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Nationales  Vorwort  

Dieses Dokument  enthalt  die deutsche Ubersetzung der Internationalen  Norm ISO 17927-2:2020, die vom 

Technischen Komitee ISO/TC44, �Welding  and  allied  processes� erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von 

AFNOR (Frankreich) gehalten wird. 

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-17AA �Schweißen  im Luft-  

und  Raumfahrzeugbau  (DVSAGA9)� im DIN-Normenausschuss Schweißen  und  verwandte Verfahren (NAS). 

Das internationale Dokument  ISO 17927-2:2020 ist unverandert  in diesen Norm-Entwurf ubernommen wor-
den. 

Um Zweifelsfalle  in der Ubersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefugt.  Die Nutzungs-
bedingungen  fur den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch  fur den englischen Text.  

Diese Normenreihe ersetzt DIN29595:2007-04. Die NormenreiheDIN ISO17927, Schweißen  im Luft-  und  

Raumfahrzeugbau�  Schmelzschweißen von metallischen Bauteilen, besteht aus  den folgenden Teilen: 

�  Teil 1:  Prozessspezifikation 

�  Teil 2:  Annahmekriterien  

Fur das Schweißen in der Luft-  und  Raumfahrt besteht die branchenspezifische nationale  Normung seit 1975 

und  hat  mit  der DIN29595 eine weite Verbreitung bei vielfaltigen  Anwendern gefunden. Die globalen  Aktivi-
taten vor allem  der großen Hersteller in der Luft- und  Raumfahrt fuhren zur Notwendigkeit,  diese bestehende 

nationale  Norm DIN29595 durch diese internationale Normreihe abzulosen.  

Fur die Erlauterung der Zusammenhange  und  Informationen zum Weiterbetrieb bestehender Luft- und  Raum-
fahrzeuge und  Komponenten mit  DIN29595 siehe Nationaler  AnhangNA.  

DIN29595 sollte mit  Herausgabe von DIN ISO17927-1 und  DIN ISO17927-2 fur Neukonstruktionen  nicht  

mehr verwendet werden, kann  aber bei Nennung  oder durch Verweise in Spezifikationen, z. B.  Zeichnungen, 

noch als  vereinbart gelten. Historische Normen, wie  die DIN29595:2007-04, durfen grundsatzlich�  soweit 

nicht vom Gesetzgeber untersagt�  auch  weiter angewendet werden, wenn dies zwischen Vertragspartnern 

vereinbart wird, z. B.  um  die Beschaffung von Ersatzteilen fur bestehende Produkte oder den Weiterbetrieb 

bestehender Anlagen  zu ermoglichen. 

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 6520-1 siehe DINEN ISO6520-1 

ISO 4063  siehe DINEN ISO4063 

ISO 17927-1 siehe DIN ISO17927-1*  

ISO 24394 siehe DIN ISO24394 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach der Dokumentennummer  aufgerufen werden. 

* Aktuell  im Entwurf.  
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Änderungen 

Gegenuber DIN29595:2007-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  Uberarbeitung  der Annahmekriterien. 
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Zusammenhänge und Informationen  zum  Weiterbetrieb  bestehender 

Luft-  und Raumfahrzeuge  und Komponenten mit  DIN29595  

DIN29595 war im Wesentlichen darauf ausgerichtet,  nur das Ergebnis der Schweißung  zu beurteilen. Dabei 

stand  im Vordergrund, wichtige  Schweißnahtmerkmale  in ihrer Auspragung  zu beschreiben und  insbesondere 

fur innere Merkmale der niedrigsten Bewertungsgruppe die Grenzwerte einer gesonderten Vereinbarung zwi-
schen dem Hersteller der Schweißnaht  und  seinem Auftraggeber bzw.  der Entwicklungsstelle  zu uberlassen. 

Auch die Regelung  der Randbedingungen, um  die Qualitat  der Schweißnaht  sicherzustellen, blieben  dabei dem 

Hersteller der Schweißnaht  uberlassen, wie  z. B.  Dokumentation,  Aufsicht, usw.  

Verpflichtend forderte DIN29595 die Uberprufung  aller  aufgefuhrten Merkmale, sei es durch Sicht-  oder Maß-
prufung  oder mit  anderen ZfP-Verfahren. 

DIN ISO17927-1 und  DIN ISO17927-2 nehmen umfassender den gesamten Prozess des Schweißens in den 

Blick,  weshalb  eine Aufteilung  in zwei Teile erfolgte. 

DIN ISO17927-1 enthalt  grundlegende Forderungen, die der Hersteller der Schweißung  in seiner Organisa-
tion  umsetzen muss, z. B.  zu Schweißaufsicht,  Prufaufsicht,  WPS,  Ausrustung,  Dokumentationsanforderungen. 

Auch zu den der Schweißung  vor- und  nachgelagerten Arbeitsschritten werden Regelungen  genannt,  die damit  

als  allgemein  anerkannte  Regeln  der Technik gelten konnen.  Fehlende Festlegungen  klart der Hersteller der 

Schweißnaht  mit  der verantwortlichen Entwicklungsstelle  des Bauteiles,  bevor er mit  der Fertigung beginnt,  

z. B.  fur fehlende Angaben  zum Schweißzusatz. 

Ausdrucklich  fordert DIN ISO17927-1, dass die Einhaltung  aller  Merkmale gepruft  und  das Ergebnis dokumen-
tiert wird, wozu ein Prufplan  grundlegend erforderlich ist.  

Fur das in DIN ISO17927-1, 10.1, genannte Schweißaufsichtspersonal (en: welding coordination personnel) 

legte DIN29595 fest,  dass der Hersteller sein Schweißaufsichtspersonal in seinem Betrieb beschaftigt,  dieses 

betriebsintern benannt  wird und  von einer zustandigen Stelle  anerkannt  ist (siehe DVS2715). 

Eine angemessene Qualifikation  mit  umfassenden Kenntnissen (siehe ISO 14731) stellt  die Ausbildung  als  IWE  

oder IWT  nach  IIW-Richtlinien  dar. 

In  DIN ISO17927-2 werden die Grenzwerte der Unregelmaßigkeiten neu  festgelegt,  wobei die Erfahrungswerte 

der internationalen Experten berucksichtigt sind. Mogliche Vereinbarungen zwischen Hersteller und  Kunden  

ersetzen diese Zulassigkeitsgrenzen. 

Die Gesamtheit von Konstruktionsdokumenten  (en: design documents) und  anderen technischen Dokumen-
ten, die zur Herstellung und  Fertigung (en: engineering documentation)  von Bauteilen  erforderlich sind, wer-
den von der verantwortlichen Entwicklungstelle  erstellt.  Sie konnen  in Form von techn. Zeichnungen, Stuck-
listen, Spezifikationen vorliegen und  werden auch  als  Bauunterlagen  bezeichnet (siehe 3.2). 
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Nationaler  Anhang NB  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DINEN ISO6520-1, Schweißen  und  verwandte Prozesse�  Einteilung  von geometrischen  Unregelmäßigkeiten  

an  metallischen Werkstoffen�  Teil 1:  Schmelzschweißen 

DINEN ISO4063, Schweißen,  Hartlöten, Weichlöten  und  Schneiden�  Liste der  Prozesse und  Ordnungsnummern  

DIN ISO17927-1, Schweißen  im Luft-  und  Raumfahrzeugbau�  Schmelzschweißen von metallischen 

Bauteilen�  Teil 1:  Prozessspezifikation 

DIN ISO24394, Schweißen  im Luft-  und  Raumfahrzeugbau�  Prüfung  von Schweißern  und  Bedienern  von  

Schweißeinrichtungen�  Schmelzschweißen von metallischen Bauteilen 
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Vorwort  

ISO  (die Internationale  Organisation  fur Normung) ist eine weltweite  Vereinigung nationaler  Normungsinsti-
tute  (ISO-Mitgliedsorganisationen).  Die Erstellung  von Internationalen  Normen wird ublicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO  durchgefuhrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an  einem Thema hat,  fur 

welches ein Technisches Komitee gegrundet wurde, hat  das Recht,  in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale  staatliche  und  nichtstaatliche  Organisationen,  die in engem Kontakt  mit  ISO  stehen, nehmen eben-
falls  an  der Arbeit teil. ISO  arbeitet bei allen  elektrotechnischen Normungsthemen eng mit  der Internationalen  

Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung  dieses Dokuments angewendet wurden und  die fur die weitere Pflege 

vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC  Directives, Teil 1,  beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fur die verschiedenen ISO-Dokumentenarten  beachtet werden. Dieses Doku-
ment  wurde in Ubereinstimmung mit  den Gestaltungsregeln  der ISO/IEC  Directives, Teil 2,  erarbeitet (siehe 

www.iso.org/directives). 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  ISO  ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen 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 erhaltenen Patenterklarungen  (siehe www.iso.org/patents).  

Jeder in diesem Dokument  verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und  bedeutet 

keine Anerkennung. 

Fur eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung  ISO-spezifischer Begriffe und  

Ausdrucke in Bezug  auf  Konformitatsbewertungen  sowie Informationen daruber, wie  ISO  die Grundsatze der 

Welthandelsorganisation (WTO,  en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse 

(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berucksichtigt,  siehe www.iso.org/iso/foreword.html. 

Dieses Dokument  wurde vom Technischen Komitee ISO/TC44, Welding and  allied processes,  Unterkomitee 

SC 14, Welding  and brazing  in  aerospace, erarbeitet.  

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung  dieser Institute  ist unter www.iso.org/members. 

html  zu finden. Offizielle Auslegungen  von Dokumenten  von TC44, soweit vorhanden, sind verfugbar unter 

https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html. 

Eine Auflistung  aller  Teile der Normenreihe ISO 17927 ist auf  der ISO-Internetseite abrufbar. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  Annahmekriterien fur Schmelzschweißverbindungen an  metallischen  Bauteilen  fest.  

Es ist anzuwenden, sofern es von der verantwortlichen Entwicklungsstelle  in Bezug  genommen oder geneh-
migt  wurde. 

Dieses Dokument  ist fur die in Tabelle 1  aufgefuhrten Verfahren und  die in Tabelle 2  aufgefuhrten Werkstoff-
gruppen  anzuwenden. 

Tabelle 1  � Schmelzschweißverfahren, die  in diesem  Dokument behandelt werden 

Prozess Ordnungsnummer (ISO4063:2009)  

Gasschweißen mit  Sauerstoff-Brenngas-Flamme 31 

Wolfram-Schutzgasschweißen 14 

Plasmaschweißen  15 

Elektronenstrahlschweißen  51 

Laserstrahlschweißen 52 

Tabelle 2  � Werkstoffgruppen,  die  in diesem  Dokument behandelt werden 

Werkstoffgruppe  Beschreibung 

A Unlegierte Stahle,  niedriglegierte Stahle,  hochlegierte ferritische Stahle  

B  Austenitische, martensitische und  ausscheidungshartbare Stahle  

C Titan  und Titanlegierungen,  Niob, Zirkonium und  andere reaktive Metalle  

D Aluminium-  und  Magnesiumlegierungen  

E  

Werkstoffe, die keinen anderen Werkstoffgruppen entsprechen (z. B.  Molybdan,  

Wolfram, Kupferlegierungen) 

F Nickellegierungen,  Kobaltlegierungen  

ANMERKUNG Werkstoffgruppen nach  ISO 24394. 

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 (einschließlich aller  Anderungen). 

ISO 6520-1, Welding  and allied processes� Classification of  geometric  imperfections  in  metallic materials�  

Part 1:  Fusion welding 

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

ISO  und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  
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�  IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

3.1  

verantwortliche  Entwicklungsstelle 

Organisation,  die fur die konstruktive Ausfuhrung oder die Erhaltung  der Lufttuchtigkeit der Geratschaften 

und  fur die Ubereinstimmung mit  allen  relevanten Dokumenten verantwortlich ist 

[QUELLE: ISO 24394:2018, 3.8] 

4  Symbole  und Abkürzungen 

t  Nominale  Wand-  oder Blechdicke (Nennmaß)  

h  Maß  der Unregelmaßigkeit 

b Breite der Nahtuberhohung  oder Kehlnaht  

a Nominale Nahtdicke der Kehlnaht  (Nennmaß)  

z Nominale Schenkellange  (Nennmaß)  

5  Konformität  

Wird Konformitat  mit  diesem Dokument  beansprucht,  mussen alle  Bestimmungen  dieses Dokuments eingehal-
ten werden, mit  Ausnahme der Bestimmungen,  die von der verantwortlichen Entwicklungsstelle  ausdrucklich  

ausgenommen  sind. 

6  Annahmekriterien 

6.1  Allgemeines 

Die Große  einer Unregelmaßigkeit wird durch ihr Großtmaß  bestimmt.  Zwei oder mehr Unregelmaßigkeiten  

sind als  eine Unregelmaßigkeit anzusehen, wenn der Abstand  zwischen ihnen kleiner ist als  die Große  der 

großeren Unregelmaßigkeit.  

Oberflachenunregelmaßigkeiten  der Schweißnaht  durfen mechanisch entfernt werden, sofern die Schweiß-
naht  und  das angrenzende Grundmetall  die Mindestdicke einhalten, ohne dass die Ebene  des Grundmetalls  

unterschnitten wird. Zusatzliche technische Anforderungen (z. B.  Oberflachenrauheit) mussen ebenfalls erfullt  

werden. Bei Schweißungen  mit  Querschnittsabweichungen entlang  der Naht ist die Dicke t als  Mindestdicke an  

den Unregelmaßigkeiten  zugrunde zu legen.  

Unregelmaßigkeiten,  die bei der anschließenden Bearbeitung entfernt werden, sind kein  Grund fur eine 

Zuruckweisung,  sofern nach der Bearbeitung eine Prufung  durchgefuhrt wird. Schweißungen  mit  unzulassigen 

Unregelmaßigkeiten,  die einen nachfolgenden Fertigungsvorgang durchlaufen haben,  der die metallurgischen 

Eigenschaften beeintrachtigt  (mit  Ausnahme der Wasserstoffversprodung),  oder die nicht erneut geschweißt 

werden konnen,  ohne dass die metallurgischen oder Oberflacheneigenschaften beeintrachtigt  werden, 

mussen zuruckgewiesen werden. 

Fur Kehlnahte ist die in den technischen Zeichnungen angegebene  Mindestgroße zu verwenden. 

Ist  die Große  der Kehlnaht  nicht festgelegt,  muss die Schenkellange  mindestens betragen:  

�  bei einseitig geschweißten Nahten: 1,5 tmin; 

�  bei beidseitig geschweißten Nahten: 1 tmin; 

wobei tmin 

die nominale  Wand- oder Blechdicke (Nennmaß)  ist.  
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