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Vorwort

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem
Deutschen Verband fir Schweifdtechnik (DVS) er-
arbeitet.

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Mai 1984 wurde folgende
Anderung vorgenommen:

a) Die englische Ubersetzung wurde aufge-
nommen.

Frihere Ausgaben

Foreword

This Standard has been prepared in collaboration
with the "Deutscher Verband fiir SchweilRtechnik
(DVS)".

Revision

The following amendment has been made to the
May 1984 edition:

a) The English translation has been added.

Previous editions:

DIN 29878: 1984-05

1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist anzuwenden fur die Fertigung, Quali-
tétsprifung und Bauteilabnahme metallischer ein-
schnittiger SchweilRverbindungen, die durch Wider-
standspunkt- oder Rollennahtschweien hergestellt
und in Luft- und Raumfahrtgerat verwendet werden.
RoliennahtschweiRRen im Sinne dieser Norm dient der
Herstellung von Dichtnihten.

Bei mehrschnittigen Schweillverbindungen sind be-
sondere Vereinbarungen mit dem Hersteller zu
treffen.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte
Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publika-
tionen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten
Verweisungen gehdren spétere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung
eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt
die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publi-
kation.

DIN 8524-2
Fehler an Schweilverbindungen aus metallischen
Werkstoffen - PreschweiRverbindungen, Eintei-
lung, Benennungen, Erklarungen

DIN 29595
Luft- und Raumfahrt - SchmelzgeschweiRte
metallische Bauteille - Technische Lieferbedin-
gungen

1 Scope

This standard applies to the manufacture, quality
inspection and component acceptance of single-row
metallic joints produced by resistance spot welding
or seam welding for use in aerospace construction.
For the purposes of the present standard, seam
welding is used to produce seal welds.

Multiple-row welded joints are subject to special
agreements with the manufacturer.

2 Normative references

This standard incorporates, by dated or undated
reference, provisions from other publications. These
normative references are cited at the appropriate
places in the text and the publications are listed
hereafter. For dated references, subsequent amend-
ments to or revisions of any of these publications
apply to this standard only when incorporated in it
by amendment or revision. For undated references,
the latest edition of the publication referred to
applies.

DIN 8524-2
Defects in metal welds - Resistance spot-welds,
classification, definitions, explanations

DIN 29595
Aerospace — Fusion welded metallic compo-
nents — Technical specification
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DIN 54109-1
Zerstorungsfreie Priifung - Bildgite von Durch-
strahlungsaufnahmen an metallischen Werk-
stoffen - Begriffe, Bildgltepriifkérper, Ermittiung
der Bildgltezahl

DIN 54109-2
Zerstérungsfreie Priifung - Bildglte von Rontgen-
und Gamma-Filmaufnahmen an metallischen
Werkstoffen - Richtlinien fur das Aufstellen von
Bildglteklassen

DIN 54111-1
Zerstorungsfreie Prifverfahren - Prifung von
Schweiverbindungen metallischer Werkstoffe
mit Réntgen- oder Gammastrahlen - Aufnahme
von Durchstrahlungsbildern

DIN 65118-1
Luft- und Raumfahrt — Geschweiltte metallische
Bauteile — Angaben in Bauunterlagen

E DIN 65233
Luft- und Raumfahrt - Abnahmeprifung fir
Widerstandspunkt- und Rollennahtschweif3-
maschinen

LN 9368-1
Bezeichnung der Oberflachenbehandlungen -
Aufbau der Kenn-Nummern, Zeichnungsangaben

LN 9368-2
Bezeichnung der Oberflachenbehandlungen -
Kenn-Nummern fir Vorbehandlungsverfahren

Unfaliverhitungsvorschrift VBG 61 - Gase')
Unfallverhiitungsvorschrift VBG 62 - Sauerstoff')

Bundesgesetzblatt Teil I, Verordnung zur Abldsung
von Verordnungen nach & 24 der Gewerbeordnung
vom 27. Februar 1980

Artikel 2 Verordnung tber Druckbehalter, Druckgas-
behélter und Fillanlagen (Druckbehalterverord-
nung-DruckbehV)

Artikel 6 Verordnung Uber Anlagen zur Lagerung,
Abfillung und BefGrderung brennbarer Fliissig-
keiten zu Lande (Verordnung Uber brennbare
Flissigkeiten-VbF)

') Bezugsquelle:
Carl Heymanns Verlag, Gereonsstralte 18-32,
50670 Koln
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DIN 54109-1
Non-destructive testing - Image quality of radio-
graphs - Concepts, image quality indicators,
determination of image quality value

DIN 54109-2
Non-destructive testing — Image quality of radio-
graphs - Recommended practice for determining
image quality values and image quality classes

DIN 54111-1
Non-destructive testing — Radiographic examina-
tion of metallic materials by X-rays or gamma-
rays - Radiographing of fusion welded joints

DIN 65118-1
Aerospace - Welded metallic components —
Indications on design documents

E DIN 65233
Aerospace - Acceptance test of resistance spot
and roller seam welding machines

LN 9368-1
Designation of surface treatments — Composition
of code numbers, indications on drawings

LN 9368-2
Designation of surface treatments — Code
numbers for methods of pretreatment

Accident Prevention Regulation - Gases")
Accident Prevention Regulation - Oxygen')

{Further applicable German Regulations:)
Bundesgesetzblatt Teil I, Verordnung zur Ablésung
von Verordnungen nach § 24 der Gewerbeordnung
vom 27. Februar 1980

Artikel 2 Verordnung liber Druckbehilter, Druckgas-
behalter und Fullanlagen {Druckbehéiterverord-
nung-DruckbehV)

Artikel 6 Verordnung Uber Anlagen zur Lagerung,
Abfillung und Beftrderung brennbarer Fliissig-
keiten zu Lande (Verordnung (iber brennbare
Flussigkeiten-VbF)

'} To be obtained from:
Carl Heymanns Verlag, Gereonsstrale 18-32,
50670 Koln
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3 Voraussetzungen zum WiderstandspreR-
schweilRen

Die Voraussetzungen zum WiderstandspreRR-
schweilen von Bauteilen sind nur dann gegeben,
wenn es sich um einen Luftfahrttechnischen Betrieb
handelt oder der Betrieb iber eine von BWB-ML aner-
kannte SchweiRaufsichtsperson (siehe Erlduterungen)
verfligt.

Schweilarbeiten dirfen nur auf nachweislich ge-
eigneten WiderstandspreR-SchweilRmaschinen nach
E DIN 65233 "Abnahmeprifung far Widerstands-
punk- und Rollennahtschweilmaschinen” ausgefihrt
werden. Das Maschinen-Bedienungspersonal muf3
von der SchweiRaufsichtsperson fir die betreffenden
Arbeiten eingewiesen sein.

4 Klasseneinteilung und
Bewertungsgruppen

Die SchweiRverbindungen sind nach ihrer Funktion
und nach ihrer Sicherheit gegen Versagen in drei
Sicherheitsklassen sowie nach den zulassigen Merk-
malen in drei Bewertungsgruppen der SchweiRver-
bindungen eingeteilt, die in DIN 29595 definiert sind
und in den Bauunterlagen festgelegt sein mussen.

5 Anforderungen
5.1 Allgemeines

Der Hersteller ist verpflichtet, durch SchweiRkon-
trollen sicherzustellen, daR alle Anforderungen dieser
Norm erfilit werden.

Die Ergebnisse dieser Kontrollen sind schriftlich fest-
zuhalten und dem Qualitatspriifer der zustandigen
Stellen auf Verlangen vorzuzeigen.

Werden Widerstandsprefschweilungen bei einem
Unterauftragnehmer ausgefihrt, so garantiert der
Hersteller gegenlber dem Auftraggeber fir die Erfil-
lung der Anforderungen nach dieser Norm.

Fir die Prifung durch die anerkennenden Stellen sind
die erforderlichen Proben, sowie die benétigten Ge-
rate, Einrichtungen und das Personal vom Hersteller
zur Verflgung zu stellen. Der Prifer ist berechtigt,
sich von der Durchfiihrung der Werkskontrollen zu
Gberzeugen und einzelne Prifungen selbst durchzu-
fahren.

5.2 Werkstoffe

Es sind nur Werkstoffe und Hilfsstoffe zu verwen-
den, die in den genehmigten Bauunterlagen festge-
legt sind.

3 Conditions required for resistance
welding

Resistance welding of components may only be
performed provided that the plant concerned is of
the aeronautical engineering type or disposes of a
welding supervisor recognized by BWB-ML.

Welding operations may only be performed on
machines the suitability of which has been demon-
strated, such as resistance welding machines ac-
cording to E DIN 65233 (at present still at the stage
of draft) "Acceptance test of resistance spot and
roller seam welding machines”. The operators shall
have received adequate training and instructions for
the work to be performed by the welding supervisor.

4 Classification and
acceptance level groupings

The welded joints are classified according to their
function and fail-safety by three service requirement
categories as well as according to the acceptable
imperfections/features by three groups of accept-
ance levels for welded joints which are defined in
DIN 29595 and which have to be specified in the
design documents.

5 Requirements

5.1 General

The manufacturer is obliged to ensure by inspection
and testing that all requirements laid down in the
present standard will be satisfied.

The results of such inspection and testing shall be
recorded and submitted to the quality inspector of
the relevant authorities upon request.

If resistance welds are produced by a subcontractor,
the manufacturer will guarantee to the customer that
the requirements of the present standard are
satisfied.

In the case of tests performed by the qualifying
authorities, the necessary samples as well as the
required devices, equipment and personnel have to
be made available by the manufacturer. The
inspector is entitled to verify performance of in-
house checks and to carry out individual tests on his
own.

5.2 Materials

Only metals and auxiliary materials specified in the
approved design documents shall be used.
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5.3 Bauunterlagen

Bauunterlagen, wie z. B. Zeichnungen, Fertigungs-
und Prifanweisungen, missen DIN 65118-1 ent-
sprechen.

5.4 Fertigungsbedingungen

Die Uberwachung der schweiltechnischen Ferti-
gungsbedingungen und Fertigungsabliufe sind nach
den genehmigten Bauunterlagen unter Aufsicht einer
anerkannten Schweiaufsichtsperson bzw. eines von
ihr delegierten Vertreters durchzufithren. Soweit in
den Bauunterlagen nicht anders festgelegt, missen
die in den Abschnitten 4.4.1 bis 4.4.6 festgelegten
Anforderungen erfullt werden.

Ebenso ist zuséatzlich fiir jede in der Fertigung vor-
kommende Blechdicken-Kombination in Abhdngigkeit
von der SchweiBmaschine, dem Werkstoff, dem
Werkstoffzustand, der Blechdicke und dem Schweil3-
verfahren eine Schweifanweisung zu erstellen.

5.4.1 Oberfliche

Die Oberflachen der -zu schweiflenden Bauteile
missen frei von Fett, Staub und anderen Stoffen
sein, welche die Schweilverbindung negativ beein-
flussen kdnnten.

Zur Vorbehandlung der Oberflachen sind die in den
Bauunterlagen genannten chemischen oder mecha-
nischen Reinigungsverfahren anzuwenden (Kenn-
Nummern fur Reinigungsverfahren nach LN 9368-1
und LN 9368-2).

Zwischen dem Vorbehandeln der Oberfliche und
dem SchweiRen sind die zu verbindenden Bauteile
vor erneuter Verunreinigung zu schitzen.

Bei Schweifdverbindungen aus Aluminium-Werk-
stoffen muR vor dem SchweilRen der elektrische
Ubergangswiderstand zwischen den Fugeteilen
gleichméaRig sein.

5.4.2 Zusammenpassen der Bauteile

Die Bauteile miissen so zusammenpassen, dal die
Verbindungsflachen miteinander Kontakt haben oder
durch geringe Kraftaufwendung (Fingerdruck) zur
Anlage gebracht werden kénnen.

5.4.3 HeftschweiRen

HeftschweiBungen sind Schweillpunkte, die bei der
Festigkeitsberechnung nicht beriicksichtigt werden
und deshalb mit einem kleineren Linsendurchmesser
als dem in der Arbeitsanweisung fiir das Bauteil
angegebenen, geschweifdt werden dirfen.

Seite 5
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5.3 Design documents

Design documents, such as drawings, manufacturing
and inspection schedules shall conform to
DIN 65118-1.

5.4 Manufacturing conditions

The welding-specific manufacturing conditions and
sequences shall be monitored as defined in the
approved design documents under the control of the
recognized welding supervisor or his delegated
representative. Unless otherwise specified in the
design documents, the requirements specified in
subclauses 4.4.1 to 4.4.6 shall be satisfied.

Moreover, a welding procedure specification has to
be established for each sheet thickness combination
occurring in production depending on the welding
machine, the material and its condition, the sheet
thickness and the welding process.

5.4.1 Surface

The surfaces of the components to be welded shall
be free from grease, dust and other contaminants
that might affect the welded joint.

The surfaces shall be pretreated according to the
chemical or mechanical cleaning methods specified
in the design documents (for code numbers of
cleaning methods, see LN 9368-1 and 9368-2).

For the period between surface pretreatment and
welding, the components to be joined shall be
adequately protected to avoid re-contamination.

In the case of welded joints in aluminium materials,
the electric contact resistance between the parts to
be jointed shall be uniform prior to welding.

5.4.2 Mating of the components

The components shall be mated in a way the faying
surfaces are in contact with each other or may be
brought into contact by low energy (pressure
exercised by finger).

5.4.3 Tack welding

Tack welds are spot welds not considered for
strength calculations, they may therefore be welded
using a smaller nugget diameter than the one indi-
cated in the component-specific welding procedure
specification.
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An Bauteilen der Sicherheitsklasse I diirfen Heft-
schweiungen nur vorgenommen werden, wenn sie
in den Bauunterlagen vorgesehen sind. Wenn die
Heftschweilungen nicht ndher bezeichnet sind,
mussen sie bei Bauteilen der Sicherheitsklasse II und
IIl im Bereich der Punktlinien bzw. der Rollennaht
liegen, jedoch nicht am Anfang oder Ende einer
Punktreihe bzw. einer Rollennaht.

5.4.4 Ausbesserungen

Ausbesserungen von unzuldssigen Schweil3merk-
malen und Instandsetzungen von Bauteilen unter
Anwendungvon Widerstandspre-Schweilverfahren
darfen nur mit Genehmigung der anerkannten
Schweilaufsichtsperson durchgeflhrt werden.

5.4.5 Fertigungsnachweis

Der Hersteller muR sicherstellen, daf} die Fertigungs-
bedingungen und der Fertigungsablauf flir die
Schweilverbindungen jederzeit aufgrund von Kon-
trollaufzeichnungen rekonstruierbar sind.

5.4.6 Begleitproben

Vor und wéhrend der Fertigung sind Begleitproben
nach Tabelle 1 und Abschnitt 6.8 anzufertigen.

5.5 Zulassige Merkmale und Sollwerte

Die verlangte Qualitat einer Schweiverbindung ist
nach DIN 65118-1 durch die Bewertungsgruppen-
ziffer, z. B. BG II, anzugeben.

Die in den Tabellen 2 bis 7 angegebenen Werte sind
zu erfillen. Bei Kombinationen unterschiedlicher
Blechdicken gelten die Angaben jeweils fir das
dinnere Blech. thr EinfluR auf das Schwingfestig-
keitsverhalten ist von Fall zu Fall zu prufen.

Die einzelnen Merkmale sind in DIN 8524-2 definiert.

Components assigned to service requirement cate-
gory I may only be tack welded if specified in the
design documents. Unless otherwise specified in
detail, tack welds produced on components assigned
to service requirement categories II and III shall be
within the area of - but not at the beginning or end
of — the row of spot welds or the seam weld.

5.4.4 Rectification

Rectification of unacceptable weld imperfections/
features and repair of components by means of
resistance welding processes may only be done with
the approval of the recognized welding supervisor.

5.4.5 Manufacturing documentation

The manufacturer has to ensure that the manufac-
turing conditions and sequences for welded joints
can be evidenced any time by control records.

5.4.6 Traveller specimens

Traveller specimens according to table 1 and sub-
clause 6.8 shall be produced prior to and during
manufacture.

5.5 Acceptable imperfections/features and
required values

The required quality of a welded joint shall be identi-
fied according to DIN 65118-1 by the acceptance
level numeral, e.g. AL IL.

The values given in tables 2 to 7 shall be satisfied.
For combinations of differing sheet thicknesses, the
values apply to the thinner sheat. Their influence on
the fatigue strength behaviour shall be checked on a
case-by-case basis.

The individual imperfections/features are defined in
DIN 8524-2.
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