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소개 

SN 200 문서에서 이 부분에 명시된 제조 요구 사항은 SMS 제품이 적절한 품질을 달성하는 데 사용됩니다. 따라서 도면, 

주문서 및/또는 기타 제조 문서에서 다른 요구 사항이 합의되어 있지 않는 한 원칙적으로 본 요구 사항을 준수해야 합니다. 본 

표준의 구속력은 도면(표제란), 계약서 및/또는 주문서에 명시되어 있습니다. 이러한 요구 사항을 충족할 수 없는 경우 반드시 

SMS group 와 논의해야 합니다.   

 

1 적용 영역 

본 작업 표준은 SMS group 에 제조업체, 용접 시 사용되는 소모품, 기계 가공 및 유체 운반 부품에 대한 용접 작업의 수행, 

원재료 또는 SMS group 제품의 생산재로 사용되는 용접 기술을 통해 제조된 부품의 열처리 및 검사에 대한 요구사항을 

규정합니다.  

 
  

2 표준 참고 문헌 

본 문서를 적용하려면 본 문서에서 일부 또는 전체로 인용되는 아래의 문서가 필요합니다. 날짜가 있는 참고 문헌의 경우 

언급된 판본만 적용됩니다. 날짜가 없는 참고 문헌의 경우 언급된 문서의 최신 버전(모든 변경사항 포함)이 적용됩니다. 

 
 

DIN 2559-2:2007-09 용접 조인트 사전 준비 – 제 2 부: 심리스 파이프의 원둘레 용접을 위한 내부 직경 조정 

DIN 2559-3:2007-09 용접 조인트 사전 준비 – 제 3 부: 용접된 파이프의 원둘레 용접을 위한 내부 직경 조정 

DIN 2559-4:1994-07 용접 조인트 사전 준비 – 제 4 부: 스테인리스강 소재 심리스 파이프의 원둘레 용접을 위한 

내부 직경 조정 

DIN 8555-1:1983-11 덧살 용접을 위한 용접 소모품; 용접 와이어, 용접봉, 와이어 전극, 전극봉, 도면, 기술적 납품 

조건 

DIN 50104:1983-11 중공체에 대한 내압 테스트; 특정 내부 압력까지의 누설 테스트; 일반 사양 

DIN EN 1011-1:2009-07 용접 – 금속 재료에 대한 권장사항 – 제 1 부: 아크 용접에 대한 일반 지침 

DIN EN 1011-2:2001-05 용접 – 금속 재료에 대한 권장사항 – 제 2 부: 페라이트강의 아크 용접 

DIN EN 1090-2 강철 구조물 및 알루미늄 구조물의 시공 - 제 2 부: 강철 구조물의 시공을 위한 기술 규칙 

DIN EN 10204:2005-01 금속 제품 – 검사 인증서 유형 

DIN EN 12502-4:2005-03 금속 재료의 부식방지도장 – 물 분배 및 저장 시스템의 부식 가능성 사정에 관한 참고사항 – 

제 4 부: 스테인리스강에 영향을 미치는 요인 

DIN EN 13480-5 금속 소재 산업용 파이프 라인 – 제 5 부: 검사 

DIN EN 14700 용접 소모품 – 하드페이싱용 용접 소모품 

DIN EN ISO 2553:2019-12 용접 및 관련 프로세스, 도면 기호 표현, 용접 연결부 

DIN EN ISO 2560 용접 소모품 – 비합금강 및 세립강의 아크 매뉴얼 용접을 위한 피복형 전극봉 – 분류 

DIN EN ISO 3581 용접 소모품 – 스테인리스강 및 내열강의 아크 매뉴얼 용접을 위한 피복형 전극봉 – 분류 

DIN EN ISO 3834-3:2021-08 금속 재료의 융접에 대한 품질 요구 사항 – 제 3 부: 기본 품질 요구 사항 

DIN EN ISO 4063:2011-03 용접 및 관련 프로세스; 프로세스 및 일련번호 목록 

DIN EN ISO 5817:2014-06 강철, 니켈, 티타늄 및 그 합금의 융접 연결부(빔 용접 제외) – 불규칙성 품질레벨 

DIN EN ISO 6520-1:2007-11 용접 및 관련 프로세스; 금속 재료의 기하학적 불규칙성 분류; 융접  

DIN EN ISO 9606-1 용접사 검사 – 융접 – 제 1 부: 강철 

DIN EN ISO 9692-1:2013-12 용접 및 관련 프로세스 – 용접 조인트 사전 준비 유형 – 제 1 부: 강철의 아크 매뉴얼 용접, 

보호가스 용접, 가스 용접, TIG 용접 및 빔 용접 

DIN EN ISO 9712 비파괴 검사 - 비파괴 검사 인력의 자격 및 인증  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_3834-3_2021-08_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_4063_2011-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_6520-1_2007-11.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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DIN EN ISO 10675-1 용접 연결부의 비파괴 검사, 방사선투과 검사에 대한 허용 한계 – 제 1 부, 강철, 니켈, 티타늄 

및 그 합금 
 

DIN EN ISO 11666 용접 연결부의 비파괴 검사 – 초음파 검사 – 허용 한계 

DIN EN ISO 13588 용접 연결부의 비파괴 검사 – 초음파 검사 – 자동화된 위상 배열 기술의 적용 

DIN EN ISO 13916:2018-03 용접 – 예열 온도, 층간 온도, 유지 온도의 측정 

DIN EN ISO 13920:1996-11 용접 – 용접 구조에 대한 일반 공차 – 길이 및 각도 치수, 형태 및 위치 

DIN EN ISO 14341 보호가스 용접 소모품 – 비합금강 및 세립강의 금속-불활성가스 용접을 위한 와이어 전극 및 

용접금속 – 분류 

DIN EN ISO 14731 용접 감독 – 작업 및 책임 

DIN EN ISO 15607 금속 재료 용접 공정의 요구 사항 및 자격; 일반 규칙  

DIN EN ISO 15609-1 금속 재료 용접 공정의 요구 사항 및 자격 – 제 1 부: 아크 매뉴얼 용접 

DIN EN ISO 15611 금속 재료 용접 공정의 요구 사항 및 자격; 기존 용접 기술적 경험을 바탕으로 한 자격 

DIN EN ISO 15612 금속 재료 용접 공정의 요구 사항 및 자격; 표준 용접 공정의 사용을 통한 자격 

DIN EN ISO 15614-1 금속 재료 용접 공정의 요구 사항 및 자격 – 용접 공정 검사 – 제 1 부: 강철의 아크 용접 및 

가스 용접과 니켈 및 니켈 합금의 아크 용접 

DIN EN ISO 16826 비파괴 검사, 초음파 검사, 표면에 대한 수직 불균질성 여부 검사 

DIN EN ISO 16828 비파괴 검사, 초음파 검사, TOFD(Time of Flight Diffraction) 기술, 불균질성을 찾아 측정하기 

위한 기술  

DIN EN ISO 17635 용접 연결부의 비파괴 검사; 금속 재료에 대한 일반 규칙 

DIN EN ISO 17636-1 용접 연결부의 비파괴 검사 – 방사선투과 검사 - 제 1 부: 필름을 이용한 X 선 및 감마선 기술 

DIN EN ISO 17636-2 용접 연결부의 비파괴 검사 – 방사선투과 검사 - 제 2 부: 디지털 검출기를 이용한 X 선 및 

감마선 기술 

DIN EN ISO 17637 용접 연결부의 비파괴 검사 – 융접 연결부의 육안 검사 

DIN EN ISO 17638 용접 연결부의 비파괴 검사, 자분탐상검사 

DIN EN ISO 17640 용접 연결부의 비파괴 검사; 초음파 검사; 기술, 검사 등급, 평가 

DIN EN ISO 19879 유체 기술 및 일반 용도의 금속 소재 파이프 피팅; 유체 기술의 유압식 파이프 피팅에 대한 

검사 방법 

DIN EN ISO 20378 용접 소모품; 비합금 및 내열성 봉의 가스 용접을 위한 봉; 분류 

DIN EN ISO 23277 용접 연결부의 비파괴 검사, 용접 연결부의 침투탐상검사, 허용 한계 

DIN EN ISO 23278 용접 연결부의 비파괴 검사, 용접 연결부의 자분탐상검사, 허용 한계 

DIN EN ISO 23279 용접 연결부의 비파괴 검사; 초음파 검사; 용접 이음매 내 불균질성의 특성 분석 

ISO 10474:2013-03 강철 및 강철 제품; 검사 인증서 

DVS 지침 시트 3011 페라이트-오스테나이트계 조인트의 용접 

DVS 지침 시트 0937 보호가스 용접 시 루트 보호 

SN 200-1  제조 규정 – 요구 사항 및 원칙 

SN 200-8 제조 규정 – 검사 

SN 402 덧살 용접 
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https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+402&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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3 제조업체 요구 사항 

기본적으로 DIN EN ISO 3834-3 에 따른 용접 기술적 제조업체에 대한 요구 사항을 충족해야 합니다.  

각 요구 사항에 대한 기본 할당은 테이블 1 을 참조하십시오.  

 

제조업체가 테이블 1 에서 언급된 요구 사항을 충족하지 않는 경우 기타 국내 또는 국제 규정/승인도 인정됩니다. 실행 업체는 

생산이 시작되기 전에 해당 규정/승인이 이 요구 사항과 동등한 수준이라는 사실을 증명해야 합니다. 제조 작업은 이 동등성에 

대한 증명을 확인하고 SMS group 담당자의 서면 승인이 주어진 후에만 시작할 수 있습니다. 

 

건설제품규정 305/2011/EUV 에 해당하는 부품은 DIN EN 1090-2 또는 국가별 표준에 따른 실행 등급(EXC1~4)을 고려하여 

도면 정보를 통해 식별할 수 있게 되어 있습니다. 기타 또는 추가 요구 사항(예: 압력장비지침 2014/68 EU 등)이 있는 경우 이는 

제조 문서에 명시되어 있습니다. 원칙적으로 이러한 요구 사항은 제조업체에 의해 충족되어야 합니다. 

 

 - DIN EN ISO 3834-3 에 따른 공급업체의 자격 

용접 기술 작업 

용접 절차서(WPS) 

 
(DIN EN ISO 15609-1) 

DIN EN ISO 15609-1 에 따른 용접 공정의 요구 사항 및 자격.  

유효한 용접 절차서/WPS 가 있어야 합니다.  

용접 공정의 검증(PQR) 

 
(DIN EN ISO 15607, 
DIN EN ISO 15611, 
DIN EN ISO 15612, 
DIN EN ISO 15614-1) 

일반 규칙에 대한 DIN EN ISO 15607 에 따른 용접 공정의 요구 사항 및 자격 

DIN EN ISO 15611 에 따른 기존 용접 기술적 경험을 바탕으로 한 자격 

DIN EN ISO 15612 에 따른 표준 용접 공정의 사용을 통한 자격 

DIN EN ISO 15614-1 에 따른 용접절차서 테스트/WPQR 의 검증 성적서  

지침:  

WPQR 증명은 SMS group 의 요청이 있는 경우에만 제출합니다. 

용접 기술 인력 

용접 감독 인력 

 
(DIN EN ISO 14731) 

DIN EN ISO 14731 에 따른 용접 감독의 수행. 

책임자 지명에 관해 SMS group 에 통지해야 합니다. 용접 감독자는 사전 통지 없이 각 개별 

용접사의 수행 품질을 점검해야 합니다. 용접 감독자는 전체 용접 프로세스가 이루어지는 동안 

현장에 있어야 합니다. 검사는 진행 중인 생산 부품에서 수행되어야 하며, 검사 날짜, 용접사 

이름, 검사자 이름, 용접 유형, 수행된 검사 유형 및 검사 결과를 포함하여 문서화해야 합니다.  

용접사 및 용접장비 

오퍼레이터 

 
(DIN EN ISO 9606-1) 

DIN EN ISO 9606-1 에 따른 유효한 용접사 검사가 가능해야 합니다. 

용접사는 자신의 인증서 적용 범위에 포함되는 용접 작업만 수행할 수 있습니다. 인증서는 

늦어도 3년마다 갱신되어야 합니다. 인증서가 유효성을 유지하려면 용접 감독자는 용접사가 

원래의 적용 범위 내에서 요구되는 품질에 맞게 작업했는지를 확인해야 합니다. 이는 

6개월마다 담당 용접 감독자의 인증 문서에 의해 확인되어야 합니다. 

모니터링 및 검사를 위한 인원 

비파괴 검사 인원 

 
(DIN EN ISO 9712) 

DIN EN ISO 9712 에 따른 자격을 갖춘 인원이 있어야 합니다. 

 
 
  

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 용접 소모품 

 기본 원칙 사항 

용가재는 적합성 시험을 거쳐 승인을 받은 상태여야 합니다. 모든 용접 소모품은 DIN EN 1011-1:2009-07, 6.1 절 및 DIN EN 

1011-2:2001-05, 7 절에 따라 조심스럽게 보관 및 취급해야 합니다.   

다음 표준은 적합한 용가재의 특성에 관한 정확한 정보를 제공합니다. 

DIN 8555-1:1983-11 (SMS group 의 경우 계속해서 유효함), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700, 

DIN EN ISO 2560 및 DIN EN ISO 14341. 

 

 페라이트-오스테나이트계 조인트 

페라이트-오스테나이트계 조인트는 비합금 또는 합금구조강 재료와 오스테나이트계 크롬니켈강 재료 또는 CrNi(Mn, Mo) 

용접봉으로 용접한 혼합 조인트입니다. 

강철과 니켈 또는 니켈 합금간의 혼합 조인트도 니켈 기반의 용가재가 사용되기 때문에 페라이트-오스테나이트계 조인트로 

분류됩니다. 혼합 조인트의 경우 특정 규정(예: 지침 시트 DVS 3011)에 따라 용접되어야 하며, 이때 용가재는 이 조합에 대해 

승인된 것이어야 합니다. 

 
 
 
 
 
 

5 기계 가공용 부품의 용접 작업 

 

 용접 조인트 사전 준비  

 기본 원칙 사항 

용접 조인트 사전 준비(preparation angle, root face thickness etc.)는 5.1.3 절에 따라 사용되는 용접 공정에 부합하도록 실행 

제조업체에서 선택해야 합니다. 도면 사양에 반하는 모든 용접조건은 SMS group 과 협의 및 서면 승인을 받은 후에만 수행할 

수 있습니다. 

조립을 시작하기 전 용접 조인트의 표면에는 스케일, 슬래그, 녹, 페인트, 오일, 그리스, 갈바닉 도장(예: 아연 도금) 및 습기가 

없어야 합니다. 용접 조인트 사전준비는 도면에서 요구하는 용접각장 두께를 확인 및 보장해야 합니다. 

누설전류와 그에 따른 영향(예: 전기 접지도체의 파괴)을 방지하려면 용접 전류 리턴 라인을 용접할 공작물 또는 공작물용 

홀더(예: 용접 테이블, 용접 받침틀, 비계) 직접 연결해야 합니다.  

강철 구조물, 레일 트랙, 파이프 라인, 로드 및 그와 유사한 물체는 그 자체가 용접할 공작물이 아닌 한 전기 도체로 사용할 수 

없습니다. 

가접 용접의 길이는 최소 40mm 이상이어야 합니다. 가접 용접 내 모든 균열, 융합 불량, 군집 기공은 상단 용접을 하기 전에 

제거해야 합니다. 수조용 플레이트는 유밀 용접되어야 합니다. 

 
 
 

 용접용 강철의 예열 

재료 분석에 따라 용접 영역을 예열해야 합니다. 최소 예열 온도는 DIN EN 1011-2:2001-05 에 따라 탄소당량 CET 에 맞게 

결정됩니다. 멀티 패스 용접의 경우 최소 예열 온도라는 용어는 최소 층간 온도와 동일시해야 합니다. 예열 온도, 층간 온도 및 

유지 온도의 측정 시 DIN EN ISO 13916:2018-03 을 고려해야 합니다. 

 

이 공식은  0.5 의 C 함량(≤ 0.5)까지 적용됩니다. 

 

 CET  = C +
10

MoMn +
 + 

20

CuCr +
 + 

40

Ni
    (%)  

  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
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 용접 조인트의 선택 

용접 조인트의 선택은 DIN EN ISO 9692-1:2013-12 의 테이블 2 에 따라 이루어집니다.  

 
 

 – 맞대기 용접을 위한 용접 조인트(DIN EN ISO 9692-1:2013-12 발췌) 

심 이음부 형상 권장 용접 

프로세스 

(ISO 4063 에 

따름)  
b) 

비고 인덱스 

번호 

공작물 

두께 
t 

명칭 

기호 

(ISO 2553 에 

따름) 

단면 

치수 

각도 
,  

갭 
b 

루트 

높이 
c 

플랭크 

높이 
h 

1.2.1  4 

I 형 

이음부 

 

 

- 

b  t 

- - 

3 
111 
141 

- 

1.2.2 

3 < t  8 
6  b  8 13 용접 

백킹재 

포함 

 t 141 

 15 
 1 

52 
0 

1.2.3 

 100 

I 형 

이음부 

(용접 

백킹재 

포함) 

- 

 - 30 a) - - 
51 

72 a) 
- 

1.2.4 

I 형 

이음부 

(센터링 립 

포함) 

- 

 

1.3 

3  t  10 
V 형 

이음부  

 

40°    60°  4 

 2 - 

3 
111 
13 
141 

경우에 

따라 

백킹재 

포함 8 < t  12 6°    8° - 52 

1.5 5  t  40 
Y 형 

이음부 
 

 

  60° 1  b  4 2  c  4 - 
111 
13 
141 

- 

1.8 > 12 
U 형 

이음부 
 

 

8°    12°  4  3 - 
111 
13 
141 

- 

a) 

- 10  t  25 
HV 형 

이음부 
 

 

35°    60° 2  b  4 1  c  2 - - - 

1.9.1 

3 < t  10 
HV 형 

이음부 
 

 35°    60° 2  b  4 1  c  2 - 
111 
13 
141 

- 

1.9.2 

 

1.10 > 16 

측면이 

가파른 

HV 형 

이음부 
 

 

15°    60° 

6  b  12 

- - 

111 
용접 

백킹재 

포함 
 12 

13 
141 

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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표 2 – 맞대기 용접을 위한 용접 조인트(DIN EN ISO 9692-1:2013-12 발췌)(계속) 

심 이음부 형상 
권장 용접 

프로세스  

(ISO 4063 에 

따름) b) 

비고 인덱스 

번호 

공작물 

두께 
t 

명칭 기호 
(ISO 2553) 

단면 

치수 

각도 
,  

갭 
b 

루트 

높이 
c 

플랭크 

높이 
h 

1.11 > 16 
HU 형 

이음부  

 

10°    20° 2  b  4 1  c  2 - 
111 
13 
141 

- 

2.1 

 8 

I 형 

이음부 

 

 

- 

 

2

t
 - - 

111 
141 

- 

 15 
 

2

t
 

- - 
13 

0 52 

2.5.1 > 10 

D(ouble) 

V 형 

이음부 

(X 형 심) 

 

 

  60° 

1  b  3  2  

2

t
 

111 
141 

- 

40°    60° 13 

2.5.2 > 10 

비대칭 

D(ouble) 

V 형 

이음부 

 

1  60° 

2  60° 

1  b  3  2  

3

t
 

111 
141 

 

40°  1  60° 

40°  2  60° 
13 

2.7  30 

D(ouble) 

U 형 

이음부  

 

8°    12°  3  3  

2

ct −
 

111 
13 
141 

이 이음부는 

비대칭 

(Double) V 형 

이음부와 

유사하게  

비대칭으로도 

만들 수 있음 

2.9.1 

> 10 

D(ouble) 

HV 형 

이음부 

(K 형 심) 

 

 

35°    60° 1  b  4  2 

h = 

2

t
 

또는 

h = 

3

t
 

111 
13 
141 

2.9.2 

2.11 > 30 
DHU 형 

이음부  

 

10°    20°  3 

 2 = 

2

ct −
 

111 
13 
141 

< 2  

2

t
 

a) SMS group 지정 

b) 부록 C(표준) 참조 

 
  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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 리브(rib) 및 웨브(web)를 통한 보강 

리브 및 웨브를 통한 보강은 버전 그림 1 및 그림 2 에 따라 수행되어야 합니다. 테이블 3 의 치수 R 은 보강 리브 아래에서 완전용입 

용접이 이루어질 수 있는 크기로 선택되어 있습니다. 보강 유형은 치수 없이 도면에 표시되어 있습니다. 표 3 에 따른 보강판의 

반경 및/또는 너비에 미달하는 경우(예: IPB 빔, U 프로파일 등과 같은 프로파일에 부착하거나 다중 시트 접합 시), 보강재를 

완전히 용접할 수 있도록 DIN EN ISO 12944-3:2018-04, 5.8 절 및 5.9 절에 따른 요구 사항을 고려하여 보강판을 프로파일의 

컨투어에 맞게 조정해야 합니다. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 - 보강 버전 1  - 보강 버전 2 

 

 – 보강재 치수  (단위: mm) 

리브의 시트 두께 R b1 최소 b2 최소 

≥ 10 ~ ≤ 40 50 100 200 

> 40 ~ ≤ 70 60 
125 250 

> 70 ~ ≤ 150 a) 70 

a)  치수 >= 150mm 는 도면에 명시되어 있습니다. 

 

  용접 조인트의 실행 

  기본 원칙 사항 

모든 용접 작업은 DIN EN ISO 5817:2014-06, 품질레벨 D 에 따라 수행해야 합니다.  

견인용 연결장치의 용접 조인트는 설계자가 도면에 지정한 품질레벨 C 또는 B 에 따라 수행해야 합니다. 모든 모서리는 완전히 

용접되어야(Closed) 합니다. 한쪽 면이 용접된 부품으로 인해 발생하는 수축 응력은 역가열을 통해 보상해야 합니다. 

하중을 지지하는 부품(예: 리프팅 아이)에 대한 용접 조인트는 페라이트-오스테나이트계 조인트(4.2 절 참조)로 수행해서는 안 

됩니다. 기타 버전은 개별 사례에서 확인하고 SMS group 구조 설계 부서의 서면 승인을 받아야 합니다.  

임시 보강재, 운반용 아이 등의 임시 용접부를 완전히 제거해야 합니다. 해당 지점의 표면은 패인 홈이 없도록 연삭되어야 

합니다. 연삭 시 필요한 모재두께에 미치지 못하면 안 됩니다.  
 

 기하학적으로 (full penetration) 완전용입용접 

기하학적으로 완전용입된 용접은 설계자가 용접에 대해 지정한 도면 정보(기호 및/또는 치수)로 명시합니다.  

SMS group 표준, DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따른 품질레벨 D 와 차이가 있는 경우(예: 견인용 연결장치), 해당 품질레벨이 

용접정보에 표시됩니다. 

품질레벨에 따라 필요한 경우, 더블 사이드 조인트의 완전용입용접은 루트를 가우징 작업 및 균열 여부를 확인한 뒤, 뒷면 

용접을 해야 합니다. 
 

 맞대기 용접 

맞대기 용접에서는 힘선이 균일한 응력 분포로 이어집니다. 

DIN EN ISO 2553:2019-12 에 따라 맞대기 용접에 대해 단면 치수가 지정되지 않은 경우 항상 완전용입 용접되어야 합니다. 

이는 맞대기 용접이 기하학적으로 완전히 연결됨을 의미합니다. 
 

 추가 용접조인트 

추가 용접 조인트는 도면에 계획되어 있지 않은 동일한 형태의 금속판 및 프로파일의 용접 조인트 연결이며, 담당 설계자의 

사전 협의 및 서면 승인을 필요로 합니다. 추가 용접조인트는 DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따라 품질레벨 B 에 충족해야 하고, 

완전용입되어야 합니다.  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-3_2018-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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 플러그 용접 

플러그 용접은 금속판 두께가  40mm 인 경우에만 허용됩니다. 구멍 직경은 금속판 두께에 해당하지만 최소 Ø 20mm 이어야 

합니다. 
 

 덧살 용접 

개별 용접 조인트는 DIN EN ISO 5817:2014-06, 품질레벨 D 에 따라 수행되어야 합니다(표 A.1 에 따라 불규칙성 No. 1.1, 1.2, 

2.3 ~ 2.6 및 2.12 로 제한됨). < 2mm 의 표면 기공이 허용됩니다. 
 

 슬롯 용접 

슬롯 너비 b(그림 3 참조)는 금속판 두께 t1 및 t2 필요한 심 연결에 따라 달라집니다. 

t1  15mm 인 경우, b 는 최소 0.5 x t1이지만 최소값은 4mm 입니다. 

t1 > 15mm 인 경우, b 는 최소 15mm 입니다. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 - 슬롯 용접 

 

 용접 덧살 

최대 돌출값(용접 조인트 덧살의 높이)(ü)은 용접 조인트 품질에 따라 결정되어 있습니다(그림 4 및 테이블 4 참조). 

 
 
 
 
 
 
 

 - 용접 덧살 
 

 - 용접 덧살 계산 

평가 그룹 a) 용접 조인트 돌출 계산 

D 0.10 ~ 0.3 × 각장 (s) 

B 및 C 0.15 ~ 0.3 × 각장 (s) 

a) DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따른 평가 그룹 

 

 필렛 용접의 용접 조인트 두께 

필렛 용접 시 힘선의 방향이 변경됩니다. 그림 5 에 따른 심 유형을 전제로 합니다. 

치수 (a)는 연결할 부품 중 더 얇은 부분에 따라 달라지며 12mm 를 초과해서는 안 됩니다. 

DIN EN ISO 2553:2019-12 와 달리 SMS group 도면에서는 필렛 용접 두께에 대한 표시 (a)가 포함되지 않습니다. 편차가 있는 

경우 심 두께가 도면에 명시되어 있습니다. 

접근하기가 어려워 양측 이음매에서 내부 이음매의 용접이 불가능한 경우 구조 설계 부서에 문의해야 합니다. 필렛 용접은 

다음과 같이 수행됩니다(SMS group 특정). 
 

양면 필렛 용접 a = 0.3 x 가장 얇은 금속판 두께, 단, 최대 12mm; 

단면 필렛 용접 a = 0.6 x 가장 얇은 금속판 두께, 단, 최대 12mm  

 
 
 
 
 

- 심 두께 

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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6 유체가 흐르는 부품의 용접 작업 

 용접 사전 준비 

조립을 시작하기 전 유체 운반 부품(예: 파이프 라인 및 용기)에서 용접부 조인트의 표면에는 스케일, 슬래그, 녹, 페인트, 오일, 

그리스 및 습기가 없어야 합니다. 가접 용접 내 균열, 융합 불량, 군집 기공은 상단 용접을 하기 전에 제거해야 합니다. 용접 사전 

준비(preparation angle, root face thickness etc.)는의 실행은 사용되는 용접 공정에 부합하도록 실행 제조업체에서 선택해야 

합니다. 규정된 조인트 깊이를 유지하고 용접 조인트에 대한 품질 요구 사항을 준수하는 경우에만 도면 정보와의 차이가 

허용됩니다. 

맞대기 이음 및 모서리 이음에 대한 용접 조인트의 선택은 테이블 5 에 따라 이루어집니다. 

이는 SMS group 과 관련한 정의입니다.  

파이프 벽 두께가 서로 다른 조인트의 경우 DIN EN ISO 5817:2014-06 결함 No. 3.1 에 따라 보다 더 작은 벽 두께와 관련하여 

요구되는 품질레벨의 값이 선형 단차에 적용됩니다. 선형 단차가 허용값을 초과하는 경우,  10°의 테이퍼 형상이 필요합니다. 

DIN 2559-2 및 -3:2007-09 및 DIN 2559-4:1994-07 을 참조하십시오. 

 

 – 맞대기 이음 및 모서리 이음에 대한 용접 조인트 

 

벽 두께 
s 

명칭 기호 
(ISO 2553:1992-10) 

이음부 형상 

절단면 

  루트 간격 a) 

b 
루트 높이 

c 
플랭크 높이 

h 각도 

~2 I 형 심 
 

 

- - 0~3 - - 

2~25 

초과 V 형 심 
 

 

 60 - 2~4 ~2 - 

25 초과 

V 형 루트 

위 

U 형 심 
 

 

 60  15 2~3 2  4 

전체 HV 형 심 
 

 

- - - - - 

전체 

(~ 최대 
PN 

25 까지만 

허용) 

필렛 용접 
 

 

- - - - - 

a)  명시된 치수는 가접 상태에 적용됩니다. 

 

 용접의 실행  

 기본 원칙 사항 

모든 맞대기 이음 5.3.2.1 절에 따라 수행되어야 합니다. 유체 운반 부품의 용접 조인트는 DIN EN ISO 5817:2014-06 을 

기준으로 품질레벨 D 에 따라 ≤ 2.5MPa 의 압력 수준에서, 품질레벨 C 에 따라 

> 2.5MPa 의 압력 수준에서 수행되어야 합니다.  특별한 요구 사항이 있는 경우 압력 수준과는 관계 없이 설계자의 기준 및 

품질레벨 B 에 따라 용접 조인트가 이루어져야 합니다. 

파이프 라인 내벽에는 용접 스패터가 허용되지 않으므로 TIG 보호가스 용접 공정으로서 루트 패스를 수행하는 것이 

권장됩니다. 

용접 조인트의 루트 돌출로 인해 파이프의 단면적 축소(테이블 12 No. 1.11 유의)는 외부 직경이  25mm 인 파이프의 경우 

20%를 초과해서는 안 되며, 외부 직경이 > 25mm 인 파이프의 경우 15%를 초과해서는 안 됩니다(파이프의 흐름 단면 기준). 

이는 육안 검사를 통해 확인하고, 경우에 따라 예를 들어 연마를 통한 후작업을 해야 합니다. 

용기 및 챔버 내부 공간의 모든 용접 조인트는 끊김 없이 연속으로 이어지는 심으로 수행되어야 합니다. 

모든 용접 조인트는 벽 두께가 이를 허용하는 한 다중 레이어로 용접되어야 합니다.  

중간 및 마지막 용접패스의 고압 파이프 라인에 대한 아크 매뉴얼 용접 시 기본 (b) 전극만 사용해야 합니다. 

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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임시 보강재, 운반용 아이 등의 임시 용접부를 완전히 제거해야 합니다. 해당 지점의 표면은 홈이 없도록 연삭되어야 하며 

적합한 방법을 사용하여 균열 여부를 점검해야 합니다.  

연삭 시 필요한 모재두께에 미치지 못하면 안 됩니다.  

 
 

6.2.2 강철 소재 유체 운반 부품 

모든 모서리 이음은 ≤ 2.5MPa 압력까지는 최소한 필렛 용접으로 수행해야 하며, > 2.5MPa 압력의 경우 이를 HV 형 심으로 

수행해야 합니다. 

지침: 

파이프 라인 심의 루트 용접을 위해서는 TIG 용접의 사용 시 포밍 가스의 사용이 권장됩니다.  

 
 

6.2.3 스테인리스 및 내산성 강철 소재 유체 운반 부품 

스테인리스 및 내산성 강철은 틈 없이 설계 및 용접되어 있으면 물에 노출되어 있는 영역에서 부식 가능성이 줄어듭니다 

(DIN EN 12502-4:2005-03 참조). 틈의 너비가 0.5mm 보다 크고 틈의 깊이가 너비 값의 절반 미만인 경우 일반적으로 위험성이 

없는 것으로 간주될 수 있습니다. 

스테인리스 및 내산성 강철 소재 파이프 라인은 루트 패스의 가접 및 용접 시에 모두 포밍 가스(예: N = 90%, H = 10% 또는  

Ar = 90%)를 가득 채워야 합니다(DVS 지침 시트 0937 유의). 

 

 

7 열처리 

 기본 원칙 사항 

수축 응력으로 인한 뒤틀림의 경우 이는 역가열을 통해 보상할 수 있습니다. 

기능상의 이유로 필요한 경우 후속 열처리(예: 응력 제거 열처리) 설계자에 의해 도면에 명시됩니다. 

제조 절차(예: 가공 응력)로 인해 발생하는 후속 열처리는 실행 업체에서 맡아 수행해야 합니다.  

퀜칭 및 템퍼링된 강철에 대한 후속 열처리는 어닐링 온도보다 20~30K(켈빈) 낮은 온도로 수행해야 합니다. 수행하는 업체는 

사용된 어닐링 온도에 대한 정보를 받아야 합니다. 

용접 기술적 관점에서 필요한 열처리는 제조업체에서 수행해야 할 책임이 있습니다.  

전체 열처리는 열처리 다이어그램 및 프로토콜을 통해 문서화해야 합니다. 

응력 제거 열처리와 같은 기타 응력 완화 절차(예: 진동 완화)는 SMS group 과 사전에 합의를 거쳐야 합니다. 

안전 지침: 

후속 열처리를 수행하는 경우 - 특별한 도면 정보가 없더라도 - 용접업체는 어닐링 전에 중성 섬유의 적합한 지점에 있는 10mm 

원형 구멍을 통해 밀폐되어 있는 모든 공동을 열어야 합니다. 이 원형 구멍은 열처리 후 다시 막아야 합니다. 플레이트를 쌓아 

올려 용접하는 경우 재용접을 잠시 중단했다가 열처리 후에 완료합니다. 

 
 

 비합금 구조용 강철  

어닐링 온도는 560°C~600°C 사이여야 하며, S355 의 경우 최대 580°C 이어야 합니다. 

가열 속도는 시간당 50K(켈빈)를 초과해서는 안 됩니다. 

유지 시간은 공작물 두께 1mm 당 최소 1 분이어야 합니다(예: 공작물 두께 120mm = 유지 시간 120 분). 

이때 냉각 속도는 시간당 50K 를 초과해서는 안 됩니다. 

 

 오스테나이트강  

오스테나이트강은 원칙적으로 열처리를 할 수 없습니다. 

합당한 경우에만 SMS group 과의 논의 및 서면 승인을 통해 후속 열처리를 수행할 수 있습니다. 

어닐링 온도, 유지 시간 및 냉각 속도와 같은 열처리 정보는 SMS group 과 합의해야 합니다. 

 

 혼합 조인트  

페라이트-오스테나이트계 조인트의 열처리에 대해서는(지침 시트 DVS 3011 참조) 7.3 절에 따른 규칙이 적용됩니다. 

응력 제거 열처리가 필요한 부품에 분리 불가능한 오스테나이트강 소재 부품이 있는 경우 이 부품은 어닐링 후에만 부착 또는 

삽입 용접되어야 합니다. 
  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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기준점 기준점 

기준점 

기준점 

 

기준점 

8 일반 공차 

적용할 일반 공차 등급은 테이블 6 및 테이블 7 에 지정되어 있습니다. 이는 DIN EN ISO 13920:1996-11 의 일반 공차에 

해당합니다. 

 

 선형 치수 

테이블 6 에 명시된 공차 등급 B 의 공차는 선형 치수(외부 치수, 내부 치수, 숄더 치수, 너비 치수 및 중심 치수)에 적용됩니다. 

- 선형 치수 공차 

공차 등급 

공칭 치수 범위 

2 
~ 
30 

> 30 
~ 

120 

> 120 
~ 

400 

> 400 
~ 

1000 

> 1000 
~ 

2000 

> 2000 
~ 

4000 

> 4000 
~ 

8000 

> 8000 
~ 

12000 

> 12000 
~ 

16000 

> 16000 
~ 

20000 

> 20000 
 
 

B ± 1 ± 2 ± 2 ± 3 ± 4 ± 6 ± 8 ± 10 ± 12 ± 14 ± 16 

 
 

 직진도, 평탄도 및 평행도 

테이블 7에 명시된 공차 등급 F 의 공차는 용접 부품, 용접 그룹의 전체 치수뿐만 아니라 부품 길이에도 적용됩니다. 
 

 - 직진도, 평탄도 및 평행도 공차 

공차 등급 

공칭 치수 범위(평면에서 더 큰 측면 길이) 

> 30 
~ 

120 

> 120 
~ 

400 

> 400 
~ 

1000 

> 1000 
~ 

2000 

> 2000 
~ 

4000 

> 4000 
~ 

8000 

> 8000 
~ 

12000 

> 12000 
~ 

16000 

> 16000 
~ 

20000 

> 20000 
 
 

F 1 1.5 3 4.5 6 8 10 12 14 16 

 
 

 각도 치수 

각도 공차의 경우 길이가 보다 짧은 다리가 기준 다리로 간주됩니다. 각장은 기준점에 대해서도 적용되며 그럴 

경우 이는 도면에 표시해야 합니다(그림 6 참조). 측정을 목적으로 각도 치수를 길이 치수로 변환하기 위해 테이블 

8 의 각도 한계 치수도 탄젠트 값으로서 제공됩니다. 최대 허용 편차(단위: mm)는 탄젠트 값에 보다 더 짧은 각장을 

곱하여 계산됩니다. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 – 각도 공차 예시 

 
 

 – 각도 치수 공차 

공차 등급 

공칭 치수 범위 

(보다 더 짧은 다리의 길이) 

 
~400 

> 400 
~1000 

> 1000 
 

 
~400 

> 400 
~1000 

> 1000 
 

각도 및 시간(분)의 허용 편차 탄젠트 값으로서의 허용 편차 

B ± 0°45' ± 0°30' ± 0°20' 0.013 0.009 0.006 

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
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9 검사 

 기본 원칙 사항 

다음 절에 나열된 검사는 용접업체에서 수행해야 합니다. 검사를 수행하기 전에 DIN EN ISO 17635 에 따른 사양을 준수해야 

합니다. 중간 검사가 필요한 경우 실행하는 용접업체는 이를 SMS group 품질 검사 부서에 보고해야 합니다. 8 절에 언급된 

일반 공차보다 작은 공차를 가진 치수의 경우 목표값과 실제값을 포함한 문서가 필요합니다. 

압력 및 누출 검사 시 이를 검사 유형, 검사 압력, 검사 시간 및 압력 매체에 대한 정보와 함께 문서화해야 합니다. 파이프 라인의 

용접 조인트를 더 이상 눈으로 볼 수 없는 경우 SMS group 품질 검사 부서의 승인 담당자는 용접 이음매를 검사하기 위해 

적합한 위치에서 이 파이프 라인을 분리할 권한을 보유하며, 이는 적절한 비파괴 검사를 통해 용접 이음매의 품질과 흐름을 

보장할 수 없는 경우에 한 합니다. 

검사 표면에 수직 방향으로 이어지는 평면의 불규칙성은 단일 오실레이터 프로브를 통한 통상적인 사각탐상법으로는 탐지하기 

어렵습니다. 이러한 불규칙성에 대해서는 특별한 검사 기술(예: DIN EN ISO 16826, 위상 배열 DIN EN ISO 13588, TOFD DIN 

EN ISO 16828 등에 따른 탠덤탐상법)을 선택할 수 있습니다. 이러한 검사 기술의 적용은 사양 설명서를 통해 결정되어야 

합니다. 이는 특히 벽이 두꺼운 부품의 용접 조인트에 적용됩니다. 이러한 특수 검사 기술의 적용은 SMS group 과 공급업체 

간에 별도로 결정/지정됩니다. 

일반적으로 DIN EN ISO 11666 의 허용 한계는 두께가 100mm 보다 큰, 기하학적으로 완전용입 용접 조인트에도 적용됩니다.   

모든 작업이 정상이라면 SMS group 품질 검사 부서와의 사전 협의 및 서면 승인을 받은 후에 필요한 검사 범위를 축소시킬 수 

있습니다. 문제가 발생할 경우 SMS group 승인 담당자가 검사 범위를 최대 100%까지 확대할 수 있습니다.  

 
 

 기계 부품의 검사 범위 

DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따른 품질레벨 D 는 SMS group 의 표준입니다.  

불규칙성에 대한 한계값은 각 품질레벨에 따라 부록 A(표준), 표 A.1 에 지정되어 있습니다.  

테이블 9 및 테이블 10 의 사양을 준수하십시오.  

 

– 기하학적으로 완전용입 용접을 제외한 검사범위 

DIN EN ISO 5817 에 따른  

불규칙성에 대한 한계값 
수행할 검사 a) 

품질레벨 

 
no. 

 

육안 검사 

(VT) 

초음파 검사 

(UT) 

균열 검사 

(MT / PT) 

B (높음)  
전체 

100% -- 

 25 %  

C (중간)   10 %  

D (낮음)  전체 b) -- 

a) 검사 범위의 백분율은 각 개별 심의 용접 조인트 길이를 기준으로 합니다. 

b) 덧살 용접의 경우 No. 1.1, 1.2, 2.3~ 2.6 및 2.12 만 적용됩니다(부록 A(표준), 표 A.1 참조). 

 

 – 기하학적으로 완전용입 용접에 대한 검사 범위 

불규칙성에 대한 한계값  

(DIN EN ISO 5817 에 따름) 
수행할 검사 a) 

품질레벨 

 
no. 

 

육안 검사 

(VT) 

초음파 검사 

(UT) 

균열 검사 

(MT / PT) 

B (높음)  
전체 

100% 

    50 % c)     50 % c) 

C (중간)   25 %   25 %  

D (낮음)  전체 b) --  10 % 

a) 검사 범위의 백분율은 각 개별 심의 용접 조인트 길이를 기준으로 합니다. 

b) 품질레벨 C 에 따른 No. 2.12 및 2.13 제외, 부록 A(표준), 표 A.1 참조 

c) 추가용접조인트의 경우 UT, RT 및 표면균열 검사의 검사 범위는 용접 조인트 및 열 영향 구역의 100%입니다. 

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF


 
 

페이지 14 

SN 200-4:2022-06 

 

 
 

 유체가 흐르는 부품의 검사 범위 

테이블 11 에 따른 사양을 준수하십시오. 
 

 – 유체 운반 부품의 용접 조인트 검사 범위 

DIN EN ISO 5817 에 따른 

불규칙성에 대한 한계값 
실행 

기준이 되는 

압력 수준 

수행할 검사 a) 

품질레벨 
 

no. 
 육

안
 

검
사

 

(V
T

) 

X
선

 검
사

 b
) 

(R
T

) 

압
력

 

검
사

 

누
출

 

검
사

 

B (높음)  
전체 

d) 

100% 

 25 % 

e) C (중간)  > 2.5 MPa  10 % 

D (낮음)  전체 c)  2.5 MPa -- 

a) 백분율은 100% 심 검사 기준 용접 조인트의 개수를 기준으로 합니다. 

b)  X 선 검사는 내부 속성에 대해 동등한 가치를 지닌 방사선투과 검사 방식으로 대체할 수 있습니다. 이러한 방사선투과 

검사 방식은 시행업체가 적합한 통계 방법과 절차를 통해 직원의 자격을 입증하고 문서화하지 않은 경우에만 

수행되어야 합니다. 이에 관해서는 제조를 시작하기 전 SMS group 과의 합의가 필요합니다. 
c)  품질레벨 C 에 따른 No. 2.13 제외, 부록 A(표준), 표 A.1 참조 

d) 품질레벨 B 는 압력 수준과 관계 없이 특별 요구 사항에 적용됩니다. 

e) 예외적인 경우에만 해당합니다. 다음과 같은 경우 압력 또는 누출 검사가 필요합니다. 

- 부품이 여러 개의 분리식 챔버 또는 공동으로 구성되는 경우입니다. 검사는 각 개별 챔버 또는 공동에서 이루어집니다. 

- 용접 조인트에 기계 가공이 수행된 경우입니다. 누출 검사는 SMS group 품질 검사 부서와의 사전 협의 및 서면 승인 

후에만 균열 검사로 대체할 수 있습니다. 도면 정보가 필요합니다. 

 

 리프팅 연결 지점에서 하중이 가해지는 용접 조인트의 검사 범위 

테이블 12 에 따른 기준은 견인용 연결 지점(예: 리프팅 아이, 리프팅 핀)에서 하중이 가해지는 연결 심에 적용됩니다. 하중이 

가해지는 용접 조인트는 도면에 설계자가 지정한 용접 조인트에 대한 품질레벨 B 및 C 로 식별할 수 있습니다. 검사는 정면 

측이 마모되기 전에 심을 샌딩 처리함으로써 이루어지며, 경우에 따라 밀폐된 심 정면 측을 개방해야 합니다. 
 

 – 리프팅 연결 지점에서 하중이 가해지는 용접 조인트의 검사 범위 

DIN EN ISO 5817 에 따른 

불규칙성에 대한 한계값 
수행할 검사 a) 

품질레벨 
 

no. 
 육

안
 

검
사

 
(V

T
) 

초
음
파

 검
사

 
(U

T
) 

균
열

 

검
사

 
(M

T
 /

 P
T

) 

B (높음)  
전체 100% -- 100 % b) 

C (중간)  

a) 검사 범위의 백분율은 각 개별 심의 용접 심 길이를 기준으로 합니다. 
b)  용접된 견인용 연결 지점(예: 리프팅 아이, 리프팅 핀 등)은 용접 조인트 및 열 영향 구역에 대한 100% 균열 검사를 통해 

점검해야 합니다. 하중이 가해지는 모든 부품 연결부의 최소 10%는 정면 위치에서 ‘용접 조인트 깊이 + 5mm(s + 

5mm)’에 해당하는 깊이로 자분탐상검사를 통해 점검되어야 합니다. 

 

 문서 

아래에서 수행된 모든 검사는 DIN ISO 17635 및 DIN EN ISO 5817 을 고려하여 승인 테스트 인증서 3.1 DIN EN 10204:2005-

01 또는 ISO 10474:2013-03 을 통해 문서로서 증명해야 합니다. 

-  DIN EN ISO 17637 에 따른 육안 검사(VT) 

-  DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 및 DIN EN ISO 17640 에 따른 초음파 검사(UT) 

-  DIN EN ISO 10675-1 및 DIN EN ISO 17636-1 및 - 2 에 따른 방사선투과 검사(RT) 

-  DIN EN ISO 17638 및 DIN EN ISO 23278 에 따른 자분탐상검사(MT) 

-  DIN EN ISO 23277 에 따른 액체 침투탐상검사(PT) 

-  DIN EN 13480-5 에 따른 압력 검사 

-  DIN 50104:1983-11 및 DIN EN ISO 19879 에 따른 누출 검사 

주의! iSN 200-4/A1 의 변경/수정사항에 유의하십시오! 

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10675-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-4-A1_2022-09_ko.pdf
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(표준) 

용접결합의 평가 

 
 

A.1  용어 

표 A.1 의 사용에 DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따른 다음 용어가 적용됩니다. 

 

품질레벨 

확인된 불규칙성의 유형, 크기, 개수를 기반으로 한 용접 품질의 설명입니다. 

 
 

이용 적합성  

특정 조건 아래에서 특정 목적을 달성할 수 있는 제품, 프로세스 또는 서비스의 특성을 말합니다. 

 
 

짧은 불규칙성  

대부분의 불규칙성을 포함하는 100mm 단면에서 100mm 이상의 용접 조인트에 대해 불규칙성의 전체 길이가 25mm 를 

초과하지 않는 경우 이를 짧은 불규칙성으로 간주합니다. 용접 조인트의 길이가 100mm 보다 짧은 경우 불규칙성의 길이가 

용접 조인트 길이의 25%를 초과하지 않으면 이 불규칙성은 짧은 불규칙성으로 간주됩니다.  

 
 

체계적인 불규칙성 

용접 조인트 내에서 검사된 용접 조인트 길이에 걸쳐 규칙적인 간격으로 반복되는 불규칙성을 말합니다. 이때 개별 불규칙성의 

치수는 허용 한계 내에 있어야 합니다. 

 
 

투영 면적  

관찰된 용접 조인트의 부피에 걸쳐 분포된 불규칙성이 2 차원 이미지로 표시되는 면입니다. 

 

용어에 대한 비고 1 

단면적과 달리 방사선 이미지의 경우 불규칙성의 발생은 용접 조인트의 두께에 따라 달라집니다(그림 A.1 참조). 

 
 

 범례 

 

 1 X 선 방향 

 2 부피 단위당 4 개의 기공 

 3 6 단 두께 

 4 3 단 두께 

 5 2 단 두께 

 6 1 단 두께 

 
 
 

이미지 A.1 – 부피 단위당 동일한 기공 빈도를 갖는 샘플의 방사선 촬영 

  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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A.2  불규칙성의 평가 

표 A.1 에는 DIN EN ISO 5817:2014-06 에 따른 개별 품질레벨에 대한  

불규칙성의 한계값이 나열되어 있습니다.  

불규칙성을 탐지하기 위해 현미경 검사를 사용하는 경우 최대 10 배의 배율로 탐지할 수 있는 불규칙성만 고려해야 합니다.  

 

표 A.1 에 따라 마이크로 융합 불량 No. 1.5 및 마이크로 균열 No. 2.2 은 여기서 제외됩니다. 체계적인 불규칙성(정의는 페이지 

34, 부록 A 참조)은 품질레벨 D 에서 표 A.1 에 따른 기타 요구 사항이 충족되는 경우에만 허용됩니다. 용접 조인트는 각 

불규칙성에 대해(표 A.1,  

No. 1.1~3.2 참조) 별도로 평가되어야 합니다. 조인트 단면에 다양한 유형의 불규칙성이 발생하는 경우 특별 평가가 

필요합니다(표 A.1, No. 4.1 참조).  

 

다수의 불규칙성에 대한 평가 한계는 다른 불규칙성에 대한 요구 사항을 초과하지 않는 경우에만 적용할 수 있습니다.  

두 개의 인접한 불규칙성이 더 작은 불규칙성의 주요 치수보다 더 가까운 거리로 위치한 경우 이는 하나의 불규칙성으로 

간주해야 합니다. 

 
 
 
 

표 A.1 에는 다음 기호가 사용됩니다. 

 

a 필렛 용접 두께의 공칭 치수(DIN EN ISO 2553 참조) 

A 기공 주변 면적  

b 심 돌출 너비 

d 가스 구멍 직경 

dA 기공 주변 면적의 직경 

h 불규칙성의 높이 또는 너비 

l 불규칙성의 길이(용접의 횡방향으로) 

lp 투영 면적 또는 단면적의 길이 

s 맞대기 용접 두께의 공칭 치수(DIN EN ISO 2553 참조) 

t 파이프 벽 두께 또는 금속판 두께(공칭 크기) 

wp 용접 조인트 너비 또는 단면적의 너비나 높이 

z 필렛 용접의 각장(DIN EN ISO 2553 참조) 

 용접 토우 각도 

 각도 오프셋의 각도 

  

http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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표 A.1 – 불규칙성의 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

1 표면 불규칙성 

1.1 100 균열 -  0.5 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

1.2 104 
끝단 크레이터 

균열 
-  0.5 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

1.3 2017 표면 기공 다음 용접에 대한 단일 기공의 

최대 치수: 

- 맞대기 용접 

- 필렛 용접 

0.5~3 
d  0.3 s 
d  0.3 a 허용되지 않음 허용되지 않음 

다음 용접에 대한 단일 기공의 

최대 치수: 

- 맞대기 용접 

- 필렛 용접 

> 3 

d  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 
d  0.3 a,  

그러나 최대 3mm 

d  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 
d  0.2 a, 

그러나 최대 2 mm 

허용되지 않음 

1.4 2025 용접 크레이터 
 
 
 

0.5~3 h  0.2 t 허용되지 않음 허용되지 않음 

> 3 
h  0.2 t,  

그러나 최대 2 mm 

h  0.1 t, 그러나 

최대 1mm 
허용되지 않음 

1.5 401 융합 불량 

(불완전한 용융) 
- 

 0.5 

허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

마이크로 융합 

불량 
현미경 검사를 통해서만 검출 허용 허용 허용되지 않음 

1.6 4021 불충분한 루트 

용입 

단면 맞대기 용접에만 해당 

 
 

 0.5 
짧은 불규칙성: 
h  0.2 t,  

그러나 최대 2 mm 

허용되지 않음 허용되지 않음 

1.7 5011 
 
5012 

연속되는 언더컷 

연속되지 않는  

언더컷 

경계가 부드럽게 전환되어야 

합니다. 

체계적인 불규칙성으로 간주되지 

않습니다. 

 

0.5~3 짧은 불규칙성: 
h  0.2 t 

짧은 불규칙성: 
h  0.1 t 

허용되지 않음 

> 3 
h  0.2 t,  

그러나 최대 1 mm 

h  0.1 t, 

그러나 최대  
0.5 mm 

h  0.05 t, 

그러나 최대  
0.5 mm 

1.8 5013 루트 언더필 경계가 부드럽게 전환되어야 

합니다. 

 

0.5~3 h  0.2 mm + 0.1 t 짧은 불규칙성: 
h  0.1 t 

허용되지 않음 

> 3 
짧은 불규칙성: 
h  0.2 t,  

그러나 최대 2 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.1 t,  

그러나 최대 1 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.05 t,  

그러나 최대  
0.5 mm 

1.9 502 과도한 

오목비드(맞대기 

용접) 

경계가 부드럽게 전환되어야 

합니다. 

 

 0.5 
h  1 mm + 0.25 b, 

그러나 최대 10 mm 

h  1 mm + 0.15 b, 

그러나 최대 7 mm 

h  1 mm + 0.1 b, 

그러나 최대 5 mm 

1.10 503 심 돌출이 너무 

심함(필렛 용접) 

 

 0.5 
h  1 mm + 0.25 b, 

그러나 최대 5 mm 

h  1 mm + 0.15 b, 

그러나 최대 4 mm 

h  1 mm + 0.1 b,  

그러나 최대 3mm 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

1.11 504 루트 

돌출이 

너무 심함 

 

0.5~3 h  1 mm + 0.6 b h  1 mm + 0.3 b h  1 mm + 0.1 b 

> 3 
h  1 mm + 1.0 b, 

그러나 최대 5 mm 

h  1 mm + 0.6 b, 

그러나 최대 4 mm 

h  1 mm + 0.2 b, 

그러나 최대 3mm 

1.12 505 용접덧살 

불량 

- 맞대기 용접 

 

 0.5   90°   110°   150° 

- 필렛 용접 

 
a1   

a2   

 0.5   90°   100°   110° 

1.13 506 오버랩 

 

 0.5 h  0.2 b 허용되지 않음 허용되지 않음 

1.14 509 용접금속의 

과도한 

처짐 

경계가 부드럽게 전환되어야 합니다. 

 

0.5~3 짧은 불규칙성: 
h  0.25 t 

짧은 불규칙성: 
h  0.1 t 

허용되지 않음 

511 불완전하게 

채워진 홈 
> 3 

짧은 불규칙성: 
h  0.25 t 

그러나 최대 2 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.1 t 

그러나 최대 1 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.05 t 

그러나 최대 0.5 mm 

1.15 510 용락 -  0.5 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

1.16 512 필렛 

용접의 

과도한 

비대칭 

(차이가 

과도한 

각장) 

비대칭 필렛 용접이 확정되어 있지 

않은 경우 

 

 0.5 h  2 mm + 0.2 a h  2 mm + 0.15 a h  1.5 mm + 0.15 a 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

1.17 515 루트 오목 

형상 

경계가 부드럽게 전환되어야 

합니다. 

 

0.5~3 h  0.2 mm + 0.1 t 짧은 불규칙성: 
h  0.1 t 

허용되지 않음 

> 3 
짧은 불규칙성: 
h  0.2 t,  

그러나 최대 2 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.1 t,  

그러나 최대 1 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.05 t,  

그러나 최대 0.5 mm 

1.18 516  

루트 다공성 

응고 중 용접금속에 기포가 

형성되어 용접 루트가 스펀지 

형태로 형성됨(예: 루트의 가스 

실딩 부족) 

 0.5 지역적으로 허용 허용되지 않음 허용되지 않음 

1.19 517 용접부 끊김 

-  0.5 

허용 

제한은 재시작 시 

발생하는 

불규칙성의 유형에 

따라 다릅니다. 

허용되지 않음 허용되지 않음 

1.20 5213 필렛 용접 

두께 너무 

작음 

용입 깊이가 더 크다는 증거가 

있는 프로세스에는 적용할 수 없음 

 

0.5~3 짧은 불규칙성: 
h  0.2 mm + 0.1 a 

짧은 불규칙성: 
h  0.2 mm 

허용되지 않음 

> 3 
짧은 불규칙성: 
h  0.3 mm + 0.1 a, 

그러나 최대 2 mm 

짧은 불규칙성: 
h  0.3 mm + 0.1 a, 

그러나 최대 1 mm 

허용되지 않음 

1.21 5214 필렛 용접 

두께 너무 

큼 

필렛 용접의 실제 심 두께가 너무 

큽니다. 

 

 0.5 허용 
h  1 mm + 0.2 a, 

그러나 최대 4 mm 

h  1 mm + 0.15 a, 

그러나 최대 3mm 

1.22 601 아크 

스트라이크 
-  0.5 

기본 재료의 특성이 

영향을 받지 않는 

경우 허용됩니다. 

허용되지 않음 허용되지 않음 

1.23 602 용접 스패터 -  0.5 허용 여부는 적용 영역에 따라 다릅니다(예: 재료, 부식방지도장). 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

2 내부 불규칙성 

2.1 100 균열 
마이크로 균열 및 끝단 크레이터 균열을 

제외한 모든 균열 유형. 
 0.5 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

2.2 1001 
마이크로 

균열 

균열은 일반적으로 현미경으로만 볼 수 

있습니다. (50 x). 
 0.5 허용 

허용 가능성은 기본 재료의 유형과 

특히 균열 민감성에 따라 달라집니다.  

2.3 2011 
2012 

기공 

다공성 

(균등하게 

분포됨) 

불규칙성에 대한 다음 조건과 한계값이 

충족되어야 합니다. 정보를 위해 DIN EN 
ISO 5817: 2014-06 

부록 B 를 참조하십시오. 

a1) 투영 면적과 관련한 불규칙성 

면적(체계적인 불규칙성 포함)의 최대 

치수 

비고            이미지 영역의 다공성은 레이어 

개수에 따라 달라집니다(용접 조인트의 

부피). 

 
 
 
 
 
 0.5 

 
 
 
 
 

단일 레이어:  
 2.5% 
 

다중 레이어:  5% 

 
 
 
 
 

단일 레이어:  
 1.5 % 
 

다중 레이어:  
 3 % 

 
 
 
 
 

단일 레이어:  
 1 % 
 

다중 레이어:  
2 % 

a2) 파손된 표면과 관련한 단면적 내 

불규칙성(체계적인 불규칙성 포함)의 

최대 치수(생산, 용접 검사 또는 공정 

검사에만 적용 가능) 

 0.5  2.5%  1.5 %  1 % 

b) 다음 용접에 대한 단일 기공의 최대 치수: 

 - 맞대기 용접 

 - 필렛 용접 
 

 0.5 
d  0.4 s,  

그러나 최대 5 mm 
d  0.4 a,  

그러나 최대 5 mm 

d  0.3 s,  

그러나 최대 4 mm 
d  0.3 a,  

그러나 최대 4 mm 

d  0.2 s,  

그러나 최대 3mm 
d  0.2 a,  

그러나 최대 3mm 

2.4 2013 군집 기공 사례 1 (D > dA2) 

 
사례 2 (D < dA2) 

 
평가 면적 lp x wp과 관련된 서로 다른 기공 

면적(A1 + A2 + . . .)의 합입니다(사례 1). 

lp에 대한 기준 길이는 100mm 입니다. 

D 가 dA1 또는 dA2 중 더 작은 값보다 작은 

경우, 군집 기공 면적 A1 + A2을 둘러싸는 

포락선이 불규칙성 면적으로 

간주됩니다(사례 2). 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

2.4 2013 군집 기공 불규칙성에 대한 다음 조건과 한계값이 

충족되어야 합니다. 정보를 위해 DIN EN ISO 
5817: 2014-06 

부록 A 를 참조하십시오. 

a) 불규칙성의 투영 면적 합계의 최대 치수  

(체계적인 불규칙성 포함) 

b) 다음 용접에 대한 단일 기공의 최대 치수: 

 

 - 맞대기 용접 
 

 - 필렛 용접 

 
 
 
 

 0.5 
 
 

 0.5 
 

 
 
 
 

 16 % 
 
 

 
 
 
 
d  0.4 s,  

그러나 최대 4 mm 

d  0.4 a, 그러나 

최대 4mm 

 
 
 
 

 8 % 
 
 

 
 
 
 
d  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 

d  0.3 a, 그러나 

최대 3 mm 

 
 
 
 

 4 % 
 
 

 
 
 
 
d  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 

d  0.2 a, 그러나 

최대 2 mm 

2.5 2014 선형 기공 사례 1 (D > d2) 

 
 

사례 2 (D < d2) 

 

서로 다른 기공 면적의 합 
 

 , 이는 
 

평가 영역 lp x wp과 관련됨(사례 1). 
 

D 가 인접한 기공의 최소 직경보다 작은 경우, 

두 기공을 둘러싸는 면적을 불규칙성의 합으로 

간주합니다(사례 2). 

    

   불규칙성에 대한 다음 조건과 한계값이 

충족되어야 합니다. 정보를 위해 DIN EN ISO 

5817: 2014-06 부록 A 를 참조하십시오. 

 

a1) 투영 면적과 관련한 표면 내 불규칙성 

(체계적인 불규칙성 포함)의 최대 치수 

비고        이미지 영역의 다공성은 레이어 

개수에 따라 달라집니다(용접 조인트의 부피). 

 
 
 
 

 0.5 

 
 
 
 

단일 레이어:  8% 
 

다중 레이어:  
 16 % 

 
 
 
 

단일 레이어:  
 4 % 
 

다중 레이어:  
 8 % 

 
 
 
 

단일 레이어:  
 2 % 
 

다중 레이어:  
 4 % 

a2) 파손된 표면과 관련한 불규칙성(체계적인 

불규칙성 포함) 내 단면적의 최대 

치수(생산, 용접 검사 또는 공정 검사에만 

적용 가능) 

 0.5  8 %  4 %  2 % 

b) 다음 용접에 대한 단일 기공의 최대 치수: 

 - 맞대기 용접 
  

 - 필렛 용접 
 

 
 0.5 

 
d  0.4 s,  

그러나 최대 4 mm 
d  0.4 a,  

그러나 최대 4 mm 

 
d  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 
d  0.3 a,  

그러나 최대 3mm 

 
d  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 
d  0.2 a, 

그러나 최대 2 mm 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

2.6 2015 
2016 

길쭉한 호스로 

된 웜홀 - 맞대기 용접  0.5 

h  0.4 s,  

그러나 최대 4 mm 
l  s,  

그러나 최대  
75 mm 

h  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 

l  s, 그러나 최대 
50mm 

h  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 
l  s,  

그러나 최대  
25 mm 

- 필렛 용접  0.5 

h  0.4 a,  

그러나 최대 4 mm 
l  a,  

그러나 최대  
75 mm 

h  0.3 a,  

그러나 최대 3mm 
l  a,  

그러나 최대  
50 mm 

h  0.2 a,  

그러나 최대 2 mm 
l  a,  

그러나 최대  
25 mm 

2.7 202 수축 공동 

- 

 0.5 짧은 불규칙성 

허용, 그러나 

표면까지 닿는 

것은 허용하지 

않음 

- 맞대기 용접: 
   h  0.4 s, 

   그러나 최대  
   4 mm 

- 필렛 용접: 
   h  0.4 a, 

   그러나 최대  
   4 mm 

허용되지 않음 허용되지 않음 

2.8 2024 끝단 크레이터 

공동 

 
H 또는 I 중 더 큰 치수가 

측정됩니다. 

0.5~3 
 
> 3 

h 또는 l  0.2 t 
 

h 또는 l  0.2 t, 

그러나 최대 2 mm 

허용되지 않음 허용되지 않음 

2.9 300 
301 
302 
303 

고체 혼입 

슬래그 혼입 

플럭스 혼입 

산화물 혼입 

- 맞대기 용접  0.5 

h  0.4 s,  

그러나 최대 4 mm 
l  s,  

그러나 최대  
75 mm 

h  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 
l  s, 

그러나 최대  
50 mm 

h  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 
l  s,  

그러나 최대  
25 mm 

- 필렛 용접  0.5 

h  0.4 a,  

그러나 최대 4 mm 
l  a,  

그러나 최대  
75 mm 

h  0.3 a, 그러나 

최대 3mm 
l  a,  

그러나 최대  
50 mm 

h  0.2 a,  

그러나 최대 2 mm 
l  a,  

그러나 최대  
25 mm 

2.10 304 구리를 제외한 

금속 혼입 
- 맞대기 용접  0.5 

h  0.4 s,  

그러나 최대 4 mm 

h  0.3 s,  

그러나 최대 3mm 

h  0.2 s,  

그러나 최대 2 mm 

- 필렛 용접  0.5 
h  0.4 a,  

그러나 최대 4 mm 

h  0.3 a,  

그러나 최대 3mm 

h  0.2 a,  

그러나 최대 2 mm 

2.11 3042 구리 혼입 -  0.5 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음 

 
2.12 

 
401 
 
 
 
4011 
 
 
4012 
 
 
4013 

 

융합 불량 

(불완전한 

용융) 
 

플랭크 융합 

불량 
 

레이어 융합 

불량 
 

루트 융합 

불량 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 0.5 

 

짧은 불규칙성 

허용.  
 

- 맞대기 용접: 
   h  0.4 s, 

   그러나 최대  
   4 mm 
 

- 필렛 용접: 
   h  0.4 a, 

   그러나 최대  
   4 mm 

 

허용되지 않음 

 

허용되지 않음 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

2.13 402 불충분한 

완전용입 

용접 

 
T 형 조인트(필렛 용접) 

> 0.5 짧은 

불규칙성: 
h  0.2 a,  

그러나 최대 2 mm 

허용되지 않음 허용되지 않음 

 
T 형 조인트(완전용입 용접되지 않음) 

 
맞대기 이음(완전용입 용접되지 않음) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 0.5 

짧은  

불규칙성: 

- 맞대기 이음:  
 h  0.2 s, 

   그러나 최대 2 mm 

- T 형 조인트:  
 h  0.2 a, 

   그러나 최대 2 mm 

짧은  

불규칙성: 

- 맞대기 용접:  
 h  0.1 s, 

   그러나 최대 1.5 mm 

- 필렛 용접:  
 h  0.1 a, 

   그러나 최대 1.5 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

허용되지 않음 

 
맞대기 이음(완전용입 용접됨) 

 0.5 짧은  

불규칙성: 
h  0.2 t,  

그러나 최대 2 mm 

허용되지 않음 허용되지 않음 
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표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

3  조인트 형상의 불규칙성 

3.1 507 선형 단차 편차의 한계값은 올바른 위치에 

해당합니다. 달리 명시하지 않는 한 

올바른 위치는 중심선이 일치할 때 

주어집니다. t 는 더 작은 두께에 

해당합니다.  

 
이미지 A: 횡방향 용접이 적용된 

금속판 
 

0.5~3 h  0.2 mm + 0.25 t h  0.2 mm + 0.15 t h  0.2 mm + 0.1 t 

> 3 h  0.25 t, 

그러나 최대 5 mm 

h  0.15 t, 

그러나 최대 4 mm 

h  0.1 t, 

그러나 최대 3mm 

 
이미지 B: 원둘레 용접 

 

 0.5 h  0.5 t,  

그러나 최대 4 mm 

h  0.5 t,  

그러나 최대 3mm 

h  0.5 t,  

그러나 최대 2 mm 

3.2 617 필렛 용접 

시 잘못된 

루트갭 

연결되는 부품 사이의 간격입니다. 

특별한 경우 필렛 용접 두께의 증가를 

통해 허용 한계값을 초과하는 간격이 

보상될 수 있습니다. 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.5~3 h  0.5 mm + 0.1 a h  0.3 mm + 0.1 a h  0.2 mm + 0.1 a 

> 3 h  1 mm + 0.3 a,  

그러나 최대 4 mm 

h  0.5 mm + 0.2 a,  

그러나 최대 3mm 

h  0.5 mm + 0.1 a,  

그러나 최대 2 mm 
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 표 A.1 – (계속) 불규칙성에 대한 한계값 

no. 
ISO 6520-1 에 

따른 일련번호 

불규칙성 
비고 

t 품질레벨에서 불규칙성에 대한 한계값 

명칭 mm D C B 

4 다중 불규칙성 

4.1 해당사항 없음 임의의 

단면에 

다중 

불규칙성 

없음 a) 
 

h1 + h2 + h3 + h4 + h5 =  h 

 
h1 + h2 + h3 + h4 + h5 =  h 

0.5 
~3 허용되지 않음 허용되지 않음 허용되지 않음  

> 3 불규칙성의 최대 총 

높이 

 h   0.4 t 또는  
  0.25 a 

불규칙성의 최대 총 

높이 

 h   0.3 t 또는  
  0.2 a 

불규칙성의 최대 총 

높이 

 h   0.2 t 또는  
  0.15 a 

4.2 해당사항 없음 
 

길이방향 

단면의 

다중 

불규칙성 

사례 1 (D > l3) 

 
h1 x l1 + h2 x l2 + h3 x l3 =  h x l 

 

사례 2 (D < l3) 

 
h1 x l1 + h2 x l2 +                 x D + h3 x l3 = 

 h x l 
 

 

    

   표면의 합  h x l 은 평가 영역 lp x wp을 

기준으로 백분율로 계산되어야 

합니다(사례 1). 
 

D 가 인접한 불규칙성 중 하나의 최소 

길이보다 작은 경우, 두 불규칙성의 전체 

연결은  

불규칙성의 합으로 간주되어야 

합니다(사례 2). 
 

비고 

정보를 위해 DIN EN ISO 5817:2014-06, 

부록 A 를 참조하십시오. 

 0.5  h x l  16 %  h x l  8 %  h x l  4 % 

a)  부록 A(표준) 참조 
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(정보 제공용) 

도면상 용접 조인트의 그래픽 표현 

 

B.1 용접 기호의 도면 정보 

다음 용접 조인트 기호는 DIN EN ISO 2553:2019-12 에 따라 표시됩니다. 

 
 

B.1.1 심 유형의 기본 기호 

다양한 심 유형은 일반적으로 만들어지는 심과 유사한 형태의 기호로 표현됩니다. 기호는 심의 형태, 준비 및 

실행을 나타냅니다(표 B.1 참조). 기호는 사용할 방식을 지정하지 않습니다. 필요한 경우 기본 기호의 조합이 

사용됩니다.  

전형적인 예시가 표 B.2 에 명시되어 있습니다. 

 

표 B.1 – 기본 기호(DIN EN ISO 2553:2019-12 발췌) 

no. 기호 

심의 표현   

(점선은 용접 전 용접 사전 

준비를 나타냄)  

기호 a) 

1 I 형 심 b) 

  

2 V 형 심 b) 

  

3 Y 형 심 b) 
  

4 HV 형 심 b) 

  

5 HY 형 심 b) 

  

6 U 형 심 b) 

  

7 HU 형 심; J 형 심 b) 

  

10 필렛 용접 

 

 

17 측면이 가파른 조인트 b) 

  

18 
반쪽 측면이 가파른 

조인트 b)   

21 덧살 용접 
 

 

a) 회색 선은 기호의 일부가 아닙니다. 이는 기준선의 위치를 표시합니다. 

b) 맞대기 용접은 용접 기호의 치수나 다른 위치를 참조하여(예: WPS) 달리 명시하지 않는 한 

완전용입 용접으로 실행됩니다. 

  

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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표 B.2 – 기본 기호의 조합(DIN EN ISO 2553:2019-12 발췌) 

no. 기호 심의 표현 a) 기호 b) 

1 
이중 V 형 조인트  

(DV 형 조인트)   

2 
이중 HV 형 조인트  

(DHV 형 조인트)   

3 
이중 U 형 조인트  

(DU 형 조인트)   

4 

필렛 용접이 적용된 이중 

HY 형 조인트  

(필렛 용접이 적용된 

DHY 형 조인트)   
a) 심은 완전용입 용접되거나 되지 않을 수 있습니다. 이는 용접 기호의 치수나 다른 위치를 참조하여(예: WPS) 

지정되어 있습니다. 
b) 회색 선은 기호의 일부가 아닙니다. 이는 기준선의 위치를 표시합니다. 

 
 
 

B.1.2 추가 기호 

기본 기호는 표면의 형태나 심의 디자인을 설명하는 기호로 보완될 수 있습니다. 추가 기호가 없으면 표면 형태가 

지정된 심 품질 내에 있어야 함을 의미합니다. 2 개 이상의 추가 기호를 조합하는 것은 허용되지 않습니다. 추가 

기호, 보충 기호 및 적용 예시는 표 B.3 을 참조하십시오.  

 
 
 

표 B.3 – 추가 기호(DIN EN ISO 2553:2019-12 발췌) 

no. 명칭 기호 a) 적용 예시 a) 심의 표현 

1 
플러시(평평하게 

마감됨) b) 
 

  

2 볼록한 형태(아치형) b)  
  

3 오목한 형태(중공형) b)  
  

4 
노치가 없는 

용접 토우부 c)   
예시 없음 

5 

a) 베이스 레이어 d) 

(V 형 심 이후 실행됨) 

 
 

 

b) 카운터 레이어 d) 

(V 형 심 이전 실행됨)  

7a 
용접 백킹재(아직 

지정되지 않음)  

 
 

7b 영구적 백킹재 e) 
 

7c 
제거할 수 있는/비영구적 

백킹재 e)  

  

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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표 B.3 (계속) – 추가 기호(DIN EN ISO 2553:2019-12 발췌) 

no. 명칭 기호 a) 적용 예시 a) 심의 표현 

10 일주(온둘레) 용접 

   

12 현장 용접 
  

예시 없음 

- 작업장 조립 용접 f)  

     

예시 없음 

a) 회색 선은 기호의 일부가 아닙니다. 기준선과 화살표 선 또는 화살표 선만을 기준으로 기호의 위치를 나타내기 위해 

사용됩니다. 
b) 용접 후 마무리 가공 없이 거의 플러시되었거나 아치 형태의 표면이 요구되는 심의 경우, 플러시 또는 아치형 이음매에 

대한 추가 기호의 사용을 지정해야 합니다. 

용접 후 플러시 또는 아치형으로 마무리해야 하거나 평평하지만 플러시되지 않은 표면이 필요한 심의 경우 추가적인 

정보가 필요합니다(예: 용접 기호의 포크 마크에 주석을 삽입함으로써) 

ISO 1302 에 따른 기타 기호를 사용하여 표면 속성을 지정할 수 있습니다. 
c) 용접 토우부는 용접 또는 표면 가공을 통해 노치가 없는 상태여야 합니다. 개별 사항은 작업 지침이나 WPS 에 명시되어 

있을 수 있습니다. 
d) 용접 비드 순서는 예를 들어 여러 개의 기준선을 사용하거나 용접 기호의 포크 마크에 주석을 달거나 용접 절차서에 

참조를 거는 방법을 통해 도면에 명시될 수 있습니다. 
e) M = 재료가 용접이 완료된 연결의 일부로 남아 있습니다; 

MR = 용접이 끝난 후 재료를 제거해야 합니다. 

재료에 대한 추가 정보는 포크 마크 또는 기타 다른 곳에서 제공될 수 있습니다. 
f)  DIN EN ISO 2553 에 더한 SMS group 규정, 작업장 조립 용접은 작업장 조립 시 용접되는 용접 조인트를 말합니다. 

 

B.2 도면의 표현 유형 
용접 조인트의 표현은 DIN EN ISO 2553:2019-12 에 따라 수행됩니다.  

단면 표현보다는 기호를 사용한 표현이 더 선호됩니다. 
 
 

B.2.2 후속 기계 가공이 있는 용접 조인트 

용접 조인트 깊이는 후속 기계 가공 시 가공할 표면의 반대쪽 면에서 

측정됩니다(그림 B.3 참조). 이렇게 하면 가공 후 원하는 심 깊이를 

달성하는 것이 보장됩니다.  

용접 조인트에 DIN EN ISO 2553의 기호가 표시되어 있는 경우, 가공 후에 

이에 해당하는 지정된 조인트 깊이가 보장되어야 합니다.  
 
 

B.2.3 덧살 용접 

덧살 용접 시 SN 402를 참조하십시오.  이미지 B.3 – 도면 정보 

 
 

B.2.4 필렛 용접 

필렛 용접의 경우 검은색 삼각형  또는 기호(B.1.1 및 B.1.2 절 참조)가 용접 부품의 단면도 또는 도면 내 용접 부품의 용접 

조인트에 기입되어 있습니다. 모든 필렛 용접은 끊김 없이 연속으로 이어지는 이음매로 이어져야 합니다. 

 
 

B.2.5 맞대기 용접, 부분용입 및 완전용입된 심 

맞대기 용접, 부분용입 및 완전용입된 조인트는 단면도 또는 도면에 기호(B.1.1 및 B.1.2 절 참조)와 조인트 깊이 s 로 

표현됩니다. 
 
 

B.2.6 파이프 라인의 용접 조인트 

파이프 라인의 작동 압력이 도면에 표시되어 있습니다. 기호(B.1.1 및 B.1.2 절 참조) 또는 표 5 에 따른 정보는 예외적인 

경우에만 기입됩니다.  

작업장 

조립 용접 
 

작업장 

조립 용접 

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+402&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr


 
 

페이지 29 

SN 200-4 : 2022-06 

 

 
 

B.3 참조 기호의 도면 정보 

B.3.1 참조 기호 

참조 기호(DIN EN ISO 2553:2019-12 에 따른 시스템 A)의 구조와 참조 기호에 대한 정보는 이미지 B.4 에 표시됩니다. 

 
 

참조 기호의 구조: 참조 기호의 정보: 

 

1 =  용접 조인트 =  심 두께의 주요 치수 

2 =  화살표 선 =  기호 

3a =  기준선(실선) =  심 길이 치수 

3b =  기준선(점선) =  용접 프로세스에 대한 정보, 

      품질레벨, 용접 위치 

4 =  추가 정보용 포크 마크     충진재 이미지 B.4 – 참조 기호 

          (정보가 있는 경우에만 그려짐) 

 
 
 

B.3.2 기준선에 대한 기호의 위치 

기호는 기준선 위 또는 아래에 배치됩니다. 

- 기호가 기준선(실선) 쪽에 배치되는 경우, 심은 조인트의 화살표 측면에 있는 것입니다(이미지 B.5 참조). 기호가 

기준선(점선) 쪽에 배치되는 경우, 심은 조인트의 반대쪽 측면에 있는 것입니다(이미지 B.6). 

- 대칭하는 심의 경우 점선이 생략됩니다(이미지 B.7 참조). 

 
 
 
 
 
 
 

 이미지 B.5 – 화살표 쪽 심 이미지 B.6 – 반대쪽 심 이미지 B.7 – 대칭 심 

 
 

B.3.3 화살표 선과 조인트 사이 위치 및 관계 

화살표 선이 가리키는 조인트 측이 화살표 쪽입니다. 조인트의 다른쪽이 반대쪽입니다. 화살표 선은 "상단 공작물 표면"을 

가리키는 것이 바람직합니다. 이미지 B.8 및 B.9 의 예시에서 용어가 설명됩니다.  

비대칭 맞대기 용접의 경우 화살표 선은 항상 수직이 아닌 접합 플랭크, 즉 접합 준비를 위한 공작물을 가리킵니다. 예시는 

이미지 B.12b 를 참조하십시오. 

 

 반대쪽 화살표 쪽 반대쪽 화살표 쪽 

 (조인트 A 의) (조인트 A 의) (조인트 A 의) (조인트 B 의) 

 
 

 반대쪽 화살표 쪽 화살표 쪽 반대쪽 

 
 
 
 
 
 

 
  

 화살표 쪽 반대쪽 화살표 쪽 반대쪽 

 (조인트 B 의) (조인트 B 의) (조인트 A 의) (조인트 B 의) 

 

 이미지 B.8 – 필렛 용접이 적용된 T 형 조인트 이미지 B.9 – 2 개의 필렛 용접이 있는 이중 T 형 조인트  

조
인
트

 B
 

조
인
트

 A
 

화살표 선 

화살표 선 

화살표 선 

조인트 A 

조인트 B 

화살표 선 

화살표 선 화살표 선 

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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B.3.4 적용 예시 

필렛 용접은 이미지 B.10 및 B.11, 맞대기 용접은 이미지 B.12a 및 B.12b 에 표시되어 있습니다. 자세한 적용 예시는  

DIN EN ISO 2553:2019-12 를 참조하십시오. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 이미지 B.10 – 단속 필렛 용접 이미지 B.11 – 오프셋된 단속 필렛 용접 

 
 
 
 

 그림 표현 기호 표현  

 
 
 
 
 
 

 

이미지 B.12a – 예시 1, 맞대기 용접 

 
 
 

 
 
 
 
 

 

이미지 B.12b – 예시 2, 맞대기 용접 

 

 

 

(정보 제공용) 

용접 프로세스 

DIN EN ISO 4063:2011-03 에 따른 용접 프로세스 및 관련 개별 공정: 
 

-  11  가스 보호가 없는 금속 아크 용접;  

  -  111  아크 매뉴얼 용접  E; 
 

-  12  서브머지드 아크 용접; 
 

-  13  금속-보호가스 용접; 

  -  135  솔리드 와이어 전극을 사용한 금속 활성가스 용접  MAG; 

  -  136  플럭스 코어드 와이어 전극을 사용한 금속 활성가스 용접; 
 

-  14  텅스텐-보호가스 용접; 

  -  141 솔리드 와이어 또는 솔리드 로드를 사용한 TIG 용접; TIG 용접; 

 
-  15  플라즈마 용접; 

-  31  산소-연료가스 화염을 통한 가스 용접(강철에만 해당); 

-  72  일렉트로 슬래그 용접; 

  

 

 

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_4063_2011-03_e.pdf
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참고자료  

 

DIN EN 1090-1 강철 구조물 및 알루미늄 구조물의 시공 - 제 1 부: 하중을 지지하는 부품에 대한 적합성 증명 

절차 

DIN EN ISO 3834-1:2006-03 금속 재료의 융접에 대한 품질 요구 사항 – 제 1 부: 품질 요구 사항의 적합한 수준을 선택하기 

위한 기준 

DIN EN ISO 3834-2:2006-03 금속 재료의 융접에 대한 품질 요구 사항 – 제 2 부: 포괄적인 품질 요구 사항 

DIN EN ISO 3834-4:2006-03 금속 재료의 융접에 대한 품질 요구 사항 – 제 4 부: 기초 품질 요구 사항 

305/11/EUV 건설제품의 출시를 위한 조화로운 조건을 설정하고 이사회 지침 89/106/EEC 를 폐기하기 

위한 규정  

2014/68/EU 압력 장비의 시장 출시와 관련 회원국 법률 규정의 조화를 위한 2014 년 5 월 15 일자 유럽 

의회 및 이사회의 지침 2014/68/EU 

WHG 수자원법 

 

 
 

변경 

SN 200-4:2016-05 와 비교하여 다음과 같은 변경사항이 적용되었습니다. 

 

편집상 변경사항 소개 새로 추가 

표준 참고 문헌의 업데이트;  

3 절  완전히 개정됨. DIN EN ISO 3834-3 에 따른 요구 사항에 대한 

용접업체의 요구 사항 지정됨 

5.2 절 ‘표 3 을 기준으로 미달된 보강판의 반경을 조정해야 함’ 내용이 새로 추가되었음 

 

7.1 절 승인 테스트 인증서 3.1 이 삭제되고, 열처리 다이어그램 및 프로토콜로 대체됨  

9.1 절 ‘검사 전 사양에 대해서는 DIN EN ISO 17635 에 유의 및 준수해야 함’ 내용 새로 추가;  

 9.4 절의 텍스트 "모든 작업이 정상이라면 SMS group 품질 검사 부서와의 사전 협의 및 서면 

승인을 받은 후에 필요한 검사 범위를 축소시킬 수 있습니다. 문제가 발생할 경우 SMS group 

승인 담당자가 검사 범위를 최대 100%까지 ...".추가됨; 

9.2 절 표 10 에서 평가 범위 D 에 대한 초음파 검사의 검사 범위 제거됨; 

9.4 절 견인용 연결 지점에 대해 보충됨, 표 12 새로 작성됨; 

9.5 절 ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 및 DIN EN ISO 19879 보충됨; 

 
 
 

이전 버전 

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09 
SN 200-4:2016-05 

 

https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_3834-1_2006-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_3834-2_2006-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_3834-4_2006-03_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-4_2016-05.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17636&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

