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DIN EN 18007-4:2024-09  

Nationales  Vorwort  

Das Dokument  EN18007-4:2024 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  verwandte 

Verfahren� erarbeitet,  dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird. 

Das zustandige  nationale  Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-19AA �Schweißen  von Alu-
minium  und anderen Leichtmetallen  (DVSAGW6)�  im DIN-Normenausschuss Schweißen und  verwandte Ver-
fahren (NAS). 

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

ISO 19828 siehe DIN ISO19828 

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

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DIN ISO19828, Schweißen  im Luft-  und  Raumfahrzeugbau�  Sichtprüfung  von Schweißungen  
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN18007-4:2024) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC121 �Schweißen  und  

verwandte Verfahren� 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 Januar  2025, und  etwaige  entgegenstehende nationale  

Normen mussen bis  Januar  2025 zuruckgezogen werden. 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Die Normenreihe EN18007 besteht unter dem allgemeinen  Titel Elektromagnetisches  Pulsschweißen aus  den 

folgenden Teilen: 

 Teil 1:  Schweißwissen,  Terminologie und  Begriffe  

 Teil 2:  Ausführung  der  Schweißverbindungen  

 Teil 3:  Qualifizierung  der  Bediener  und  Einrichter  

 Teil 4:  Spezifikation und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  

 Teil 5:  Qualitäts- und  Prüfanforderungen  

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

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute  ist auf  den Internetseiten von CEN abruf-
bar. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen  Normungsinstitute der folgenden 

Lander gehalten,  diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien,  Bulgarien,  Danemark, Deutschland,  die 

Republik  Nordmazedonien, Estland,  Finnland,  Frankreich, Griechenland, Irland, Island,  Italien,  Kroatien, 

Lettland,  Litauen,  Luxemburg, Malta,  Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,  Schwe-
den, Schweiz, Serbien, Slowakei,  Slowenien, Spanien,  Tschechische Republik,  Turkei, Ungarn, Vereinigtes 

Konigreich und  ypern. 
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Einleitung 

Das elektromagnetische Pulsschweißen ist  eine innovative Festkorperschweißtechnik, die zur Gruppe der 

Pressschweißverfahren gehort und  auf  der Nutzung  elektromagnetischer Krafte zur Verformung, Beschleu-
nigung  und Verschweißung von Werkstucken beruht.  Es wird keine externe Warmequelle  verwendet,  die 

Verbindung wird nur durch einen Hochgeschwindigkeitsaufprall hergestellt.  

Der zunehmende Einsatz  des elektromagnetischen Pulsschweißens hat  den Bedarf fur eine Norm geschaffen, 

um  sicherzustellen, dass das Schweißen so effektiv wie moglich durchgefuhrt wird und  dass eine geeignete 

Steuerung aller  Aspekte des Arbeitsablaufes  erfolgt.  

Um effektiv zu sein, sollten  bei der Produktion und  beim  Einsatz  von geschweißten Produkten keine Probleme 

auftreten. Um  dieses  zu erreichen, wird empfohlen, von der Gestaltungsphase  bis hin zur Auswahl  von 

Werkstoffen, Wahl  der Parameter, Herstellung und  Prufung  Kontrollmechanismen zur Verfugung  zu stellen. 

Beispielsweise kann  eine schlechte Gestaltung  schwerwiegende und  kostspielige Schwierigkeiten in der Werk-
statt  oder beim  Einsatz  hervorrufen. Falsche Prozessparameter und/oder eine falsche Auswahl  von Werkstof-
fen konnen  zu Fehler beim  Schweißen fuhren. Schweißverfahren sollten korrekt formuliert und  zugelassen 

sein, um  Fehlstellen  zu vermeiden. Um die Herstellung eines tsproduktes sicherzustellen, sollte die ver-
antwortliche Leitung  potentielle  Fehlerquellen erkennen und  entsprechende tssicherungs- und  Pruf-
verfahren einfuhren. Es sollte eine Uberwachung  eingefuhrt werden, um  sicherzustellen, dass die festgelegte 

t  erreicht wird. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  die Anforderungen fur die Spezifikation und  von Schweißverfahren fur 

das elektromagnetische Pulsschweißen fest.  

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 Dokumentes darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokumentes (einschließlich aller  Anderungen). 

EN18007-1, Elektromagnetisches  Pulsschweißen�  Teil 1:  Schweißwissen,  Terminologie und  Begriffe  

EN18007-3, Elektromagnetisches  Pulsschweißen�  Teil 3:  Qualifizierung  der  Bediener  und  Einrichter  

EN18007-5:2024, Elektromagnetisches  Pulsschweißen�  Teil 5:  Qualitäts- und  Prüfanforderungen  

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

(ISO 4063)  

EN ISO14270:2016, Widerstandsschweißen�  Zerstörende Prüfung  von Schweißverbindungen�  Probenmaße 

und  Verfahren  für  die mechanisierte Schälprüfung  an  Widerstandspunkt-,  Rollennaht- und  Buckelschweißungen  

mit  geprägten  Buckeln  (ISO 14270:2016)  

EN ISO14273:2016, Widerstandsschweißen�  Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Probenmaße 

und  Verfahren  für  die Scherzugprüfung  an  Widerstandspunkt-,  Rollennaht- und  Buckelschweißungen  mit  

geprägten  Buckeln  (ISO 14273:2016)  

EN ISO15607:2019, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Allgemeine Regeln (ISO 15607:2019)  

EN ISO17637, Zerstörungsfreie  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Sichtprüfung  von  

Schmelzschweißverbindungen  (ISO 17637)  

EN ISO17639, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an metallischen Werkstoffen�  Makroskopische 

und  mikroskopische Untersuchungen  von Schweißnähten  (ISO 17639)  

3  Begriffe,  Symbole  und Abkürzungen 

3.1  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokumentes gelten die Begriffe nach EN18007-1. 

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  

 IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  
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