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DIN EN ISO 18278-2:2005-02

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN ISO 18278-2:2004 wurde vom CEN/TC 121/SC 4 ,Qualitatsmanagement fir das
Schweillen® in Zusammenarbeit mit dem ISO/TC 44/SC 10 ,Vereinheitlichung von Schweilvorschriften*
erarbeitet. Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsausschuss
DIN/DVS AA 11.2/AG V 3 ,Widerstandsschweil3verfahren im Normenausschuss Schweil3technik (NAS).

Far die im Abschnitt 2 und im Abschnitt ,Literaturhinweise“ genannten Europaischen und Internationalen

Normen bestehen identische DIN-ISO- bzw. DIN-EN-ISO-Normen. Fir den zitierten Norm-Entwurf
ISO/DIS 14373 existiert keine entsprechende Deutsche Norm.
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 18278-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2004

ICS 25.160.10

Deutsche Fassung

Widerstandsschweilten —
Schweilteignung —
Teil 2: Alternative Verfahren fur das Bewerten von Stahlblechen
fur das Widerstandspunktschweil3en
(ISO 18278-2:2004)

Resistance welding — Weldability — Part 2: Alternative Soudage par résistance — Soudabilité —
procedures for the assessment of sheet steels for spot Partie 2: Méthodes alternatives d’évaluation des toles
welding (ISO 18278-2:2004) d’acier pour le soudage par points (ISO 18278-2:2004)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 24. Juni 2004 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européischen 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 Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

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

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2004 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 18278-2:2004 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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EN ISO 18278-2:2004 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 18278-2:2004) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweillen” erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2005, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Mai 2005 zuriickgezogen werden.

Diese Norm besteht aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Bewerten der Schweieignung zum Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweillen von
metallischen Werkstoffen

— Teil 2: Alternative Verfahren fiir das Bewerten von Stahlblechen flir das Widerstandspunktschweil3en
Dieses Dokument enthalt ein Literaturverzeichnis.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische
Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 18278-2:2004 wurde vom CEN als EN ISO 18278-2:2004 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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EN ISO 18278-2:2004 (D)

Einleitung

Dieses Dokument beschreibt alternative Verfahren zum Bewerten der Schweilleignung von Stahlblechen
durch das Bestimmen des SchweilRbereiches und der Standmenge der Elektroden beim Wider-
standspunktschweifen.

Es erganzt die grundsatzlichen Normen fir das Bewerten des Schweillbereichsdiagramms (EN ISO 14327)
und die fir die Standmenge der Elekirode bei konstanter Maschineneinstellung (EN ISO 8166). Diese
Verfahren kdnnen fur das Beurteilen von folgenden Einflissen verwendet werden:

a) der Einfluss des Elektrodenwerkstoffs, der Form, der Abmessungen und der Kihlung der Elektroden
beim Schweil3en eines speziellen Werkstoffs;

b) der Einfluss der zu schweilRenden Werkstoffsorte und der -dicke;
c) der Einfluss der SchweilRbedingungen;

d) der Einfluss der Schweileinrichtung.
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EN ISO 18278-2:2004 (D)

1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Laborprifverfahren flir das Bestimmen des geeigneten Schweil3strombereiches und fiir
das Beurteilen der Standmenge der Elekiroden beim Einsatz einer Mehrfachpunktpriifung unter bestimmten
Bedingungen fest.

Dieses Dokument ist anwendbar flir das Bewerten der Schweil3eignung von unbeschichtete/beschichtete
Stahle bis zu 3 mm Dicke.

Die in diesem Dokument festgelegten Prufverfahren und die erhaltenen Ergebnisse sind nur bei der
Einfihrung einer neuen Werkstoffsorte oder eines neuen Loses anzuwenden.

Die Verfahren fir das Bestimmen des grundsétzlichen Schweillbereichsdiagramms bei einer konstanten
Schweilzeit oder Elektrodenkraft werden in EN ISO 14327 vorgegeben.

Die Standmenge der Elektroden bei konstanten Maschineneinstellungen ist nach EN ISO 8166 zu bestimmen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir 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).

EN 22768-1, Allgemeintoleranzen — Teil 1: Toleranzen fir Ldngen- und WinkelmalBe ohne einzelne
Toleranzeintragung (ISO 2768-1:1989)

EN 22768-2, Allgemeintoleranzen — Teil 2: Toleranzen fiir Form und Lage ohne einzelne Toleranzeintragung
(ISO 2768-2:1989)

EN 25821, Punktschweil3-Elektrodenkappen (ISO 56821:1979)

EN ISO 5183-1, Widerstandsschweil3einrichtungen — Elektrodenschéfte mit Aullenkegel 1:10 — Teil 1:
Kegelige Befestigung, Kegel 1:10 (ISO 5183-1:1998)

EN ISO 6520-2, Schweillen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméalligkeiten
an Metallen — Teil 2: PressschweilBungen (ISO 6520-2:2001)

EN ISO 8166, Widerstandsschweilen — Verfahren fiir das Bewerten der Standmenge von Punktschweil3-
elektroden bei konstanter Maschinen-Einstellung (ISO 8166:2003)

EN ISO 14272, ProbenmalBe und Verfahren fiir die Kopfzugpriifung an Widerstandspunkt- und Buckel-
schweilBungen mit geprégten Buckeln (ISO 14272:2000)

EN ISO 14327, Widerstandsschweillen — Verfahren fiir das Bestimmen des Schweil3bereichsdiagramms flir
das Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweif3en (ISO 14327:2004)

EN ISO 14329:2003, Widerstandsschweilen — Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen —
Brucharten und geometrische MessgroRen fiir Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweiSungen
(ISO 14329:2003)

EN ISO 18278-1:2004, Widerstandsschweilen — Schweilleignung — Teil 1: Bewerten der Schweilleignung
zum Widerstandspunktschweilen-, Rollennaht- und BuckelschweiBen von metallischen Werkstoffen
(ISO 18278-1:2004)

ISO 669:2000, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical
requirements (Widerstandsschweillen — Widerstandsschweil8einrichtungen — Mechanische und elektrische
Anforderungen)
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ISO 5182, Welding — Materials for resistance welding electrodes and ancillary equipment (Schweillen —
Werkstoffe fiir Widerstands-Schweil3elektroden und Hilfseinrichtungen)

ISO 10447, Welding — Peel and chisel testing of resistance spot, projection and seam welds (SchweilBen —
Abroll- und Meilelpriifung an Widerstandspunkt-, Buckel- und RollennahtschweilBungen)

ISO/DIS 14373, Resistance welding — Procedure for spot welding of uncoated and coated low carbon steels
(Widerstandsschweillen — Verfahren zum PunktschweiBen von unbeschichteten und beschichteten
unlegierten Stahlen)

ISO/DIS 17657-1, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 1:
Guideline for measurement (Widerstandsschweilen — SchweilRstrommessung fiir das Widerstands-
schweillen — Teil 1: Richtlinien fiir die Messung)

ISO/DIS 17657-2, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 2:
Welding current meter with current sensing coil (Widerstandsschweillen — Schweil3strommessung fiir das
WiderstandsschweiBen — Teil 2: Schweil3strommesser mit Strommessspule)

ISO/DIS 17657-3, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 3:
Current sensing coil (WiderstandsschweiBen — Schweil3strommessung fiir das Widerstandsschweilen —
Teil 3: Strommessspule)

ISO/DIS 17657-4, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 4:
Calibration system (Widerstandsschweillen — Schweil3strommessung fiir das Widerstandsschweilen —
Teil 4: Kalibrierungssystem)

ISO/DIS 17657-5, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 5:
Verification of welding current measuring system (Widerstandsschweillen — Schweil3strommessung fiir das
WiderstandsschweiBen — Teil 5: Verifizierung des Schweil3strommesssystems)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die in ISO 669:2000, EN ISO 14329:2003 und EN ISO 18278-
1:2004 angegebenen und die folgenden Begriffe.

3.1

zuldssiger Schweillstrombereich

Bereich der Effektivwerte des Schweil’stroms zwischen den unteren und oberen Grenzen, die einen
zulassigen Durchmesser der Schweillungen ermdglichen

3.2

Effektivwert

Effektivwert einer Wechselspannung ist die Quadratwurzel des Mittelwertes der Quadrate aller Spannungs-
werte wahrend einer vollstandigen Schwingung

4 Zweck

Dieses Verfahren ermdglicht das Ermitteln der unteren und oberen Grenzen des Schweil3stroms bei einer
speziellen Anordnung fir das Schweilen, um die Standmenge der Elektroden flir einen vorgegebenen
Schweillstrom zu bewerten. Dieser muss in dem zulassigen Schweilstrombereich liegen. Ein Nacharbeiten
der Elektrodenspitze ist nicht zulassig.

ANMERKUNG  Wenn ein automatisches Nacharbeiten der Elektroden erfolgen soll oder wenn mit Stepperfunktion fur
den Strom geschweif3t wird, ist es notwendig, die Priifung und das Verfahren anzupassen.
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