kenngrofden der Priifkopfe
7.3.1 Priiffrequenz

Die Frequenz muss im Bereich von 2 MHzbis 5 MHz liegen und sie muss unter Berlicksichtigung der
Eigenschaften des Priifobjekts und in Ubereinstimmung mit den vorgegebenen Zuléssigkeitsgrenzen, z. B.
nach ISO 11666, ausgewahlt werden.

Hohere Priiffrequenzen diirfen bei Bedarf zur Verbesserung der Auflésung benutzt werden, wenn Normen
herangezogen werden, bei denen die Zuldssigkeitsgrenzen auf der Charakterisierung von Inhomogenitdten
beruhen, z. B.1SO 23279.

Niedrigere Frequenzen diirfen bei Priifungen mit langen Schallwegen und/oder einer hohen Schall-
schwichung des Werkstoffs verwendet werden.

7.3.2 Auftreffwinkel

Beieiner Priifung mit Transversalwellen und Priiftechniken, bei denen eine Reflexion des Schallbiindels von
der gegeniiberliegenden Oberflache gefordert wird, muss sichergestellt sein, dass der Auftreffwinkel des
Schallbiindels aufdie gegentiberliegende Oberflache zwischen 35°und 70° liegt. In Fallen, in denen mehrere
Einschallwinkel verwendet werden, muss mindestens einer der verwendeten Winkelpriifkopfe diese
Anforderung erfiillen. Weiterhin muss einer der verwendeten Einschallwinkel sicherstellen, dass die
Schweifdnahtflanken so senkrecht wie moglich stehend gepriift werden. Falls die Verwendung von zwei oder
mehr Einschallwinkeln gefordert wird, muss der Unterschied zwischen den Nennwerten der Einschall-
winkel 10° oder mehr betragen.

Im Falle einer gekriimmten Priifoberfliche diirfen die Auftreffwinkel an der Priiffliche und an der
gegeniiberliegenden reflektierenden Flache mit Hilfe einer Querschnittszeichnung der Schweifinaht oder mit
den inISO 16811 beschriebenen Techniken bestimmt werden. Kénnen die Auftreffwinkel nicht nach diesem
Dokument bestimmt werden, muss der Priifbericht eine umfassende Darstellung der verwendeten Art der
Abtastung, der Ausdehnung der ungepriiften Bereiche und eine Erlduterung der aufgetretenen Schwierig-
keiten enthalten.

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17640:2018-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17640-2018-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17640-2018-08

- Entwurf - E DIN EN ISO 17640:2018-08
prEN ISO 17640:2018 (D)

7.3.3 Wandlergrofie

Die Wandlergréfie muss in Abhdngigkeit vom auftretenden Ultraschallweg und von der Priiffrequenz
ausgewahlt werden.

Je kleiner der Wandler ist, umso kleiner sind die Ldnge und Breite des Nahfeldes und umso grofier ist die
Offnung des Schallbiindels im Fernfeld bei der vorgegebenen Frequenz.

Kleine Priifkopfe mit Wandlern, deren Durchmesser zwischen 6 mm und 12 mm betrédgt (oder mit recht-
eckigen Wandlern mit identischer Fliache) sind daher am giinstigsten, wenn mit kurzen Schallwegen
gearbeitet wird. Fiir langere Schallwege, d. h. ldnger als 100 mm fiir einzelne Senkrechtpriifképfe und langer
als 200 mm fiir Winkelprifkopfe, ist eine Wandlergrofie von 12 mm bis 24 mm besser geeignet.

7.3.4 Anpassung von Priifkopfen an gekrimmte Priifflichen

Der Spalt g zwischen Priiffliche und Sohle des Priifkopfs darf nicht mehr als 0,5 mm betragen.

Fiir flache Priifkopfe auf zylindrischen oder kugeligen Oberflichen kann diese Forderung mit Hilfe von
Gleichung (1) gepriift werden:

g =a*/4D (1)
Dabei ist

a die Dimension des Priifkopfs in Richtung der Kriimmung, in mm;

D der Durchmesser des Priifobjekts, in mm.

Resultiert aus der Gleichung (1) ein Wert fiir g, der grofder als 0,5 mm ist, muss der Priifkopf an die
Oberflaiche angepasst und eine entsprechende Empfindlichkeits- und Priifbereichseinstellung durchgefiihrt
werden.

Bei spharischen oder komplexen Flachen muss die Gleichung (1) sowohl in Langs- als auch in Querrichtung
des Priifkopfs angewendet werden (mogliche Unterschiede in der Kriimmung und/oder in den Priifkopf-
abmessungen).

7.3.5 Koppelmittel

Das Koppelmittel muss in Ubereinstimmung mit 1SO 16810 sein. Fiir die Empfindlichkeits- und die
Prifbereichseinstellung sowie fiir die Priifung muss dasselbe Koppelmittel verwendet werden.

8 Priifvolumen

Das Priifvolumen (siehe Bild 2) ist definiertals die Zone, die die Schweifdnahtund den Grundwerkstoff sowie
die Breite der Wiarmeeinflusszone auf beiden Seiten der Schweifnaht oder eine Breite von jeweils
mindestens 10 mm umfasst, wenn die Breite der Warmeeinflusszone nicht bekannt ist.

Injedem Fall muss bei der Abtastung das gesamte Priifvolumen erfasst werden. Wenn einzelne Bereiche des
Prifvolumens in mindestens einer Priifrichtung nicht erfasst werden konnen, oder wenn die Auftreffwinkel
an der gegeniiberliegenden Oberfliche nicht die Anforderungen von 7.3.2 erfiillen, miissen andere oder
zusatzliche Ultraschalltechniken oder andere zerstérungsfreie Priifverfahren vereinbart werden. Dies kann
in einigen Féllen das Entfernen der Schweifinahtiiberhéhung erfordern.

Zusatzliche Techniken konnen die Priifung mit SE-Winkelpriifkopfen, Kriechwellenpriifkopfen, weiteren
Ultraschalltechniken oder anderen geeigneten Verfahren erfordern, z. B. die Eindringpriifung, die Magnet-
pulverpriifung, die Durchstrahlungspriifung. Bei der Auswahl alternativer oder zusatzlicher Methoden
sollten die Art der Schweifdverbindung und die wahrscheinliche Orientierung der nachzuweisenden
Unregelmafiigkeiten besonders beachtet werden.
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9 Vorbereitung der Priifflichen

Die Priifflichen miissen grofd genug sein, um das Priifvolumen (siehe Bild 2) vollstindig abdecken zu
konnen. Alternativ darf die Breite der Priifflichen kleiner sein, wenn eine gleichwertige Abdeckung des
Prifvolumens durch Abtastung sowohl von der oberen als auch von der unteren Nahtseite aus erreicht
werden kann.

Die Priifflichen miissen eben und frei von Verunreinigungen sein, die die Ankopplung behindern (z. B. von
Rost, losem Zunder, Schweifdspritzern, Kerben und Riefen). Die Welligkeit der Priiffliche darf nicht zu einem
Spalt zwischen Priifkopf und Priifflichen fiihren, der grofer als 0,5 mm ist. Zur Erfiilllung dieser Anfor-
derungen miissen die Priifflichen gegebenenfalls bearbeitet werden. Lokale Unregelmafdigkeiten im Ober-
flichenverlauf, z. B. entlang des Schweifinahtrandes, die unter dem Priifkopf zu einem Spalt von bis zu 1 mm
fithren, sind nur dann zuldssig, wenn von der betreffenden Seite aus mit mindestens einem zuséatzlichen
Einschallwinkel gepriift wird. Diese zuséatzliche Priifung ist notwendig, um die reduzierte Abdeckung der
Naht auszugleichen, die bei einem Spalt dieser Grofdenordnung auftritt.

Die Priifflichen sowie die Oberfldchen, an denen das Schallbiindel reflektiert wird, miissen eine ungestorte
Ankopplung und Reflexion erlauben.

10 Prifung des Grundwerkstoffs

Der Grundwerkstoff muss im Bereich der Priiffliche (siehe Bild 2) vor oder nach dem Schweifden mit
Senkrechtpriifképfen gepriift werden; auf diese Priifung darf verzichtet werden, wenn (z. B. durch friihere
Prifungen wahrend des Fertigungsprozesses) nachgewiesen werden kann, dass die Priifung der Schweif3-
verbindung mit Winkelpriifképfen durch die Unregelmafligkeiten oder durch hohe Schallschwachung nicht
behindert wird.

Wenn Unregelmafligkeiten gefunden werden, muss ihr Einfluss auf die vorgesehene Priifung mit Winkel-
prifkopfen abgeschatzt werden, und die Priiftechniken miissen, falls erforderlich, entsprechend angepasst
werden. Wenn eine zufriedenstellende Erfassung des Priifvolumens durch eine Ultraschallpriifung ernsthaft
beeintrachtigtist, miissen andere Priiftechniken (z. B. eine Durchstrahlungspriifung) herangezogen werden.
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Legende

1 Position 1, unter Beriicksichtigung der Breite der Warmeeinflusszone
2 Position 2

3  Position 3

4  Warmeeinflusszone

a  Breite des Priifvolumens

b

Priifflaichenbreite, ohne die Breite der Schweifdnaht aufgrund des Vorhandenseins der Schweifinahtiiberh6hung

Bild 2 — Beispiel fiir das zu erfassende Priifvolumen bei der Priifung auf Inhomogenititen in
Langsrichtung

11 Prifbereich und Priifempfindlichkeit
11.1 Allgemeines

Die Priifbereichs- und Priifempfindlichkeitseinstellungen miissen unter Beriicksichtigung des Einflusses der
Temperatur vor jeder Prifung nach diesem Dokument und nach ISO 16811 durchgefiihrt werden. Die
Temperaturdifferenzbei der Priifbereichs- und Empfindlichkeitseinstellung und wahrend der Priifung muss
innerhalb +15 °C liegen.

Diese Einstellungen miissen mindestens alle 4h und nach Ende der Priifung tberpriift werden.
Uberpriifungen miissen auch durchgefiihrt werden, wenn Systemeinstellungen veriandert oder wenn

Verdanderungen der Einstellungen vermutet werden.

Falls wihrend dieser Uberpriifungen Abweichungen grofer als 2 dB bzw. 1 % des Priifbereichs festgestellt
werden, miissen die in der Tabelle 2 angegebenen Korrekturen durchgefiihrt werden.
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Tabelle 2 — Korrekturen der Priifempfindlichkeit und des Priifbereichs

Priifempfindlichkeit
1| Abweichungen <2 dB Keine Mafdnahmen erforderlich.
2| 2 dB < Abweichung <4 dB Die Gerateeinstellung muss vor Fortsetzung der Priifung korrigiert
werden.
3| Reduzierungder Die Gerateeinstellung muss korrigiert werden und alle in dem
Empfindlichkeit > 4 dB vorherigen Zeitraum durchgefiihrten Priifungen mit der Ausriistung

miissen wiederholt werden.

4| Erhéhungder Die Gerateeinstellung muss korrigiert werden und alle registrierten

Empfindlichkeit > 4 dB Inhomogenitdten miissen neu bewertet werden.
Priifbereich

1| Abweichungen <1 % des Keine Mafdnahmen erforderlich.
Priifbereichs

2| 1 % des Priifbereichs Die Gerateeinstellung muss vor Fortsetzung der Priifung korrigiert
< Abweichung <2 % des werden.
Priifbereichs

3| Abweichungen > 2 % des Die Gerateeinstellung musskorrigiert werden und alle in dem
Priifbereichs vorherigen Zeitraum durchgefiihrten Priiffungen mit der Ausriistung

missen wiederholt werden.

11.2 Bezugsgrofie fiir die Einstellung der Priifempfindlichkeit
Eine der folgenden Techniken zum Einstellen der Bezugsempfindlichkeit muss verwendet werden.
Die Verwendung dieser Techniken fithrt moglicherweise nicht zu den gleichen Priifergebnissen.

Unterschiedliche Priifergebnisse konnen durch die Verwendung unterschiedlicher Techniken fiir die
Empfindlichkeitseinstellung entstehen.

— Technik 1: als Bezugsgrofde dient eine Abstand-Amplituden-Kurve (en: distance-amplitude curve, DAC)
fiir Querbohrungen von 3 mm Durchmesser.

— Technik 2: die Bezugsgrofen fiir Transversal- und Longitudinalwellen bei Anwendung der Abstand-
Verstarkungsgrofie-Methode (en: distance-gain-size, DGS) fiir Kreisscheibenreflektoren (en: disk-
shaped reflectors, D) sind in den Tabellen 3 bzw. 4 angegeben.

— Technik 3: als Bezugsgrofie dient eine Nut, die rechteckig sein und eine Tiefe von 1 mm sowie eine
Breite von 1 mm aufweisen muss. Diese Technik ist nur im Dickenbereich 8 mm <t <15 mm und nur
fir Einschallwinkel > 70° anwendbar.

— Technik 4: als Bezugsgrofie fiir die Tandempriifung dient ein rechtwinklig zur Priiffliche liegender
Kreisscheibenreflektor (Flachbodenloch) mit 6 mm Durchmesser (flir alle Wanddicken). Diese Technik

ist nur fir Einschallwinkel von 45° im Dickenbereich t > 40 mm anwendbar.

Die Lange der Querbohrungen und Nuten muss grofier sein als die Breite des Schallbiindels bei —20 dB.
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Tabelle 3 — Bezugsschwellen fiir die Zulassigkeitsgrenzen 2 und 3 fiir die Technik 2 bei der
Schrigeinschallung mit Transversalwellen

nominale Dicke des Grundwerkstoffs, t
Priifkopf-
Frequenz 8mm < t<15mm 15 mm < t< 40 mm 40 mm < t< 100 mm
MHz AL 2 AL3 AL 2 AL3 AL 2 AL3
2,0 bis 2,5 — — Dpsp = 2,5mm | Dygp=2,5mm | Dpcp = 3,0 mm | Dpgp = 3,0 mm
3,0 bis 5,0 | Dpgg = 1,5 mm | Dpgp = 1,5 mm | Dpgp = 2,0 mm | Dpygp = 2,0 mm | Dpyep = 3,0 mm | Dpep = 3,0 mm

Tabelle 4 — Bezugsschwellen fiir die Zuldssigkeitsgrenzen 2 und 3 fiir die Technik 2 bei der
Senkrecht-Priifung mit Longitudinalwellen

nominale Dicke des Grundwerkstoffs, t

Prifkopf-

Frequenz 8mm < t< 15mm 15mm < t< 40 mm 40 mm < t< 100 mm
MHz AL 2 AL 3 AL?2 AL 3 AL 2 AL 3

2,0 bis 2,5 — — Dpgp = 2,5mm | Dygp = 2,5 mm | Dpgg = 3,0 mm | Dpgp = 3,0 mm

3,0 bis 5,0 | Dpsg = 2,0 mm | Dpp = 2,0 mm | Dpgp = 2,0 mm | Dy = 2,0 mm | Dpep = 3,0 mm | Dpgp = 3,0 mm

11.3 Bewertungsschwellen

Alle Inhomogenititen, die die folgenden Bewertungsschwellen erreichen oder iiberschreiten, miissen
bewertet werden.

Die Bewertungsschwellen fiir die Techniken 1 bis 4 sind in ISO 11666:2018, Tabelle A.1 angegeben.

11.4 Transferkorrektur

Werden zur Festlegung der Bezugsschwellen getrennte Bezugskdrper verwendet, miissen an einer reprasen-
tativen Anzahl von Orten Messungen der Unterschiede der Schalliibertragung zwischen Priifgegenstand und
Bezugskorper durchgefiithrt werden. Geeignete Techniken dazu sind in ISO 16811 beschrieben.

Wenn diese Unterschiede kleiner als oder gleich 2 dB sind, ist keine Korrektur gefordert.

Wenn die Unterschiede grofier als 2 dB, aber kleiner als oder gleich 12 dB sind, miissen sie ausgeglichen
werden.

Wenn die Transferverluste 12 dB Uberschreiten, muss der Grund dafiir ermittelt und die Priifflichen miissen
gegebenenfalls erneut iiberarbeitet werden.

Falls es keine naheliegenden Erklarungen fiir die hohen Korrekturwerte gibt, muss die Schallschwachung an
verschiedenen Stellen des Priifgegenstandes bestimmt werden, und wo es starke Abweichungen gibt,
miissen Korrekturmafinahmen erwogen werden.

11.5 Signal-Rausch-Verhaltnis

Wahrend der Schweifsnahtpriifung muss der Storpegel mindestens 12 dB unter der Bewertungsschwelle

liegen; ausgenommen sind dabei vereinzelte Inhomogenitidten von der Oberfliche. Diese Forderung darf
gelockert werden, wenn es in der Spezifikation vorgesehen ist.
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12 Priifklassen

Die Qualitatsanforderungen an Schweifdverbindungen richten sich vor allem nach den verwendeten
Werkstoffen, dem Schweifdverfahren und den Betriebsbedingungen. Um allen Anforderungen gerecht zu
werden, legt dieses Dokument vier Priifklassen fest (A, B, C und D).

Von der Priifklasse A hin zur Priifklasse C wird eine erhohte Auffindwahrscheinlichkeit erreicht durch eine
erhohte Priifabdeckung, z.B. durch eine hoéhere Anzahl von Abtastungen, durch eine Oberflichen-
bearbeitung. Die Prifklasse D darf unter Anwendung einer schriftlichen Prifanweisung fiir besondere
Anwendungen vereinbart werden, wobei die allgemeinen Anforderungen dieses Dokuments berticksichtigt
werden missen.

Die Priifklassen beziehen sich allgemein auf die Bewertungsgruppen (z. B. ISO 5817). Die angemessene
Priifklasse kann in Normen zur Priifung von Schweifsverbindungen (z. B. ISO 17635), Produktnormen oder
anderen Dokumenten angegeben sein.

Bei der Anwendung von ISO 17635 werden die in Tabelle 5 angegebenen Priifklassen empfohlen.

Tabelle 5 — Empfohlene Priifklassen

Priifklasse Bewertungsgruppe nach ISO 5817
A C,D
B B
C zu vereinbaren
D besondere Anwendung

Die besonderen Anforderungen an die Priifklassen A bis C sind fiir verschiedene Verbindungsarten im
Anhang A aufgeflihrt. Die dargestellten Verbindungsarten stellen den Idealfall dar. Wenn die tatsachlichen
Schweifdbedingungen oder die Zuganglichkeit nicht genau mit diesen iibereinstimmen, muss die Priiftechnik
gedndert werden, um sowohl die allgemeinen Anforderungen dieses Dokuments als auch die der geforderten
Prifklasse zu erfiillen. In diesen Fallen muss eine schriftliche Priifanweisung erstellt werden.

13 Priiftechniken
13.1 Allgemeines

Die Ultraschallpriifungen miissen nach 1SO 16810 und den zusatzlichen Festlegungen in 13.2 bis 13.5
durchgefiihrt werden.

13.2 Manuelle Abtastung

Wahrend der Schrageinschallung (wie in Bild 2 dargestellt) muss der Priifkopf, bezogen auf die nominelle
Einschallrichtung, bis zu einem Winkel von etwa 10° leicht nach links und rechts geschwenkt werden.

13.3 Priifung auf senkrecht zur Priiffliche orientierte Unregelmifiigkeiten
Innenliegende flichige Unregelmafiigkeiten mit einer Orientierung senkrecht zur Priiffliche sind mit der
Schréageinschallung mit Einschwinger-Prifképfen schwer nachzuweisen. Fiir solche Unregelmafiigkeiten

sollten spezielle Priiftechniken ausgewdhlt werden, besonders fiir Schweifsndhte in dickwandigeren
Werkstoffen. Die Anwendung dieser Priiftechniken muss durch die Spezifikation festgelegt werden.
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13.4 Ortung von Inhomogenititen

Die Position aller Inhomogenitdaten muss in Bezug zu einem Koordinatensystem festgelegt werden, z. B. wie
in Bild 1 dargestellt. Dazu muss ein Punkt auf der Priiffliche als Bezugspunkt fiir die Messungen festgelegt
werden.

Wird die Priifung von mehr als einer Oberfliche aus durchgefiihrt, miissen auf jeder dieser Oberflichen
Bezugspunkte festgelegt werden. In diesem Fall muss darauf geachtet werden, dass eine raumliche
Beziehung zwischen allen verwendeten Bezugspunkten hergestellt wird, so dass die absolute Position aller

Inhomogenitdten von jedem dieser Bezugspunkte aus bestimmt werden kann.

Bei Umfangsnahten kann diese Forderung die Festlegung von inneren und dufderen Bezugspunkten vor dem
Schweifden erforderlich machen.

13.5 Bewertung von Inhomogenititen
13.5.1 Allgemeines

Alle relevanten Anzeigen iiber der Bewertungsschwelle miissen nach den Festlegungen in 13.5.2 bis 13.5.4
bewertet werden.

13.5.2 Maximale Echohohe

Die Echoh6he muss durch Priifkopfbewegung maximiert werden und bezogen auf die Bezugsschwelle
aufgezeichnet werden.

13.5.3 Linge der Inhomogenitit

Die Lange einer Inhomogenitat in Langs- oder in Querrichtung (I, I,) muss, falls moglich und nicht anders
vereinbart, mit der in der Norm fiir Zuldssigkeitsgrenzen festgelegten Technik bestimmt werden.

13.5.4 H6henausdehnung der Inhomogenitit

Die Hohenausdehnung einer Inhomogenitdt muss nur dann bestimmtwerden, wenn diesin der Spezifikation
gefordert wird.

13.5.5 Charakterisierung von Inhomogenititen

Wenn es in der Spezifikation festgelegtist, miissen Inhomogenitdten nach ISO 23279 charakterisiert werden.

14 Prifbericht
Der Priifbericht muss mindestens die folgenden Angaben umfassen:
a) Beschreibung des Priifgegenstandes:

1) Werkstoff und Produktform;

2) Mafe;

3) Position der gepriften Schweifinaht/Schweifdverbindung, Skizze zur geometrischen Konfiguration
(falls nétig);

4) Hinweis auf das Schweifdverfahren, die Spezifikation und die Warmebehandlung;

5) Fertigungszustand;
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