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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument wurde vom Internationalen Verband für Schweißtechnik (IIW) erarbeitet. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-12 AA �Widerstands-
schweißen (DVS AG V 3)� im Normenausschuss Schweißtechnik (NAS). 

Für die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden 
Deutschen Normen hingewiesen: 

ISO 669 siehe DIN ISO 669 
ISO 3573 siehe DIN EN 10111 
ISO 3574 siehe DIN EN 10130 
ISO 3575 siehe DIN EN 10327 
ISO 4950-1 siehe DIN EN 10025-1 
ISO 4950-2 siehe DIN EN 10025-3 
ISO 5002 siehe DIN EN 10152 
ISO 5182 siehe DIN ISO 5182 
ISO 5184 siehe DIN ISO 5184 
ISO 5821 siehe DIN ISO 5821 
ISO 10447 siehe DIN EN ISO 10447 
ISO 14270 siehe DIN EN ISO 14270 
ISO 14327 siehe DIN EN ISO 14327 
ISO 14329 siehe DIN EN ISO 14329 
ISO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5 
ISO 15614-12 siehe DIN EN ISO 15614-12 
 

Full document details: DIN EN ISO 14373:2007-09

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-14373-2007-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-14373-2007-09


DIN EN ISO 14373:2007-09 

3 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN 10025-1, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustählen � Teil 1: Allgemeine technische 
Lieferbedingungen 

DIN EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustählen � Teil 3: Technische Lieferbedingungen für 
normalgeglühte/normalisierend gewalzte schweißgeeignete Feinkornbaustähle 

DIN EN 10111, Kontinuierlich warmgewalztes Band und Blech aus weichen Stählen zum Kaltumformen � 
Technische Lieferbedingungen 

DIN EN 10130, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus weichen Stählen zum Kaltumformen � Technische 
Lieferbedingungen 

DIN EN 10152, Elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl zum Kaltumformen � 
Technische Lieferbedingungen 

DIN EN 10327, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus weichen Stählen zum 
Kaltumformen � Technische Lieferbedingungen 

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweißen � Schäl-, Meißel- und Keilprüfung von Widerstandspunkt- und 
Buckelschweißverbindungen 

DIN EN ISO 14270, Probenmaße und Verfahren für die mechanisierte Schälprüfung an Widerstandspunkt-, 
Rollennaht- und Buckelschweißungen mit geprägten Buckeln 

DIN EN ISO 14327, Widerstandsschweißen � Verfahren für das Bestimmen des Schweißbereichsdiagramms 
für das Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweißen 

DIN EN ISO 14329, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen � Brucharten 
und geometrische Messgrößen für Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißungen 

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Schweißanweisung � Teil 5: Widerstandsschweißen 

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Schweißverfahrensprüfung � Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißen 

DIN ISO 669, Widerstandsschweißen � Widerstandsschweißeinrichtungen � Mechanische und elektrische 
Anforderungen  

DIN ISO 5182, Schweißen � Werkstoffe für Widerstands-Schweißelektroden und Hilfseinrichtungen 

DIN ISO 5184, Gerade Punktschweißelektroden 

DIN ISO 5821, Punktschweiß-Elektrodenkappen 
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EUROPÄISCHE NORM 

EUROPEAN STANDARD 

NORME EUROPÉENNE 

 
 EN ISO 14373 
  

 
 Juni 2007 

ICS 25.160.10 

Deutsche Fassung 

 Widerstandsschweißen � 
Verfahren zum Punktschweißen von niedriglegierten Stählen mit 

oder ohne metallischem Überzug  
(ISO 14373:2006) 

 

Resistance welding � 
Procedure for spot welding of uncoated and coated low 

carbon steels  
(ISO 14373:2006) 

 Soudage par résistance � 
Mode opératoire pour le soudage par points des aciers à 

bas carbone revêtus et non revêtus  
(ISO 14373:2006) 

Diese Europäische Norm wurde vom CEN am 19. Mai 2007 angenommen.  
 
Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschäftsordnung zu erfüllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europäischen Norm ohne jede Änderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen 
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf 
Anfrage erhältlich. 
 
Diese Europäische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Französisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Übersetzung 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, Dänemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, 
Rumänien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Königreich
und Zypern. 
 
    
 
 

 

 

E U R O P Ä I S C H E S  K O M I T E E  F Ü R  N O R M U N G 

EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION  
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Management-Zentrum: rue de Stassart, 36    B-1050 Brüssel 

© 2007 CEN Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem 
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort 

Der Text von ISO 14373:2006 wurde vom IIW, Internationaler Verband für Schweißtechnik, erarbeitet und als 
EN ISO 14373:2007 durch das Technische Komitee CEN/TC 121 �Schweißen� übernommen, dessen 
Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2007, und etwaige entgegenstehende 
nationale Normen müssen bis Dezember 2007 zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berühren können. 
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu 
identifizieren. 

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser Norm sollten in schriftlicher Form an das ISO-Zentral-
sekretariat gerichtet werden, dort erfolgt die Weiterleitung an das IIW-Sekretariat, das die offizielle Antwort 
formuliert. 

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, 
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, 
Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, Rumänien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, 
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Königreich und Zypern. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO 14373:2006 wurde vom CEN als EN ISO 14373:2007 ohne irgendeine Abänderung genehmigt. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Internationale Norm legt Anforderungen für das Widerstandspunktschweißen an Bauteilen aus 
niedriglegiertem Stahl mit oder ohne metallischem Überzug fest. Die Bauteile können aus zwei oder drei 
verschiedenen Blechdicken, jeweils zwischen 0,4 mm und 3 mm, aus den folgenden Werkstoffen mit 
unterschiedlicher Oberflächenveredelung bestehen: 

 Stahl ohne Überzug; 

 Stahl mit Feuerverzinkung oder Fe-Zn-Legierung (galvannealed); 

 Stahl mit elektrolytisch aufgebrachtem Zn- oder Zn-Ni-Überzug; 

 Stahl mit Aluminiumüberzug; 

 Stahl mit Zn-Al-Legierungsüberzug. 

Diese Internationale Norm gilt für das Schweißen von Blechen oder Platten gleicher oder unterschiedlicher 
Dicke mit einem Dickenverhältnis von nicht mehr als 3:1. Sie gilt auch für die Dreiblechschweißung bis zu 
einer Gesamtdicke von 9 mm. 

Die folgenden Schweißeinrichtungen werden von dieser Norm erfasst: 

a) Ständerschweißmaschinen; 

b) Punktschweißzangen; 

c) automatische Schweißeinrichtungen, bei denen die Bauteile durch Roboter oder automatische 
Zuführungen zugeführt werden; 

d) Vielpunktschweißanlagen; 

e) Roboterschweißanlagen. 

Anhang A enthält Angaben über geeignete Schweißeinrichtungen, Anhang B informiert über die 
Punktschweißbedingungen. Diese Informationen dienen jedoch nur als Anhalt. Je nach den Fertigungs-
bedingungen, der Schweißeinrichtung, den Eigenschaften des Sekundärkreises, Elektrodenwerkstoff und 
Elektrodengeometrie sind ggf. Anpassungen erforderlich. Falls eine entsprechende Anwendungsnorm hierzu 
existiert, können weiterführende Informationen daraus entnommen werden. 

Das Schweißen von organisch oder mit Primern beschichteten Stählen liegt nicht im Anwendungsbereich 
dieser Internationalen Norm.

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für 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 (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 669, Resistance welding � Resistance welding equipment � Mechanical and electrical requirements 

ISO 5182, Welding � Materials for resistance welding electrodes and ancillary equipment 

ISO 10447, Welding � Peel and chisel testing of resistance spot, projection and seam welds 
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