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DIN EN ISO 18595:2007-12

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 18595:2007) 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 (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-12 AA ,Widerstands-
schweifen (DVS AG V 3)“ im Normenausschuss Schweil3technik (NAS).

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

ISO 669:2000 siehe DIN ISO 669:2001-06

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 14329:2003 siehe DIN EN ISO 14329:2003-12
ISO 14373 siehe DIN EN ISO 14373

ISO 15614-12 siehe DIN EN ISO 15614-12

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 669:2000, Widerstandsschweilen — Widerstandsschweil3einrichtungen — Mechanische und
elektrische Anforderungen (ISO 669:2000)

DIN I1SO 5182, Schweillen — Werkstoffe fiir Widerstands-Schweil3elektroden und Hilfseinrichtungen
DIN ISO 5184, Gerade Punktschweil3elektroden
DIN I1SO 5821, Punktschweil3-Elektrodenkappen

DIN EN ISO 10447, WiderstandsschweiBen — Schél-, und MeiBel- und Keilpriifung von Widerstandspunkt-
und BuckelschweilSverbindungen

DIN EN ISO 14329:2003-12, Widerstandsschweillen — Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen —
Brucharten und geometrische MessgroBen fiir Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweillungen
(ISO 14329;2003); Deutsche Fassung EN ISO 14329:2003

DIN EN ISO 14373, Widerstandsschweillen — Verfahren zum Punktschweil3en von niedriglegierten Stdhlen
mit oder ohne metallischem Uberzug

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 18595
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2007

ICS 25.160.10

Deutsche Fassung

Widerstandsschweil’en —
Punktschweilden von Aluminium und Aluminiumlegierungen —
Schweil’eignung, Schweilden und Prufungen
(ISO 18595:2007)

Resistance welding — Soudage par résistance —
Spot welding of aluminium and aluminium alloys — Soudage par points de I'aluminium et des alliages
Weldability, welding and testing d’aluminium —
(ISO 18595:2007) Soudabilité, soudage et essais

(ISO 18595:2007)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 8. August 2007 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung 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 Management-Zentrum des CEN 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, Bulgarien, Danemark, Deutschland, E__stland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kdnigreich
und Zypern.

. — |

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

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

© 2007 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 18595:2007 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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EN ISO 18595:2007 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 18595:2007) 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.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2008, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Marz 2008 zurlickgezogen werden.

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

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 18595:2007 wurde vom CEN als EN ISO 18595:2007 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser Norm sollten Uber das jeweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 6 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung kann
Uber www.iso.org bezogen werden.
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EN ISO 18595:2007 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen fiir das Widerstandspunktschweilen bei der Herstellung von
Verbindungen aus Aluminiumblech, Strangpressprofilen (kaltverfestigte und ausgehartete Legierungen)
und/oder Gusswerkstoffen im Zwei- oder Dreilagen-Punktschweillen fest. Dabei liegt die maximale Einzel-
blechdicke der zu schwei3enden Bauteile in einem Bereich von 0,6 mm bis 6 mm.

Diese Internationale Norm gilt fiir das Schweifen von Blechen oder Platten verschiedener Dicke, wobei das
Dickenverhaltnis kleiner oder gleich 3:1 ist. Sie gilt fir das Dreilagenschweil3en bis zu einer Gesamtdicke von
9 mm.

Schweil’en mit den folgenden Maschinenarten fallen in den Anwendungsbereich dieser Internationalen Norm:
— StanderschweilRanlagen;

— Punktschweil}gerate mit Stol3elektrode;

— Automatik-SchweilReinrichtungen, bei denen die Bauteile von Robotern oder automatischen Vorschub-
einrichtungen zugefihrt werden;

— Vielpunktschweil3anlagen;

— Schweiliroboter.

Angaben uber geeignete Schweilleinrichtungen sind in Anhang A enthalten und Uber Punktschweil3-
bedingungen in Anhang B. Letztere dienen nur zur Information und kénnen Anderungen erforderlich machen,
abhangig von den Betriebsbedingungen bei der Herstellung, der Art der Schweil3einrichtung, den Kenndaten

des Sekundarstromkreises, dem Elektrodenwerkstoff und der Gestaltung.

Schweil’en von beschichtetem Werkstoff, z. B. Werkstoffe mit Zinkiberzug oder anodisierte Werkstoffe, fallen
nicht in den Anwendungsbereich dieser Internationalen Norm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr 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 669:2000, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical require-
ments

ISO 5182, Welding — materials for resistance welding electrodes and ancillary equipment

ISO 5184, Straight resistance spot welding electrodes

ISO 5821, Resistance spot welding electrode caps

ISO 5830, Resistance spot welding — Male electrode caps

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

ISO 14329:2003, Resistance welding — Destructive tests of welds — Failure types and geometric measure-
ments for resistance spot, seam, and projection welds

ISO 15614-12, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding proce-
dure test — Part 12: Spot, seam and projection welding
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EN ISO 18595:2007 (D)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 669:2000, ISO 14329:2003 und die
folgenden Begriffe.

31
Haftzone
Bereich aulRerhalb der Schweilllinse, in der eine Verbindung in fester Phase zustande gekommen ist

ANMERKUNG 1 Siehe Bild 1.

ANMERKUNG 2 Diese Zone kann zur Festigkeit der Verbindungen beitragen, darf aber bei der Konstruktion nicht
berticksichtigt werden.

3.2

Durchmesser der Haftzone

de

aul3erer Durchmesser der Haftzone

ANMERKUNG  Siehe Bild 1.

3.3

Kopfzugpriifung

Prifung zur Ermittlung des Lastaufnahmeverhaltens eines Schweillpunktes, der auf Kopfzug beansprucht
wird

3.4
Scherbruch
Bruch durch die Linse zwischen den Blechen in der Verbindungsebene

ANMERKUNG  Siehe Bild 1.

3.5

Linsendurchmesser

dn

Mittelwert zwischen dem maximalen und minimalen Durchmesser der aufgeschmolzenen Linse in der
Verbindungsebene zwischen den geflgten Teilen, gemessen an einem metallographischen Querschnitt der
Linsenmitte

ANMERKUNG Siehe Bild 1. Der Linsendurchmesser ist ein Parameter, auf dem das mechanische Verhalten einer
Struktur basiert. Andere Parameter wie z. B. der Butzen- oder Punktdurchmesser kénnen von der Art der zerstérenden
Prifung beeinflusst werden.

3.6
Ausknopfbruch
Bruch im Grundwerkstoff, in der Warmeeinflusszone oder in der Linse mit einem ausgekndpften Butzen

ANMERKUNG Siehe Bild 2.

3.7

Mischbruch

teilweiser Bruch im Grundwerkstoff oder in der Warmeeinflusszone und teilweise in der Linse mit durch die
Dicke des gegenlberliegenden Bleches durchgezogenem Metall

ANMERKUNG Siehe Bild 2.

3.8

Scherzugversuch

Prifung zur Ermittlung des Lastaufnahmeverhaltens eines SchweilRpunktes, der auf Scherzug beansprucht
wird
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3.9

Punktdurchmesser

d

(Scherbruch) mittlerer Durchmesser der Bruchflache, gemessen in der Verbindungsebene unter Vernach-
lassigung der Haftzone

3.10

Punktdurchmesser

d

(Ausknopfbruch) mittlerer Durchmesser des Butzens

ANMERKUNG  Siehe Bild 2 a) und b).

3.1

Punktdurchmesser

d

(Mischbruch) mittlerer Durchmesser der Bruchflache, gemessen in der Verbindungsebene unter Vernach-
lassigung der Haftzone und des maximalen Durchmessers des Butzenanteils

ANMERKUNG 1  Siehe Bild 2 c).

ANMERKUNG 2  Der kleinste Durchmesser des Butzenanteils (des Bruches) wird gesondert angegeben (Siehe Bilder 1
und 2).

ANMERKUNG 3  Der Punktdurchmesser ist beim Punktschweifen von Aluminium in der Regel kleiner oder gleich dem
Linsendurchmesser.

3.12

SchweiBlinse

linsenférmige Zone in einer Widerstandschweil3ung, bei der das Metall beider (aller) Bleche geschmolzen und
wieder erstarrt ist

3.13
Butzendurchmesser
dp
mittlerer Durchmesser des Butzens beim Ausknopfbruch und Mischbruch

ANMERKUNG  Siehe Bild 2.

Legende
1 Schweilung mit Scherbruch (d = d,) 3 geschmolzener Werkstoff der Linse
2 Haftzone 4  rauer Bereich

&  Durchmesser der Haftzone

Linsendurchmesser
Punktdurchmesser (d1 oder d»)

b

c

Bild 1 — Messen des Punktdurchmessers — Scherbruch
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