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Luft- und Raumfahrt _D__N_
GeschweiBte, metallische Bauteile 65 118
Angaben in Zeichnungen Teil 1
Aerospace; welded metallic component parts; indications on drawings Ersatz fur Ausgabe 05.81

(Supersedes edition 05.81)
Aéronautique et espace; éléments métalliques soudés; indications sur dessins

In case of dispute the German wording shall be

valid.
Diese Norm 1ist anerkannt durch das Bundesamt fir This Standard is approved by the Bundesamt fir
Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt- Wehrtechnik und Beschaffung and the Luftfahrt-
Bundesamt. Bundesamt.
Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem This Standard has been established in cooperation
% Deutschen Verband fir Schwei3technik (DVS) aufge- with the German Welding Society [Deutscher‘ Verband
B stellt. fiir SchweiBtechnik (DVS)].
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5] 1 Anwendungsbereich 1 Field of application
@
3 Diese Norm gilt fiir Angaben ‘in Zeichnungen fiir ge- This Standard applies to indications on drawings
é, schweifte, metallische Bauteile, die in Luft- und for welded metallic component parts used for
5 Raumfahrtgerat verwendet werden. aerospace equipment.
=3
©
£ Zur Sicherstellung der geforderten Qualitat von To guarantee the required quality level of
E SchweiBungen missen Zeichnungen sachgerechte und weldments, the drawings shall include appropriate
@ ausreichende SchweiBangaben enthalten, die als An- and satisfactory welding details intended to serve
> weisung fir die Fertigung und Qualitatsprifung der as 1instructions for the production and quality
f«_, SchweiBverbindungen und als Nachweis der SchweiB- inspection of welded joints and to demonstrate
K eignung der Bauteile gelten. weldability of the components parts.
<
]
2 Die SchweiBangaben sind in Zusammenarbeit zwischen The welding details shall be established in
3 Konstruktion, Fertigung und SchweiBaufsichtsperson cooperation between the design and production
b3 festzulegen. Das Merkblatt DVS 2711 dist 2zu be- activity and the welding supervisor. DVS Instruc-
8 achten, tion Sheet 2711 shall be followed.
D
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2 Angaben in Zeichnungen 2 Indications on drawings
Zu den schweiBtechnischen Angaben in Zeichnungen For the purposes of the present Standard, the
gehoren nach dieser Norm die zeichnerische Darstel- weld-specific information to be given on drawings
Jung der SchweiBverbindungen sowie Vorgaben fir die comprises the graphical representation of the
Fertigung und Qualitdtsprifung. welded joints as well as data for production and

quality inspection.
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Seite 2 DIN 65 118 Teil 1

2.1 Darstellung von SchweiBverbindungen

Die SchweiBverbindungen sind durch die symbolhafte
Darstellung nach BIN 1912 Teil 5 anzugeben.

(Beispiele siehe Beiblatt 1 zu DIN 65 118 Teil 1.)

Kann die Ausfithrung einer SchweiBnaht nicht ein-
deutig durch ein Schweiflsymbol gekennzeichnet
werden, so sind die Einzelheiten besonders darzu-
stellen (z. B. Fugenform in Schnittdarstellung mit
MaBangaben) .

2.2 Fertigungs- und Priifangaben

AuBer der Darstellung von SchweiBSverbindungen sind
die erforderlichen Einzetheiten fir die schweiB-
technische Fertigung und Qualitatsprifung in den
Zeichnungen anzugeben. Hierzu sind Zeichnungen mit
SchweiBangabenfeld zu verwenden.

2.2.1 Angaben am Bezugszeichen

Fir die Lage der Symbole, Zusatzsymbole und die Be-
maung am Bezugszeichen gelten die Regeln nach
DIN 1912 Teil 5.

Die Kehlnahtdicke a ist nur dann vor dem Symbol an-
zugeben, wenn das geforderte MaB 1in Abhangigkeit
von der dinnsten Blechdicke t vom NennmaB *) ab-
weicht.

Bei Angabe der Kehlnahtdicke ist der Buchstabe a
vor die MaBzahl zu setzen.

Die Schweifinahtldnge ist nur dann hinter dem Symbol
anzugeben, wenn die Nahtlange aus der Darstellung
nicht eindeutig zu entnehmen ist (z. B. teilweise
verdeckte Naht in der Darstellung).

Die Bewertungsgruppe ist nur dann am Bezugszeichen
anzugeben, wenn 1in der Zeichnung Schweiflverbin-
dungen mit einer unterschiedlichen Bewertungs-
gruppen-Zuordnung vorkommen.

2.2.2 Angaben in der Gabel des Bezugszeichens

Enthalt eine Zeichnung mehrere SchweiBverbindungen,
die mit unterschiedlichen SchweiBverfahren oder
SchweiBzusdtzen zu schweiBen sind oder unterschied-
Tichen Bewertungsgruppen zugeordnet sind, so miissen
diese Angaben in die Gabel des Bezugszeichens in
dieser Folge gesetzt werden:

~ SchweiBverfahren (z. B. Verfahrenskennzahl nach
Tabelle 2)

- Bewertungsgruppe (z. B. DIN 29 595-BG I)
- SchweiBzusatz (z. B. Werkstoffnummer)

Sind noch weitere nahtspezifische Angaben erforder-
Tich, so ist die Gabel zu schlieBen und ein Feld
fur einen Erlauterungsindex anzufiigen, z. B.:

*) NennmaB bei Stahl und Titan:
0,4 t+ 0,8
NennmaB bei Aluminium:
0,4 t + 1,8

2.1 Representation of welded joints

Welded joints shall be shown by symbolic represen-
tation as defined in DIN 1912 Part 5.

(For examples, see Supplement Sheet 1 to DIN 65 118
Part 1.)

If type and execution of a weld cannot be ident-
ified unambiguously by means of a weld symbol,
details shall be represented separately (e. g.
sectional view of the shape of the joint with
dimensions).

2.2 Data for production and inspection

In addition to the graphical representation of
welded joints, the drawings shall include details
required for the weld-specific production and qual-
ity inspection. For this purpose, drawings incor-
porating a table of welding details shall be used.

2.2.1 Indications placed at the reference mark

The elementary symbols, the supplementary symbols
and the dimensioning shall be placed at the
reference mark in accordance with the rules laid
down in DIN 1912 Part 5.

The throat thickness, a, of fillet welds shall be
indicated before the symbol only if the required
dimension varies from the nominal dimension *) as
a function of the thinnest sheet thickness t.

When dindicating the throat thickness of fillet
welds, the 1letter a shall be placed in front of
the corresponding dimensional figure.

The 1length of weld shall be indicated after the
symbol only if the representation does not clearly
show the length of weld (e. g. portion of weld
hidden in the representation).

The acceptance 1level shall be indicated at the
reference mark only if welded joints of different
acceptance levels are represented on the drawing.

2.2.2 Indications placed in the fork of the
reference mark

If a drawing inclides several welded joints to be
welded in accordance with different welding
processes or using different filler metals or
pertaining to different acceptance levels, these
details shall be entered into the fork of the
reference mark in the following sequence:

- Welding process (e. g. process reference number
as listed in table 2)

- Acceptance level (e. g. DIN 29 595-BG I)
- Filler metal (e. g. material number)

If further weld details are required, a closed
tail 1is possible which indicates separate infor-
mation by a reference sign, e. g.:

*) Nominal dimension for steel and titanium:
0,4t + 0,8
Nominal dimension for aluminium:
0,4 t + 1,8
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