Lathund ISO 5817 for beddmning av diskontinuiteter och

formavvikelser | smaltsvetsforband i stal, nickel och titan

Acceptansgranser for diskontinuiteter och formavvikelser Acceptansgranser for diskontinuiteter och formavvikelser

Spricka/ Kraterspricka/Bindfel/Genombranning Ofullstandig intrangning i roten/Incomplete root penetration (4021)
Crack (100)/Crater crack (104)/Lack of fusion (401)/Burn through (510) h*<02xt
t>0,5mm | Ej tillatet | t20,5mm max 2 mm
-_ *
Ytpor/Surface pore (2017) t=2mm gg mm* X
t=051l3mm | d<0,3xs ellera, - ) t=4mm .8 mm j tillatet j tillatet
Ej tillatet Storsta storlek hos t=6mm 12 mm*
s ellera, =2 mm 0,6 mm* enskild por for P 1’6 * s
5 B d<03xsellera, [ d<02xsellera, s=nominell tjocklek hos =omm 2 mm //////\{\\\ =
max 3 mm max 2 mm o stumsvets t=10 mm 2,0 mm*
s ellera, =3 mm 0.9 mm 0.6 mm i tlatet 2x=fakliskt amatt hos Smiltdike/Undercut (5011/5012)
alsvets
s ellera, = 5 mm 1.5mm 1.0mm t=0,5 till 3 mm h*<02xt h* <01 xt
s ellera, = 8 mm 2,4 mm 1,6 mm max 1 mm max 0,56 mm Ej tillatet <
s ellera, > 10 mm 3,0 mm 2,0 mm t=2mm 0,4 mm* 0,2 mm* ml:
M . . h<02xt h<0,1xt h<0,05xt 3
Andkrater pipe/End crater pipe (2025) t>3mm TR s 05 T TR 05 (T
t=0,5till 3 mm h<02xsellera, =31 mm 0.6 mm 0.3 mm 0.16 mm <
d<03xsellera Ei tillatet =9, , B ,
illate = L
- h<0.4 mm J d t=5mm 1,0 mm 0,5 mm 0,25 mm N =
t=2mm d<0,6 mm = t=8mm 1,0 mm 0,5 mm 0,4 mm
h<02xsellera, | h<0,1xsellera, - t>10 mm 1,0 mm 0,5mm 0,5mm
5 B [ max 2 mm max 1 mm l .
d<0,3xs eller a, d<0,2xseller a, Rotdike/Shrinkage groove (5013)
max 3 mm max 2 mm . h*<0,2xt h*<0,1xt
t=0,5till 3 mm ! . .
sellera, =3,1mm h<0,6 mm h<0,3mm Ej tillatet max 1 mm max 0,5 mm Ej tillatet
d<0,9mm d<0,6 mm t=2mm 0,4 mm* 0,2 mm*
sellera, =5mm h<1,0mm h<0,5mm >3 h*<0,2xt h*<0,1xt h*< 0,056 x t
d<1,5mm d<1mm mm max 2 mm max 1 mm max 0,56 mm %:‘m =
sellera, =8 mm h<1,6mm h<0,8 mm t=31mm 0,6 mm* 0,3 mm* 0,16 mm*
d<24mm d<24mm t=5mm 1,0 mm* 0,5 mm* 0,25 mm* =
sellera, > 10 mm h<2,0mm h<1,0mm t=8mm 16 mm* 08 mm* 0.4 mm*
d<3,0mm d<2,0mm L : L
t>10 mm 2,0 mm* 1,0 mm* 0,5 mm*
Bindfel/Lack of fusion (401) .
— — — Svetsrage (Stumsvets)/Excess weld metal (buttweld) (502)
t=0,5mm | Ej tillatet | Ej tillatet | Ej tillatet
> 0.5 mm h<1,0+0,25x b h<1,0+0,15 x b h<1,0+40,1 xb
) ) . i < - max 10 mm max 7 mm max 5 mm
Mikrobindfel/Micro lack of fusion (4014) m:_ b
(Kan endast upptéckas med mikroundersokning > 50 X) Y b=5mm 2,25 mm 1,75 mm 1,5 mm =
t=05mm | Tillatet | Tillatet | Ejtilatet b= 10 mm 3,5 mm 2,5 mm 2,0 mm 7 S
b=15mm 4,75 mm 3,25 mm 2,5 mm N
* Korta diskontinuiteter och formavvikelser PR -
| det fall svetsen ar 100 mm lang eller langre ska diskontinuiteter och formavvikelser anses som korta om deras totala langd inte dver Svetssprut/Spatter (602)/Anlopningsférg/Temper colour (610)
stiger 25 mm i de 100 mm som innehéller stdrst antal diskontinuiteter och formavvikelser. | det fall svetsen 8r mindre &n 100 mm lang Godkénnande beror pé tilldmpning, t ex material,
ska diskontinuiteter och formavvikelser anses som korta om deras totala langd inte dverstiger 25 % av svetsens langd. t>0,56 mm korrisionsskydd

Kiwa ansvarar ej for eventuella fel. o . .
Fortséttning nésta sida P



Acceptansgrans

Acceptansgranser for diskontinuiteter och formavvikelser

.o | _c | B

Svetsrage (Kalsvets)/Excess convexity (fillet weld) (503)

Anmarkning:

Acceptansgrans

Acceptansgranser for diskontinuiteter och formavvikelser

For litet a-matt/Insufficient throat thickness (5213)

Anmarkning:

t=0,5till 3 mm h*<0,2+0,1 xa h*<0,2
a=2mm 0,4 mm* 0,2 mm*
h* <0,3+0,1 x a h* <0,3+0,1 xa
t>3mm
max 2 mm max T mm
a=3mm 0,6 mm* 0,6 mm*
a=5mm 0,8 mm* 0,8 mm*
a=10mm 1,3 mm* 1,0 mm*

Ej tillatet
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For stort a-matt/Excessive throat thickness (5214)

h<1,0+02xa h<1,0+0,15x a
t>0,5mm
max 4 mm max 3 mm N
a=3mm Obegrénsat 1,6 mm 1,45 mm '//////}{l/;”{ s
a=5mm 2,0 mm 1,75 mm %
a=10mm 3,0 mm 2,5 mm
Tandmarke/Stray arc (601)

Tilldtet om grund-
t>0,5mm MEHTEIE Ej tillatet Ej tillatet

egenskaper inte

paverkas

Kantférskjutning (Platar och langsgaende svetsar)/Linear misalignment betw

een plates (5071)

t=0,5till 3 mm h<0,2+0,25 x t h<0,2+0,15 x t h<0,2+0,1 x1t

t=2mm 0,7 mm 0,5mm 0,4 mm

h<025xt h<015xt h<01xt | AN =]
t>3mm

max 5 mm max 4 mm max 3 mm
t=3,1Tmm 0,8 mm 0,5 mm 0,3 mm '
t=10mm 2,5 mm 1,5 mm 1,0 mm - MQ‘”}*
t=15mm 3,8 mm 2,3 mm 1,5 mm

Kantférskjutning (Rundsvetsar)/Circumferential misalignment (5072)

h<05xt h<05xt h<05xt =
t>0,5mm

max 4 mm max 3 mm max 2 mm
t=3mm 1,5 mm 1,5 mm 1,5 mm A
t=6mm 3,0 mm 3,0 mm 2,0 mm [ a
t>10 mm 4,0 mm 3,0 mm 2,0 mm

Dalig passning vid

kalsvets/Incorrect root gap for fillet welds (617)

h<1,0+0,25x b h<1,0+0,15 x b h<1,0+0,1xb N
t>0,5mm
max 5 mm max 4 mm max 3 mm
b=5mm 2,25 mm 1,75 mm 1,5 mm
b= 10 mm 3,5 mm 2,5 mm 2,0 mm T
b=15mm 4,75 mm 3,256 mm 2,5 mm
Rotvulst/Excess penetration (504)
t=0,5till 3 mm h<1,0+0,6 xb h<1,0+0,3xb h<1,0+0,1xb
b=2mm 2,2 mm 1,6 mm 1,2 mm b J
h<1,0+41,0xb h<1,0+0,45 xb h<1,040,2xb ¢
t>3mm
max 5 mm max 4 mm max 3 mm
b=3mm 4,0 mm 2,8 mm 1,6 mm
b=5mm 50 mm 4,0 mm 2,0 mm
b =10 mm 5,0 mm 4,0 mm 3,0 mm
Overrunnen svets/Overlap (506)
t>0,56 mm h<0,2xb b h
b =10 mm 2,0 mm
Ej tillatet Ej tillatet
b= 15 mm 3,0 mm Q
b =20 mm 4,0 mm
Undanskjuten svets-Ej utfylld svets/Sagging (509)-Incompletely filled groove (511)
t=0,5tll3mm h*<0,25x t h*<0,1xt
Ej tillatet
t=2mm 0,5 mm* 0,2 mm*
t>3mm h* <0,26xt h*<0,1xt h*<0,05xt <y P
max 2 mm max 1 mm max 0,5 mm 1 720N
t=3,1mm 0,8 mm* 0,3 mm* 0,16 mm*
t=5mm 1,25 mm* 0,5 mm* 0,25 mm*
t>10 mm 2,0 mm* 1,0 mm* 0,5 mm*
Katetavvikelse/Excessive asymmetry of fillet weld (512)
t>0,5 mm h<2,0+02xa, h<20+0,15xa, | h<15+0,15xa, - h
a=3mm 2,6 mm 2,5 mm 3,0 mm
a=4mm 2,8 mm 2,6 mm 2,17 mm - "
a=5mm 3,0 mm 2,75 mm 2,25 mm R 2 >$>(
a=7mm 3,4 mm 3,1 mm 2,6 mm Tz
a=10mm 4,0 mm 3,5 mm 3,0 mm -
Valv i rot/Root concavity (515)
t=0,5tll3mm h<0,2+0,1 x t h<0,1xt* o
Ej tillatet
t=2mm 0,4 mm 0,2 mm* 5 NN
* * * 7
t>3mm h<02xt h<0,1xt h<0,05xt <
max 2 mm max 1T mm max 0,5 mm
t=3,1mm 0,6 mm* 0,3 mm* 0,16 mm*
t=5mm 1,0 mm* 0,5 mm* 0,25 mm* -
t>10 mm 2,0 mm* 1,0 mm* 0,5 mm* <

Felaktig fattningskant (Stumsvets)/Inc

orrect weld toe (buttweld) (505)

t>=005

a>90°

a > 110°

a > 150°

t=0,5till 3 mm h <0,5+0,1 x a, h<0,3+0,1 x a, h<0,2+0,1 xa,
a, =2mm 0,7 mm 0,5 mm 0,4 mm
amm | Mal@e | heoseaxe |heosons
a, =4 mm 2,2 mm 1,3 mm 0,9 mm
a, =6 mm 2,8 mm 1,7 mm 1,7 mm
a, =10 mm 4,0 mm 2,5 mm 1,5 mm

2Y,

Felaktig fattningskant (Kélsvets)/Incorrect weld toe (fillet weld) (505)

t>=0b

a>90°

a>100°

a > 110°

ajzaochay2a




