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ICS 25.160.10 Vorgesehen als Ersatz fir EN ISO 14373:2007

Deutsche Fassung

Widerstandsschweillen - Verfahren zum Punktschweil3en von
niedriglegierten Stahlen mit oder ohne metallischem Uberzug
(ISO/FDIS 14373:2014)

Resistance welding - Procedure for spot welding of Soudage par résistance - Mode opératoire pour le soudage
uncoated and coated low carbon steels (ISO/FDIS par points des aciers a bas carbone revétus et non revétus
14373:2014) (ISO/FDIS 14373:2014)

Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt. Er wurde vom Technischen
Komitee CEN/TC 121 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Europaische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschaftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstiick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung &ndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 1SO 14373:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1SO 14373:2007 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 14373:2014 wurde vom CEN als FprEN ISO 14373:2014 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm enthalt keine Bilder mehr, in denen die Brucharten und die Verfahren fir den
Schlagscherzugversuch und den Schlagkopfzugversuch nach ISO 14329 dargestellt sind.

Diese Internationale Norm wurde Uberarbeitet, um sie an ISO 17677-1 anzugleichen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen an das Widerstandspunktschweillen an Bauteilen aus
niedriglegiertem Stahl mit oder ohne metallischem Uberzug fest, die aus zwei oder drei verschiedenen
Blechdicken bestehen kdnnen, wobei die maximale Dicke eines Einzelbleches der zu schweilenden Bauteile
im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm aus folgenden Werkstoffen liegt:

— Stahl ohne Uberzug;

— Stahl mit Feuerverzinkung oder Fe-Zn-Legierung (Galvannealed);

— Stahl mit elektrolytisch aufgebrachtem Zn- oder Zn-Ni-Uberzug;

— Stahl mit Aluminiumuberzug;

— Stahl mit Zn-Al-Legierungstiberzug.

Diese Internationale Norm gilt fiir das SchweiRen von Blechen oder Platten gleicher oder unterschiedlicher
Dicke mit einem Dickenverhaltnis von nicht mehr als 3:1. Sie gilt auch fiir die Dreiblechschweillung mit einer
Gesamtdicke von bis zu 9 mm.

Die folgenden Schweileinrichtungen liegen im Anwendungsbereich dieser Internationalen Norm:

a) Standerschweillmaschinen;

b) Schweillpistolen;

c) automatische Schweil3einrichtungen, bei denen die Bauteile durch Roboter oder automatische
Zufuhrungen zugefihrt werden;

d) Vielpunktschweil’anlagen;
e) Roboterschweillanlagen.

Anhang A enthalt Angaben (ber geeignete Schweilieinrichtungen und Anhang B informiert Uber die
PunktschweiRbedingungen. Diese Informationen dienen jedoch nur als Anhalt. In Abhangigkeit von den
Fertigungsbedingungen, der Schweilieinrichtung, den Eigenschaften des Sekundarkreises, dem
Elektrodenwerkstoff und der Elektrodengeometrie sind gegebenenfalls Anpassungen erforderlich. Falls eine
entsprechende Anwendungsnorm hierzu existiert, kdnnen weiterflihrende Informationen daraus entnommen
werden.

Das Schweifden von organisch oder mit Primern beschichteten Stahlen liegt nicht im Anwendungsbereich
dieser Internationalen Norm.

2 Normative Verweisungen

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

ISO 5182, Resistance welding — Materials for electrodes and ancillary equipment

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

ISO 14270, Resistance welding— Specimen dimensions and procedure for mechanized peel testing
resistance spot, seam and embossed projection welds
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ISO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure specification — Part 5: Resistance welding

ISO 15614-12, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 12: Spot, seam and projection welding

ISO 17677-1, Resistance welding — Vocabulary — Part 1: Spot, projection and seam welding

ISO 18278-1, Resistance welding — Weldability — Part 1: Assessment of weldability for resistance spot,
seam and projection welding of metallic materials

ISO 18272-2, Resistance welding — Weldability — Part 2: Alternative procedures for the assessment of sheet
steels for spot welding

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 17677-1 und die folgenden Begriffe.

3.1

Kopfzugpriifung

Prifverfahren zur Bestimmung der von der Schweildverbindung unter Kopfzugbeanspruchung Ubertragbaren
Kraft

3.2

Scherpriifung

Scherzugprufung

Prufverfahren zur Bestimmung der von der SchweilRverbindung unter Scherbeanspruchung Ubertragbaren
Kraft

3.3

Schweillinse

linsenférmige Zone einer Widerstandspunktschweiflung, in der das Metall beider (aller) Bleche geschmolzen
und wieder erstarrt ist

3.4
Punktabstand
Mittenabstand zwischen zwei benachbarten Punktschweilungen

3.5
Randabstand
Abstand vom Rand des Bauteils bis zur Mitte des Schweil3punktes



