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Nationales Vorwort

Diese Norm ist die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 16338:2013, die im ISO/TC 44
~Welding and allied processes” (Sekretariat: Frankreich AFNOR) in der Arbeitsgruppe ISO/TC 44/WG 4
,Welding and brazing in aerospace“ unter Mitwirkung der deutschen Experten des Arbeitsausschusses
NA 092-00-17 AA ,Schweilen im Luft- und Raumfahrzeugbau (DVS AG A 9)“ des Normenausschusses
Schweillen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN erarbeitet wurde.

Hinweis auf Fehler in der Referenzfassung (ISO 16338:2013)

In Tabelle 14 ,Anforderungen an die Scherzugkraft fir punktgeschweil’te Probebleche fiir die Werkstoff-
gruppe D — Aluminium- und Magnesiumlegierungen® ist in der ersten Spalte ,Dicke des diinneren Blechs* ein
Zahlendreher in der Referenzfassung. Die Angaben ,0,65 und ,0,60“ missten getauscht werden, so dass die
restlichen Angaben in der Zeile korrekt waren. Da dieser Fehler in der ISO 16338:2013 enthalten ist, musste
er in die deutsche Ubersetzung tibernommen werden. Dieser Fehler wird im Rahmen eines Amendments auf
ISO-Ebene korrigiert werden.

Bestehende SchweiBanweisungen und SchweiBmaschinenzulassungen

Bestehende giltige Schweilanweisungen, die nach DIN 29878 erstellt wurden und gultige Schweil3-
maschinenzulassungen nach DIN 65233, werden mit Erscheinen der vorliegenden DIN ISO 16338 nicht auf3er
Kraft gesetzt.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokumentes Patentrechte berlhren
kénnen. Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Fir neu durchzufiihrende Schweilmaschinenzulassungen und neu zu qualifizierende Schweillanweisungen
ist mit Erscheinen der vorliegenden DIN ISO 16338 nur noch diese Norm anzuwenden. Dieses gilt auch flr
neu durchzuflihrende Wiederholungsprifungen.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen mit gleicher Zahinummer verwiesen:

ISO 6520-2 siehe DIN EN ISO 6520-2
ISO 10447:2006 siehe DIN EN ISO 10447:2007-09
ISO 14373:2006 siehe DIN EN ISO 14373:2007-09

ISO 14731 siehe DIN EN ISO 14731
ISO 14732 siehe DIN EN ISO 14732
ISO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5

ISO 17677-1:2009  siehe DIN EN ISO 17677-1:2010-01
ISO/TR 25901:2007 siehe DIN Fachbericht ISO/TR 25901:2008-11

Anderungen
Gegentliber DIN 29878:2008-02 und DIN 65233:1986-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Inhalte der Vorgangernormen vollstandig Uberarbeitet und zusammengefiihrt durch nationale
unveranderte Ubernahme der Internationalen Norm (ISO 16338:2013).

Frithere Ausgaben
DIN 29878: 1984-05, 1997-02, 2008-02
DIN 65233: 1986-09
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 6520-2, Schweilen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmaRig-
keiten an metallischen Wertkstoffen — Teil 2: Pressschweilungen

DIN EN ISO 10447:2007-09, Widerstandsschweilen — Schél-, MeilBel- und Keilpriifung von Widerstands-
punkt- und BuckelschweilBverbindungen (ISO 10447:2006),; Deutsche Fassung EN ISO 10447:2007

DIN EN ISO 14373:2007-09, Widerstandsschweillen — Verfahren zum Punktschweillen von niedriglegierten
Stéhlen mit oder ohne metallischem Uberzug (ISO 14373:2006); Deutsche Fassung EN ISO 14373:2007

DIN EN ISO 14731, SchweilBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 14732, Schweilpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweilSen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBanweisung — Teil 5: Widerstandsschweil3en

DIN EN ISO 17677-1:2010-01, Widerstandsschweillen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennaht-
schweillen (ISO 17677-1:2009); Dreisprachige Fassung EN ISO 17677-1:2009

DIN Fachbericht ISO/TR 25901:2008-11, SchweiBen und verwandte Verfahren — Terminologie
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Schweiflen im Luft- und Raumfahrzeugbau —
Widerstandspunkt- und RollennahtschweiRen

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen an das Widerstandspunktschweilen und das Rollen-
nahtschweilen im Luft- und Raumfahrzeugbau fest.

Diese Internationale Norm gilt nicht fur Widerstandsschweilungen, die lediglich als Zwischenschritt
durchgefiihrt werden und keinen Einfluss auf die Qualitdt des Endprodukts haben, z. B. fir das Heftschweil3en
von Basisbauteilen, bevor ein anderer Prozess zu ihrer Verbindung angewendet wird.

Das Widerstandsschweil’en von Flgeteilen aus Werkstoffen unterschiedlicher Werkstoffgruppen ist in dieser
Internationalen Norm nicht erfasst.

Sicherheits- und Gesundheitsaspekte sind in dieser Internationalen Norm ebenfalls nicht erfasst.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokumentes erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 6520-2, Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic materials —
Part 2: Welding with pressure

ISO 10447:2006, Resistance welding — Peel and chisel testing of resistance spot and projection welds

ISO 14373:2006, Resistance welding — Procedure for spot welding of uncoated and coated low carbon steels
ISO 14731, Welding coordination — Tasks and responsibilities

ISO 14732, Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion welding and of resistance
weld setters for fully mechanized and automatic welding of metallic materials

ISO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 5: Resistance welding

ISO 17677-1:2009, Resistance welding — Vocabulary — Part 1: Spot, projection and seam welding
ISO/TR 25901:2007, Welding and related processes — Vocabulary

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 6520-2, I1ISO 14731, 1SO 17677-1,
ISO/TR 25901:2007 und die folgenden Begriffe.

3.1

MeiRel- bzw. Keilpriifung

zerstérendes (MeilRelprifung) oder nicht zerstérendes Prifverfahren (Keilprifung), bei der die Schweil3-
verbindungen im Wesentlichen durch eine Kopfzugkraft, die hauptsachlich Spannungen in Normalrichtung zur
Oberflache der Verbindung hervorruft, belastet werden

[QUELLE: ISO 10447:2006, 3.1]
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3.2
SchweiRungen mit engem Punktabstand
Schweil3punkte mit einer Schweil3punktteilung von weniger als zwei Durchmessern

3.3

Kernbildung

beginnende Aufschmelzung

Aufschmelzen und Wiedererstarren des Werkstoffs an den Korngrenzen der Warmeeinflusszone und/oder in
der Schweillinse

Anmerkung 1 zum Begriff: Kernbildung/beginnende Aufschmelzung erscheint bei einer Untersuchung mit geringer
VergréRerung als rissartige UnregelmaRigkeit, die sich jedoch bei hoher VergréoRerung als werkstoffgefillt erweist. Dieses
Phanomen tritt vorwiegend bei Nickellegierungen auf.

3.4

verantwortliche Entwicklungsstelle

Organisation, die fur die konstruktive Ausflhrung oder die Erhaltung der Lufttichtigkeit der Geréatschaften und
Ubereinstimmung mit allen relevanten Dokumenten verantwortlich ist

3.5
Folie
Fugeteil mit einer Dicke von héchstens 0,20 mm

3.6
metallographischer Schliff

<Widerstandsschweil’en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Querschnitt durch den Durchmesser einer
PunktschweiRung oder durch eine Rollennahtschweilung oder Schnitt langs durch die Mitte einer Rollen-
nahtschweillung

3.7

Schweilllinse

Bereich einer Punkt-, Buckel- oder Rollennahtschweiflung, in dem das Metall aufgeschmolzen wurde
[QUELLE: 1SO 17677-1:2009, 4.10, modifiziert — Benennung ,Linse“ in ,Schweilllinse* gedndert und die
gegebene Verweisung ,Siehe Bild 2.“ wurde entfernt]

3.8
Linsendurchmesser
in der Stol¥flache gemessener Durchmesser der Schweil3linse

3.9
Linseneindringtiefe
Ausdehnung der Schweilllinse oder der Schmelzzone innerhalb der Dicke eines der Flgeteile

3.10

Schélversuch

Abrollversuch

zerstdrende Priifung, bei der ein widerstandsgeschweiter UberlappstoR durch eine Schélkraft gepriift wird,
die hauptsachlich zu Beanspruchungen in Dickenrichtung der Schweilnaht fihrt

[QUELLE: ISO/TR 25901:2007, 2.265]

3.1

vorlaufige SchweiBanweisung

pWPS

Dokument, das die erforderlichen Einflussgréfien eines Schweillverfahrens enthalt und noch zu qualifizieren
ist

[QUELLE: ISO/TR 25901:2007, 2.280]
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3.12

Fertigungsbegleitprobe

unter Anwendung der bei der Fertigung angewendeten Einstellungen durchgefihrte SchweilRungen an Pro-
ben, die zerstérend gepriift werden, um Daten Uber die Qualitat der Fertigungsschweilungen zu erhalten

3.13

Widerstandsrollennahtschweiung

<Widerstandsschwei’en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Widerstandsschweil3prozess, bei dem in den
Stol¥flachen eine Vereinigung der Werkstlicke erreicht wird, wahrend die Werkstlicke durch auf beiden Seiten
angeordnete Elektroden zusammengedriickt werden, wobei die Warme genutzt wird, die aus dem Widerstand
der Werkstiicke gegeniiber dem elektrischen Strom resultiert

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei der Rollennahtschweilung wird entlang der Stof¥flachen durch eine fortschreitende
Reihe einander uberlappender WiderstandspunktschweiRungen eine Schweil3verbindung erzeugt, entweder durch Drehen
der Rollenelektroden oder durch Indexieren (regelmaRig rastende Weiterbewegung) des Werkstlicks bei feststehenden
Elektroden.

3.14

Widerstandspunktschweillen

Widerstandsschweil3prozess, bei dem in den Stofl¥flachen zwischen Uberlappten Teilen eine Schweillung
durch die Warme erzeugt wird, die durch den Stromfluss durch den Widerstand der Werkstlicke erzielt wird,
wobei der Strom durch Elektroden, die den Strom konzentrieren und Kraft in die Schweillung einleiten,
Ubertragen wird

[QUELLE: ISO 17677-1:2009, 1.12]

3.15

RollpunktschweiBung

Variante des Widerstandsschweiltens, bei der Punktschweillungen mit einer oder mehreren rotierenden
ringférmigen Elektroden erzeugt werden

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Rotation der Elektroden kann oder kann nicht wahrend der Schweilung unterbrochen
werden.

[ISO 17677-1:2009, 3.5]

3.16
Nahtbreite
Breite der Schweillung senkrecht zur Langsachse einer linearen Naht in der Ebene der Stol3flachen

[QUELLE: ISO 17677-1:20009, 4.14]

3.17
Blech
<Widerstandsschweif3en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Flgeteil mit einer Dicke von mehr als 0,20 mm

3.18
Punktabstand
Mittenabstand zwischen zwei benachbarten Punktschweilungen

[QUELLE: ISO 14373:2006, 3.5]

3.19

SchweilRbedingung

<Widerstandsschwei3en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Vorkehrung firr die Erzeugung einer Schwei3naht
unter Berlcksichtigung des Werkstoffs, der Konfiguration, der Werkstoffvorbereitung, der Kuhlung, des
Werkstoffs und der Geometrie der Elektroden, der Schweilmaschinen-Nummer und aller Schweillparameter,
die einen direkten Einfluss auf die Qualitat der Schweiflung haben
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3.20
SchweiRparameter
<Widerstandsschweil’en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Einstellung oder Justierung der Schweillmaschine

BEISPIEL Beispiele sind Elektrodenkraft, Schwei3strom, SchweilRgeschwindigkeit, Schweilzeit.
3.21

Schweianweisung

WPS

Dokument, das durch ein Verfahren qualifiziert wurde und die erforderlichen Einflussgrofien des Schweil3-
verfahrens enthalt, um die Wiederholbarkeit beim Schweillen in der Fertigung sicherzustellen

[QUELLE: ISO/TR 25901:2007, 2.457]

4 Symbole und Abkiirzungen

Dy kleinste(r) erforderliche(r) Schweilllinsendurchmesser oder Rollennahtbreite (siehe Tabelle 11)

e Eindruck der unteren Elektrode

e, Eindruck der oberen Elektrode

F Kraft

/ Lange der Probe

SM tatsachliche(r) Schweilllinsendurchmesser oder Rollennahtbreite, durch metallographische
Untersuchung bestimmt

t Dicke des dlnneren Blechs

t Dicke des aufieren Flgeteils

w Breite/Uberlappung der Probe

Ac Mittelwert fir das Pruflos

NDT zerstérungsfreie Prifung

pWPS vorlaufige SchweilRanweisung

QA Qualitatssicherung

SPC statistische Prozessiberwachung

WPQR Bericht Uber die Qualifizierung des SchweilRverfahrens

WPS  Schweillanweisung

5 Spezifische technische Anforderungen

Falls Widerspriiche zwischen den Anforderungen dieser Spezifikation und den Anforderungen in den
anzuwendenden Bauunterlagen auftreten, gelten die in den anzuwendenden Bauunterlagen angegebenen
Anforderungen.

Die Sicherheitsklasse der SchweiRverbindung (siehe Abschnitt 6), muss in der Bauteilspezifikation oder in der
Zeichnung fir das jeweilige Werkstlick angegeben werden.
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6 Einteilung der Schweiverbindungen in Sicherheitsklassen
Fir die Einteilung der Schweilverbindungen in Sicherheitsklassen gelten folgende Grundlagen:

— Klasse I: Schweillverbindungen, deren Versagen unter Betriebsbedingungen zum Verlust des
Flugzeuges/Raumfahrzeuges oder eines seiner wesentlichen Teile fuhrt oder Menschen direkt gefahrdet.

— Klasse II: Schweiverbindungen, deren Versagen zu Stérungen fiihrt, die keine Beeintrachtigung fur die
Fortsetzung des sicheren Fluges bis zum Ende der Mission darstellt.

— Kilasse lll: Schweifldverbindungen, deren Versagen die Sicherheit und die Transportfunktion des
Flugzeuges/Raumfahrzeuges nicht beeinflusst.

7 Anforderungen an die Fertigung

Vor der Fertigung missen die folgenden Anforderungen erfillt sein:
a) Qualifizierung des Personals;

b) Qualifizierung der Schweillmaschine;

¢) Qualifizierung des SchweilRverfahrens.

8 Anforderungen an das SchweiBpersonal

Das Schweil3personal muss flir den vorgesehenen Prozess ausgebildet und fachkundig sein. Wenn von der
verantwortlichen Entwicklungsstelle gefordert, darf ISO 14732 geltend gemacht werden.

9 Verantwortliche Person fur die Qualifizierung der SchweiBanweisung und fur die
Qualifizierungspriufung der SchweiBmaschine

Die Schweifllaufsichtsperson (siehe 1ISO 14731) muss schriftlich als verantwortlich fir die Qualifizierung von
Schweilanweisungen und fur Prafungen zur SchweiBmaschinenzulassung bestimmt werden. Die
Schweilaufsichtsperson muss entsprechende Kenntnisse und Erfahrungen hinsichtlich des jeweiligen
Schweillprozesses haben und von der zustdndigen verantwortlichen Entwicklungsstelle oder der anerkannten
Prufstelle akzeptiert werden.

Fir die Schweilaufsichtsperson wird eine Qualifizierung als Internationaler Schweil3fachingenieur
(IWE, en: International Welding Engineer) nach lIW IAB-252-11 empfohlen.

Die Schweilaufsichtsperson darf eine andere Person zur Durchfihrung der Qualifizierung der
SchweilRanweisung oder der Qualifizierungsprifung fir die Schweillmaschine bevollmachtigen.

10 Werkstoffgruppen
Werkstoffgruppe A:  unlegierter Stahl, niedrig legierte Stahle, hoch legierte ferritische Stahle.

Werkstoffgruppe B:  hoch legierte austenitische und martensitische Stahle, Nickel und Nickellegierungen,
Kobaltlegierungen.

Werkstoffgruppe C:  Titan und Titanlegierungen, Niob, Zirkon und andere reaktive Metalle.
Werkstoffgruppe D:  Aluminium und Aluminiumlegierungen, Magnesium und Magnesiumlegierungen.
Werkstoffgruppe E: ~ Werkstoffe, die nicht den Werkstoffgruppen A bis D entsprechen (z. B. Molybdan, Wolf-

ram, Kupferlegierungen).
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11 Vorbereitung der zu verschweiRenden Teile

11.1 Allgemeines

Die Oberflachen und die Stofflachen der zu schweilenden Teile diirfen nicht verunreinigt sein, z. B. durch
schwere Oxide, Zunder, Farbe, Fett, Schmutz oder andere Substanzen, oder durch eine Oberflachen-
beschaffenheit, welche den Schweillprozess nachteilig beeinflusst. Die Oberflaichen mussen gleichmaRig
sein, da dieses ein bestimmender Faktor zur Sicherstellung einer guten Reproduzierbarkeit der Schweilung
ist.

11.2 Anforderungen an die Reinigung

Das anzuwendende Reinigungsverfahren (z. B. Beizen) muss in Abhangigkeit von den beteiligten Werkstoffen
ausgewahlt und von jedem Hersteller in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der verantwortlichen
Entwicklungsstelle exakt festgelegt werden.

Das zur Vorbereitung der Werkstoffe fur die die Qualifizierung der Schweillanweisung angewendete
Reinigungsverfahren muss in der pWPS festgelegt sein. Fir Werkstoffgruppe D missen die Anforderungen
an den Oberflachenwiderstand von der verantwortlichen Entwicklungsstelle festgelegt werden.

Die zeitlichen Begrenzungen zwischen Reinigung und Schweilien missen in der pWPS oder einer anderen
Herstellungsdokumentation festgelegt sein.

11.3 Oberflachenbeschichtungen

Von der verantwortlichen Entwicklungsstelle festgelegte Oberflachenbeschichtungen missen in der pWPS
genauer bestimmt werden.

11.4 Zusammenbau der Fiigeteile
Die fUr das nachfolgende Schweilen zusammengebauten Fligeteile missen so angeordnet werden, dass die

durch die Schweilung zu verbindenden Oberfldchen vor der ersten und vor jeder folgenden Schweil3ung
miteinander in Kontakt sind oder durch Handkraft in Kontakt gebracht werden kdénnen.

12 Anforderungen an Gerate

12.1 SchweiBmaschinen

Die SchweiRmaschine muss eine Qualifizierungspriifung nach Abschnitt 13 haben und in Ubereinstimmung
mit den Empfehlungen des Herstellers und/oder anderen, von der verantwortlichen Entwicklungsstelle

festgelegten Anforderungen kalibriert und gewartet werden.

Eine Anweisung zur vorbeugenden Wartung muss festgelegt und Aufzeichnungen von der Wartung
aufbewahrt werden.

12.2 Elektroden

Auf allen verwendeten Elektroden muss mindestens die Bezeichnung des Elektrodenwerkstoffs als dauerhafte
Kennzeichnung angegeben sein.

12.3 Maschinen fiir die Scherzugpriifung
12.3.1 Allgemeines
Die Maschinen fir die Scherzugpriifung missen eine Fehlergrenze aufweisen, die hdchstens + 2 % von der

angezeigten Ablesung abweichen darf. Die Prifgeschwindigkeit bei der Scherzugprifung darf 13 mm/min
nicht Uberschreiten.
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12.3.2 Stationare Scherzugpriifmaschinen

Um die Fehlergrenze stationarer Scherzugprifmaschinen sicherzustellen, missen die Maschinen in Abstan-
den von hdchstens einem Jahr einer Kalibrierung unterzogen werden.

12.3.3 Transportable Scherzugpriifmaschinen

Um die Fehlergrenze transportabler Scherzugpriifmaschinen sicherzustellen, miissen die Maschinen in Ab-
standen von hochstens zwei Monaten einer Kalibrierung unterzogen werden.

12.4 Vorrichtungen und Werkstiickspanneinrichtungen

Vorrichtungen und Werkstlckspanneinrichtungen muissen so gestaltet sein, dass der in die Werkstlcke
einzuleitende Schweillstrom maglichst geringfligig durch diese Vorrichtungen und Spanneinrichtungen anstatt
durch die Werkstlicke flieRt. Alle Werkzeuge, die zum Lokalisieren der Schweiflnahte oder flir den
Zusammenbau der zu schweillenden Teile erforderlich sind und wahrend des Schweilvorganges in den
Wirkungsbereich des Magnetfelds gelangen, sollten nach Moglichkeit aus nicht magnetisierbaren
Werkstoffen bestehen.

13 Schweimaschinen
13.1 Anforderungen an die Qualifizierungspriifung
13.1.1 Allgemeines

Bestehende Maschinenqualifikationen, die vor Verdéffentlichung dieser Internationalen Norm erfolgten, werden
als giiltig betrachtet, sofern von der verantwortlichen Entwicklungsstelle nichts anderes festgelegt ist.

Vor der Fertigung muss fir jede Widerstandspunkt- oder Rollennahtschweilmaschine eine Qualifizierung
durchgefiihrt werden, um ihre Eignung und die GleichmaRigkeit des Schweillergebnisses zu ermitteln. Die
Qualifizierung erfolgt zu dem Zweck, den SchweilRbereich, fir den die Schweilmaschine als geeignet
angesehen werden kann, zu identifizieren und zu verifizieren. Die Schweil3bedingungen mussen in einer WPS
als Teil eines Prifberichts Uber die Qualifizierung der Prifmaschine dokumentiert werden. Typische Beispiele
fur diese Berichtsformulare sind in den Anhadngen A und B angegeben. Die Formulare durfen
erforderlichenfalls modifiziert oder erweitert werden. Die Prifberichte mussen auch nach Erteilung der
Zulassung fiir die SchweiRmaschine aufbewahrt werden, so dass sie fiir spatere Uberpriifungen verfiigbar
sind.

Die Qualifizierungsprifung fir Schweiflmaschinen ist so durchzufihren, dass die Schweil’anforderungen an
die kritischste Sicherheitsklasse (siehe Abschnitt 6) jeder Werkstoffgruppe (siehe Abschnitt 10) erfillt werden,
fur die ihre Anwendung in der Fertigung vorgesehen ist. Eine fiir das Schweilen nach den Anforderungen
einer Sicherheitsklasse in einer Werkstoffgruppe qualifizierte SchweilBmaschine ist auch qualifiziert fir
weniger kritische Klassen derselben Werkstoffgruppe. Eine Qualifizierung einer Punktschweillmaschine fir
das Punktschweilen schliet die Qualifizierung fur Gberlappende Punktschweillungen ein. Die fir das
FolienschweilRen der Klasse lll angewendeten Schweifmaschinen durfen durch Aufstellung einer WPS
qualifiziert werden. SchweilRmaschinen, die sich flir eine Sicherheitsklasse des Rollennahtschweilens
qualifiziert haben, sind auch als qualifiziert fir die Rollpunktschweilung in derselben Klasse anzusehen.

13.1.2 Verfahren zur Qualifizierung der SchweiBmaschine
13.1.2.1 Allgemeines

Wahrend des Schweiltens der Proben dirfen keine Wartungs- oder Einstellarbeiten vorgenommen werden.
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13.1.2.2 Priifwerkstoffe

Als Prufwerkstoffe fir die Qualifizierung der Werkstoffgruppen A, B, C und D darf ein beliebiger Werkstoff der
jeweiligen Gruppe ausgewahlt werden, der Ublicherweise in der Fertigung verwendet wird.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe A durchgefihrt wird, qualifiziert nur fur
Schweilwerkstoffe der Gruppe A.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe B durchgefihrt wird, qualifiziert nur fur
Schweilwerkstoffe der Gruppe B.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe C durchgefuhrt wird, qualifiziert nur fur
Schweillwerkstoffe der Gruppe C.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe D durchgefihrt wird, qualifiziert nur fir
Schweil3werkstoffe der Gruppe D.

Eine Qualifizierungsprufung, die an einem spezifischen Werkstoff der Gruppe E durchgefiihrt wird, qualifiziert
fur Schweillungen, die mit demselben Werkstoff durchgeflhrt werden.

13.1.2.3 Priifanforderungen

Die in 13.2 aufgefuhrten SchweilRprifungen mussen durchgefuhrt werden, und die zutreffenden
Abnahmekriterien missen erflllt werden. Fir jede Werkstoffgruppe sind zwei Prifsatze erforderlich: eine
Qualifizierungsprifung der Schweimaschine am oberen Ende des (dicksten) Dickenbereichs und eine am
unteren Ende des (diinnsten) Dickenbereichs. Typischerweise werden die Qualifizierungsprifungen der
SchweilBmaschine am oberen und am unteren Ende des Dickenbereichs jeweils an zwei Fligeteilen mit
gleicher Dicke durchgefiihrt. Alternativ dirfen Fulgeteile mit unterschiedlichen Dicken und/oder
Schweill3kombinationen von mehr als zwei Fiigeteilen angewendet werden. Um die Qualifizierungsprifung fiir
die Schweilimaschine festzulegen, die zur Erfassung aller Fertigungsaufgaben erforderlich sind, gelten die
folgenden Anforderungen:

a) die Gesamtdicke aller Flgeteile in einer Fertigungsschweillkombination darf nicht grof3er sein als die
Gesamtdicke aller Fiigeteile am oberen Ende des (dicksten) Dickenbereichs der Qualifizierungsprifung
der SchweiBmaschine und nicht kleiner als die Gesamtdicke aller Fugeteile am unteren Ende des
(diinnsten) Dickenbereichs;

b) das dinnste zu verschweillende (die Elektrode beriihrende) Flgeteil in  einer
Fertigungsschweillkombination darf nicht dicker sein als das dinnste Figeteil am oberen Ende des
(dicksten) Dickenbereichs der Qualifizierungsprifung;

c) das dinnste zu verschweilende (die Elektrode beriihrende) Flgeteil in  einer
Fertigungsschweillkombination darf nicht diinner sein als das diinnste Fligeteil am unteren Ende des
(dinnsten) Dickenbereichs der Qualifizierungsprifung;

d) wird eine Schweilmaschine fur eine bestimmte SchweilRkombination angewendet, muss sie nur fur diese
SchweilRkombination nach den in 13.2 beschriebenen Mengen und Verfahren qualifiziert werden.

ANMERKUNG 1  Beispiele zur Anwendung dieser Regeln siehe Anhang D.

ANMERKUNG 2 Wenn mehrere Schweil3maschinen der gleichen Ausfihrung zu qualifizieren sind, darf der Prifumfang
nach dem Ermessen der verantwortlichen Entwicklungsstelle verringert werden.

13.1.2.4 Wiederholungsprifung zur Qualifizierung der SchweiBmaschine

Eine erneute Qualifizierung ist erforderlich, wenn die Schweilmaschine umgebaut wird oder wenn sich die
Betriebsbedingungen wesentlich verandern (z. B. Auswechslung wichtiger Maschinenteile, Ortsveranderung
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der Maschine und Wechsel der Stromversorgung). Fir das Blechschweil’en darf die Anzahl der Proben
verringert werden (siehe Tabelle 2).

Ist eine erneute Qualifizierung einer SchweilRmaschine erforderlich, missen alle WPS vor Anwendung in der
Fertigung erneut qualifiziert werden, sofern von der verantwortlichen Entwicklungsstelle nicht anders
festgelegt.

Folgende Veranderungen erfordern keine erneute Qualifizierung der Schweilimaschine:

a) Veranderung des Aufstellungsortes innerhalb eines Werks unter Beibehaltung des bisherigen Strom-
kreises;

b) allgemeine Wartung der Schweillmaschine;

c) Auswechslung von Teilen, z. B. Elektroden und Elektrodenhaltern, die keinen Einfluss auf die Druck- oder

Leistungsdaten auslben.

13.2 Anordnung der Priifstiicke und Priifanforderungen

Fur die Prifungen gelten die Festlegungen in Tabelle 1 und Bild 1 sowie die Bilder 3 bis 5.

Tabelle 1 — Priifstiicke fiir die Qualifizierungspriifung der SchweiBmaschine und Priifanforderungen

Priifung
Klasse Prifstiick Anzahl je Priifreihe | gjcht- | Durchstrah- | Mechanische Metallogra-
priifung | lungspriifung Priifung phische Priifung
Punktschweillungen — Blech
. 105 100 Scherzug- . .
| Bild 1a) oder 1b) SchweiRpunkte alle alle versuche 5 Mikroschliffe
. 105 100 Scherzug- .
Il Bild 1a) oder 1b) SchweiRpunkte alle alle versuche 5 Makroschliffe
. 53 . 50 Scherzug- .
1 Bild 1a) oder 1b) SchweiRpunkte alle keine versuche 3 Makroschliffe
Punktschweillungen — Folie
/=300 mm nicht
I, 10, 12 Bild 3 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange
Rollennahtschweiflungen — Blech
/=600 mm nicht 8 Mikroschliffe
| Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtlange 4 1angs)
/=600 mm nicht 8 Makroschliffe
Il Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtlange 4 langs)
/=300 mm nicht 4 Makroschliffe
1 Bild 5 unterbrochene alle keine keine (2 quer,
Nahtlange 2 langs)
Rollennahtschweillungen — Folie
/=300 mm nicht
I, 10, 12 Bild 4 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange
a8  Schweilmaschinen, die fiir FolienschweiRungen der Klasse Ill verwendet werden, kénnen durch das Erstellen einer WPS
qualifiziert werden.
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Bei einer wiederholten Qualifizierung einer Schweilmaschine darf die Anzahl der Proben fur das Blech-
schweifen nach Tabelle 2 verringert werden.

Tabelle 2 — Priifstiicke fiir die erneute Qualifizierung der SchweiBmaschine und Prifanforderungen

Priifung
KI Priifstiick Anzahl je
asse rutstuc Priifreihe Sicht- Durchstrah- | Mechanische Metallogra-
prifung | lungsprifung Priifung phische Prifung
Punktschweillungen — Blech
| Bild 1a) oder 1b) | 53 SchweiRpunkte | alle alle 50 Scherzug- | 5 \ryroschiiffe
versuche
] Bild 1a) oder 1b) | 53 Schweil3punkte alle keine 50 Scherzug- 3 Makroschliffe
versuche
1 Bild 1a) oder 1b) | 28 SchweiRpunkte |  alle keine 25 Scherzug- | 3 \akroschiiffe
versuche
Rollennahtschweillungen — Blech
/=300 mm nicht 4 Mikroschliffe
| Bild 5 unterbrochene alle alle keine (2 quer,
Nahtlange 2 langs)
/=300 mm nicht 4 Makroschliffe
Il Bild 5 unterbrochene alle alle keine (2 quer,
Nahtlange 2 langs)
/=150 mm nicht 2 Makroschliffe
I} Bild 5 unterbrochene alle keine keine (1 quer,
Nahtlange 1 langs)

14 SchweiBanweisung (pWPS)
14.1 Anforderungen an die Qualifizierungsprifung
14.1.1 Allgemeines

Bestehende Qualifizierungsprifungen, die vor Verdffentlichung dieser Internationalen Norm erfolgten, werden
als giltig betrachtet, sofern von der verantwortlichen Entwicklungsstelle nichts anderes festgelegt ist.

Vor der Fertigung muss eine WPS erstellt werden, um die Mindestfestigkeit, den Schweillinsendurchmesser
oder die Rollennahtbreite oder die Qualitdtsanforderung nach dieser Internationalen Norm oder nach
Festlegung der verantwortlichen Entwicklungsstelle zu erreichen. Die Ergebnisse der Qualifizierung missen in
den Prifbericht eingetragen werden, der auch die Angaben zu den beim Schwei3en der Proben verwendeten
Einstellungen enthalt. Wahrend des Schweillens der Proben bei der Qualifizierungsprifung durfen die
Schweileinstellungen nicht verédndert werden. Nach einer erfolgreichen Qualifizierungspriufung mussen fur die
Fertigung Einstellungen zugelassen werden, die von der WPS in der in 15.2.4 beschriebenen Art und Weise
abweichen.

ANMERKUNG Wenn die Qualifizierungsprifung an Teilen aus der Fertigung durchgefiihrt wird, kann die Zustimmung
der verantwortlichen Entwicklungsstelle erforderlich sein.

14.1.2 Bestimmung der SchweiBeinstellungen
Fir jede Schweiflmaschine und alle Kombinationen relevanter Werkstoffbedingungen (z. B. Legierung,
Warmebehandlung, Oberflachenbeschaffenheit, geometrische Bedingungen, Werkstlckschichtung und

Dickenkombinationen) missen geeignete Schweillmaschineneinstellungen fir Prifsticke und fur Teile aus
der Fertigung bestimmt werden. Bedingungen und Einstellwerte missen in einer p?WPS vor dem Schweil3en
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