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Nationales Vorwort

Dieses Dokument ist die deutsche Ubersetzung von IS0 16338:2017, die im ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) im Unterkomitee ISO/TC 44/SC 14 ,Welding and brazing in
aerospace” (Sekretariat: DIN, Deutschland) unter Mitwirkung der deutschen Experten des
Arbeitsausschusses NA 092-00-17 AA ,Schweifden im Luft- und Raumfahrzeugbau (DVS AG A 9)“ des
DIN-Normenausschusses Schweifden und verwandte Verfahren (NAS) erarbeitet wurde.

Bestehende Schweiflanweisungen und Schweifdmaschinenzulassungen

Bestehende Schweifsanweisungen und Schweifdmaschinenzulassungen nach DIN ISO 16338:2014-08 werden
mit Erscheinen dieses Dokumentes nicht aufier Kraft gesetzt. Fiir neu durchzufiithrende Schweifdmaschinen-
zulassungen und neu zu qualifizierende Schweiffanweisungen ist mit Erscheinen der vorliegenden
DIN ISO 16338 nur noch diese Norm anzuwenden. Dieses gilt auch fiir neu durchzufiihrende Wiederholungs-
priifungen.

Fliir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente mit gleicher Zdhlnummer verwiesen:

ISO 6520-2 siehe DIN EN ISO 6520-2

ISO 10447:2015 siehe DIN EN ISO 10447:2015-05
ISO 14373:2015 siehe DIN EN ISO 14373:2015-06
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 ENISO 17677-1:2010-01

Anderungen
Gegeniiber DIN ISO 16338:2014-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anmerkungen zur unterschiedlichen Bestimmung der klaren Ringzone bei der Durchstrahlungspriifung
und der metallographischen Untersuchung wurden unterhalb der Legenden unter Bild 8 und Bild 9
hinzugefiigt;

b) der Zahlendreher in der Spalte t in Tabelle 14 wurde korrigiert; die Zeilen fiir 0,60 mm und 0,65 mm
wurden getauscht;

c) um einen ,einleitenden Absatz zu korrigieren, wurde die Uberschrift,14.1.3.1 Allgemeines" eingefiigt;
d) in 17.3 b) und d) wurde die deutsche Ubersetzung verbessert;

e) die in der Vorgidngerfassung aufgefiihrten Normen in Abschnitt 2 ,Normative Verweisungen“ wurden
aufgrund ihrer informativen Erwahnung im Normentext in die ,Literaturhinweise“ verschoben.

f)  weitere redaktionelle Anderungen zur Anpassung an die aktuellen Gestaltungsregeln.
Frithere Ausgaben
DIN 29878: 1984-05, 1997-02, 2008-02

DIN 65233: 1986-09
DIN ISO 16338: 2014-08
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 6520-2, Schweifsen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 2: PressschweifSungen

DIN EN ISO 10447:2015-05, WiderstandsschweifsSen — Priifung von Schweifdverbindungen — Schdl- und
Meifselpriifung von Widerstandspunkt- und Buckelschweifsverbindungen (ISO 10447:2015); Deutsche Fassung
EN1SO 10447:2015

DIN EN ISO 14373:2015-06, Widerstandsschweifsen — Verfahren zum Punktschweifden von niedriglegierten
Stcihlen mit oder ohne metallischem Uberzug (1SO 14373:2015); Deutsche Fassung EN ISO 14373:2015

DIN EN ISO 14731, Schweifsaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

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

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 5: WiderstandsschweifSen

DIN EN ISO 17677-1:2010-01, WiderstandsschweifSen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollen-
nahtschweifSen (ISO 17677-1:2009); Dreisprachige Fassung EN 1SO 17677-1:2009
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitiatsbewertung beziehen, sowie Informationen {iber die Beachtung der Grundsitze der
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade)
durch ISO enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 14, Welding and brazing in aerospace, erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 16338:2013), die geringfiigig gedndert wurde.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgiangerausgabe sind folgende:

a) Anmerkungen zur unterschiedlichen Bestimmung der klaren Ringzone bei Durchstrahlungspriifung und
metallographischer Untersuchung wurden unterhalb der Legenden fiir die Bilder 8 und 9 hinzugefiigt;

b) die vertauschte Nummerierung in Tabelle 14, Spalte t wurde korrigiert; die Zeilen fiir 0,60 mm und
0,65 mm wurden getauscht;

c¢) 17.5.1.2,die Priifspannweite S wird nicht mehr in % angegeben;

d) zur Berichtigung eines ,einleitenden” Absatzes wurde die Abschnittsiiberschrift ,14.1.3.1 Allgemeines”
eingefiigt;

e) weitere redaktionelle Uberarbeitungen.
Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten {iber das jeweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 14 gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung
dieser Institute kann unter www.iso.org abgerufen werden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Anforderungen an das Widerstandspunktschweifden und das Rollennahtschweifien im
Luft- und Raumfahrzeugbau fest.

Dieses Dokument gilt nicht fiir Widerstandsschweifdungen, die lediglich als Zwischenschritt durchgefiihrt
werden und keinen Einfluss auf die Qualitit des Endprodukts haben, z.B. fiir das Heftschweifsen von

Basisbauteilen, bevor ein anderer Prozess zu ihrer Verbindung angewendet wird.

Das Widerstandsschweifden von Fligeteilen aus Werkstoffen unterschiedlicher Werkstoffgruppen ist in
diesem internationalen Dokument nicht erfasst.

Sicherheits- und Gesundheitsaspekte sind in diesem Dokument ebenfalls nicht erfasst.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

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

ISO 14731, Welding coordination — Tasks and responsibilities

ISO 17677-1:2009, Resistance welding — Vocabulary — Part 1: Spot, projection and seam welding
ISO/TR 25901-1:2016, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: General terms
ISO/TR 25901-3, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 3: Welding processes

ISO/TR 25901-4, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 4: Arc welding

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 6520-2, I1SO 14731, IS0 17677-1,
ISO/TR 25901-1, ISO/TR 25901-3, ISO/TR 25901-4 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— 1EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/
— IS0 Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

31

Meifdel- bzw. Keilpriifung

zerstorende (MeifRelpriifung) oder nicht zerstérende Priifung (Keilpriifung), bei der die Schweif3-
verbindungen im Wesentlichen durch eine Zugkraft, die hauptsdchlich Spannungen in Normalrichtung zur
Oberflache der Verbindung hervorruft, belastet werden

[QUELLE: ISO 10447:2015, 3.1 — modifiziert: ,oder nicht zerstérende Priifung“ hinzugefiigt und
Anmerkung 1 zum Begriff geldscht.]
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3.2
Schweifdungen mit engem Punktabstand
Schweifipunkte mit einer Schweifdpunktteilung von weniger als zwei Durchmessern

3.3

Kernbildung

beginnende Aufschmelzung

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

Anmerkung 1 zum Begriff:  Kernbildung/beginnende Aufschmelzung erscheint bei einer Untersuchung mit geringer
Vergroflerung als rissartige Unregelmafiigkeit, die sich jedoch bei hoher VergrofRerung als werkstoffgefillt erweist.
Dieses Phdnomen tritt vorwiegend bei Nickellegierungen auf.

3.4

verantwortliche Entwicklungsstelle

Organisation, die flir die konstruktive Ausfithrung oder die Erhaltung der Lufttlichtigkeit der Geratschaften
und Ubereinstimmung mit allen relevanten Dokumenten verantwortlich ist

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

3.6

metallographischer Schliff

<Widerstandsschweifden im Luft- und Raumfahrzeugbau> Querschnitt durch den Durchmesser einer
Punktschweifdung oder durch eine Rollennahtschweiflung oder Schnitt langs durch die Mitte einer Rollen-
nahtschweifdung

3.7
Schweifllinse
Bereich einer Punkt-, Buckel- oder Rollennahtschweifdung, in dem das Metall aufgeschmolzen wurde

[QUELLE: ISO 17677-1:2009, 4.10, modifiziert — die Verweisung ,Siehe Bild 2.“ wurde entfernt]

3.8
Linsendurchmesser
in der Stofdflache gemessener Durchmesser der Schweifilinse

3.9
Linseneindringtiefe
Ausdehnung der Schweifilinse oder der Schmelzzone innerhalb der Dicke eines der Fiigeteile

3.10

Schilversuch

Abrollversuch

zerstorende Priifung, bei der ein widerstandsgeschweifiter Uberlappstof durch eine Schilkraft gepriift wird,
die hauptsichlich zu Beanspruchungen in Dickenrichtung der Schweifdnaht fiihrt

3.11

vorlaufige Schweiflanweisung

pWPS

(en: preliminary welding procedure specification)

Dokument, das die erforderlichen Einflussgrofien eines Schweifdverfahrens enthélt und noch zu qualifizieren
ist

[QUELLE: ISO/TR 25901-1:2016, 2.5.6]
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3.12

Fertigungsbegleitprobe

unter Anwendung der bei der Fertigung angewendeten Einstellungen durchgefiihrte Schweifdungen an Pro-
ben, die zerstorend gepriift werden, um Daten {iber die Qualitit der FertigungsschweifSungen zu erhalten

3.13

Widerstandsrollennahtschweifdung

<Widerstandsschweifden im Luft- und Raumfahrzeugbau> Widerstandsschweifdprozess, bei dem in den
Stofdflachen eine Vereinigung der Werkstiicke erreicht wird, wihrend die Werkstiicke durch 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 Rollennahtschweiffung wird entlang der Stof3flichen durch eine fortschreitende
Reihe einander iiberlappender Widerstandspunktschweifdungen eine Schweifdverbindung erzeugt, entweder durch
Drehen der Rollenelektroden oder durch Indexieren (regelméfig rastende Weiterbewegung) des Werkstiicks bei
feststehenden Elektroden.

3.14

Widerstandspunktschweifden

Widerstandsschweifdprozess, bei dem in den Stofdflichen zwischen tiberlappten Teilen eine Schweifdung
durch die Warme erzeugt wird, die durch den Stromfluss durch den Widerstand der Werkstiicke erzielt
wird, wobei der Strom durch Elektroden, die den Strom konzentrieren und Kraft in die Schweifdung
einleiten, ibertragen wird

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

3.15

Rollpunktschweifung

Variante des Widerstandsschweif3ens, bei der Punktschweiffungen mit einer oder mehreren rotierenden
ringformigen Elektroden erzeugt werden

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

[QUELLE: ISO 17677-1:2009, 3.5]

3.16
Nahtbreite
Breite der Schweifdung senkrecht zur Langsachse einer linearen Naht in der Ebene der Stof3flichen

[QUELLE: ISO 17677-1:2009, 4.14]

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

3.18
Punktabstand
Mittenabstand zwischen zwei benachbarten Punktschweifdungen

[QUELLE: ISO 14373:2015, 3.4]
3.19
Schweifdbedingung

<Widerstandsschweifden im Luft- und Raumfahrzeugbau> Vorkehrung fiir die Erzeugung einer Schweif3-
naht unter Berlicksichtigung des Werkstoffs, der Konfiguration, der Werkstoffvorbereitung, der Kiihlung, des
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Werkstoffs und der Geometrie der Elektroden, der Schweifdmaschinen-Nummer und aller Schweif3-
parameter, die einen direkten Einfluss auf die Qualitit der Schweifdung haben

3.20

Schweifdparameter

<Widerstandsschweifden im Luft- und Raumfahrzeugbau> Einstellung oder Justierung der Schweif3-
maschine

BEISPIEL Beispiele sind Elektrodenkraft, Schweifdstrom, Schweifdgeschwindigkeit, Schweifizeit.

3.21

Schweiflanweisung

WPS

(en: welding procedure specification)
Dokument, das durch ein Verfahren qualifiziert wurde und die erforderlichen Einflussgréfien des Schweif3-
verfahrens enthélt, um die Wiederholbarkeit beim Schweiféen in der Fertigung sicherzustellen

[QUELLE: ISO/TR 25901-1:2016, 2.5.4]

4 Symbole und Abkiirzungen

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

e Eindruck der unteren Elektrode

ey Eindruck der oberen Elektrode

F Kraft

1 Lange der Probe

SM tatsdchliche(r) Schweifdlinsendurchmesser oder Rollennahtbreite, durch metallographische Unter-
suchung bestimmt

t Dicke des diinneren Blechs

to Dicke des dufderen Fligeteils

w Breite/Uberlappung der Probe

Ac Mittelwert fiir das Priiflos

NDT zerstorungsfreie Priifung

pWPS  vorlaufige Schweifsanweisung

QA Qualitatssicherung

SPC statistische Prozessiiberwachung

WPQR Bericht iiber die Qualifizierung des Schweifdverfahrens

WPS Schweiffanweisung
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5 Spezifische technische Anforderungen
Falls Widerspriiche zwischen den Anforderungen dieses Dokumentes und den Anforderungen in den anzu-
wendenden Bauunterlagen auftreten, gelten die in den anzuwendenden Bauunterlagen angegebenen Anfor-

derungen.

Die Sicherheitsklasse der Schweifdverbindung (siehe Abschnitt 6) muss in der Bauteilspezifikation oder in
der Zeichnung fiir das jeweilige Werkstiick angegeben werden.

6 Einteilung der Schweifverbindungen in Sicherheitsklassen
Fiir die Einteilung der Schweifdverbindungen in Sicherheitsklassen gelten folgende Grundlagen:

— Klasse I: Schweifdverbindungen, deren Versagen unter Betriebsbedingungen zum Verlust des Flug-
zeuges/Raumfahrzeuges oder eines seiner wesentlichen Teile fiihrt oder Menschen direkt gefihrdet.

— Klasse II: Schweifdverbindungen, deren Versagen zu Storungen fiithrt, die keine Beeintrachtigung fiir die
Fortsetzung des sicheren Fluges bis zum Ende der Mission darstellt.

— Klasse III: Schweifdverbindungen, deren Versagen die Sicherheit und die Transportfunktion des Flug-
zeuges/Raumfahrzeuges nicht beeinflusst.

7 Anforderungen an die Fertigung

Vor der Fertigung miissen die folgenden Anforderungen erfiillt sein:
a) Qualifizierung des Personals;

b) Qualifizierung der Schweifdmaschine;

c) Qualifizierung des Schweifdverfahrens.

8 Anforderungen an das Schweifdpersonal

Das Schweifdpersonal muss fiir den vorgesehenen Prozess ausgebildet und fachkundig sein. Wenn von der
verantwortlichen Entwicklungsstelle gefordert, kann ISO 14732 geltend gemacht werden.

9 Verantwortliche Person fiir die Qualifizierung der Schweiflanweisung und fiir die
Qualifizierungspriifung der Schweifdmaschine

Die Schweifdaufsichtsperson (siehe ISO 14731) muss schriftlich als verantwortlich fiir die Qualifizierung von
Schweiffanweisungen und fiir die Qualifizierungspriifung der Schweifdmaschinen bestimmt werden. Die
Schweif3aufsichtsperson muss entsprechende Kenntnisse und Erfahrungen hinsichtlich des jeweiligen
Schweifdprozesses haben und von der zustdndigen verantwortlichen Entwicklungsstelle oder der
anerkannten Priifstelle akzeptiert werden.

Flir die SchweifSaufsichtsperson wird eine Qualifizierung als Internationaler Schweifd3fachingenieur
(en: International Welding Engineer; IWE) nach [IW IAB-252-11 empfohlen.

Die Schweifiaufsichtsperson darf eine andere Person zur Durchfiihrung der Qualifizierung der Schweif3-
anweisung oder der Qualifizierungspriifung fiir die Schweifimaschine bevollmachtigen.
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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,
Wolfram, Kupferlegierungen).

11 Vorbereitung der zu verschweifenden Teile

11.1 Allgemeines

Die Oberflachen und die Stofdflichen der zu schweifdenden Teile diirfen nicht verunreinigt sein, z. B. durch
schwere Oxide, Zunder, Farbe, Fett, Schmutz oder andere Substanzen, oder eine Oberflichenbeschaffenheit
aufweisen, welche den Schweif3prozess nachteilig beeinflusst. Die Oberflachen miissen gleichmafig sein, da
dieses ein bestimmender Faktor zur Sicherstellung einer guten Reproduzierbarkeit der Schweifdung ist.

11.2 Anforderungen an die Reinigung

Das anzuwendende Reinigungsverfahren (z.B. Beizen) muss in Abhadngigkeit von den beteiligten Werk-
stoffen ausgewihlt und von jedem Hersteller in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der verant-
wortlichen Entwicklungsstelle exakt festgelegt werden.

Das zur Vorbereitung der Werkstoffe fiir die Qualifizierung der Schweifanweisung angewendete Reini-
gungsverfahren muss in der pWPS festgelegt sein. Fiir Werkstoffgruppe D miissen die Anforderungen an den

Oberflachenwiderstand von der verantwortlichen Entwicklungsstelle festgelegt werden.

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

11.3 Oberflachenbeschichtungen

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

11.4 Zusammenbau der Fugeteile
Die fiir das nachfolgende Schweifden zusammengebauten Filigeteile miissen so angeordnet werden, dass die

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

12 Anforderungen an Gerite
12.1 Schweiffmaschinen
Die Schweifmaschine muss nach Abschnitt 13 qualifiziert sein und in Ubereinstimmung mit den

Empfehlungen des Herstellers und/oder anderen von der verantwortlichen Entwicklungsstelle festgelegten
Anforderungen kalibriert und gewartet werden.
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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 dauer-
hafte Kennzeichnung angegeben sein.

12.3 Maschinen fiir die Scherzugpriifung
12.3.1 Allgemeines

Die Maschinen fiir die Scherzugpriifung miissen eine Fehlergrenze aufweisen, die hochstens +2 % von der
angezeigten Ablesung abweichen darf. Die Priifgeschwindigkeit bei der Scherzugpriifung darf 13 mm/min
nicht iiberschreiten.

12.3.2 Stationare Scherzugpriifmaschinen

Um die Fehlergrenze stationdrer Scherzugpriifmaschinen sicherzustellen, miissen die Maschinen in Abstén-
den von hochstens einem Jahr einer Kalibrierung unterzogen werden.

12.3.3 Transportable Scherzugpriifmaschinen

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

12.4 Vorrichtungen und Werkstiickspanneinrichtungen

Vorrichtungen und Werkstiickspanneinrichtungen miissen so gestaltet sein, dass der in die Werkstiicke ein-
zuleitende Schweifdstrom moglichst geringfiigig durch diese Vorrichtungen und Spanneinrichtungen anstatt
durch die Werkstlicke flief3t. Alle Werkzeuge, die zum Lokalisieren der Schweifsndhte oder fiir den Zusam-
menbau der zu schweifdenden Teile erforderlich sind und wahrend des Schweifdvorganges in den Wir-
kungsbereich des Magnetfelds gelangen, sollten nach Méglichkeit aus nicht magnetisierbaren Werkstoffen
bestehen.

13 Schweifdmaschinen

13.1 Anforderungen an die Qualifizierungspriifung
13.1.1 Allgemeines

Bestehende Maschinenqualifikationen, die vor Veroffentlichung dieses Dokumentes erfolgten, werden als
gliltig betrachtet, sofern von der verantwortlichen Entwicklungsstelle nichts anderes festgelegt ist.

Vor der Fertigung muss fiir jede Widerstandspunkt- oder Rollennahtschweifdmaschine eine Qualifizierung
durchgefiihrt werden, um ihre Eignung und die Gleichmafligkeit des Schweifdergebnisses zu ermitteln. Die
Qualifizierung erfolgt zu dem Zweck, den Schweifibereich, fiir den die Schweifmaschine als geeignet
angesehen werden kann, zu identifizieren und zu verifizieren. Die Schweifsbedingungen miissen in einer
WPS als Teil eines Priifberichts iiber die Qualifizierung der Priifmaschine dokumentiert werden. Typische
Beispiele fiir diese Berichtsformulare sind in den Anhdngen A und B angegeben. Die Formulare diirfen
erforderlichenfalls modifiziert oder erweitert werden. Die Priifberichte miissen auch nach Erteilung der
Zulassung fiir die Schweiffmaschine aufbewahrt werden, so dass sie fiir spitere Uberpriifungen verfiigbar
sind.

Die Qualifizierungspriifung fiir Schweifdmaschinen ist so durchzufiihren, dass die Schweifdanforderungen an
die kritischste Sicherheitsklasse (siehe Abschnitt 6) jeder Werkstoffgruppe (siehe Abschnitt 10) erfiillt
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werden, fiir die ihre Anwendung in der Fertigung vorgesehen ist. Eine fiir das Schweifsen nach den
Anforderungen einer Sicherheitsklasse in einer Werkstoffgruppe qualifizierte Schweifdmaschine ist auch als
qualifiziert fiir weniger kritische Klassen derselben Werkstoffgruppe anzusehen. Eine Qualifizierung einer
Punktschweifdmaschine fiir das Punktschweiflen schliefd3t die Qualifizierung fiir iiberlappende
Punktschweifdungen ein. Die fiir das Folienschweifen der Klasse Ill angewendeten Schweifdmaschinen
dirfen durch Aufstellung einer WPS qualifiziert werden. Schweifdmaschinen, die sich fiir eine Sicherheits-
klasse des Rollennahtschweifdens qualifiziert haben, sind auch als qualifiziert fiir die Rollpunktschweifdung
in derselben Klasse anzusehen.

13.1.2 Verfahren zur Qualifizierung der Schweifdmaschine

13.1.2.1 Allgemeines

Wahrend des Schweif3ens der Proben diirfen keine Wartungs- oder Einstellarbeiten vorgenommen werden.
13.1.2.2 Priifwerkstoffe

Als Priifwerkstoffe fiir die Qualifizierung der Werkstoffgruppen A, B, C und D darf ein beliebiger Werkstoff
der jeweiligen Gruppe ausgewdahlt werden, der liblicherweise in der Fertigung verwendet wird.

Eine Qualifizierungspriifung, die an einem Werkstoff der Gruppe A durchgefiihrt wird, qualifiziert nur fiir
Schweifwerkstoffe der Gruppe A.

Eine Qualifizierungspriifung, die an einem Werkstoff der Gruppe B durchgefiihrt wird, qualifiziert nur fiir
Schweifdwerkstoffe der Gruppe B.

Eine Qualifizierungspriifung, die an einem Werkstoff der Gruppe C durchgefiihrt wird, qualifiziert nur fiir
Schweifdwerkstoffe der Gruppe C.

Eine Qualifizierungspriifung, die an einem Werkstoff der Gruppe D durchgefiihrt wird, qualifiziert nur fiir
Schweifdwerkstoffe der Gruppe D.

Eine Qualifizierungspriifung, die an einem spezifischen Werkstoff der Gruppe E durchgefiithrt wird,
qualifiziert nur fiir Schweifdungen, die mit demselben Werkstoff durchgefiihrt werden.

13.1.2.3 Priifanforderungen

Die in 13.2 aufgefiihrten Schweif3priifungen miissen durchgefiihrt werden, und die zutreffenden Abnahme-
kriterien miissen erfiillt werden. Fiir jede Werkstoffgruppe sind zwei Prifsédtze erforderlich: eine Quali-
fizierungspriifung der Schweifimaschine am oberen Ende des (dicksten) Dickenbereichs und eine am
unteren Ende des (diinnsten) Dickenbereichs. Typischerweise werden die Qualifizierungspriifungen der
Schweifdmaschine am oberen und am unteren Ende des Dickenbereichs jeweils an zwei Fiigeteilen mit
gleicher Dicke durchgefiihrt. Alternativ diirfen Fiigeteile mit unterschiedlichen Dicken und/oder Schweif3-
kombinationen von mehr als zwei Fiigeteilen angewendet werden. Um die Qualifizierungspriifung fiir die
Schweifdmaschine festzulegen, die zur Erfassung aller Fertigungsaufgaben erforderlich sind, gelten die fol-
genden Anforderungen:

a) die Gesamtdicke aller Fiigeteile in einer FertigungsschweifSkombination darf nicht grofer sein als die
Gesamtdicke aller Fligeteile am oberen Ende des (dicksten) Dickenbereichs der Qualifizierungspriifung
der Schweifmaschine und nicht kleiner als die Gesamtdicke aller Fiigeteile am unteren Ende des
(diinnsten) Dickenbereichs;

b) das diinnste zu verschweifdende (die Elektrode beriihrende) Fiigeteil in einer Fertigungsschweif3-

kombination darf nicht dicker sein als das diinnste Fiigeteil am oberen Ende des (dicksten) Dicken-
bereichs der Qualifizierungspriifung;
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c) das diinnste zu verschweifdende (die Elektrode beriihrende) Filigeteil in einer Fertigungsschweif3-
kombination darf nicht diinner sein als das diinnste Fiigeteil am unteren Ende des (diinnsten) Dicken-
bereichs der Qualifizierungspriifung;

d) wird eine Schweifmaschine fiir eine bestimmte Schweiffkombination angewendet, muss sie nur fiir
diese Schweifskombination 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 Schweifdmaschinen der gleichen Ausfithrung zu qualifizieren sind, kann der Priif-
umfang nach dem Ermessen der verantwortlichen Entwicklungsstelle verringert werden.

13.1.2.4 Wiederholungspriifung zur Qualifizierung der Schweifdmaschine

Eine erneute Qualifizierung ist erforderlich, wenn die Schweifdmaschine umgebaut wird oder wenn sich die
Betriebsbedingungen wesentlich verandern (z. B. Auswechslung wichtiger Maschinenteile, Ortsveranderung
der Maschine und Wechsel der Stromversorgung). Fiir das Blechschweifden darf die Anzahl der Proben ver-
ringert werden (siehe Tabelle 2).

Ist eine erneute Qualifizierung einer Schweifdmaschine erforderlich, miissen alle WPS vor Anwendung in der
Fertigung erneut qualifiziert werden, sofern von der verantwortlichen Entwicklungsstelle nicht anders fest-
gelegt.

Folgende Veranderungen erfordern keine erneute Qualifizierung der Schweifdmaschine:

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

b) allgemeine Wartung der Schweifdmaschine;

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

13.2 Anordnung der Priifstiicke und Priifanforderungen

Fiir die Priifungen gelten die Festlegungen in Tabelle 1 und Bild 1 sowie die Bilder 3 bis 5.
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Tabelle 1 — Priifstiicke fiir die Qualifizierungspriifung der Schweiffmaschine und

Priifanforderungen
Priifung
Klasse Priifstiick Anzahl je Priifreihe | gjcht- | Durchstrah- | Mechanische Metallogra-
priifung | lungspriifung Priifung phische Priifung
Punktschweifungen — Blech
I Bild 1 2) oder 105 Schweifdpunkte alle alle 100 Scherzug- 5 Mikroschliffe
1b) versuche
11 Bild 1 a) oder 105 Schweifdpunkte alle alle 100 Scherzug- 5 Makroschliffe
1b) versuche
I Bild 1 2) oder 53 Schweif3punkte alle keine 50 Scherzug- 3 Makroschliffe
1b) versuche
Punktschweiffungen — Folie
[ =300 mm nicht
I II, I113 Bild 3 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange
Rollennahtschweifungen — Blech
[ =600 mm nicht 8 Mikroschliffe
I Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtladnge 4 langs)
[ =600 mm nicht 8 Makroschliffe
11 Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtldnge 4 langs)
[ =300 mm nicht 4 Makroschliffe
I Bild 5 unterbrochene alle keine keine (2 quer,
Nahtlange 2 langs)
Rollennahtschweifdungen — Folie
I =300 mm nicht
L II, I113 Bild 4 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange
a Schweifdmaschinen, die fiir Folienschweifdungen der Klasse Ill verwendet werden, konnen durch das Erstellen einer WPS
qualifiziert werden.

Bei einer wiederholten Qualifizierung einer Schweifdmaschine darf die Anzahl der Proben fiir das Blech-
schweifden nach Tabelle 2 verringert werden.
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