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DIN EN 10359:2023-07

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10359:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC9 ,Beschichtete und
unbeschichtete Flacherzeugnisse fiir die Kaltumformung“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR
(Frankreich) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-01-02 UA
»Oberflachenveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl“ im DIN-Normenausschuss Eisen und Stahl (FES).

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen tliber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10359:2015-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Ergdnzung von drei Definitionen;

b) Anderung der Anforderung an die Kriimmung, wenn Fiilldraht fiir kaltgepresste LWB hinzugefiigt wird;
c) Erganzung einer Anforderung im Falle von warmgepressten LWB;

d) Anderung der Anforderung an die Kriimmung;

e) Leitlinien fiir die Warmebehandlung;

f) Anderung der Anforderungen an die zerstérende Priifung (Zugversuch und Hartepriifung);

g) Anderung des Querschnittsmessverfahrens: Wegfall der Beschichtung;

h) Definition des Verfahrens zur Messung des Schweifdnahtquerschnitts;

i) Abschaffung des Fehlers ,Durchbiegung der Schweifdnaht”, da er mit anderen bestehenden Fehlern
zusammenfallt.

Frithere Ausgaben

DIN EN 10359: 2015-10
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EUROPAISCHE NORM EN 10359
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Mai 2023

ICS 77.140.50 Ersetzt EN 10359:2015

Deutsche Fassung

Laserstrahlgeschweifdte Tailored Blanks aus Stahlfeinblech —
Technische Lieferbedingungen

Laser welded tailored blanks — Flans raboutés laser —
Technical delivery conditions Conditions techniques de livraison

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 17. Marz 2023 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

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

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10359:2023-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10359-2023-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10359-2023-07

DIN EN 10359:2023-07
EN 10359:2023 (D)

Inhalt Seite
D100 0 02 TR0 ¢ LT V0 o4 ) o 3
1 AnwWendungshereiCh.. .. ——————————————————_—— 4
2 NOIrmative VerWeISUNZEIN ..o iiisisisssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s ss st s nes 4
3 2770 1 (. 4
4 DN 0100 40 1) D7) . 5
5 Grenzabmafie und Formtoleranzen ... 5
6 Zerstorende Priifung von Schweifndhten ..., 5
6.1 B3 ey L ) o . 5
6.2 L0 10 =) oF ol 11 5
6.3 Wirmebehandlung fiir warmgepresste Rohlinge ... 6
6.4 Zugversuch fiir warmgepragte Platinen ... 6
6.5 Hartepriifung fiir warmgestanzte Rohlinge........c.coummmmmmmmsnn 6
6.6 Priifintervalle fiir Zugfestigkeit und Hérte bei warmgepragten LWB ... 7
6.7 Verfahren zur Querschliffvermessung ..., 15
Anhang A (normativ) Bewertung des Bruchverhaltens im Zugversuch ... 18
A1l 2 1 18
A2 1 /S 18
A3 S 1 19
A4 S 1 | 20
Anhang B (normativ) Kriterien zur Hartebewertung von warmumformten LWB w21
B.1 BT g 21 4 1) o 21
B.2 Bestimmung der HATTe ... s sasssssssassssseas 21
B.3 Anforderung an die Mindesthirte der Schweifdnaht........ccocnvinnnscssnesnscsnnns 23
B.4 Anforderung an die Héchsthirte der Schweifdnaht fiir Stihle mit Hiarten > 400 HV.......cccecovuens 25
B.5 Anforderung an die Hochsthirte der Schweifdnaht fiir Stihle mit Harten < 400 HV.......ccvevuene 26
LIt A UL N I W EES @ eueriersersanrsnsssrsssssssssssssssssssssssssassssssssssassssnsssssansssnssssansasssunsssnsssssnssessasssnssnssnsssnssasssasssnssassnnsansssnsssnsnnnnse 27
Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10359:2023-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10359-2023-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10359-2023-07

DIN EN 10359:2023-07
EN 10359:2023 (D)

Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 10359:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459 ,ECISS - Europaisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormung“? erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2023, und etwaige entgegenstehende

nationale Normen miissen bis November 2023 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 10359:2015.

Im Vergleich zur vorherigen Ausgabe wurden folgende technische Anderungen vorgenommen:

— Ergdnzung von drei Definitionen;

— Anderung der Anforderung an die Kriimmung, wenn Fiilldraht fiir kaltgepresste LWB hinzugefiigt wird;
— Ergdnzung einer Anforderung im Falle von warmgepressten LWB:

— Anderung der Anforderung an die Kriimmung;

— Leitlinien fiir die Warmebehandlung;

— Anderung der Anforderungen an die zerstérende Priifung (Zugversuch und Hartepriifung);

— Anderung des Querschnittsmessverfahrens: Wegfall der Beschichtung;

— Definition des Verfahrens zur Messung des Schweifdnahtquerschnitts;

— Abschaffung des Fehlers ,Durchbiegung der Schweifdnaht“, da er mit anderen bestehenden Fehlern
zusammenfallt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN
abrufbar.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Liander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Osterreich, Belgien, Bulgarien, Kroatien, Zypern,
Tschechische Republik, Danemark, Estland, Finnland, Frankreich, Deutschland, Griechenland, Ungarn, Island,
Irland, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Polen, Portugal, Republik
Nordmazedonien, Rumadnien, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Schweden, Schweiz, Tiirkei und
Vereinigtes Konigreich

1 Durch dessen Unterkomittee SC9 ,Beschichtete und unbeschichtete Flacherzeugnisse fiir die Kaltumformung*
(Sekretariat: AFNOR)
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an lasergeschweifste Tailored Blanks (LWB) aus Stahlen fiir alle Kalt-
und Warmumformverfahren fest.

Dieses Dokument ist anwendbar fiir alle Stahlsorten mit oder ohne metallische und/oder organische
Beschichtungen, mit gleichméafiiger oder unterschiedlicher Blechdicke, geschweifst mit oder ohne
Zusatzwerkstoffzugabe.

Nach dem Schweifdprozess werden LWB durch Umformprozesse unter der Verantwortung des Verarbeiters
zu Pressteilen weiterverarbeitet.

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 (einschlielich aller Anderungen).

EN 10131, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uberzug und mit elektrolytischem Zink- oder Zink-Nickel-
Uberzug aus weichen Stdhlen sowie aus Stidhlen mit hoherer Streckgrenze zum Kaltumformen — Grenzabmafse
und Formtoleranzen

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl — Grenzabmaf3e und
Formtoleranzen

ISO 2768-1, General tolerances — Part 1: Tolerances for linear and angular dimensions without individual
tolerance indications

3 Begriffe

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

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

31

lasergeschweifdte Tailored Blanks

LWB

lasergeschweifdte Bleche einheitlicher und/oder unterschiedlicher Dicke und/oder einheitlicher oder
unterschiedlicher Stahlsorten, sowohl mit als auch ohne Oberflachenbeschichtung

3.2

Teilegutachten

PSW

technischer Bericht, der in der Automobilindustrie verwendet wird, wenn ein neues Fahrzeugteil einem
Fahrzeugteilehersteller zur Genehmigung im Rahmen eines Genehmigungsverfahrens fiir ein
Serienfahrzeugteil vorgelegt wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei dem Teilehersteller kann es sich um einen Automobilhersteller oder ein
Zulieferunternehmen handeln, das Autoteile an den Automobilhersteller liefert.
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3.3

Lieferant
Hersteller von LWB
3.4

Kunde
Abnehmer von LWB

4 Anforderungen

Hinsichtlich der Eigenschaften der Bauteile gelten die allgemeinen Regeln der Technik. Die Eignung von LWB
fiir die Prozesse des Kunden ist bei sachgerechter Ausfiihrung der Schweifdnaht, geeigneter Positionierung der
Schweifdnaht im umzuformenden Bauteil und sachgerechter Auslegung der Blechdicken und Stahlsorten unter
Berticksichtigung der Anforderungen bekannter Weiterbearbeitungsstufen sicherzustellen. Die in Tabelle 1

festgelegten Kriterien haben sich als praktische Bestellgrundlage bewahrt und sind anzuwenden. Zuséatzliche
spezifische Besonderheiten konnen vereinbart werden und sind bei der Bestellung zu klaren.

5 Grenzabmafie und Formtoleranzen
Hinsichtlich der Maf3- und Formtoleranzen gelten die Vereinbarungen der EN 10131 und EN 10143 fiir
kaltgewalzte und oberflachenbeschichtete breite Coils, abgeldngte Bleche und langsgeteilte Coils, die fiir die

Herstellung von LWB verwendet werden.

Die entsprechenden Toleranzklassen fiir Breite, Ebenheit und Dicke sind zwischen dem Hersteller von LWB,
dem Stahlproduzenten und dem Kunden zu vereinbaren.

Fiir die Allgemeintoleranzen beziiglich Liangen, Winkeln, Achsabweichungen und Symmetrie gilt die
Genauigkeitsklasse C nach ISO 2768-1.

Wenn nicht alle Kanten des Rohlings bearbeitet wurden, gilt fiir die Definition der Abmessung ebenfalls
EN 10143 und EN 10131.

Sonstige dariiber hinaus geltende Sonderabkommen sind je nach Anforderungsprofil des Kunden zwischen
dem Tailored-Blank-/Stahlhersteller und dem Kunden festzulegen.

Spezifische Anforderungen und andere, dariiber hinausgehende Sondervereinbarungen sind zwischen dem
Hersteller von LWB/Stahlerzeuger und dem Kunden zu vereinbaren.

Die Verpackungsanforderungen fiir LWB sind in Bild 6 festgelegt.

6 Zerstorende Priifung von Schweifdndhten
6.1 Tiefungsversuch

Die zerstorende Priifung der Schweifsndhte mit dem Tiefungsversuch gilt als Best-Practice-Verfahren fiir
kaltgestanzte Rohlinge.

Die Bewertung der Schweifdnahtqualitit ist nach Bild 3, Bild 4 und Bild 5 vorzunehmen.
Die Haufigkeit des Tiefungsversuchs ist mindestens einmal je Durchlauf.

6.2 Querschliff

Die Proben sind mindestens 5 mm von beiden Enden der Schweifdnidhte entfernt zu entnehmen. Fir die
Messungen gelten Bild 7 und Bild 8.
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Zusatzliche Kriterien fiir LWB aus pressgehdrtetem Stahl, ferritische und intermetallische Phasen sind
zulassig, sofern sie keinen negativen Einfluss auf die im Zugversuch gemessene Schweifdnahtfestigkeit haben.

6.3 Wirmebehandlung fiir warmgepresste Rohlinge

Die Warmebehandlung ist so durchzufiithren, dass der Grundwerkstoff die minimalen und maximalen
Festigkeitsanforderungen des Kunden erfiillt, die entweder im Zugversuch oder im Hartetest gemessen
werden.

6.4 Zugversuch fiir warmgepragte Platinen

Die zerstorende Priifung von Schweifdndhten mittels Zugversuch gilt als Best-Practice-Verfahren fiir
warmgestanzte Rohlinge.

Diese Priifung muss nach der Warmebehandlung durchgefithrt werden. Die Zugproben werden quer zur Naht
entnommen.

Die Form der Zugprobe kann der EN ISO 6892-1 oder der entsprechenden JIS- oder ASTM-Norm entsprechen.
Zwischen Lieferant und Kunde kann auch eine andere Form vereinbart werden.

Die Schweifdnaht muss in der Mitte des Probekérpers und senkrecht zur aufgebrachten Last liegen.

Die Zugfestigkeit der Proben muss liber der Mindestzugfestigkeit des Grundmaterials des schwacheren
Untergrunds liegen.

Das Ergebnis des Zugversuchs kann als zufriedenstellend angesehen werden, wenn eine der drei folgenden
Versagensarten auftritt:

— Der Bruch tritt im Grundwerkstoff auf und beeintrachtigt die Schweifdnaht in keiner Weise (siehe Fall 1
in Anhang A);

— der Riss beginnt an der Einkerbung der Schweifdnaht und setzt sich im Grundwerkstoff fort (siehe Fall 2
in Anhang A);

— bei gleicher Breite und gleicher Dicke kommt es zu einem duktilen Bruch in der Schweifdnaht, sofern die
Mindestfestigkeit, die Harte und die Schweifdnahtgeometrie den Anforderungen dieses Dokuments

entsprechen (siehe Fall 3 in Anhang A).

Der Zugversuch ist unzufriedenstellend, wenn ein Spréodbruch senkrecht zur Belastung auftritt (siehe Fall 4 in
Anhang A).

6.5 Hartepriifung fiir warmgestanzte Rohlinge

Der Hartevorgang ist wie in 6.3 beschrieben durchzufiihren.

Die Hartepriifung sollte nach ENISO 6507-1, ASTM E92-16 oder einer anderen gleichwertigen Norm
durchgefiihrt werden. HV 0,5 wird als bester Kompromiss empfohlen, um geniigend Messwerte in der

Schweifdnaht und eine nicht zu hohe Streuung zu erhalten (siehe Bild B.1).

Die Harte darf nicht im entkohlten Bereich gemessen werden (siehe Bild B.2 und Bild B.3). Daher miissen die
Hartemesspunkte einen Mindestabstand von 150 um zur Oberflache haben.

Wegen der Streuung der Hartewerte ist ein Mittelwert aus mindestens 9 Messpunkten in der Schweifdnaht
(WS), dem Grundwerkstoff 1 (BM1) und dem Grundwerkstoff 2 (BM2) zu ermitteln (siehe Bild B.2).
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Die durchschnittliche Harte der Schweifdnaht darf nicht unter den durchschnittlichen Hartewert des

weicheren Werkstoffs minus 30 HV 0,5 fallen.
Siehe Bild B.4 und Bild B.5

Hochster Hartewert der Schweifdnaht

— hoherfester Werkstoff mit einer Zugfestigkeit von mehr als 1200 MPa. Eine Uberschreitung des
Hochstwertes des hoherfesten Grundwerkstoffs um 15 % ist im Durchschnitt zuldssig. Siehe Bild B.6.

— hoherfester Werkstoff mit einer Bruchfestigkeit unter 1 200 MPa. Der hochste Durchschnittswert wird

auf 500 HV 0,5 festgelegt. Siehe Bild B.7.

6.6 Priifintervalle fiir Zugfestigkeit und Hirte bei warmgeprigten LWB

Die Anforderungen an die Qualitatspriifungsintervalle fiir die Schweifinaht sind in Tabelle 1, Spalte

»+Haufigkeit“ angegeben.

Tabelle 1 — Anforderungen

Dimension, Oberflache

Kriterien Bild Beurteilung

Haufigkeit

Konturpriifung (Toleranzen) Allgemeine Toleranzen fiir Langen-
und Winkelmaf3e ohne einzelne

Toleranzeintragung ISO 2768-1,

Kunden abgestimmt sein.
Produktion: Vermessung der
beeinflussbaren Abmessungen.

Klasse c,

EN 10143, EN 10131 oder

Kundenspezifikation.
Konturpriifung - Erstteil (Bemusterung): Erstlingsmuster oder Urmuster
(Messmethode) Referenzpunkte sollten mit dem fir PSW.

Fertigungsmuster fiir jedes
Produktionslos.

Ebenheit der gesamten Bild 1 a) Maf3 h sichergestellt nach EN 10131
Platine und EN 10143. Dariiber hinaus gilt
das Kriterium ,Verarbeitbarkeit".
Engere Spezifikationen sollten

Erstlingsmuster oder Urmuster
fiir PSW.

Fertigungsmuster fiir jedes
Produktionslos. Visuelle

Korrosionsprodukten sein. Olsorte
und Menge zum Zeitpunkt der

zwischen Kunden und Lieferant Priifung.
abgestimmt werden.
Schnittgrad der gesamten - Kundenspezifikation. Fertigungsmuster fiir jedes
LWB Produktionslos. Visuelle
Priifung.
Oberflachenqualitat der - Nach entsprechenden Liefernormen | Fertigungsmuster fiir jedes
LWB fiir Flacherzeugnisse. Produktionslos. Visuelle
Priifung.
Beodlung der LWB - Die gesamte Platine muss frei von Erstlingsmuster oder Urmuster

flir PSW.
Visuelle Priifung fiir jedes
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Coilherstellung nach Kunden- Produktionslos.
spezifikation. Mehr als 1,5 g/m? sind
aus technischer Machbarkeit nicht
prozesssicher darstellbar.
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