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Nationales Vorwort

Dieser Norm-Entwurf ist die deutsche Ubersetzung des internationalen Schriftstiicks ISO/DIS 16338:2011, der
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 ,Schweiflden im Luft- und Raumfahrzeugbau (DVS AG A
9)“ des Normenausschusses Schweilltechnik (NAS) erarbeitet wurde.

Verantwortliche Person fiir die Qualifikation der SchweiBanweisung und fiir Priifungen zur
Schweifmaschinenzulassung

Entsprechend den Vorgaben fir die Erstellung von Internationalen Normen sind in der vorliegenden
DIN ISO 16338 die verantwortlichen Personen fir die Qualifikation der Schweilanweisung und fir Prifungen
zur Schweiflmaschinenzulassung nicht konkret benannt. Fur Prifungen, die in der Bundesrepublik
Deutschland abgelegt werden, gilt die folgende Festlegung:

Eine zur Prufungsabnahme berechtigte Person im Sinne dieser Norm ist entweder eine im Unternehmen
beschaftigte und nach Richtlinie DVS 2715-1 von einer anerkannten Stelle anerkannte
Schweilaufsichtsperson oder ein Priifungsbeauftragter nach Richtlinie DVS 2715-2. Betriebsintern dirfen
Prifungen mit Zustimmung des Auftraggebers von innerbetrieblich benannten Aufsichtspersonen
abgenommen werden, sofern diese die Kenntnisse eines IWE (International Welding Engineer/EWE
(European Welding Engineer) nachweisen.

Bestehende SchweiRanweisungen und Schweifmaschinenzulassungen

Bestehende glltige SchweilRanweisungen, die nach DIN 29878 erstellt wurden und giltige
Schweilmaschinenzulassungen nach DIN 65233 werden mit Erscheinen der vorliegenden DIN ISO 16338
nicht aul3er Kraft gesetzt.

Fir neu durchzufihrende Schweillmaschinenzulassungen und neu zu qualifizierende Schweiflanweisungen
ist mit Erscheinen der vorliegenden DIN ISO 16338 nur noch diese Norm anzuwenden. Dieses gilt auch fir
neu durchzuflihrende Wiederholungsprifungen.

Fir die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen verwiesen:

ISO 6520-2 siehe DIN EN ISO 6520-2
ISO 14373 siehe DIN EN ISO 14373
ISO 14731 siehe DIN EN ISO 14731
ISO 14732 siehe DIN EN ISO 14732

ISO 17677-1 siehe DIN EN ISO 17677-1
ISO/TR 25901  siehe DIN Fachbericht ISO/TR 25901

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

a) Inhalte der Vorgangernormen vollstandig uberarbeitet und zusammengefihrt durch unveranderte
Ubernahme der Internationalen Norm.
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Literaturhinweise

DIN EN ISO 6520-2, Schweilen und verwandte Prozesse —  Einteilung von geometrischen
UnregelméBigkeiten an Metallen — Teil 2: Pressschweil3ungen

DIN EN ISO 14373, WiderstandsschweiBen — Verfahren zum Punktschweil3en von niedriglegierten Stéhlen
mit oder ohne metallischem Uberzug

DIN EN ISO 14731, SchweilBaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 14732, Schwei3personal — Priifung von Bedienern/Einrichtern von Schweilleinrichtungen zum
vollmechanischen und automatischen SchweilSen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweillen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweil3en

DIN Fachbericht ISO/TR 25901, SchweilRen und verwandte Verfahren — Terminologie
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Schweifen im Luft- und Raumfahrzeugbau —
Widerstandspunkt- und Rollennahtschweien

1 Anwendungsbereich

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

Diese Internationale Norm gilt nicht fir 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 zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

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

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 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 ISO 6520-2, ISO 14731, ISO 17677-1 und die
folgenden Begriffe.

3.1

SchweiBungen mit engem Punktabstand

Schweilpunkte mit einem Mittenabstand von weniger als zwei Durchmessern zwischen benachbarten
Schweillpunkten

3.2

Kernbildung

Anzeige einer rissahnlichen UnregelmaRigkeit, die sich bei einer Untersuchung mit hoher Vergréerung als
werkstoffgefillt erweist

3.3

verantwortliche Entwicklungsstelle

Organisation, die fur die konstruktive Ausfiihrung oder die Erhaltung der Lufttlchtigkeit der Geratschaften und
Ubereinstimmung mit allen relevanten Dokumenten verantwortlich ist
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34
Folie
Flgeteil mit einer Dicke von héchstens 0,20 mm

3.5

metallographischer Schliff

<Widerstandsschweil’en im Luft- und Raumfahrzeugbau> ein Schnitt quer durch den Durchmesser einer
PunktschweiBung oder einer RollennahtschweiBung oder ein Schnitt langs durch die Mitte einer
Rollennahtschweiliung

3.6
Schweillinse
Bereich einer Punkt-, Buckel- oder Rollennahtschweiflung, in der das Metall aufgeschmolzen wurde

[1SO 17677-1:2009]

3.7
Linsendurchmesser
in der StoRflache gemessener Durchmesser der Schweilllinse

3.8
Linseneindringtiefe
Ausdehnung der Schweillinse oder der Schmelzzone innerhalb der Dicke eines der Fligeteile

3.9

Abrollversuch; Schalversuch )

zerstorende Prifung, bei der ein widerstandsgeschweifldter Uberlappsto durch eine Schalkraft geprift wird,
die hauptsachlich zu Beanspruchungen in Dickenrichtung der Schweil3naht fihrt

[ISO/TR 25901:2007]

3.10

vorlaufige SchweiBanweisung

pWPS

Dokument, das die erforderlichen EinflussgréRen eines Schweilverfahrens enthalt und noch zu qualifizieren
ist

[ISO/TR 25901:2007]

3.11

Fertigungsbegleitprobe

unter Anwendung der bei der Fertigung angewendeten Einstellungen durchgefiihrte Schweilungen an Pro-
ben, die zerstérend geprift werden, um Daten Uber die Qualitat der FertigungsschweilRungen zu erhalten

3.12

WiderstandsrollennahtschweiBung (22)

<Widerstandsschweil’en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Widerstandsschweil3prozess, bei dem in den
StoRflachen eine Vereinigung der Werkstlicke erreicht wird, wahrend die Werkstlicke durch auf beiden Seiten
angeordnete Elektroden zusammengedrickt werden, indem die Warme genutzt wird, die aus dem Widerstand
der Werkstlicke gegentber dem elektrischen Strom resultiert

ANMERKUNG  Bei der Rollennahtschweilung wird entlang der StoRflachen durch eine fortschreitende Reihe einander
Uberlappender WiderstandspunktschweiRungen eine Schweillverbindung erzeugt, entweder durch Drehen der Rollenelek-
troden oder durch Indexieren (regelmaRig rastende Weiterbewegung) des Werkstticks bei feststehenden Elektroden.

3.13

WiderstandspunktschweiRung (21)

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 bertragen wird, die den Strom konzentrieren und Kraft in die Schweil3ung
einleiten

[ISO 17677-1:2009]
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3.14

Rollpunktschweiung

Variante des Widerstandsschweil’ens, bei der PunktschweiRungen mit einer oder mehreren rotierenden
ringfdrmigen Elektroden erzeugt werden

ANMERKUNG Die Rotation der Elektroden kann oder kann nicht wahrend der Schweif3ung unterbrochen werden.
[ISO 17677-1:2009]

3.15
Nahtbreite
Breite der Schweillung senkrecht zur Langsachse einer linearen Naht in der Ebene der Stol¥flachen

[ISO 17677-1:2009]

3.16
Blech
<Widerstandsschweif3en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Figeteil mit einer Dicke tUber 0,20 mm

3.17

Schweibedingung

<WiderstandsschweiRen im Luft- und Raumfahrzeugbau> Vorkehrung fir die Erzeugung einer Schwei3naht
unter Berlicksichtigung des Werkstoffs, der Konfiguration, der Werkstoffvorbereitung, Kiihlung, Geometrie der
Elektroden, Schweifimaschinen-Nummer und aller Schweillparameter, die einen direkten Einfluss auf die
Qualitat der Schweilung haben

3.18
SchweilRparameter
<Widerstandsschweif3en im Luft- und Raumfahrzeugbau> Einstellung oder Justierung der Schweif3einrichtung

ANMERKUNG Beispiele sind Elektrodenkraft, Schweillstrom, Schweillgeschwindigkeit, Schweil3zeit.

3.19

SchweiRanweisung

WPS

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

[ISO/TR 25901:2007]

3.20
Punktabstand
Mittenabstand zwischen zwei benachbarten Punktschweiflungen

[ISO 14373:2006]

4 Symbole und Abkilirzungen

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

N, empfohlene (normale) Anzahl der Schweilpunkte je 25 mm Punktreihenlange

8
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Np tatsachliche Anzahl der Schweil3punkte je 25 mm an einem Bauteil aus der Fertigung oder an einer
reprasentativen Probe oder einem Prifstlick

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

So Mindestscherzugkraft der Probe (siehe Tabelle 15), N/mm

Sy modifizierte Mindestscherzugkraft der Probe, wenn die tatsachliche Anzahl von Schweil3punkten Ny
von der empfohlenen Anzahl von SchweiRpunkten N, um mehr als 15 % abweicht, N/mm

t Dicke des dunneren Blechs

t Dicke des aufteren Figeteils

w Breite/Uberlappung der Probe

Ac Mittelwert fUr das Priflos

NDT zerstérungsfreie Prifung

pWPS vorlaufige Schweilanweisung

QA Qualitatssicherung

SPC statistische Prozessiberwachung

WPQR Bericht Uiber die Qualifizierung des Schweil3verfahrens

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, die der Schweillverbindung zuzuordnen ist (siehe Abschnitt6), muss in der
Bauteilspezifikation oder in der Zeichnung fur das jeweilige Werkstiick angegeben werden.

6 Einteilung der SchweiBverbindungen in Sicherheitsklassen
Fur die Einteilung der Schweil3verbindungen in Sicherheitsklassen gelten folgende Grundlagen:
Klasse [: Schweillverbindungen, deren Versagen unter Betriebsbedingungen zum Verlust
des Flugzeuges/Raumfahrzeuges oder eines seiner wesentlichen Teile flihrt oder

Menschen direkt gefahrdet.

Klasse Il: Schweillverbindungen, deren Versagen zu Stérungen flihrt, die keine Beeintrach-
tigung fur die Fortsetzung des sicheren Fluges bis zum Ende der Mission darstellt.

Klasse lll: Schweillverbindungen, deren Versagen die Sicherheit und die Transportfunktion
des Flugzeuges/Raumfahrzeuges nicht beeinflusst.
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7 Anforderungen an die Fertigung

Vor der Fertigung missen die folgenden Anforderungen erflllt sein:
b) Qualifizierung des Personals;

c) Qualifizierung der Schweifimaschine;

d) Qualifizierung des SchweilRverfahrens.

8 Anforderungen an das SchweiBpersonal

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

9 Verantwortliche Person fur die Qualifizierung der SchweiBanweisung und fur
Prufungen zur SchweiBmaschinenzulassung

Die Schweillaufsichtsperson (siehe ISO 14731) muss schriftlich als verantwortlich fir die Qualifizierung von

Schweilanweisungen und fur Prifungen zur SchweiBmaschinenzulassung bestimmt werden. Die

Schweilaufsichtsperson muss entsprechende Kenntnisse und Erfahrungen hinsichtlich des jeweiligen

Schweillprozesses haben und von der zustéandigen verantwortlichen Entwicklungsstelle oder der anerkannten
Prufstelle akzeptiert werden.

ANMERKUNG Entsprechende Kenntnisse hat beispielsweise ein International Welding Engineer (IWE) nach
IIW 1AB-252-11.

Die Schweil3aufsichtsperson darf einer anderen Person zur Durchfliihrung der Schweildverfahrensprifung oder
der Qualifizierungsprufung fir die SchweiRmaschine bevoliméachtigen .

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).

11 Vorbereitung der zu verschweilRenden Teile

11.1  Allgemeines

Die Oberflachen und die Stoflachen der zu schweilRenden Teile dirfen nicht verunreinigt sein, z. B. durch
schwere Oxide, Zunder, Farbe, Fett, Schmutz oder andere Substanzen, oder die Oberflachenbeschaffenheit
dieser Flachen darf den Schweil3prozess nicht nachteilig beeinflussen. Die Oberflachen missen gleichmaRig
sein, da die Oberflachenbeschaffenheit ein bestimmender Faktor zur Sicherstellung einer guten
Reproduzierbarkeit der Schweifung ist.
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11.2 Anforderungen an die Reinigung

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

Das zur Vorbereitung der Werkstoffe fir die Schweillverfahrenspriifung 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 Schweillen missen in der pWPS oder einer anderen
Herstellungsdokumentation festgelegt sein.

11.3 Oberflachenbeschichtungen

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

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

durch die Schweillung zu verbindenden Oberflachen vor der ersten und nach jeder folgenden Schwei3ung
miteinander in Kontakt sind oder durch manuellen Druck in Kontakt gebracht werden kénnen.

12 Anforderungen an SchweiBeinrichtungen

12.1 SchweiBmaschinen

Die SchweiBmaschine muss nach Abschnitt 13 einer Qualifizierungsprifung, Kalibrierung und Wartung in
Ubereinstimmung mit den Empfehlungen des Herstellers und/oder anderen, von der verantwortlichen
Entwicklungsstelle festgelegten Anforderungen unterzogen werden.

Vorbeugende Wartungsverfahren missen festgelegt und die 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 Maschine fiir die Scherzugpriifung

12.3.1  Allgemeines

Die Maschine fir die Scherzugprifung muss eine Messgenauigkeit aufweisen, die hdchstens + 2 % von der
angezeigten Ablesung abweichen darf. Die Prifgeschwindigkeit bei der Scherzugprifung darf 13 mm/min
nicht Uberschreiten.

12.3.2  Stationare Scherzugpriifmaschinen

Um die Messgenauigkeit stationarer Scherzugprifmaschinen sicherzustellen, missen die Maschinen in
Abstanden von hochstens einem Jahr einer Kalibrierung unterzogen werden.

12.3.3 Transportable Scherzugpriifmaschinen

Um die Messgenauigkeit transportabler Scherzugprifmaschinen sicherzustellen, missen die Maschinen in
Abstanden von héchstens zwei Monaten einer Kalibrierung unterzogen werden.
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12.4 Vorrichtungen und Werkstiickspanneinrichtungen

Vorrichtungen und Werkstiickspanneinrichtungen missen so gestaltet sein, dass der in die Werkstlcke
einzuleitende Schweillstrom mdglichst nicht durch diese Vorrichtungen und Spanneinrichtungen anstatt durch
die Werkstucke flieRt. Alle Werkzeuge, die zum Lokalisieren der Schweil3ndhte oder flir den Zusammenbau
der zu schweiflenden Teile erforderlich sind und wahrend des Schweildvorganges in den Wirkungsbereich des
Magnetfelds gelangen, sollten nach Mdéglichkeit aus nicht magnetischen Werkstoffen bestehen.

13 SchweiRmaschinen
13.1 Anforderungen an die Qualifizierungsprifung

13.1.1  Allgemeines

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

Die Qualifizierungsprufung fur Schweiflmaschinen ist so durchzuflhren, dass die Schweillanforderungen an
die kritischste Sicherheitsklasse (siehe Abschnitt 6) jeder Werkstoffgruppe (siehe Abschnitt 10) erfillt werden,
fir die ihre Anwendung in der Fertigung vorgesehen ist. Eine fiir das SchweilRen nach den Anforderungen
einer Sicherheitsklasse in einer Werkstoffgruppe qualifizierte Schweillmaschine ist auch qualifiziert fir weni-
ger kritische Klassen derselben Werkstoffgruppe. Eine Qualifizierung einer PunktschweilRmaschine fir das
Punktschweillen schlielt die Qualifizierung fiir Uberlappende Punktschweilungen ein. Die fiir das Folien-
schweif3en der Klasse lll angewendeten Schweillmaschinen diirfen durch Aufstellung einer WPS qualifiziert
werden. Schweillmaschinen, die sich fiir eine Sicherheitsklasse des Rollennahtschweilens qualifiziert haben,
sind auch als qualifiziert fir die Rollpunktschweiung in derselben Klasse anzusehen.

13.1.2  Verfahren zur Qualifizierung der SchweiBmaschine

13.1.21 Allgemeines

Wahrend des Schweiliens der Proben dirfen keine Wartungs- oder Einstellarbeiten vorgenommen werden.

13.1.2.2 Priifwerkstoffe

Als Prifwerkstoffe 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 Qualifizierungspriifung, die an einem Werkstoff der Gruppe A durchgefiihrt wird, qualifiziert nur far
SchweilRwerkstoffe der Gruppe A.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe B durchgefiihrt wird, qualifiziert nur fir
SchweilRwerkstoffe der Gruppe B.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe C durchgefuhrt wird, qualifiziert nur far
SchweilRwerkstoffe der Gruppe C.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem Werkstoff der Gruppe D durchgefuhrt wird, qualifiziert nur far
SchweilRwerkstoffe der Gruppe D.

Eine Qualifizierungsprifung, die an einem spezifischen Werkstoff der Gruppe E durchgefihrt wird, qualifiziert
fur Schweillungen, die mit demselben Werkstoff durchgefihrt werden.
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13.1.2.3 Priifanforderungen

Schweilprifungen (siehe 13.2) missen durchgefiuhrt werden, und die zutreffenden Abnahmekriterien missen
erfullt werden. Fur jede Werkstoffgruppe sind zwei Prifsatze erforderlich: einer am oberen Ende des Dicken-
bereichs ( dickstes auf dickstes) und einer am unteren Ende (diinnstes auf diinnstes des Dickenbereichs, fur
den die Qualifizierung gewtnscht wird. Wenn nur eine Dicke geschweil’t werden soll, ist ein Prifsatz
ausreichend.

ANMERKUNG Wenn mehrere SchweilRmaschinen der gleichen Ausfuhrung zu qualifizieren sind, darf der Pruf-
umfang nach dem Ermessen der verantwortlichen Entwicklungsstelle verringert werden.

13.1.2.4 Wiederholungspriifung zur Qualifizierung der SchweifRmaschine

Eine erneute Qualifizierung ist erforderlich, wenn die Schweilmaschine umgebaut wird oder wenn sich die
Betriebsbedingungen wesentlich verandern (z. B. Auswechslung wichtiger Maschinenteile, Ortsveranderung
der Maschine, Wechsel der Stromversorgung). Ist eine erneute Qualifizierung einer SchweilRmaschine erfor-
derlich, missen alle WPS die zutreffenden Abnahmekriterien erfiillen (siehe Abschnitt 17).

Fir das Blechschweilten darf die Anzahl der Proben verringert werden, siehe Tabelle 2.

Folgende Veranderungen erfordern keine erneute Qualifizierung der Schweil3einrichtung:

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

b) allgemeine Wartung der Schweifimaschine;

c) Auswechslung von Teilen, z. B. Elektroden und Elektrodenhaltern, die keinen Einfluss auf die Druck- oder
Leistungsdaten auslben.
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13.2 Anordnung der Prifstiicke und Priifanforderungen

Fir 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 Priifstiick Menge je
Priifreihe Sicht- Durchstrah- | Mechanische Metallogra-
priufung | lungspriifung Priifung phische Prifung
Punktschweiflungen — Blech
. 105 100 Scherzug- . .
| Bild 1a) oder 1b) SchweiBpunkte alle alle versuche 5 Mikroschliffe
. 105 100 Scherzug- . .
Il Bild 1a) oder 1b) Schweipunkte alle alle versuche 5 Mikroschliffe
. 53 . 50 Scherzug- .
1l Bild 1a) oder 1b) SchweiRpunkte alle keine versuche 3 Makroschliffe
Punktschweillungen — Folie
/=300 mm nicht
I, 10, 1me Bild 3 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange
Rollennahtschweillungen — Blech
/=600 mm nicht 8 Mikroschliffe
| Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtlange 4 langs)
/=600 mm nicht 8 Mikroschliffe
Il Bild 5 unterbrochene alle alle keine (4 quer,
Nahtlange 4 1angs)
/=300 mm nicht 4 Makroschliffe
1 Bild 5 unterbrochene alle keine keine (2 quer,
Nahtlange 2 langs)
Rollennahtschweillungen — Folie
/=300 mm nicht
I, 10, 1me Bild 4 unterbrochene alle keine Schalversuch keine
Nahtlange

qualifiziert werden.

@  SchweilRmaschinen, die fiir FolienschweilRungen der Klasse Il verwendet werden, dirfen durch das Erstellen einer WPS
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