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ANTECEDENTES

El texto de la Norma Internacional ISO 6520-1:1998 del Comité Técnico ISO/TC 44 "Soldadura y
técnicas conexas", de la Organizacion Internacional de Normalizacion (1ISO), hdogitimi@ como
norma europea por el Comité Técnico CEN/TC 121 "Soldadura”, cuya Secretaria desempefia DS.

Esta norma anula a la Norma EN 26520:1991.

Esta norma europea debera recibir el rango de norma nacional medianteckipobie un texto
idéntico a la misma o mediante ratificacion antes de finales de aldf98e y todas las normas na-
cionales técnicamente divergentes deberan anularse antes de finales de 1999.

Esta norma europea ha sido elaborada bajo un Mandato dirigido a CEN por la Comision Europea y
por la Asociacién Europea de Libre Cambio, y sirve de apoyo a los requisitos esenciales de Directi-
va(s) europea(s).

De acuerdo con el Reglamento Interior de CEN/CENELEC, los organismos de normalizacion de los
siguientes paises estan obligados a adoptar esta norma europea: Alemania, Austria, Bélgica, Dinamar-
ca, Espafia, Finlandia, Francia, Grecia, Irlanda, Islandia, Italia, Luxemburgo, Noruega, Paises Bajos,
Portugal, Reino Unido, Republica Checa, Suecia y Suiza.

NOTA DE CEN/CS: Los antecedentes son susceptibles de modificacidmia@s® reciba la version
alemana. Los antecedentes confirmados o modificados, y si procede, el anexo ZA normativo para las
referencias a publicaciones internacionales corpshlcaciones europeas copesdientes se haran
circular con la versién alemana.

DECLARACI ON

El texto de la Norma Internacional ISO 6520-1:1998 ha sido aprobado por CEN como norma europea
sin ninguna modifiacion.
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1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACI ON

Esta parte de la Norma ISO 6520 sirve de base para unaatadifidescripcion precisa de las imperfecciones de
soldadura.

Con objeto de evitar confusiones, los tipos de imperfecciones se definen con explicaciones e ilustraciones en caso
necesario.

Las imperfecciones metallrgicas no se toman en consideracion.

NOTA — En complemento a los términos y definiciones utilizados en dos de los tres idiomas oficiales de ISO (inglés ysiapees), de la
Norma ISO 6520 da los términos y definiciones equivalentes en aleman; estos términos y definiciones se publican bagbil respons
dad del organismo miembro de Alemania (DIN). No obstante, solamente los términos y definiciones dados en las lenguas oficiales
pueden considerarse como términos y definiciones de 1SO.

2 DEFINICIONES

Para los fines de esta parte de la Norma ISO 6520, se aplican las siguientes definiciones
2.1 imperfeccién Cualquier desviacion respecto a la soldadura ideal.

2.2 defecto:Cualquier imperfeccion considerada como no aceptable.

3 CLASIFICACI ON Y EXPLICACI ON DE LAS IMPERFECCIONES

El principio del sistema de numeracion en la tabla 1, se basa en la clasificacion de las imperfecciones en seis gru-
pos:

1 — Grietas

2 — Cavidades

3 — Inclusiones sélidas

4 — Falta de fusién y penetracion

5 — Imperfecciones de forma y dimension

6 — Otras imperfecciones
En lo relativo a la tabla 1, se deberia tener en cuenta que

a) en la columna 1 se da un nimero de referencia de tres digitos para cada imperfeccién pnmigal gua-
tro digitos para las subclasificaciones;

b) en la columna 2 se da la designacion de cada imperfeccion y la explicacion en castellano;
c) enlacolumna 3 se da la designacién de cada imperfeccién y la explicacién en inglés;

d) enla columna 4 se da la designacién de cada imperfeccion y la explicacién en francés;
e) enla columna 5 se da la designacion de cada imperfeccion y la explicacion en aleman;

f) enla columna 6 se incluyen ilustraciones para los casos en que es necesario completar la explicacion.
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4 TIPOS DE GRIETAS

Los tipos de agrietamiento que se producen durante o después del soldeo se relacionan en el anexo A. Se designe
mediante letras.

Cuando es eresaria una descripcion completa de las grietas, se recomienda utilizar una combinacién del sistema
numérico de clasificacion de acuerdo con la tabla 1, con las letras utilizadas en el anexo A.

NOTA - El simbolo "*" indica las nuevas imperfecciones afadidas.

5 DESIGNACION

Cuando se requiera una designacion para una iopin debe tener la siguiente estructura:
EJEMPLO

Una grieta (100) debe designharse como sigue:

Imperfeccion ISO 6520-1-100
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Tabla 1 - Clasificacion de las imperfecciones
Table 1 - Classification of imperfections
Tableau 1 - Classification des défauts

Tabelle 1 - Einteilung von Unregelmgigkeiten

NuUmero de
referencia
Reference Designacion y explicaciones Designation and Explanations
No. )
Référence Castellano English
nO
Referenz-
Nr.
1 2 3
Grupo n° 1 Grietas Group No. 1 Cracks
100 Grieta Crack
Discontinuidad producida por una rotyraAn imperfection produced by a local rupfu-
local en el estado solido, que puede [see in the solid state which may arise frgm
producida por efecto del enfriamiento| dhe effect of cooling or stresses.
por tensiones.
1001 Microgrieta Microcrack
Grieta visible solamente al microscopio. | A crack only visible under the microscope
101 Grieta longitudinal Longitudinal crack
Grieta sensiblemente paralela al eje de A crack essentially parallel to the axis |of
soldadura. Puede situarse: the weld. It may be situated:
1011 — en el metal de soldadura — in the weld metal
1012 — en la linea de fusién — at the weld junction
1013 — en la zona afectada térmicamente — in the heat affected zone
1014 — en el metal base. — in the parent metal
102 Grieta transversal Transverse crack
Grieta sensiblemente transversal al eje deA crack essentially transverse to the axis of
la soldadura. Puede situarse: the weld. It may be situated:
1021 — en el metal de soldadura — in the weld metal
1023 — en la zona afectada térmicamente — in the heat affected zone
1024 — en el metal base — in the parent metal
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Désignation et commentaires| Benennung und Erklarungen llustraciones
. lllustrations
Francais Deutsch
lllustrations
Abbildungen
4 5 6

Groupe n° 1 Fissures

Gruppe Nr. 1 Risse

Fissure

Discontinuité qui peut se prg
duire par une rupture locale
I'état solide en cours de r
froidissement ou par des te

a}

b-Zustand erzeugt wird, und bgi
h-der Abkihlung oder infolgé

Rip

- Unregelm@igkeit, die ortlich
adurch Trennungen im festd

sions. von Spannungen auftretd
kann.
Microfissure Mikrori B

Fissure visible seulement 4
microscope.

LRIB, der nur unter dem Mi

kroskop sichtbar ist.

Fissure longitudinale

Fissure sensiblement parallel
de I'axe de la soudure. Elle
peut se situer:

dans le métal fondu
dans la zone de liaison
dans la zone
thermiquement affectée
dans le métal de base

b RiB, der im wesentlichen pa-

Langsrip

rallel zur Schweinahtachse
verlauft. Er kann liegen:
im Schwegut

in der Schmelzlinie

in der Warmeeinflgzone

im Grundwekstoff

1013 1012

1) Zona afectada térmicamente
heat affected zone
zone thermiquement affectée
Warmeeinfl@zone

Fissure transversale

Fissure sensiblement transve
sale a |'axe de la soudure.
Elle peut se situer:

dans le métal fondu
dans la zone thermique-
ment affectée

dans le métal de base

Querrip

zur Schweinahtachse
verlauft. Er kann liegen:

— im Schwegut
— in der Warmeeinfigzone

r-Rig, der im wesentlichen quef

— im Grundwerkstoff
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103 Grietas radiales Radiating cracks
Grietas radiales cuyo origen es un puni@©racks radiating from a common point.
comun. Pueden situarse: They may be situated:
1031 — en el metal de soldadura — in the weld metal
1033 — en la zona afectada térmicamente — in the heat-affected zone
1034 — en el metal base — in the parent metal
NOTA - A las grietas de este tipo de pequefio[tdNOTE — Small cracks of this type are called "sfar
mafio se las conoce como grietas de estrella. cracks".
104 Grieta de crater Crater crack
Grieta en el crater al final de una soldagllA crack in the crater at the end of a weld
ray que puede ser: which may be:
1045 — longitudinal — longitudinal
1046 — transversal — transverse
1047 — grieta en estrella — radiating (star cracking)
105 Grupo de grietas discontinuas Group of disconnectd cracks
Grupo de grietas discontinuas en cualqliiéx group of disconnected cracks in any fi-
direccién, que pueden estar situadas: rection which may be situated:
1051 — en el metal de soldadura — in the weld metal
1053 — en la zona afectada térmicamente — in the heat affected zone
1054 — en el metal base — in the parent metal
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Fissures rayonnantes

Groupe de fissures issues d'
méme point. Il peut se situer;

— dans le métal fondu

— dans la zone thermiqug
ment affectée

— dans le métal de base

NOTE - En anglais, les fissurdg
rayonnantes de faibles dimensio
s'appellent "star cracks" (fissure ¢4
étoile).

Sternférmige Risse
usternformig von einer Stell
ausgehende Risse. Sie konr
liegen:
— im Schwegut

b— in der Warmeeinfigzone

— im Grundwerkstoff
sANMERKUNG - Im Englischen

haverden kleine Risse dieses Typs s
bncracks"” (Stemrisse) genannt.

11%

en

Fissure de cratere
Fissure située dans un cratd
de fin de cordon et qui pe
étre:

— longitudinale

— transversale

— rayonnante

Endkraterri 3
i im  Endkrater def
ten:

— langs
— quer

— sternférmig

itSchwegnaht. Er kann auftref

Réseau de fissures marbrées
Groupe de fissures séparé
d'orientation quelconque.
peut se situer:

— dans le métal fondu

— dans la zone thermique
ment affectée

— dans le métal de base

Ripanhaufung

bSruppe nicht miteinander ve
| bundener Risse in verschied

treten:
— im Schwegut

— in der Warmeeinfigzone

— im Grundwerkstoff

nen Richtungen. Sie kann ayf-




ISO 6520-1:1998

-12 -

106 Grietas ramificadas Branching cracks
Grupo de grietas continuas con origen|ef group of connected cracks originating
una grieta comun y que se distingue dg dirom a common crack and distinguishable
grupo de grietas discontinuas (105) y |deom a group of disconnected cracks (105)
las grietas radiales (103). Pueden situarfeand from radiating cracks (103). The may
be situated:

1061 — en el metal de soldadura — in the weld metal

1063 — en la zona afectada térmicamente — in the heat affected zone

1064 — en el metal base — in the parent metal

Grupo nimero 2 Cavidades Group No. 2 Cavities

200 Cavidad Cavity

201 Sopladura Gas cavity
Cavidad formada por gas atrapado. A cavity formed by entrapped gas.

2011 Poro Gas pore
Sopladura de forma sensiblemente esférjcA gas cavity of essentially spherical form.

2012 Sopladuras uniformemente distribuidas | Uniformly distributed porosity
Sopladuras esferoidales distribuidas regéx number of gas pores distributed in| a
larmente en toda la extension del metal| dribstantially uniform manner throughout the
soldadura; se diferencia de las sopladyragld metal; not to be confused with lingar
alineadas (2014) y de las sopladuras agmperosity (2014) and clustered porosjty
padas (2013). (2013).

2013 Sopladuras agrupadas Clustered (localized) porosity

Grupo de sopladuras distribuidas de ciiak group of gas pores having a random g

guier manera.

metric distribution.




-13 -

ISO 6520-1:1998

Fissures ramifiées

Ensemble de fissures relié
entre elles, issues d'une mé
fissure, et qui sont
distinguer d'un réseau de fi
sures marbrées (105) et
fissures rayonnantes (103
Elles peuvent se situer:

— dans le métal fondu

— dans la zone thermique
ment affectée

— dans le métal de base

Verastelte Risse
bGruppe  zusammenhangend
MRisse, die von einem gemei
h samen i ausgehen und sig
5von der Ranh&ufung (105
Hdozw. von sternférmigen RIS
kdnnen auftreten:
— im Schweasgut

b— in der Warmeeinfigzone

— im Grundwerkstoff

).sen (103) unterscheiden. Si

Groupe n° 2 Cavités

Gruppe Nr.2 Hohlrdume

Cavité

Hohlraum

Soufflure

Cavité formée par du (ou de|
gaz emprisonné(s).

Gaseinschlyg

SHohlraum, der durch
eingeschlossenes Gas gebil
wurde.

Het

Soufflure sphéroidale

Soufflure de forme sensibldg
ment sphérique

Pore

-Etwa  kugelformiger Ga
seinschlg

Soufflures sphéroidales uni-
formément réparties

Soufflures sphéroidales essq
tiellement distribuées réguli
res dans le métal fondud
differencier des soufflure
alignées (2014) et nid d
soufflures (2013).

Porositat (gleichm&ig ver-
teilt)

bnAnzahl von Poren, die im we
-sentlichen  gleichndg im
Schweut verteilt sind; nicht]
5 zu verwechseln mit der Pq
erenzeile (2014) und mit def
Porennest (2013).

>

Nid de soufflures

Groupe de soufflures répartig
de maniére guelconque.

Porennest

pdJnregelm@ige ortliche
Anhaufung von Poren.
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Cavidad de forma alargada que se prod
entre dendritas durante el enfriamientd
gue puede contener gas atrapado. Estg
perfeccion es, generalmente, perpendic
a las caras de las soldaduras.

uée elongated shrinkge cavity which m

idnites during cooling. Such an imperfecti
Ller generally found perpendicular to the wi
face.

2014 Sopladuras alineadas Linear porosity
Sopladuras distribuidas paralelamente| & row of gas pores situated parallel to the
eje de la soldadura. axis of t he weld.

2015 Sopladura alargada Elongated cavity
Sopladura grande no esferoidal, cuya |dA large non-spherical cavity with its major
mension principal es paralela al eje dg ldimension approximately parallel to the akis
soldadura. of the weld.

2016 Sopladura vermicular Worm-hole
Sopladura tubular producida por escapg de tubular cavity in weld metal caused by
gas. La forma y posicién de las sopladyraslease of gas. The shape and position of
vermiculares esta determinada por el mpdgorm-holes are determined by the mode| of
de solidificacion y origen del gas. Generplsolidification and the sources of the gas.
mente se encuentran agrupadas y distrib@enerally they are grouped in clusters and
das en forma de espina de pescado. Algdistributed in a herringbone formation. So-
nas sopladuras vermiculares pueden emene worm-holes may break the surface| of
ger a la superficie de la soldadura. the weld.

2017 Picadura Surface pore
Sopladura de pequefia dimension ¢u& gas pore which breaks the surface of [the
emerge a la superficie de la soldadura. | weld.

202 Rechupe Shrinkage cavity

Cavidad debida a la contraccion del mgt#l cavity due to shrinkage during solidifica-
durante la solidificacion. tion

2021 Rechupe interdendritico Interdendritic shrinkage

y

gontain entrapped gas, formed between gen-

ot
bld
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Soufflures alignées

Soufflures réparties suival

une ligne paralléle a I'axe deAchse der Schwgnaht an-

la soudure.

Porenzelle
tReihe von Poren, parallel z{ir

geordnet.

Soufflure allongée

Soufflure non sphéroidale inm-Langgestreckter Hohlraum mijit

portante dont la dimensio
principale est approximative
ment paralléle a l'axe de
soudure.

Gaskanal

nseiner grften  Abmessung
-etwa parallel zur Achse der
aSchwegnaht.

Soufflure vermiculaire

Soufflure en forme de galer
de ver dans le métal fond
résultant du cheminement

gaz. La forme et la positio
de ces soufflures sont détg

minées par le mode de soliditimmt durch den Ablauf def

fication et Il'origine du gaz
Elles sont généralement gro|
pées en nids et disposées
arétes de poisson. Certain
soufflures vermiculaires pel
vent déboucher en sade de
la soudure.

Schlauchpore

eRohrenfoérmiger Hohlraum imp
,Schwepgut, hervorgerufer

nDie Form und Lage von
rSchlauchporen werden bes-

Erstarrung und durch die Hef-
ukunft des Gases. Im allgemai-
enmen sind sie zu Nestern grup-
epiert und fischgratenartig ver-
-teilt. Einige kdnnen zur Ober

flache der Schwgnaht offen

sein.

wlurch ausgeschiedenes Ggs.

ey
MM

Pigdre

Soufflure débouchant en su
face de lasudure.

Oberflachenpore

r-Zur Oberflache oftene Pore |n
der Schweinaht.

Retassure

Cavité due au retrait du mét
pendant la solidification.

Lunker

plHohlraum infolge
Schrumpfung beim Erstarren.

Retassure interdentritique
(desserrement)

Retassure de forme allong
qui se forme entre les dend
tes au cours du refroidiss
ment et dans laquelle peut
trouver emprisonné du gaj
Un tel défaut est généralems

perpendiculaire aux faces ddindet sich

la soudure.

Interdendritischer  Lunker

(Makrolunker)

d anglicher Lunker, der sich
izwischen den Dendriten
b-wahren der Erstarrung gebil-
selet hat und der eingeschlossge-
y.nes Gas enthalten kann. Eihe
nsolche Unregelnfigkreit be-
im allgemeinen
senkrecht zur Nahtoberseite.
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2024 Rechupe de crater Crater pipe
Cavidad en el final de un cordén de solflad shrinkage cavity at the end of a weld run
dura, y no eliminada antes o durante| land not eliminated before or during subse-
ejecucion de la pasada siguiente. quent weld runs.
* 2025 Rechupe de crater abierto End crater pipe
Rechupe de crater abierto que reducg An open crater reducing the cross-section of
seccion transversal de la soldadura. the weld.
*203 Microrrechupes Microshrinkage
Rechupes solamente visibles al microgc&hrinkage cavity only visible under the npi-
pio. croscope.
*2031 Rechupe interterdendritico Interdendritic microshrinkage
Cavidad de forma alargada que se produée elongated shrinkage cavity formed bt-
entre dendritas durante el enfriamieptaveen dendrites during cooling following the
siguiendo las uniones de los granos. boundaries of grains.
*2032 Rechupe transgranular Transgranular microshrinkage
Cavidad de forma alargada que se fornja/m elongated shrinkage cavity crossipng
través de los granos durante la solidificagrains during solidification.
cion.
Grupo numero 3 Inclusiones solidas Group No. 3 Solid inclusions
300 Inclusiones solidas Solid inclusion
Cuerpo sdlido extrafio atrapado en el mgt8blid foreign substances entrapped in the
de soldadura weld metal.
301 Inclusion de escoria Slag inclusion
Escoria atrapada en el metal de soldadlr@lag entrapped in the weld metal
Dependiendo de las circunstancias de| #wcording to the circumstances of their for-
formacién, pueden ser: mation, such inclusions may be:
3011 — alineadas — linear
3012 — aisladas — isolated
*3014 — agrupadas — Clustered
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Retassure de cratere

Retassure en fin de passe, 1
élimineé avant ou pendant I
xécution des passes suivante

Endkraterlunker

obunker am Ende eine
b-Schwegraupe, der weder var
s5.noch  durch  nachfolgende
Schweraupen beseitigt wurf
de.

==

2024

2024

Retassure ouverte de cratére

Retassure de cratére ouve
réduisant la section transverq
le de la soudure.

Offener Endkraterlunker

rt©ffener Endkrater, der di

aQuerschnittsflache der
Schwegnaht vermindert.

D

Microretassure

Microretassure Vvisible seuld
ment au microscope.

Mikrolunker

b-Lunker, der nur mit Mikros{
kop erkennbar ist.

Microretassures interdendri-
tiques

Microretassure de form
allongée qui se forme entre |
dendrites au cours du refrg
dissement suivant les join
des grains.

Interdendritischer Mikrolun-
ker

b Langlicher Lunker, der sich
bzwischen den Dendriten
i-wahrend der Erstarrung

sentlang der Korngrenzen ge-
bildet hat.

Microretassure transgranu-
laire

Microretassure de form
allongée qui se forme

travers les grains pendant
solidification.

Transkristalliner Mikrolun-

ker

b Langlicher Lunker, der di¢
p Kristallkorner wahrend def
leErstarrung durchtrennt.

Groupe n° 3 Inclusions
solides

Gruppe Nr. 3 Feste
Einschlisse

Inclusion solide

Corps solide étranger empi
sonné dans le métal fondu.

Fester Einschlp

i-Feste Fremdstoffeinlagerung
im SchweBgult.

Inclusion de laitier

Laitier emprionné dans e

métal fondu. On peut rencop-eingeschlossene Schlacke.

trer, suivant les conditions d
leur formation, des inclusion
de laitier:

— alignées

— isolées

— ennid

Schlackeneinschi@

Im Schwegut
eAbhangig von den Entstehung-
s sbedingungen kdnen derartige
Einschlusse sein:

— zeilenférmig

— vereinzelt

— oOrtlich gehauft




ISO 6520-1:1998

-18 -

302 Inclusién de fundente Flux inclusion
Fundente atrapado en el metal de soldadalux entrapped in the weld metgl.
ra. Dependiendo de las condiciones |d&ccording to the circumstances of the for-
formacién, pueden ser: mation, such inclusions may be:
3021 — alineadas — linear
3022 — aisladas — isolated
*3024 — agrupadas — clustered
303 Inclusién de 6xido Oxide inclusion
Oxido metalico atrapado en el metal |d&/letallic oxide entrapped in the weld meal
soldadura durante la solidificacion. Dichasgluring solidification.
inclusiones pueden ser:
Such inclusions may be:
*3031 — alineadas — linear
*3032 — aisladas — isolated
*3033 — agrupadas — clustered
3034 Disgregacion por peliculas de 6xido Puckering
Capa rugosa de éxidos metalicos formadds certain cases, especially in aluminiyim
en algunos casos, especialmente en| lalioys, gross oxide film enfoldment can
aleaciones de aluminio, que puede ocyrraccur due to a combination of unsatisfac-
por falta de proteccion y atrapados en fotery protection from atmospheric contamina-
ma estratificada debido a la turbulencia déion and turbulence in the weld pool.
bafio de fusion.
304 Inclusién metalica Metallic inclusion
Particula de metal extrafio atrapada e Al particle of foreign metal entrapped in the
metal de soldadura. Puede ser de: weld metal. It may be of:
3041 — volframio — tungsten
3042 — cobre — copper
3043 — otro metal — other metal
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Inclusion de flux

Flux emprisonné dans le mét
fondu. Suivant les coitibns
de formation, il peut s'agi
d'inclusions:

alignées (ou en chapelet)
isolées

en nid

alm Schweggut eingeschlossg

I den

Flupmitteleinschlup

nes Flgmittel. Abhéngig von
Entstehungsbedingung
konen derartige Einschliisg
sein:

— zeilenformig

— vereinzelt

— Ortlich gehauft

ENn
be

Véase 3011 - 3014.

Inclusion d'oxyde
Oxyde méthique emprisonng
dans le métal fondu pendant
solidification.

Il peut s'agir d'inclusions:

alignées
isolées

en nid

Oxideinschlud
Metalloxid, das wahrend dd
l&Erstarrung  im  Schwggut
eingeschlossen wurde.

Derartige Einschlisse konng
sein:

— zeilenférmig
— vereinzelt

— ortlich gehauft

eN

Véase 3011 - 3014.

Peau d'oxyde

Film d'oxyde métlique, for-
mé dans certain cas, nota
ment dans celui des alliag
d'aluminium, résultant de I'aq
tion combinée d'une prote
tion inappropriée et de la tu
bulence du bain de fusion.

mallem bei Aluminiumlegierun;
bgen, konnen sehr gsfichige

c-durch das das Zusammenw

Oxidhaut

In  bestimmten Fallen, vo

-Oxidfilmbelage auftreten, di

-ken von unzureichendem Sc
utz vor Luftzutrittund Durch-
wirbeln des Schwgbades
bedingt sind.

r

v

-
h-

Véase 3011 - 3014.

Inclusion métallique

Particule de métal
emprisonné dans le métal fo
du. Il peut s'agir d'inclusion
de:

tungstene

cuivre

autre métal

étrangerim SchweBgut eingeschlossd
hnes Teilchen von Fremdme-
Stall. Es kann bestehen aus:

Metallischer Einschlup

— Wolfram

— Kupfer

— sonstigem Metall

Véase 3011 - 3014.
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Grupo numero 4 Falta de fusion Group No. 4 Lack of fusion and
y de penetracion penetration
400 Falta de fusion y de penetracion Lack of fusion and penetration
401 Falta de fusion Lack of fusion (incomplete fusion)
Falta de unién entre el metal de soldadutaack of union between the weld metal gnd
y el metal base o entre las capas contigude parent metal or between the successive
del metal de soldadura. Se puede distingdayers of weld metal. It may be one of the
entre una de las siguientes: following:
4011 — falta de fusion afectando a los bordes-a lack of side wall fusion
unir
4012 — falta de fusién entre pasadas — lack of inter-run fusion
4013 — falta de fusion en la raiz — lack of root fusion
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Groupe n° 4 Manque de Gruppe Nr. 4 Bindefehler
fusion et de pénétration und ungeniigende
Durchschwepung
Manqgue de fusion et de Bindefehler und ungenligen-
pénétration de DurchschweBung
Mangue de fusion (collage Bindefehler q
| (collage) TN
Mangue de liaison entre lkeUnzureichende Bindung
métal déposé et le métal gleewischen Schwegut und 4011
base ou entre des coucheS&rundwerkstoff oder zwischen AR
contigiies de métal déposé. Unlen nachfolgenden %\
des manques suivants gsSchweBgutschichten Folgende
possible: Arten sind moglich: 4012
— le manque de fusion dg¢s- Flankenbindefehler '//}f";\\
bords
4012
— le manque de fusion entfe- Lagenbindefehler o
passes A7 NN
— le manque de fusion a [a— Wurzelbindefehler 4012
racing
%, \\
4013

1) En francés se utiliza el término "pegadura negra" y "pegadura blanca". Contrariamente a la pegadura blanca, la pegaxhieneegra
inclusiones de sélido no fundida en la zona de fusion.
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402 Falta de penetracion (penetracion Lack of penetration
incompleta) (incomplete penetration)
Diferencia entre la penetraciéon real y |l®ifference between the actual and nomihal
penetracién nominal. penetration.

*4021 Falta de penetracion en la raiz Incomplete root penetration

Una o ambas caras de fusion de la raiz @ne or both fusion faces of the root are hot
fundidas. melted.

*403 Imperfeccion en sierra Spiking
Penetracion extremadamente irregular fiextremely non-uniform penetration
ocurre en el soldeo por haz de electrongsogcurring in electron beam and laser wel-
en el soldeo por laser dando al cordén| wling giving a sawtooth appearance. This
aspecto de dientes de sierra. Puede inglamay include cavities, cracks, shrinkages,
cavidades, grietas, rechupes, etc. etc.




-23 -

ISO 6520-1:1998

Manqgue de pénétration
(pénétration incompléte)

Différence entre la pénétratig
réelle et la pénétration nom
nale.

Ungeniigende
Durchschwepung

nUnterschied
i-tatsachlichem
Solleinbrand.

zwischen
und

1)

2)

%

402

‘/@éc S
AN

2) 402

penetracion real
actual penetration
pénétration réelle
tatséchlicher Einbrand

penetracién nominal
nominal penetration

pénétration nominale
Solleinbrand

Manque de pénétration a la
racine

L'un ou les deux bords de

Ungentigender
Wurzeleinbrand

aEine oder beide Stegflankg

%N\

4021 4021

racine ne sont pas fondus. der Wurzel sind nich
aufgeschmolzen.
‘
AN
4021
Défaut en doigts de gant oy Spikebildung

spikes

Pénétration extrémemef
irréguliére, rencontrée en
soudage par faieau d'élec
trons ou en soudage lass
donnant au cordon un aspd
en dents de scie. Elle peut i
clure des cavités, fissure

(tExtrem ungleichnéiger Ein-
brand, der beim Elektronen
trahl- und

braserschweien auftritt  und

bckin  sAgezahnartiges Aussel

nhat. Er kann Hohlraume,
5,Risse, Lunker usw

retraits, etc.

einschligen.
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Grupo numero 5 Imperfecciones de
forma y dimension

Group No. 5 Imperfect shape and
dimensions

Mordedura que aparece en la direcg
longitudinal de la soldadura, entre pasad

iGdndercut in the longitudinal direction bg
asieen weld runs.

500 Forma imperfecta Imperfect shape

Forma imperfecta de las superficies exletmperfect shape of the external surfaceqg of
nas de la soldadura o geometria de uiidime weld or defective joint geometry.
imperfecta.

*501 Mordedura Undercut
Surco irregular en el nivel de la linea |Jdén irregular groove at a toe of a run in the
acuerdo de la soldadura, situado en el mearent metal, or in previously deposited
tal base o0 en el metal fundido depositadeeld metal due to welding.
previamente.

5011 Mordedura continua Continuous undercut
Mordedura de una longitud significanteUndercut of significant length without inte-
sin interrupcion. rruption.

5012 Mordedura discontinua Intermittent undercut
Mordedura de corta longitud, intermiterjteshort length of undercut, inteittent along
a lo largo de la soldadura. the weld.

5013 Contraccion en la raiz Shrinkage groove
Mordeduras que aparecen a cada ladg Qadercuts visible on each side of the rpot
la pasada de raiz. run.

*5014 Mordedura entre pasadas Inter run undercut (interpass undercut)

—
1
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Groupe n° 5 Défauts de
forme et défauts
dimensionnels

Gruppe Nr. 5 Form- und
Mapabweichungen

Forme défectueuse

Forme imparfaite des face
externes de la soudure ou fd
me géométrique imparfaite g
joint.

Formfehler
bsUnvollkommene Form  def
raugeren Oberflache der

D

uSchwegung oder mangelhaft
Geometrie der Verbindung.

Caniveau

Sillon irrégulier au niveau d
la ligne de raccordement de
soudure, situé soit dans le nf
tal de base, soit dans le mé
fondu déposé préalablement.

Kerbe

b Durch  Schweien  bewirkte
launregelmflige Kerbe auf dell
ébeckseite einer Raupe im
taGrundwerkstoff oder im vor
her ingebrachten Scheggut.

Caniveau continu

Caniveau d'une longueur in
portante d'un seul tenant.

Durchlaufende
Einbrandkerbe

-Einbrandkerbe von  gper
Lange ohne Unterbrechungen.

5011

5011

- N

Morsure; caniveau
discontinu

Caniveau de faible longuel
apparaissant par intermitten
le long de la soudure.

Nicht durchlaufende
Einbrandkerbe

irKurze unterbrochen
CeEinbrandkerbe  entlang  dé
Schwegnaht.

5012

5012

Caniveau a la racine

Caniveaux apparaissant
chaque cété de la passe
fond.

Wurzelkerbe

ekerben, die auf beiden Seitg
dder Wurzellage sichtbar sind.

Caniveau entre passes

Caniveau apparaissant dans
sens longitudinal de la soud
re, entre passes.

Langskerbe zwischen den

Schwepraupen

I&erbe, die in Langsrichtung
LI-zwischen den Schwgiaupen
verlauft.
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*5015 Mordedura local intermitente Local intermittent undercut
Mordeduras de pequefia longitud, espagi&hort undercuts, irregularly aped, on thd
das irregularmente, situadas en el ladp side or on the surface of the weld runs.
en la superficie de las pasadas de soldadu-
ra.
502 Exceso de sobreespesor Excess weld metal
Exceso de metal de soldadura en la supéixcess weld metal at the face of a hutt
ficie de una soldadura a tope. weld.
503 Exceso de convexidad Excessive convexity
Exceso de metal de soldadura en la supdn excess of weld metal at the face of a
ficie de una soldadura en angulo. fillet weld.
504 Exceso de penetracion Excess penetration
Exceso de metal de soldadura en la raiz Bcess weld metal protruding through at the
una soldadura. Puede ser: root of a weld.
This may be:
5041 Exceso de penetracién local Local excess penetration
*5042 Exceso de penetracién continuo Continuous excess penetration
*5043 Penetracion completa Melt through
505 Angulo de acuerdo incorrecto Incorrect weld toe

Valor demasiado pequefio del anguig

comprendido entre el plano de la supe]
cie del metal base y el plano tangente

superficie del cord6n y que pasa por
linea del acuerdo de la soldadura.

Too small an angleaj between the plan
rfof the parent metal surface and a plane
h ¢eential to the weld run surface at the tog

[the weld.

11%

fan-
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Caniveau discontinu
morsure locale

local;

Caniveaux de faible longueu
irrégulierement espacés, situ
le long de ou a la swa€e deg
passes de soudure.

Ortlich unterbrochene
Kerben

r,Kurze Kerben in unterschieq
éfichen Abstanden an der Seite
oder auf der Oberflache der
Schwegraupen.

Surépaisseur excessive

Epaisseur excessive du mé
fondu a la sudce d'une sou
dure bout a bout.

Zu grope Nahttiberh6hung

fallberm#ig grage
- Schwegutmenge in der
Decklage einer Stumpfnaht. | 1

1)

W N\

normal
normal
normale
normal

Convexité excessive

Epaisseur excessive du mé
fondu & la sudce d'une sou
dure d'angle.

Zu grope Nahttiberhéhung

fallbermaig grage
- Schwegutmenge in der

Decklage einer Kehlnaht. )
1

normal
normal
normale

Exces de pénétration

Excés de métal faisant saillie a la ra
ne d'une soudure.

Il peut s'agir de:

Excés de pénétration locale

Excés de pénétration
continue

Pleine pénétration

Zu grope
Wurzeliiberhéhung

Ci-Ubermiig grape
Schwegutmenge infolge
Wurzeldurchtropfung.
Sie kann sein:

Ortliche Wurzeliiberhéhung

Durchlaufende
WurzelUberhéhung

Durchschmelzung

504

Défaut de raccordement

Angle @) trop faible entre le plal
tangent a la surface du métal de b
et le plan tangent a la surface du c
don et passant par la ligne decor-
dement de la soudure.

Schroffer Nahtlibergang
(fehlerhaftes Nahtprofil)

Zu Kleiner Winkel ¢)
hsewischen der Oberflache dds

brGrundwerkstoffes und einer Ebene
tangential zur
Schwegraupenoberflache im 1)

Nahtiibergang.

normal
normal
normale
normal
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506 Solapamiento Overlap
Exceso de metal de soldadura que relpoEacess weld metal covering the parent fne-
sobre la superficie del metal base, sin futal surface but not fused to it.
dirse con él.
Puede ser: This may be:
*5061 Solapamiento en el acuerdo Toe overlap
Rebosamiento de la pasada de acabado| Toe overlap at the weld toe
*5062 Solapamiento en la raiz Root overlap
Rebosamiento de la pasada de raiz Root overlap at the weld root
507 Falta de alineacion Linear misalignment
Falta de alineacién entre dos piezas sodifisalignment between two welded piedes
das, que se traduce en una desnivelagi®uch that while their surface planes are |pa-
aunque sus superficies estan en planog pallel, they are not in the required same pa-
ralelos. rallel plane.
Pueden ser: This may be:
*5071 Falta de alineacion entre chapas Linear misalignment between plates
Las piezas son chapas Pieces are plates.
*5072 Falta de alineacion entre tubos Linear misalignment between tubes
Las piezas sorubos Pieces are tubes.
508 Deformacion angular Angular misalignment
Falta de alineacion de dos piezas soldafadisalignment between two welded piedes
tal que sus superficies no son paralelgssoch that their surface planes are not para-

no estan en el angulo previsto.

llel or at the intended angle.
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Débordement

Excés de métal fondu débd

dant sur le métal de base, sanSchweBgut, die die

liaison intime avec celui-ci.

Il peut s'agir de:

Débordement de la passe ter
minale

Débordement de la passe
terminale
Débordement de la passe d

fond

Débordement de la passe
fond

Schwepgutuberlauf
r-Ubermgige Menge
Oberflache des
Grundwerkstoffes ohne
Aufschmelzung bedeckt.

Es kann sich handeln um:

Schwepguttberlauf an der
Decklage

Schwepgutiuberlauf am
Schwenahtlibergang bei dd
Decklage

=

b Schwepgutiberlauf auf der
Wurzulseite

d&chweggutiberlauf  auf de
Wurzelseite.

5061

TN

5062

Défaut d'alignement

Non-alignement de deux pig
ces soudées, se traduisant
une dénivellation, leurs surfd
ces étant néanmoins parallelg

Il peut s'agir de:

Défaut entre

téles

d'alignement

Les pieces sont des tbles.

Défaut entre

tubes

d'alignement

Les pieces sont des tubes.

Kantenversatz

b-Versatz zwischen zwei zu
bachweenden Teilen, bei dg-
-nen die Oberflachen parallgl
. aber nicht in der gefordertg
gleichen parallelen Ebene li¢
gen.

=

Es kann sich handeln um:

Kantenversatz bei Blechen

Die Teile sind Bleche

Kantenversatz bei Rohren

Die Teile sind Rohre.

mﬁ;{\\\\\\ > 5071

- 5072

Défaut angulaire

Non-alignement de deux pi¢-Versatz

ces soudées, se traduisant
la formation d'un angle entq
leurs surfaces ounon-respect

Winkelversatz

zwischen zwsdi
hayeschweiten Teilen, bei de
enen die Oberflachen nicht p

rallel sind oder nicht im beal

=0
1

de I'angle prévu.

sichtigten Winkel stehen.

508 =5 ANNNNY,
K y <
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509 Desfondamiento Sagging
Hundimiento del metal de soldadura debiVeld metal collapse due to gravity. Accgr-
do a la gravedad. Dependiendo de los |cding to the circumstances, it may be:
sos puede ser:

5091 — desfondamiento en cornisa — sagging in the horizontal position

5092 — desfondamiento en posicién plana o[en sagging in the flat or overhead position]

techo
5093 — desfondamiento en angulo — sagging in a fillet weld
5094 — desfondamiento en solape — sagging (melting) at the edge of the
weld.

510 Perforacion Burn through
Hundimiento del bafio de fusion que da& collapse of the weld pool rding in a
lugar a un agujero en la soldadura. hole in the weld.

511 Falta de espesor Incompletely filled groove
Canal longitudinal continuo o discontiniloA longitudinal continuous or inteittent
en la superficie de la soldadura debid¢ ehannel in the surface of a weld due to [in-
una insuficiente deposicion de metal |dsufficient deposition of weld filler metal.
aporte.

512 Exceso de asimetria de la soldadura ep Excessive asymmetry of fillet weld
angulo (excessive unequal leg length)
No es necesaria explicacion. Explanation not necessary.

513 Anchura irregular Irregular width

Excesiva variacion en el ancho de la sold&xcessive variation in width of the weld.

dura
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Effondrement

Affaissement du métal fondu
dd a la gravité. Suivant le cal
on peut distinguer:
effondrement en corniche
effondrement a plat ou g

plafond

re d'angle

effondrement d'une soudy—

effondrement d'une soudy—

Verlaufenes Schwegut

, Durch Schwerkraft bewirkte
sverlaufenes  Schwggut.  Je
nach den Umstanden wird u
terschieden zwischen:

Verlaufen in Querposition.

u— \_/erlaufen in Wannen- ode
Uberkopfpogion
Verlaufen bei eine
Kehlnaht

Abschmelzen an der Kantg

re a clin
Trou Durchbrand
Effondrement du bain de fu-Durchbrand im Schmelzbag

sion entrainant la perforatid
de la soudure.

der Schweinaht verursacht.

nder ein durchgehendes Loch [i

Manqgue d'épaisseur

Insuffisance continue ou ir]
termittente de métal dépo
conduisant a un profil de co
don en retrait par rapport §
profil correct.

Decklagenunterwdlbung

jJuden Schweiguts.

- Langs durchgehende oder U
bérebrochene Vertiefung in de
-Nahtoberflache infolge fehlen

Défaut de symétrie excessi
de soudure d'angle

Commentaire nonétessaire.

Ubermépige  Ungleichschen-
kligkeit bei Kehlndhten

Erklarung nicht notwendig.

1)

2)

AN

forma nominal

nominal shape

forme nominale
Sollform

forma real

actual shape
exécution réelle
tatsachliche Form

Largeur irréguliere

Variation excessive de la la
geur du cordon.

Unregelm&3ige (Naht-)Breite

Nahtbreite.

-Ubermd@ige Schwankung def

=
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514 Superficie irregular Irregular surface
Excesiva rugosidad superficial. Excessive surfaceoughness.

515 Rechupe de raiz Root concavity
Falta de espesor en la raiz de una soldpdushallow groove due to shrinkage of a hutt
ra a tope, debido a una contraccion [deleld at the root (see also 5013).
metal fundido (véase también 5013).

516 Porosidad en la raiz Root porosity
Formacién esponjosa en la raiz de Wr$pongy formation at the root of a weld due
soldadura debido a la ebullicibn de mgtab bubbling of the weld metal at the moment
fundido en el momento de la solidifica-of solidification.
cion.

517 Empalme defectuoso Poor restart
Irregularidad local de la superficie en |l&A local surface irregularity at a weld res-
zona de empalme de la soldadura. Pyetdet. It may occur
ser:

*5171 — en la pasada de sellado — in the capping run
*5172 — en la pasada de raiz — in the root run
*520 Deformacion excesiva Exccesive distortion
Desviaciéon dimensional debido al rechypBimensional deviation due to shrinkage gnd
y a la deformacion de la soldadura. distortion of welds.
*521 Medidas incorrectas de la soldadura Incorrect weld dimensions

Desviacién en relaciéon a las medidas d¢ Reviation from prescribed dimensions of the

soldadura prescritas.

weld.
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Surface irréguliere Unregelm&Bige
Nahtzeichnung
Irrégularité excessive de laUbermiige
surface. Oberflachenrauheit.

Retassure a la racine

Manqgue d'épaisseur a la ra

ne d'une soudure bout a bqutellage

di a retrait du métal fond
(voir aussi 5013).

Waurzelriickfall

CiF-lache Vertiefung in der Wur
infolge  Schwindun
ubei einer Stumpfnaht (sieh
auch 5013).

Rochage

Formation spongieuse a
racine d'une soudure due a
bouillonnement du métal for
du au moment de sa solidific
tion.

Wurzelporositét

aSchwammige Ausbildung dd
uiNahtwurzel
- Blasenbildungen des
h-Schwegutes bei der
Erstarrung.

als Folge von

r

Mauvaise reprise

Irrégularité locale de surface
I'endroit d'une reprise. Ell
peut se trouver

— dans la passe terminale

— dans la passe de fond

Ansatzfehler

aOrtliche  Unregelmgigkeit
P beim Wiederziinden. Er kan
auftreten

— in der Decklage

— in der Wurzellage

— e . ——

Déformation excessive

Ecart dimensionnel di au r¢
trait et a la déformation de
soudure.

Zu groper Verzug

b-Mapabweichung
a Schrumpfung
beim Schweden.

infolge vor
und Verzu

Dimensions incorrectes de |3
soudure

Ecart par rapport aux dimen-Abweichung von den

sions prescrites de la soudur

Mangelhafte Abmessungen
der SchweBung

p.vorgeschriebenen Man der
Schwepung.
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*5211 Espesor excesivo de la soldadura Excessive weld thickness
Espesor de la soldadura demasiado grandéleld thickness is too large.
*5212 Anchura excesiva de la soldadura Excess weld width
Anchura de la soldadura demasiado grakeld width is too large.
de.
*5213 Espesor de garganta insuficiente Insufficient throat thickness
El espesor de garganta real de la soldafifbe actual throat thickness of the fillet weld
es demasiado pequefio. is too small.
*5214 Espesor de garganta excesivo Excessive throat thickness

El espesor de garganta real de la soldafiurbe actual throat thickness of the fillet wg

es demasiado grande.

is too large.
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Epaisseur excessive de |
soudure

L'épaisseur de la soudure ¢dDie Dicke der Schwgnaht

trop grande.

h Zu groBe Schwenahtdicke

ist zu gre.

Largeur excessive de la sout Zu grope Schwenahtbreite | 1) espesor nominal
dure nominal thickness
épaisseur nominale
. . . Solinahtdick
La largeur de la soudure gsDie Breite der Schwghaht cunanidicke
trop importante. ist zu gre. 2) espesor real
actual thickness
épaisseur réelle
tatséchliche Nahtdicke
Gorge insuffisante Zu kleine Kehlnahtdicke 1)
Hauteur de gorge inférieure |aDie tatsachliche Kehlnahtdicke Nz -
celle requise. ist zu Klein. N
5213
1) espesor nominal
nominal thickness
hauteur nominale
Solinahtdicke
2) espesor real

actual thickness
hauteur réelle
tatsachliche Nahtdicke

Hauteur excessive de la
gorge

Hauteur de gorge supérieure
celle requise.

Zu grope Kehlnahtdicke

die tatsdchliche Kehlnahtdick
ist zu gre.

1)

2)

2)

1)

N

N

5214

espesor nominal

nominal thickness
hauteur nominale
Solinahtdicke

espesor real

actual thickness
hauteur réelle
tatsachliche Nahtdicke
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Grupo ndmero 6
Otras imperfecciones

Group No. 6
Miscellaneous imperfections

600 Otras imperfecciones Miscellaneous imperfections
Imperfecciones que no pueden incluirse| eNl imperfections which cannot be included
los grupos 1 a 5. in groups 1 to 5.
601 Cebado del arco Stray arc
Alteracion local de la superficie del metaLocal damage to the surface of the patent
base a consecuencia del cebado accidentatal adjacent to the weld, resulting from
del arco o fuera de los bordes de la so|darcing or striking the arc outside the weld
dura. groove.
602 Proyecciones (o0 salpicaduras) Spatter
Gotas de metal fundido proyectadas duratGlobules of weld metal oiiller metal expe-
te el soldeo y que se adhieren sobre el jmiked during welding and adhering to the spr-
tal base o sobre el metal de soldadurg yace of parent metal or solidified weld me-
solidificado. tal.
6021 Salpicadura de volframio Tungsten spatter
Particulas de volframio proyectadas depdearticles of tungsten transferred from the
el electrodo al metal base o sobre el metalectrode to the surface of parent metal or
fundido ya solidificado. solidified weld metal.
603 Superficie de desgarre Torn surface
Superficie deteriorada al eliminar los e|eSurface damage due to the removal by filac-

mentos auxiliares de montaje.

ture of temporary welded attachments.
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Groupe n° 6 Défauts divers

Gruppe Nr. 6 Sonstige
Unregelm&Bigkeiten

Défauts divers

Défauts n'entrant pas dans
groupe 1 a 5.

Sonstige Unregelm@gkeiten

edlle Unregelm@igkeiten, die
nicht in die Gruppen 1 bis
eingeordnet werden kdnnen.

Ol

Coup d'arc ou amorgage
accidentel

Altération locale et superficig
lle du métal de base, résultg
d'un amorcage accidentel
I'arc au voisinage de la soud
re.

Zundstelle

- Ortliche Beschadung der
nOberflache des
JeGrundwerkstoffes neben dée
uSchwegnaht durch Brennen
oder Zinden des Lichtbogeps
ayerhalb der
Schwepnahtfuge.

=

Projection (ou perles)

Eclaboussure de métal en f
sion projetée pendant le sg
dage et qui adhére sur le ni

tal de base ou le métal fongluiZusatzwerkstoff stammen urd

déja solidifié.

Schwepspritzer

pWahrend des Schwgns

uentstehende Spritzer, di ays

|€dem Schevigut oder

auf der Oberflache des
Grundwerkstoffes oder auf
dem erstarrten  Schvpgjut
haften.

Projection de tungstene

Particule de tungsténe prov
nant de ['électrode et projets
pendant le soudage sur le
tal de base ou le métal fon
déja solidifié.

Wolframspritzer

p\Wolframteilchen, die von def
peElektrode auf die Oberflach
édes Grundwerkstoffes oder auf
was erstarrte Schvpgut ab-
geschieden werden.

D

Déchirure locale ou arrache-
ment local

Blessure locale et superficiel

du métal de base, produiteFolge des Entfernens von

lors de I'arrachement d'att
ches soudées temporaires.

Ausbrechung

eBeschadigte Oberflache 4Is

b-Unterlagen zur
Schewegbadsicherung  durc
Abbrechen.

-
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Fuerte oxidacion de la superficie en la
na fundida

ydHeavily oxidized surface in the weld zone

604 Marca de amolado Grinding mark
Deterioro local debido al amolado. Local damage due to grinding.
605 Marca de burilado Chipping mark
Deterioro local debido al uso de un buril Wocal damage due to use of a chisel or
otra herramienta. other tools.
606 Amolado excesivo Underflushing
Reduccion del espesor debido a un amplaack of thickness of the workpiece due |to
do excesivo excessive grinding.
*607 Imperfeccién de soldadura de punteo Tack weld imperfection
Imperfeccion debida a upunteo incorrec{ Imperfection resulting from detective tagk
to, por ejemplo: welding, e.g.:
*6071 — el corddn se ha roto 0 no ha penetrado— broken run or no penetration
*6072 — se ha soldado encima de una soldaglura defective tack has been overwelded
de punteo defectuosa
*608 Cordones opuestos desalineados Misalignment of opposite runs
Distancia entre las lineas centrales de |dBsfference between the centrelines of two
cordones de una union, realizados por|launs made from opposite sides of the joint.
dos opuestos.
*610 Color de revenido Temper colour (visible oxide film)
Ligera oxidacion de la superficie en la Zokightly oxidized surface in the weld zong,
na fundida, por ejemplo en legeros ino-{ e.g. in stainless steels.
xidables.
*613 Superficie cascarillada Scaled surface




-39 -

ISO 6520-1:1998

Coup de meule

Blessure locale due au
meulage.

Schleifkerbe

Ortliche Beschadung durch
Schleifen.

Coup de burin

Blessure locale due a I'actiq
d'un burin ou d'un autre outil

MeiBelkerbe

nOrtliche Beschadung durch
Anwendung eines Mgels
oder anderer Werkzeuge.

Meulage excessif

Réduction de I'épaisseur de
piéce due a un meulage
excessif.

Unterschleifung

laviangelnd Dicke des
Werkstlicks durch
Uberm@iges Schleifen.

Défaut de soudure de
pointage

Défaut d a un pointage inc
rrect, par exemple:

— la soudure de pointagd
s'est rompue ou n'a pas
pénétré

— on a soudé par-dessus
soudure de pointage défe
tueuse

Hefnaht-Unregelm&gigkeit

D-Unregelm@igkeit als Folge
einer fehlerhaften
Heftschweung, z.B.

e— gebrochene od

kein Einbrand

Raupe

la= fehlerhafte Heftung wurd
c- Uberschwait

3%

Cordons opposés décalés

Ecart entre les lignes médi
nes de deux passes.

Nahtversatz gegeniberliegen;
der Schwefraupen
(beidseitiges Schweien)

h-Abstand zwischen den
Mittellinien von zwei Raupen
von gegeniberliegenden
Schweungen.

»

4

~\\\

608

Couleurs de revenu

Légére oxydation de la surfa
en zone fondue, par exemf
dans les aciers inoxydables.

Anlauffarben

tel_eicht oxidierte Oberflache in
le&Schwepbereich, z.B. be
nichtrostendem Sthal.

I

Surface calaminée

Forte oxydation de la surfag
en zone fondue.

Verzunderte Oberflache

eStark oxidierte Oberflache in

Schwegbereich.
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*614 Residuo de fundente Flux residue
Insuficiente eliminacién de los residuos [d&lux residue is not sufficiently removed
fundente de la superficie. from the surface.

*615 Residuo de escoria Slag residue
Eliminacién insuficiente de la escoria ddAdherent slag is not sufficiently removed
herida a la superficie de la soldadura. | from the surface of the weld.

*617 Abertura en la raiz incorrecta en las| Incorrect root gap for fillet welds
soldaduras de angulo
Abertura excesiva o insuficiente entre |a8én excessive or insufficient gap between
piezas a unir. the parts to be joined.

*618 Hinchamiento Swelling

Imperfeccion debida a la quemadura de
uniones soldadas en aleaciones ligera
que resulta de un mantenimiento prolon
do en el intervalo de solidificacion.

lasperfection due to a burning on weld

sjomts in light alloys resulting from a prg

pdonged holding time in the solidification
stage.

bd
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Résidu de flux

Elimination insuffisante de
résidus de flux a la surface.

Flupmittelrest

5 Der  Flymitterlickstand  ist
nicht ausreichend von der
Oberflache entfernt worden.

Résidu de laitier

Elimination insuffisante  dy
laitier adhérent a la surface
la soudure.

Schlackenrest

Die anhaftende Schlacke st
lenicht ausreichend von deg
Oberflache der Schw@iaht
entfernt worden.

=

Mauvais assemblage en so(
dure d'angle

Ecartement excessif ou
insuffisant entre les piéces
souder.

- Schlechte Passung bei
KehIn&ahten

Uberm@iger oder mangelhaft
aer Stirnflachenabstand zwig
chen den zu verbindenden Té
len.

Gonflement

Défaut d0 & une brdlure ¢
joints soudés enllimges légerg
et qui résulte d'un maintig)
prolongé dans l'intervalle d
solidification.

Schwellung

eUnregelm@igkeit, bedingt
durch Uberhitzung einefr

ngeschwgiten

e Leichtmetallverbindung,
hervorgerufen durch eine
verzdgerte Haltezeit beim
Erstarrungsvorgang.
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ANEXO A (Informativo)
FENOMENOS DEL AGRIETAMIENTO

ANNEX A (Informative)
CRACKING PHENOMENA

ANNEXE A (Informative)
PHENOMENES DE FISSURES

ANHANG A (Informativ)
RIBILDUNGEN

Referencia Designacion y Designation and Désignation et Benennung und
Reference explicacion explanations commentaires Erklarungen
Référence
Referenz Castellano English Francais Deutsch
E Grietas debidas al soldeo | Weld cracking Fissures dues au soudage | Schwepnahtrisse
Grietas que se producen | Cracks occurring during or| Fissures se produisant per}- Risse, die wahrend oder nag
durante o después del after welding dant ou aprés le soudage | dem Schweien entstehen
soldeo
Ea — grieta en caliente — hot crack — fissure a chaud — Heprip
Eb — grieta de solidificacion | — solidification crack — fissure de solidification| — Erstarrungsg
Ec — grieta por licuacion — liquation crack — fissure par liquation — AufschmelzungsBi
Ed — grieta inducida por — precipitation induced — fissure par suite de — Ausscheidunggsi
precipitacion crack précipitation
Ee — grieta por endureci- — age hardening crack — fissure par suite de — Aufhartungsi
miento por maduracion durcissement structura
Ef — grieta en frio — cold crack — fissure a froid — Kaltrig
Eg — grieta por falta de duc-| — ductility-dip crack — fissure par manque de| — Sprodm
tilidad (grieta fragil) (brittle crack) ductilité (fissure fragi-
le)
Eh — rechupe — shrinkage crack — fissure de retrait — Schrumpfi
Ei — grieta inducida por hi- | — hydrogen induced crack| — fissure par I'hydrogénd — Wasserstofffi
drégeno
Ej — desgarramiento laminaj — lamellar tearing — arrachement lamellaird — Lamellenr
Ek — grieta en el acuerdo — toe crack — fissure au raccordement— Kerbr3
El — grieta inducida por en-| — ageing induced crack — fissure par vieillisse- — Alterungsr
vejecimiento( grieta po (nitrogen diffusion ment (fissure par dif- (Stickstoffdiffusionsif)

difusién de nitr6geno)

crack)

fusion d'azote)
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