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Nationales Vorwort

Das Dokument prEN ISO 19675:2024 wurde vom Technischen Komitee ISO/IIW ,International Institute of Wel-
ding, Commission V“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 138, ,Zerstorungsfreie Prii-
fung" erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

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

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

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

ISO 5577 siehe DINENISO 5577
ISO 2400 siehe DIN ENISO 2400
ISO 13588 siehe DIN ENISO 13588
[SO 18563-3 siehe DIN ENISO 18563-3

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)
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Ultraschall-Priifausriistung mit phasengesteuerten Arrays — Teil 3: Vollstdndige Priifsysteme
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN IS0 19675:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/IIW, International Institute
of Welding, Commission V, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 138, ,Zerstorungsfreie
Priifung” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur ersten parallelen Umfrage vorgelegt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-

bar.
Anerkennungsnotiz

Der Text von 1SO 19675:2017 wurde von CEN als prEN ISO 19675:2024 ohne irgendeine Abanderung geneh-
migt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen 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. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen 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-Directives, Teil 1, beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Directives, Teil 2, erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. 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.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee [SO/IIW, International Institute of Welding, Commission V,
erarbeitet.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieses Dokuments sollten schriftlich an das ISO-Zentralsekreta-
riat gerichtet werden, welches die Anfrage an das [IW-Sekretariat weiterleitet.
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1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument legt Anforderungen an die Maf3e, den Werkstoff und die Herstellung eines Stahlblocks fiir

die Kalibrierung von Ultraschallpriifgeraten fest, die bei der Ultraschallpriifung mit der Phased-Array-Technik
verwendet werden.

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

IS0 5577, Non-destructive testing — Ultrasonic testing — Vocabulary

EN 16018, Zerstérungsfreie Priifung — Terminologie — Begriffe der Ultraschallpriifung mit phasengesteuerten
Arrays

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte
Baustdhle

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 5577 und EN 16018.

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

— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp

4 Abkiirzungen

ACG (en: angle-corrected gain) winkelkorrigierte Verstarkung

FSH (en: full-screen height) volle Bildschirmhohe

HF (RF, en: radio frequency) Hochfrequenz

SDH (en: side-drilled hole) Querbohrung

SNR (en signal- to-noise ratio) Signal-Rausch-Verhaltnis

TCG (en: time-corrected gain) zeitabhdngige Verstarkungskompensation

5 Herstellung
5.1 Stahl

Die Kalibrierkorper miissen aus der Stahlsorte S355J0 nach EN 10025-2 oder aus gleichwertigem Stahl herge-
stellt werden.

5.2 Vorbearbeitung und Warmebehandlung
5.2.1 Rohblécke

Die Rohbldcke miissen vor der Warmebehandlung auf ein Maf3 von 320 mm x 120 mm x 30 mm vorbearbeitet
werden.
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5.2.2 Wirmebehandlung

Die Warmebehandlung muss bestehen aus:

1) Austenitisierung bei 920 °C fiir 30 min;

2) schnelles Abkiihlen (Abschrecken) in Wasser;

3) Anlassen durch Erhitzen auf 650 °C fiir 3 h;

4) Abkiihlen in unbewegter Luft.

5.2.3 Uberpriifung vor der Endbearbeitung

Es wird empfohlen, den Block auf die folgenden Mafe vorzubearbeiten: 305 mm x 101 mm x 26,5 mm.

Alle Aufsenflachen miissen vorbearbeitet werden bis zu einem Rauhigkeitswert von hochstens 1,6 um R,.

Der vorbearbeitete Block muss den folgenden Anforderungen gentigen.

a) Er muss frei von inneren Inhomogenititen sein. Dazu muss nach der Warmebehandlung eine Ultraschall-
priifung mit einem Longitudinalwellen-Senkrechtpriifkopf mit einer Nennmittenfrequenz von mindestens
10 MHz und Maf3en des Wandlers von 10 mm bis 15 mm durchgefiihrt werden. Der Block muss an allen
vier Langsseiten gepriift werden, um das gesamte Volumen abzudecken. Wenn der Priifkopf auf der grof2-
ten Flache des Kalibrierkorpers positioniert ist, muss die Verstirkung des Gerats so eingestellt werden,
dass ein Gefiigerauschen von 10 % der vollen Bildschirmhdhe erreicht wird. Kein Echo darf eine Ampli-
tude haben, die grofder ist als die des Gefiigerauschens.

b) Er muss fiir Transversal- und Longitudinalwellen isotrop sein, nachgewiesen durch Geschwindigkeitsmes-
sungen nach AnhangA (siehe A.3). Die Priifkopfe miissen etwa in der Mitte von jeder der drei Flachen
angeordnet sein.

c) Er muss eine geringe Schallschwachung aufweisen.

ANMERKUNG  Es kann sein, dass absolute Messungen der Schwachung schwierig zu erhalten sind, da die Echoampli-

tuden von vielen Faktoren abhangen. Die Bedeutung der Schwachung kann durch einfache qualitative Priifungen abge-

schatzt werden. Relative Schwachungsmessungen konnen durch Untersuchung des exponentiellen Abklingens mehrerer

Riickwandreflexionen durchgefiihrt werden [eine zufriedenstellende Schwéachung wird im Allgemeinen durch die Beob-

achtung von mindestens vier Echos iiber 25 % der FSH nachgewiesen, wenn ein Priifkopf nach 5.2.3 a) verwendet wird].
Siehe Bild 1.
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I Anfangsimpuls
1, 2,3, 4... N mehrfache Riickwandechos

Bild 1 — Zulassige Schallschwichung
5.3 Endbearbeitung
5.3.1 Mafie und Oberflichenbeschaffenheit
Die Maf3e und Grenzabmafie des Phased-Array-Kalibrierkorpers miissen nach Anhang A (siehe A.2) bestimmt
und aufgezeichnet werden und miissen Bild 2 entsprechen. Alle Aufsenflachen miissen auf einen Rauhigkeits-
wert von hochstens 0,8 um R, bearbeitet werden.
5.3.2 Referenzmarkierungen
Auf dem Kalibrierkorper miissen dauerhafte Referenzmarkierungen nach Bild 3 und Tabelle 1 eingraviert sein.
Die Referenzmarkierungen miissen gleichmafiig sein und diirfen nicht zu tief sein (hochstens etwa 0,1 mm) und
sie durfen nicht durch ein Metallverformungsverfahren erzeugt worden sein. Stanzen darf nicht angewendet
werden. Atzen oder Lasergravieren sind die bevorzugten Kennzeichnungsverfahren.

5.3.3 Uberpriifungen der Geschwindigkeit

Die Geschwindigkeiten der Longitudinal- und Transversalwellen miissen nach Anhang A (siehe A.3) bestimmt
und aufgezeichnet werden.

6 Kennzeichnung

Der Kalibrierkérper muss in dem in Bild 2 c) dargestellten Bereich dauerhaft mit folgenden Angaben gekenn-
zeichnet sein:

a) Verweisung auf dieses Dokument (d.h. IS0 19675:2016);
b) Seriennummer und das Warenzeichen des Herstellers;

c) Stahlsorte, die fiir die Herstellung des Kalibrierkdrpers verwendet wurde.
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Grenzabmaf3e:

Reflektortoleranz nach Tabelle, Gesamttoleranz der Kalibrierkorpermafde +0,1 mm.

Alle Grate miissen entfernt werden, alle Kanten miissen gebrochen werden, keine scharfen Ecken. Alle
Oberflachen miissen gefrast werden, Oberflachenbeschaffenheit, ganzflachig R, < 0,8 pm.

Bearbeitungstoleranzen fiir Reflektoren und Kennzeichnungen

a) Lochdurchmesser: 0,2 mm c) zentrale Position der Bezugsreflektoren: +0,1 mm

b) alle zugehorigen Winkel: +1° d) Winkelkennzeichnung und Indexmarkerldngen: +0,4 mm

Bild 2 — Maf3e und Grenzabmafie des Kalibrierkérpers
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d) Detail C

ANMERKUNG  Hinsichtlich der Mafe siehe Tabelle 1.

Bild 3 — Referenzmarkierungen — Mafde und Positionen
7 Konformititserklarung
Der Hersteller muss fiir jeden Kalibrierkorper eine Konformitatserklarung ausstellen, die Folgendes enthilt.
a) Erklarung, dass der Kalibrierkorper mit diesem Dokument iibereinstimmt;
b) die wichtigsten geometrischen Mafie des Kalibrierkorpers und die gemessenen Bohrlochdurchmesser;
c) Ergebnisse der Schwachungsmessungen nach 5.2.3;

d) Ergebnisse aller Geschwindigkeitsmessungen nach Anhang A (siehe A.3).

8 Mogliche Anderungen am Phased-Array-Kalibrierkérper

Kalibrierkorper mit einer Dicke von mehr als 25 mm sind zulassig, um Prifkopfe mit grofderen aktiven Aper-
turen aufnehmen zu kénnen.

Tabelle 1 — Abstande der Eindriicke

Abstand | Abstand vom Eindruck Eindruck Abstand | Abstand vom | Eindruck Eindruck
(@) Bezugspunkt mit Be- ohne (b) Bezugspunkt mit Be- ohne Be-
WA schriftung | Beschriftung ~B“ schriftung | schriftung
mm mm Grad Grad mm mm Grad Grad
12,6 162,4 40 23,1 151,9 30
13,5 161,5 42 24,0 151,0 31
14,5 160,5 44 25,0 150,0 32
15,5 159,5 46 26,0 149,0 33
16,7 158,3 48 27,0 148,0 34
17,9 157,1 50 28,0 147,0 35
19,2 155,8 52 29,1 1459 36
20,6 154,4 54 30,1 144,9 37
22,2 152,8 56 31,3 143,7 38
24,0 151,0 58 32,4 142,6 39
26,0 149,0 60 33,6 141,4 40
28,2 146,8 62 34,8 140,2 41
30,8 144,2 64 36,0 139,0 42
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