DEUTSCHE NORM August 2014

DIN ISO 16338

=
Z

ICS 25.160.10 Ersatz fur
DIN 29878:2008-02 und
DIN 65233:1986-09

Schweifen im Luft- und Raumfahrzeugbau —
Widerstandspunkt- und RollennahtschweiRen (ISO 16338:2013)

Welding for aerospace applications —
Resistance spot and seam welding (ISO 16338:2013)

Soudage pour applications aérospatiales —
Soudage par résistance par points et a la molette (ISO 16338:2013)

Gesamtumfang 50 Seiten

Normenausschuss Schweil’en und verwandte Verfahren (NAS) im DIN
Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) im DIN




DIN 1SO 16338:2014-08

Inhalt
Nationales VOrWOrt ... s 4
Nationaler Anhang NA (informativ) Literaturhinweise.......ccccccvvecciciimiiiiccccceerrrr e 5
1 AnNWwendungSbereiCh ... ————— 6
2 Normative VerweiSUNQGEeN ............oeeeeeememeceiieeeeeeceeennnennnneeneennnnn s e s nsn s s s s s s s s s nsnsmr s s s s s ns s s s s s s s s nnsnsnnnnnnnnnnnnnns 6
3 ==Y o SR 6
4 Symbole und ABKUFZUNGEN ......cooiiiiiiieiri i s s s s san s s s an s s nnans 9
5 Spezifische technische Anforderungen ... e 9
6 Einteilung der SchweiBverbindungen in Sicherheitsklassen ...........ccccoviiiiniiinnineenn, 10
7 Anforderungen an die Fertigung........cccccoiminiiimimnnii s 10
8 Anforderungen an das SchweiBpersonal............oooiiiiicccirr e s 10
9 Verantwortliche Person fiir die Qualifizierung der SchweiBanweisung und fiir die
Qualifizierungspriifung der SchweiBmaschine ... 10
10 LU0V L= 4 G5 e s LT T o oY= o T SRS 10
1 Vorbereitung der zu verschweiBenden Teile .........cccccmiiiiiiicccciemrrnr e see e 1
1.1 N e = 0 1= 0 T 1
11.2  Anforderungen an die ReINIGUNG.......ccccccmriiiiiiiismmrir i iiscssseree s s ss s ssssms e e s ss s smnnne e e e s ssss s smnnnnsnessas 1
11.3  OberflachenbeschiChtUNgen ... s mne e e e s 1
11.4 Zusammenbau der Fligeteile.........cccoiiiiiiiniii e ———_—— 1
12 Anforderungen an Gerate ... ——————————— 1
121 SchWeIBMASCRINEN......o s s e e mne e e e e s e amnn e e 1
2 Y =Y 1« 1 o T [T o 1
12.3  Maschinen fiir die Scherzugpriifung .......ccccocciiirin e ———— 1
2 R T - V] [ =T 4= T 1
12.3.2 Stationare ScherzugprifmascChinen ... e eeeas 12
12.3.3 Transportable Scherzugprifmaschinen............cccccciiiiiiccccirrir e 12
12.4  Vorrichtungen und Werkstilickspanneinrichtungen...........cccccoviiccccceiinisnsscccssceses s ssseeeeeeenns 12
13 SchWeiBMAaSCRINEN.......ci e ne s ne e e ne e e e nn e s 12
13.1  Anforderungen an die Qualifizierungspriifung.......ccccccocmrirrimmirrir s 12
G TR e B ] [ =Y 3 1= Lo 12
13.1.2 Verfahren zur Qualifizierung der SchweiBmaschine..........cccooiiiicccc e 12
13.2  Anordnung der Priifstiicke und Prifanforderungen............coooinniinccccieee e 14
14 SchweiBanweisung (PWPS) .......coiiiiiiiiisir s s s s sss s s 15
141  Anforderungen an die Qualifizierungspriifung.......ccccccocmminiimiinin e —— 15
e T T £ V] [ =T 4= T 15
14.1.2 Bestimmung der SchweiBeinstellungen ... s 15
14.1.3 Verfahren fiir die Qualifizierung einer SchweiBanweisung..........cccceevemrinnicnnnnccenecccee e 16
14.1.4 Grenzen fiir Dickenkombinationen ... 16
14.1.5 SchweiBanWeiSUuNG (WPS) ... isscssssssns s s s s ssssssssssss s s e s sss s s sssss e s sesssssssnmsssessessnssssnnnsnnees 16
14.1.6 Wiederholung der Qualifizierung einer SchweiBanweisung.........ccccccoccmiiiiimnnnncsennnncnenssseeenns 17
14.2  Anordnung der Priifstiicke und Priifanforderungen..........ccccccviiccceicrimsiinsscccssceees s ssesssseeseeeee s 17
15 Qualitatsanforderungen an die Fertigung........cccccciiiiimrinnniinnnsssrs e 19
15.1 e 1= 4 L= 3 = 19
15.2  Fertigungsbegleitproben ........ s 19
0 B | [ =Y 5 1= 1 Lo 19
15.2.2 Fertigungsbegleitproben .......... e 19
15.2.3 Oberflachenwiderstand............ s s 20
15.2.4 ParameteranpPasSUNQY ....ccceciicsereimiissmrisissssissssssisssssssasss s sassas s sa s sas s e e Ea s s a e e e e a s a e e e R a s R e e e R n R R e e nas 20



DIN ISO 16338:2014-08

15.2.5 Anordnung und Priifung von Fertigungsbegleitproben...........ccccooiiicriinicccceree e 20
15.2.6 Alternative Anforderungen an eine Priifung anstelle der

Fertigungsbegleitprobenpriifung ..o 23
15.3 Fertigungsteile ... s 23
15.3.1 Priufanford@rungen ...... ... 23
15.3.2 Verschlechterung der SChWeIBGULE ........ccooiiiiiiiiiiiiii s e 23
15.3.3 HeftSChWEIBUNQGEN.......o s s e e e e e e s mmmnn e e e 23
16 PrUfStUCKE .......ecrccrc s s s s m s n s s s s s s s s s nsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnnnnnnnnnnn 24
16.1 StandardprifStUCKe. ... 24
16.2  Priifstiicke flr spezielle ZWECKE .........ccccceeiiiiiiicccecrrre e sssne e s s s smn e e e e s s s smnmnn e e e es 26
17 Untersuchung, Priifung und Abnahmekriterien............cccoooiimriiiiccccsecerer e e 27
LA Y - 1 e 1= 45 1= - 27
I 7R S T 1o 1 4o 13 {0 T PR 27
17.2.1 Sichtbare UnregelmaBigkeiten an Proben oder Fertigungsteilen........ccccccevcceieeeeinnnicccnccennnn, 27
17.2.2 Spalt zwischen verschweiRten Bauteilen ...........cccccvmiiiiicccccrini e 28
I 408 T =3 (= 1 Yo 1= 4 U= 1 Lo | W[ 28
17.3  DurchstrahlungSpriifung ... 29
17.4  Metallographische Untersuchung ..........ccccoiimiinimmr e 30
17.4.1 AlIGEMEINES .....ceeiiiiieii iR E R E R 30
BT 37 =3 (= < Yo 1= 4 U= 1 Lo | UL o] 31
17.4.3 Innere UnregelmaBigKeiten ..o 31
17.4.4 SchweiBlinseneindringtiefe........cccccoii i nmn e s 32
17.4.5 SchweiBlinsendurchmesser oder Rollennahtbreite ..........cccccciiiiicninnnccc e 33
17.5 MechaniSChe Priiffung ..........ccccciiiiiiiiccciirs s sss s ssssers s ss s sssss e s ss s ssn s s e e e e s sa s snmn e e e e e e s sn s snnmnnnnnes 34
17.5.1 PunktschweiBungen — BIECH ..........oc e serr e ss e e e e e s mmmn s 34
17.5.2 PunktSChWeiBUNGEN — FOlI@ .....cciiiiiiiiiciiri s sccccsscr s sssse e s s ssmsne e e s s ssnmn e e e e e s s mnmn e e e e eas 38
17.5.3 RollennahtschweiBungen — FOlie......cccccciiiiiiicciecrrre s sccssssr e s ne s ssmn e e e e s s smmmn e e e s 38
17.5.4 Proben fir SchweiBverbindungen aus mehreren Fligeteilen.........c.ccococriniiininiinnincinnnnnenen 39
18 Bericht uiber die Qualifizierung des SchweiRverfahrens (WPQR)......ccccooiiiiiiiiiiinnincccceeeee, 39
Anhang A (informativ) Formular fiir den Priifbericht tiber die Qualifizierung einer

SChWEIBMASCRING ... e s e e s 40
Anhang B (informativ) WPS FOrmuIar.........cccciiiiiimniiiiinsissss s s ssssss s sssssss s e 42
Anhang C (informativ) Beispiel-Formulare fiir den Bericht Uber die Qualifizierung des

Schweilverfahrens (WPQR)........ciiiioiiiieee e rrere e s s s e s m e e e me e e e s mn e e ean 43
Anhang D (informativ) Bemerkungen zur Qualifizierung der SchweiBmaschine............ccccoeeviiriiinnnnne. 45
D.1 T = 0T 45
D.2 HINtergrund ......... .. s s s s s s s s s s s manannnnnnn 45
D.3 QL= Lo = L Lo 0 T3 = T=T o 0T T=Y LT o 46
D.4 Erlauterungen zu den BeisSpielen..........ciiiiiiccciieciieis s e sssss e ss s ssnse s e e s s mnnn e e e ees 48
I =Y = L0 g 11 0= £ - 50



