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Bewertung von
SchweilBnahtunregelmaRBigkeiten
(Aluminium)

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 mussen unter Beachtung der Vorgaben in DIN
EN 1090-3 Anhang K, Tabellen K.5 + K.6 festgelegt werden.
Unter Berucksichtigung dieser Vorgaben ergeben sich daraus folgende Einstufungen:

e Fur Beanspruchungskategorie SC1
@ Ausnutzungsklasse UR1 - Bewertungsgruppe D und erganzende Qualitatsanforderungen nach
EN 1090-3, Punkt 12.4.4.1
@ Ausnutzungsklasse UR2 - Bewertungsgruppe D und erganzende Qualitatsanforderungen nach
EN 1090-3, Punkt 12.4.4.1
@ Ausnutzungsklasse UR3 - Bewertungsgruppe C und erganzende Qualitatsanforderungen nach
EN 1090-3, Punkt 12.4.4.1

e Fur Beanspruchungskategorie SC2
@ Ausnutzungsklasse UR1 - Empfehlungen wie flr Bewertungsgruppe SC1
@ Ausnutzungsklasse UR2 - Entsprechend EN 1999-1-3, Anhang J und erganzender
Qualitatsanforderungen nach EN 1090-3, Punkt 12.4.4.2 und Anhang L
@ Ausnutzungsklasse UR3 - Entsprechend EN 1999-1-3, Anhang J und erganzender
Qualitatsanforderungen nach EN 1090-3, Punkt 12.4.4.2 und Anhang L

Die Einstufungsempfehlungen von Schweinahten der Beanspruchungskategorie SC2
(Ausnutzungsklassen UR1 + UR2) entsprechend EN 1090-3, Tabelle L.1 sind in Tabelle 3
zusammengefasst.

Grenzwerte nach ISO 10042

Die erganzenden Qualitatsanforderungen nach EN 1090-3, Punkt 12.4.4.1 und 12.4.4.2
wurden in die Bewertungstabelle nach ISO 10042 eingearbeitet und blau unterlegt.

Tabelle 1: Grenzewerte fur SchweilBnahtunregelmaRigkeiten

Benennung der Unregel- Grenzwerte fur
maBigkeit B K t UnregelmaBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ emerkungen [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D | C | B
1 OberflachenunregelmaRBigkeiten
Riss . . Nicht Nicht
(1.1/100) B 20,5/ Nichtzulassig zuldssig | zulassig
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Benennung der Unregel-

Grenzwerte flr

mussen die Bedingun-
gen flr die Einzelpore
eingehalten werden.

Ein zuldssiger Porenbereich
muss Ortlich begrenzt sein.
Die Maglichkeit, dass andere
Unregelmaligkeiten verdeckt
sind,
muss beachtet werden.
Wenn D kleiner als d,, oder d,,
ist, wobei der kleinere
Wert gilt, dann muss der
Durchmesser dAc der
Hillkurve um den
gesamten Porenbereich
gebildet werden mit
dy =dy +d,, +D.
Systematische Porennester
sind nicht zulassig.

d,,, dy,oderd,,
je nachdem was
zutrifft.

maBigkeit Bemerkunden t UnregelmaBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ 9 [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D C B
h < 0,4sbzw. 0,4 a| Nicht Nicht
| =0,4sbzw. 0,4 a|zulassig | zulassig
: = 0,5| Zusatzliche Anforderung gem. EN
(Efgljrfitoe‘lr)rlss h = Hohe oder Breite 1090-3, Tabelle 15:
' Endkraterriss in
Bewertungsgruppe D+ nicht
zulassig
Porositat, gleich- Zur Beurteilung der
mafig verteilt UnregelmafBigkeiten siehe |= 0,5 =2% <1% [=05%
(1.3/2012) Beispiele in Tabelle 2
1'e B
L T
od,
] :
11 - L
m_}," - .
Der gesamte Porenbereich
innerhalb eines Porennestes d, <25 mm bzw.
wird dargestellt durch eine Aoy < W
. Hiillkurve e
Porennest mit dem Durchmesserd,. |5 g5/ ¢ - Nicht | Nicht
=0, entspricht . .
(1.4 /2013) Fir die Poren in der Hiillkurve nEnep zulassig | zulassig
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Bewertung von SchweillnahtunregelmaRigkeiten (Aluminium)

Benennung der Unregel-

Grenzwerte fir

maBigkeit B K t UnregelmaRBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ emerkungen [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D C B

Porenzeile . - Nicht Nicht
(1.5 / 2014) - 20,5 Nichtzulassig | 15cig | zulassig
d=<02d=0,1

s bzw. | s bzw.

d=<03sbzw.03a 022 | 012

0,5-

3 |[d=0,4sbzw.0,4 a d=031d=02

. . . . s bzw. | s bzw.

Oberflachenpore GroRtmal einer einzelnen max. 3 mm 03a 02a
(1.6 /2017) Pore > 3 max. 1,5 max. 1

mm mm

Zusatzliche Anforderung gem. EN

1090-3, Tabelle 14:
Fiur Bewertungsgruppe C+ gilt der
Grenzwert nach Spalte B

Offener Endkraterlunker >0 h=04t h=02t Nicht

- =0,5 max. 1,5 -
(1.7 / 2015) max. 3 mm zulassig

mm
- N

Bindefehler _ o5 /n=01sbzw.01al Nicht | Nicht

(1.8 /401) ) ,ﬂ_..f = max. 3 mm zulassig | zulassig
Kurze UnregelmaRigkeiten,

aber keine systematischen ich

UnregelmaRBigkeiten ng;;
Ungeniigender — h<0,2s Nicht g

Wurzeleinbrand =] "t =05 max. 3 mm zulassig

(1.9/4021) | Zusatzliche Anforderung gem. EN

1090-3, Tabelle 15:
Fiir Bewertungsgruppe D+ nicht

verlangt.
5012 wird nicht als
systematische Unregel-
maRigkeit betrachtet.

zulassig
h=01t Nicht
1 h=< 0,2 t .
Durchlaufende ! h<01t zulassig
Einbrandkerbe : =
' aber max. 1 mm |max. 0,5 .
zulassig
mm
h=<01th=<0,1t
h=<0,2t
h=<01th=<0,1t
h=<0,2t aber aber
Nicht durchlaufende Ein- Weicher Ubergang wird aber max. 1,5 mm max.1l |max. 0:5
brandkerbe (1.10/5012) >3 mm mm

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13:
Fiir Bewertungsgruppe B+ nicht
zulassig
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Benennung der Unregel-

Grenzwerte flr

maBigkeit Bemerkunden t UnregelmaBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ 9 [mm] Bewertungsgruppen
1ISO 6520-1) D C B
h=15h=<15
mm+ | mm +
h= Lo min + 0.2 bl 0,156 | 0,1b
Zu groRe >0,5 ' max. 4 | max. 3
Nahtuberhohung, mm mm
Stumpfnaht’ (1.11/ 502) Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13:
Fiir Bewertungsgruppe B+ gilt h =
1,0 mm + 0,1 b, max. 4 mm
h=<15|h=<1,5
Zu grof3e mm+ | mm +
Nahtiiberhéhung, 205" = 1>M0*+ 9301 g15h | 0,1b
Kehlnaht' (1.12 / 503) ' max. 8 | max. 6
mm mm
Flr Prozesse mit dem
Nachweis von e 1
tieferem Einbrand nicht Kurze UnregelmaBigkeiten
anzuwenden
Zu kleine Kehlnahtdicke > 05
(1.13/5213) o h<02|h=0,1
h=<0,3a a a
max. 2 mm max. 1,5| max. 1
mm mm
Wurzeliiberhéhung” m & ! =05 h<5mm hmsm4 hmsm3
(1.14 / 504) ]

.. i Kurze , .
SchweiRgutiberlauf’ AT Nicht | Nicht
(1.15 / 506) o IS = 05 Unregelmabigkelten 2 assig | zulsssig

VAN =0,
Verlaufenes Schweilgut Weicher Ubergang wird Kurze UnregelmaBigkeiten
(1.16 /509) verlangt
h < 0,05
=0,5

Decklagenunterwdlbung - = h=02t h=0lt t
(1.16 / 511) = max. 2 mm max. 1| max.

' ' mm 0,05

mm
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Benennung der Unregel- Grenzwerte fur
maBigkeit B K t UnregelmaRBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ emerkungen [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D C B
Vorausgesetzt eine
ungleichschenklige
Naht wird nicht verlangt
UbermiRige N el
N h=<2 |h=15
Ungleichschenk- . 5 i >05 h=3mm+03a| mm+ | mm+
ligkeit bei Kehlnahten by N
(1.17/ 5213) ) S 0232 022
/1\. '}::‘)\"{l
/{
Kurze UnregelmaRigkeiten
Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13:
Wurzelriickfall Fur Bewertu:lﬂ;g;:lppe B+ nicht
(1.18 /515) P g
) Zusatzliche Anforderung gem. EN
Weicher Ubergang wird 1090-3, Tabelle 14:
verlangt Fiur Bewertungsgruppe C+ gilt der
| Grenzwert nach Spalte B
N h =005
_j, i 205 h<02th50,1t t
% ' max. 15 mm| Max- 1| max.
' o mm 0,05
SN - m
i Zusatzliche Anforderung gem. EN
Wurzelkerbe o ?
(1.18 / 5013) ) 1090-3, Tabelle 13: .
' Fir Bewertungsgruppe B+ nicht
zulassig

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 14:
Fiur Bewertungsgruppe C+ gilt der
Grenzwert nach Spalte B

2 Innere UnregelmaRBigkeiten

Riss Alle Arten von Rissen, Nicht INicht
ausgenommen Mikrorisse und |= 0,5 Nicht zulassig . .
(2.1/100) Kraterrisse zulassig |zulassig
Zulassigkeit ist
abhangig vom
L A . Typ des
Mikroriss” Ein Riss, der ubllf:herwelse nur . Grundwerkstoffes,
(2.2 / 1000) unter einem =05 Zulassig bei
’ Mikroskop sichtbar wird (50 x) .
Vorhandensein
besonderer
Rissanfalligkeit
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Benennung der Unregel-

Grenzwerte flr

Schlauchpore
(2.7 /2016)

maRigkeit Bemerkungen t UnregelmaBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ 9 [mm] Bewertungsgruppen
1ISO 6520-1) D C B
d=03|d=0,2
s bzw. | s bzw.
d=04sbzw.0,4a| 0,3a 0,2a
aber max. 6 mm aber aber
max. 5 | max. 4
>0,5 mm mm
Pore Zusatzliche Anforderung gem. EN
GréBmals einer einzelnen Pore 1090-3, Tabelle 13: Fir
(2.3/1011) B
ewertungs-
gruppe B+ giltd < 0,2 s bzw. 0,2 a
aber max. 4 mm
Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 14:
Fiur Bewertungsgruppe C+ gilt der
Grenzwert nach Spalte B
Die Beurteilung der
UnregelmaRBigkeiten
bezieht sich auf die =0,5 <6% <2% | =1%
Querschnittsflache.
Porositat, gleichmaBig Siehe Beispiele in Tabelle 2.
verteilt (2.4 /2012 i i -
Barz e D ST LR PETR PR
bezieht sich auf die projizierte |3 - 12 =10% =4% | =2%
. =15% =6% | =3%
Flache. 12-30 =20 % -8% | =49
Siehe Beispiele Tabelle 2. | > 30 - - -
d,=20|d, =15
d, < 25 mm bzw. mm mm
. ) ) bzw. bzw.
Porennest Bild + Bemerkungen siehe | o Oamax, = W, d, <|d,_ <
(2.5/2013) (1.4) = W W
p p
d,entspricht d,;, d,,oder d,, je
nachdem was zutrifft.
Porenzeile 0 IKu[zBe' ke Nicht zulissi
(2.6 / 2014) - = 0,5|Unrege mafig eiten icht zulassig
zulassig
I=0,3s|1=0,2s
bzw. 0,3|bzw. 0,2
l<0,4sbzw. 0,4 a a a
aber max. 6 mm aber aber
Gaskanal max. 4 | max. 3
(2.7 /2015) > 0,5 mm_| _mm

Bei Beanspruchungskategorie SC1
gelten entspr. EN 1090-3, Tabelle
L.4 die Grenzwerte
nur, wenn die SchweiBnahtlange
> 25 mm betragt. Bei kiirzeren
Nahtlangen
sind die UnregelmaBigkeiten nicht
erlaubt.
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Bewertung von SchweillnahtunregelmaRigkeiten (Aluminium)

Benennung der Unregel-
maBigkeit

(Nr. n. 1SO 10042/
ISO 6520-1)

Bemerkungen

[mm]

Grenzwerte fur
UnregelmaRBigkeiten bei
Bewertungsgruppen

D . C B

Oxideinschluss
(2.8 /303)

Wenn verschiedene
Oxideinschlisse
I, 15, 15 ... 1, in einem
Querschnitt
vorliegen, werden sie addiert:
I=L+L+1..+1,

Kurze UnregelmaRigkeiten

I=05s|l=0,2s
bzw. 0,5|bzw. 0,2
a a
max. 5 | max. 3
mm mm

| <sbzw. a
max. 10 mm

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13:
Fiir Bewertungsgruppe B+ nicht
zulassig

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 14:
Fiur Bewertungsgruppe C+ gilt der
Grenzwert nach Spalte B

Wolframeinschluss
(2.9/3041)

I=<0,3s|l=0,2s
bzw. 0,3|bzw. 0,2
a a
aber aber
max. 4 | max. 3
mm mm

|<0,4sbzw. 0,4 a
aber max. 6 mm

Bei Beanspruchungskategorie SC1
gelten entspr. EN 1090-3, Tabelle
K.5 die Grenzwerte
nur, wenn die SchweiRnahtlange
> 25 mm betragt. Bei kiirzeren
Nahtlangen
sind die UnregelmaBigkeiten nicht

erlaubt.

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13: Fur
Bewertungs-
gruppe B+ gilt |l = 0,15 s bzw. 0,15

a aber max. 2 mm

Bindefehler
(2.10/401)

.

Kurze
UnregelmaRigkeiten
zuldssig
h=<0,3sbzw.0,3a
aber max. 3 mm

Nicht
zulassig

Nicht
zulassig
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Benennung der Unregel- Grenzwerte fur
maBigkeit B K t UnregelmaBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ emerkungen [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D C B
N Kurze UnregelmaRigkeiten,
£y : aber keine systematischen
VoA UnregelmaBigkeiten
h Nicht
. h < 0,2 |zulassig
Ungenligende L h<04s s
DurchschweiBung =05 max. 3 mm max. 2
(2.11/402) mm
Zusatzliche Anforderung gem. EN
= 1090-3, Tabelle 14:
A C~ Fur Bewertungsgruppe C+ nicht
== zuldssig
Kurze UnregelmaRigkeiten
Ungenligende
DurchschweilBung >0,5 h=02|h=0,1
bei Kehlnahten (2.12/-) h=03a a a
Vs max. 2 mm max. 1,5/ max. 1
: mm mm
3 UnregelmaBigkeiten in der SchweiBnahtgeometrie
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Bewertung von SchweillnahtunregelmaRigkeiten (Aluminium)

Benennung der Unregel-

Grenzwerte fir

Umfangsschweillnahte

maBigkeit Bemerkunaen t UnregelmaRBigkeiten bei
(Nr. n. 1SO 10042/ 9 [mm] Bewertungsgruppen
1ISO 6520-1) D C B
Die Grenzwerte beziehen sich
auf die
Abweichungen von der
einwandfreien
Lage. Wenn nicht anderweitig
festgelegt,
ist die einwandfreie Lage
gege-
ben, wenn die Mittellinien
Ubereinstimmen.
t bezieht sich auf die
; ; h=03th=0,2t
geringere Dicke. ) > 05 h<04t max. 4 | max. 2
{ max. 8 mm mm mm
B AAYNE
]
Kantenversatz
(3.1/507)
Bleche und
Langsschweillnahte
h<04t h=03th=0,2t
max. 10 mm max. 6 | max. 4
mm mm

Zusatzliche Anforderung gem. EN
1090-3, Tabelle 13:

Fiir Bewertungsgruppe B+ gilt fir
Kantenversatz an
LangsschweiBnahten h < 0,1t
aber max. 1,5 mm
fiir Kantenversatz an
UmfangschweiBnahten h < 0,1t
aber max. 2 mm

Schlechte Passung bei
Kehlnahten (3.2 /617)

Ein Spalt zwischen den Teilen,
die
verbunden werden.

G
>
Spalte, die den zuladssigen
Grenzwert
Uberschreiten, dirfen in
besonderen Fallen
durch eine VergroRerung der

Kehlnahtdicke ausgeglichen
werden.

h=05|h=<05
mm+ | mm +
h=1l1mm+0,2a 0,15 a 0.1a
max. 5 mm
max. 4 | max. 3
mm mm

Fur SchweiBnahte der
Beanspruchungskategorie SC1,
Ausnutzungsklasse UR3
(Bewertungsgruppe C)
gilt nach EN 1090-3 der Zusatz,
dass der Spalt durch
eine entsprechend groRere
Nahtdicke kompensiert werden
muss
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Benennung der Unregel- Grenzwerte fur
maBigkeit t UnregelmaBigkeiten bei

(Nr. n. 1SO 10042/ Bemerkungen [mm] Bewertungsgruppen
ISO 6520-1) D | C | B
4 MehrfachunregelmaBigkeiten

Die Summe der zulassigen Einzel-
Unregelmaligkeiten darf
in keinem Querschnitt groBer sein als:
0,3t 02t
0,4tbzw.0,4a |bzw.0,3|bzw. 0,2
a a

Zusatzl. gilt nach EN 1090-3,
20,5 Tabelle 12 fiir SchweiRnahte
der Beanspruchungsgruppe SC1:
Die Summe der
UnregelmaBigkeiten
muss den Kriterien fur , kurze
UnregelmaBigkeiten” geniigen

Zusatzlich gilt nach EN 1090-3,
Tabelle 13 + 14 fiir Bewertungs-
gruppe B+ und C+ sind
MehrfachunregelmaBigkeiten
nicht zulassig

MehrfachunrelgmaRigkeiten
im Querschnitt (4.1 /-)

" Gilt nicht in Beanspruchungskategorie SC1

Porositats-Vergleichsmuster

Tabelle 2: Vergleichsmuster fur Porositatsanteile in %

" . ® = e P 3 e ® »
: .t " . v, .t w
o -.." ; I " ot s ' s,
. : L el T G Ate = L S
Porositat — 0,5% Porostat - 1% Porostat -2 % Porositat 3 % Porositat 4 %
Sy i A TR L ] AT m e . T T el T Cad -
$oe “.. . pe o H é .-_-':%'1 e - i Fs - "'{“:_-"'E LT -T: ) P N f."" _-'}": .,-u,.‘ HR - X _‘.;
T R uiaffe LS Tel ottt el . L. o |k Ty SRCE T L o
a ot g TatTW P2 SR JJ =, wrrdy e ST el e T Bo o 2, l--f."',"-" .
*p ta 2= (L CPLIE. S I S S A L I B I e YL 2 + I o Wkl L NS
Porositat 6 % Porositat 8% Porostat 10 % Porpsitat 15 % Porositat 20 %

Bewertungsgruppen in Kategorie SC2
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Bewertung von SchweillnahtunregelmaRigkeiten (Aluminium)

bersicht zur Festlegung der Anforderungen an Schweifinihte fiir Bauteile und
Tragwerke in SC2

Kerbfall/

‘Anforderungen an Qualitat und Ausfuhrung

nach
[EN 1999-1-3:2007]

fur

!
Oberflache und
Nahtgeometrie nach

1999-1-3

g

Erganzende Anforderungen
nach EN 1999-1-3, die in den
Ausfahrungsunteriagen
festzulegen sind

31

32

Einbrandkerben mit weichem
Ubergang ausschieifen

Ubergangsradius parallel zur
Spannungsrichtung schleifen;
Nahtenden voll ausschleifen

— ohne Unterbre
durchechweien

Aulamalenges:hwelme Nahte
ung

Durchlaufende
SchweiBbadsicherung;
Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht durfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
ibersteigen

Geomelrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht drfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
ibersteigen

Geometrische Diskontinui-
taten in Langsrichtung der
Naht durfen nicht mehr als
1/10 der Blechdicke betragen
oder die Neigung von 1:4
abersteigen

56

57

B+

Waurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
entfemen und in

Spannungsrichtung
blecheben schieifen.

c+

Waurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschiieiend entfemen und in
Spannungsrichtung
blecheben schieifen.

B+

Waurzel ausschleifen; An i
Auslaufbleche verwend
anchlictend enflomen und n
Spannungsrichtung

blecheben schleifen; Naht-
abergangswinkel > 150°.

Die Forderung nach "> 150>
kann normalerweise nur bei
Blechdicken aber 10 mm
Dicke eingehalten werden

B+

Cund C+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,

blecheben schleifen

c+

Waurzel ausschleifen; An- und
Auslaufbleche verwenden,
anschlieiend entfemnen und in
Spannungsrichtung
blecheben schieifen.

c+

An- und Auslaufbleche ver-

entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen

c+

An-und Auslaufbleche
verwenden, anschliefend

entfernen und in Spannungs-
ichtung blecheben schleifen

B+

Wurzel ausschleifen; An- und
Auslaubleche verwenden,

blecheben schleifen; Naht-
abergangswinkel > 150°

Die Forderung nach

*2150° kann normalerweise
nur bei Blechdicken Gber

10 mm Dicke eingehatten
werden.

[+

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieend ent-
femnen und in Spannungs-
tichtung blecheben schieifen

c+

An-und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieiend ent-
femen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen

An- und Auslaufbleche ver-
e s e il
femen und in Spani

Tiehtung blecheben schifen
Nicht voll durchgeschweitte
Nahte sind fiir vorwiegend
ermidungsbeanspruchte
Verbindungen nicht erlaubt.

B+

An- und Auslaufbleche ver-

wenden, anschiiefiend ent-
 in Spannungs-

fichtung blecheben schleifen.

c+

An-und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend

entfernen und in Spannungs-
richtung blecheben schleifen

c+

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend ent-
femen und in Spannungs-
fichtung blecheben schieifen

c+

An- und Auslaufbleche ver-
wenden, anschlieRend ent-
fenen und in Spannungs-
fichtung blecheben schieifen

94

c+

95

o

c+

96

c+

B+

Wurzel ausschleifen.
An-und Auslaufbleche ver-

richtung blecheben sehieien

B+

An-und Auslaufbleche ver-

richtung blecheben sehieien

B+

Waurzel ausschleifen.
An-und Auslaufbleche ver-
wenden, anschiieend ent-
fernen und in Spannungs-
richtung blecheben schieifen
Nahtwinkel = 150°

Die Forderung nach

"2 150°" kann normalerweise
nur bei Blechdicken tber

10 mm Dicke eingehalten
werden

An-und Auslaufbleche ver-

richtung blecheben schleifen

131

132

o

Lasche rundum anschweifien

133

134

c+

135

olo|o|o|o

Platte rundum anschweiten
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Abnahmekriterien fur UT-Prufung
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Nachfolgende Tabelle enthalt die in EN 1090-3 Punkt 12.4.5 zusammengestellten Abnahmekriterien
fur die Ultraschallprifung von Schweillnahten.

Fehlerart EXC 2 EXC 3 und EXC 4
wenn Echokurve die Referenzkurve Uberschreitet
Risse nicht annehmbar, unabhangig von Echohdhe
P nvollstindiger Durchbrach | 100 mm Schweignantiange | Micht annehmbar
Porositat falls Porositat andere Fehler abdecken kdnnte, ist nachzubessern
Oxide oder andere Einschlusse Lange max. 2 t max. 25 mm nicht annehmbar
t = Dicke

Als Fehlerlange wird der Abstand zwischen den Punkten bezeichnet, an denen das Echo ansteigt oder 50% DAC

Uberschreitet (bei Fehlern, die groRer als Trager sind). Flr Fehler, die kleiner als der Trager sind, darf die Technik

der maximalen Amplitude angewandt werden.

Bei langlichen Fehlern auf der Linie, deren Zwischenabstand geringer als die Lange der langsten Anzeige ist, sind

Fehler als ein kontinuierlicher Fehler zu bewerten.

ANMERKUNG: Bei Ausfiihrung der Ultraschallpriifung auf nur einer Seite der Schweinaht und nur einer zuganglichen
Flache, verringert sich die annehmbare Echohdhe von 100% auf 50%
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