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Bewertung von
OberflachenunregelmaRBigkeiten von
Schweiflnahten

nach EN I1SO 5817, EN 1090-2 fur Ausfuhrungsklasse EXC 1 und EXC 2

Legende zur Tabelle
= dlnnste Blechdicke
D |= Durchmesser einer Pore
a |= a-Mal’ bei Kehlnahten bzw. s-Mals bei Stumpfnahten
kU|= kurze UnregelmaRigkeit
U |= Uberhéhung

+

b |= Breite
alle MaRRe in [mm]
(Ordnungszahl nach ISO ¢ Grenzwert fur EXC1 Grenzwert fir EXC2
6520-1) (Bewertungsgruppe D) (Bewertungsgruppe C)

Riss (100) 025 nicht zulassig nicht zulassig
Endkraterriss (104) 025 nicht zulassig nicht zulassig

0,5 D=<03.a nicht zulssig
Oberflachenpore (2017) bis 3

>3 D = 0,3.a (max. 3 mm) D =0,2.a (max. 2 mm)

0,5 , .

o Tiefe < 0,2.t Tiefe < 0,2.t
offener Endkraterlunker (2025) |bis 3 lefe <0, lefe < 0,

> 3| Tiefe =0,2.t (max. 2 mm) Tiefe = 0,2.t (max. 2 mm)
Bindefehler aufer = nicht zulassi nicht zulassi
Mikrobindefehler (401) 0,5 9 g
ungenugender Wurzeleinbrand = - . _
(4021) 0.5 kU: Tiefe < 0,2.t (max. 2 mm) nicht zulassig
durchlaufende und nicht 0,5 KU: Tiefe < 0.2.t KU: Tiefe < 0.2.t
durchlaufende bis 3 ' - ' -
Einbrandkerbe (5011 und 5012) | > 3| Tiefe < 0,2.t (max. 1 mm) Tiefe < 0,2.t (max. 1 mm)
Wurzelkerbe (5013) 0.5 Tiefe < 0,2 mm + 0,1.t kU: Tiefe < 0,1.t
(nur bei weichem Ubergang bis 3
zulassig) > 3 | kU: Tiefe < 0,2.t (max. 2 mm) | kU: Tiefe < 0,1.t (max. 1 mm)
z‘ijng:o'ge Nahtuberhohung bei | |y = 1 mm +0,25.b (max. 10 | U <1 mm + 0,15.b (max. 7
Stumpfnaht (502) 0.5 mm) mm)
ZliJng:oBe Nahtuberhchung bei > U<1mm+ 0,25.b (max.5 U<1lmm+ 0,15.b (max. 4
Kehinaht (503) 0.5 mm) mm)
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(Ordnungszahl nach ISO

Grenzwert fiir EXC1

Grenzwert fiir EXC2

6520-1) t (Bewertungsgruppe D) (Bewertungsgruppe C)
0,5
! U=s1l + 0,6.b U=l +0,3.b
zu groBe Wurzellberhéhung bis 3 =5 mm == mm
4
(504) >3 |U=<1mm+ 1l.b(max.5 mm) Us=1mm :;w?])Gb (max. 4
, . > Uberlauf in der Draufsicht < | Uberlauf in der Draufsicht <
Schweilguttberlauf (506) 0.5 0.2.b 0.2.b
verlaufenes Schweifgut (509) | 0,5 kU: Unterwélb 0.25.t kU: Unterwdlb 01t
Decklagenunterwblbung (511) bis 3 : Unterwélbung =< 0,25. : Unterwélbung < 0,1.
(nur bei weichem Ubergang 3| kU:Unterwdlbung = 0,251 kU: Unterwélbung <
zulassig) (max. 2 mm) 0,1.t (max. 1 mm)
Durchbrand (510) 025 nicht zulassig nicht zulassig
ungewunschte Asymmetrie der | = | Differenz der Schenkellangen | Differenz der Schenkelldngen
Kehlnaht (512) 0,5 =2mm+0,2.a =2mm+0,15.a
Wurzelr_UckfaII (51§) (.)’5 Tiefe = 0,2mm + 0,1.t kU: Tiefe < 0,1.t
(nur bei weichem Ubergang bis 3
zulassig) > 3 | kU: Tiefe < 0,2.t (max. 2 mm) | kU: Tiefe < 0,1.t (max. 1 mm)
Wurzelporositat (516) 025 ortlich zulassig nicht zulassig
Ansatzfehler (517) 025 zulassig nicht zulassig
0,5 kU: Differenz zum a-MaR .
bis 3 <02mm+0,1.a kU: Differenz zu a = 0,2 mm
kleine Kehlnahtdicke (521 - Di -
2u kleine Kehlnahtdicke (5213) kU: Differenz zum a-Maf kU: Differenzzua < 0,3 mm +
>3 <0,3mm + 0,1.a (max. 2
0,1.a (max. 1 mm)
mm)
. = . . Differenzzua <1 mm + 0,2.a
zu grol3e Kehlnahtdicke (5214) 0.5 zulassig (max. 4 mm)
. = bei Beibehaltung der bei Beibehaltung der
Zundstelle (601) 0,5 Eigenschaften Eigenschaften
SchweilSspritzer (602) 025 je nach Werkstoff und Korrosionsschutz

schweissen, rw, zfp, 1090, Stahl
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