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Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys
(beam welding excluded) - Quality levels for imperfections (ISO
5817:2003/Cor.1:2006)

Soudage - Assemblages en acier, nickel, SchweilRen - Schmelzschweil3verbindungen
titane et leurs alliages soudés par fusion an Stahl, Nickel, Titan und deren
(soudage par faisceau haute énergie exclu) Legierungen (ohne Strahlschweil3en) -
- Niveaux de qualité par rapport aux Bewertungsgruppen von
défauts (ISO 5817:2003/Cor.1:2006) UnregelmaRigkeiten (1ISO

5817:2003/Cor.1:2006)

This corrigendum becomes effective on 12 April 2006 for incorporation in the three official language
versions of the EN.

Ce corrigendum prendra effet le 12 avril 2006 pourincorporation dans les trois versions linguistiques
officielles de la EN.

Die Berichtigung tritt am 12.April 2006 zur Einarbeitung in die drei offiziellen Sprachfassungen der EN
in Kraft.
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English version
Endorsement Notice

The text of ISO 5817:2003/Cor.1:2006 has been approved by CEN as EN ISO
5817:2003/AC:2006 without any modifications.

Version francgaise
Notice d’entérinement

Le texte de I'ISO 5817:2003/Cor.1:2006 a été approuve par le CEN comme EN ISO
5817:2003/AC:2006 sans aucune modification.

Deutsche Fassung

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 5817:2003/Cor.1:2006 wurde vom CEN als EN ISO 5817:2003/AC:2006
ohne irgendeine Abanderung genehmigt.

Einleitung
3. Absatz, 2. Satz: Ersetze "werkstattgeschweilten" durch "geschweifldten".

3. Absatz, vorletzter Satz: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

4. Absatz, 2. Satz: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

4. Absatz, 3. Satz: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

9. Absatz uberarbeitet: Die Verfahren zum Nachweis von Unregelmafigkeiten sind nicht
Gegenstand dieser Internationalen Norm. Jedoch enthalt ISO 17635 Informationen Uber
Wechselwirkungen zwischen den Bewertungsgruppen und den Zulassigkeitsgrenzen fir

verschiedene zerstorungsfreie Prifverfahren.

11. Absatz Uberarbeitet: Die angegebenen Werte flir UnregelmaRigkeiten von Schweil3nahten
beriicksichtigen ibliche SchweilRpraxis. Anforderungen fir kleinere (strengere) Werte wie in
Bewertungsgruppe B angegeben kénnen zusatzliche Fertigungsprozesse verlangen, z. B.
Glatten mit dem WIG-Prozess, Schleifen.

Anwendungsbereich

Erganze nach dem ersten Absatz: Sie behandelt voll durchgeschweil3te Stumpfndhte und alle
Arten von Kehlnahten. Die Grundsatze dieser Norm dirfen auch fur teilweise durchgeschweifllte
Stumpfnahte angewendet werden.

Abschnitt 2

Erganze: ISO 13919-1, Welding — Electron and laser beam welded joints — Guidance on
quality levels for imperfections — Part 1: Steel

Streiche jeweils die Angabe des Ausgabejahres von ISO 2553 und ISO 4063.
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Abschnitt 3

31

Bewertungsgruppe

Beschreibung der Qualitdt einer Schweillung auf der Basis von Art, Grofle und Anzahl
ausgesuchter Unregelmafigkeiten

3.3

kurze UnregelméRigkeiten

UnregelmaBigkeiten werden als kurze UnregelméRigkeiten betrachtet, wenn _bei
Schweillndhten, die 100 mm_oder ldnger sind, in einem Abschnitt von 100mm, der die
meisten _UnregelmaBigkeiten beinhaltet, die Gesamtlange der UnregelméaRigkeiten 25 mm
nicht Gberschreitet;

Wenn die Schweillnaht kirzer als 100 mm lang ist, werden Unregelmaligkeiten als kurze
UnregelmalRigkeiten betrachtet, wenn die Lange der UnregelmaRigkeit 25 % der Lange der
Schweil3naht nicht Uiberschreitet

3.4

systematische UnregelméaBigkeit

UnregelmaRigkeiten, die sich in regelmafligen Abstdnden in der Schweil3naht Uber die
untersuchte Schweillnahtldange wiederholen; dabei liegen die Abmessungen der einzelnen
UnregelmaRigkeiten innerhalb der Zuldssigkeitsgrenzen

3.5

projizierte Flache

Flache, auf der ;dien tber das [Volumen der  betrachteten ¢ Schweillnaht verteilten
Unregelmafigkeiten zweidimensional abgebildet werden

ANMERKUNG Im Gegensatz zu der Querschnittsflache ist bei der radiografischen Abbildung das
Auftreten von UnregelmaRigkeiten abhangig von der Dicke der Schweilinaht (siehe Bild 1).

Bild 1 ist durch das'folgende Bild'zu’ersetzen:
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Abschnitt 4:

Ergénze:

A Poren umgebende Flache;
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d Durchmesser einer Gaspore;

QA Durchmesser der Poren umgebenden Flache;

Wp Breite der Schweil3naht oder Breite bzw. Hohe bei einer Querschnittsflache;
Abschnitt 5

Streiche 1. Absatz, 2. Satz.

Andere 2. Absatz wie folgt: ,Sollte fir den Nachweis von UnregelméaRigkeiten die
mikroskopische Untersuchung eingesetzt werden, so sind nur die UnregelmaRigkeiten zu
berlicksichtigen, die mit hdchstens zehnfacher VergréRerung nachgewiesen werden kénnen.*

Streiche den Absatzwechsel zwischen 2. und 3. Absatz und andere 3. Absatz wie folgt:
~Ausgenommen davon sind Mikro-Bindefehler (siehe Tabelle 1, 1.5) und Mikrorisse (siehe
Tabelle 1, 2.2)"

Andere 5. Absatz: ,Eine SchweilRnaht sollte iblicherweise getrennt nach jeder
UnregelmaRigkeit bewertet werden (siehe Tabelle 1, 1.1 bis 3.2)*

Andere 6. Absatz: ,Treten in einem Nahtquerschnitt verschiedene Arten von
UnregelmaRigkeiten auf, ist eine besondere Beurteilung notwendig (siehe
MehrfachunregelmaRigkeiten in Tabelle 1, 4.1).”

Tabelle 1, 2. Spalte, Uberschrift: "Ordnungs-Nr, nach 1SO 6520-1:1998"

Tabelle 1, 1.4, andere Bild wie folgt:

Tabelle 1, 1.12, 2. Zeile: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

Tabelle 1, 1.14: Ersetze "unvollstandig geflllte Wurzel" durch "Decklagenunterwdlbung"

Tabelle 1, 1.16: ,In Fallen, bei denen eine unsymmetrische Kehlnaht nicht festgelegt worden
ist.”

Tabelle 1, 2.8: Ersetze zweimal ,h/* durch ,h oder [“.

Tabelle 1, 2.8, andere Bild wie folgt:

I

Tabelle 1, 2.12, streiche: ,aber nicht bis zur Oberflache“. Das obere und das mittlere Bild sind
durch folgende Bilder zu ersetzen:
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Tabelle 1, 2.13: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

Tabelle 1, 3.1: Streiche letzten Satz im oberen Feld der Spalte ,Bemerkungen”.

Tabelle 1, streiche 3.2.

Tabelle 1, 3.3, andere Text: ,Ein Spalt zwischen den Teilen, die verbunden werden. Spalte,
die den zulassigen Grenzwert (iberschreiten, diirfen in besonderen Fallen durch eine

VergrofRerung der Kehinahtdicke ausgeglichen werden.“ Andere Nummer in 3.2

Tabelle 1, 4.1, Streiche FuRnote a und folgenden Text: ,Querschnitt (Makroschliff) aus dem
unginstigsten Nahtbereich”

Tabelle 1, 4.2: Betrifft nicht die deutsche Fassung.

Anhang A:

Andere Uberschrift: ,Beispiele fiir die Bestimmung des prozentualen Anteils der Porositét*
Andere Text: ,Die Bilder A.1 bis A.9 geben fur die Porositat unterschiedliche Anteile in

Prozent (%) wieder. Diese sollten/die;Bewertung:von Porositat in projizierten Fl&chen
(Durchstrahlungsbildern) oder in Querschnittsflachen unterstitzen."

Bilder A.1 bis A.9: Streiche die Zahlenwerte an-den-Achsen der Bilder, siehe folgende Bilder:

I * ! ! o I
Bild A1
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Bild A.2
I... 4 | o h .- |
Bild A.3
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Bild A.4
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Bild A.6
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Bild A.7

Bild A.8

Bild A.9
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Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and
their alloys (beam welding excluded) — Quality levels for
imperfections

TECHNICAL CORRIGENDUM 1

Soudage — Assemblages en acier, nickel, titane et leurs alliages soudés par fusion (soudage par faisceau
exclu) — Niveaux de qualité par rapport aux défauts

RECTIFICATIF TECHNIQUE1

Technical Corrigendum 1 to the corrected and’ reprinted/version (2005) of 1ISO 5817:2003 was prepared by
Technical Committee "ISOFTC44)s. Welding ©and allieds'processes,*Subcommittee SC 10, Unification of
requirements in the field of metal'welding!

Page 2, Subclause 3.3

At the end of the first sentence, correct
“...is less than 25 mm”

to read
“... is not greater than 25 mm”

At the end of the second sentence, correct
“...is less than 25 % of the length of the weld”
to read
“... is not greater than 25 % of the length of the weld”

ICS 25.160.40 Ref. No. ISO 5817:2003/Cor.1:2006(E)
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