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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 14373:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and allied 
processes� in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 �Schweißen� erarbeitet, dessen 
Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche/nationale Normungsgremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-12-07 AK �Prüfen von 
Widerstandsschweißverbindungen (DVS AG V 3.9)� im Normenausschuss Schweißen und verwandte 
Verfahren (NAS) im DIN. 

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

 

ISO 669 siehe DIN EN ISO 669 

ISO 5182 siehe DIN EN ISO 5182 

ISO 10447 siehe DIN EN ISO 10447 

ISO 14270 siehe DIN EN ISO 14270 

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 

ISO 17677-1 siehe DIN EN ISO 17677-1 

 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 14373:2007-09 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Angleichung der ISO 14373 an die ISO 17667-1. 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 669, Widerstandsschweißeinrichtungen � Mechanische und elektrische Anforderungen 

DIN EN ISO 5182, Widerstandsschweißen � Werkstoffe für Elektroden und Hilfseinrichtungen 
(ISO 5182:2008); Deutsche Fassung EN ISO 5182:2009 

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 (ISO 14270:2000); Deutsche 
Fassung EN ISO 12470:2001 

DIN EN ISO 14329, Widerstandsschweißen � Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen � Brucharten 
und geometrische Messgrößen für Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißungen 
(ISO 14329:2003); Deutsche Fassung EN ISO 14329:2003 

DIN EN ISO 15609-6, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Schweißanweisung � Teil 5: Widerstandsschweißen (ISO 15609-5:2011); Deutsche Fassung 
EN ISO 15609-5:2011 

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe � 
Schweißverfahrensprüfung � Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißen                
(ISO 15614-12:2004); Deutsche Fassung EN ISO 15614-12:2004 

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweißen � Begriffe � Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweißen 
(ISO 17677-1:2009); Dreisprachige Fassung EN ISO 17677-1:2009 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 14373:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and allied 
processes� in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 �Schweißen� erarbeitet, dessen 
Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN ISO 14373:2007 ersetzen. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 14373:2013 wurde vom CEN als prEN ISO 14373:2013 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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Einleitung 

Die vorherige Ausgabe der ISO 14373 enthielt Bilder, in denen die Brucharten und die Verfahren für den 
Schlagscherzugversuch und den Schlagkopfzugversuch nach ISO 14329:2003 dargestellt sind. 

Diese zweite Ausgabe von ISO 14373 wurde überarbeitet, um sie an ISO 17677-1 anzupassen. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen an das Widerstandspunktschweißen an Bauteilen aus 
niedriglegiertem Stahl mit oder ohne metallischem Überzug fest, die aus zwei oder drei verschiedenen 
Blechdicken bestehen können, wobei die maximale Dicke eines Einzelbleches der zu schweißenden Bauteile 
im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm aus folgenden Werkstoffen liegt: 

 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 mit einer 
Gesamtdicke von bis zu 9 mm. 

Die folgenden Schweißeinrichtungen liegen im Anwendungsbereich dieser Internationalen Norm: 

 Ständerschweißmaschinen; 

 Schweißpistolen; 

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

 Vielpunktschweißanlagen; 

 Roboterschweißanlagen. 

Anhang A enthält Angaben über geeignete Schweißeinrichtungen und Anhang B informiert über die 
Punktschweißbedingungen. Diese Informationen dienen jedoch nur als Anhalt. In Abhängigkeit von den 
Fertigungsbedingungen, der Schweißeinrichtung, den Eigenschaften des Sekundärkreises, dem 
Elektrodenwerkstoff und der Elektrodengeometrie sind gegebenenfalls 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, Resistance welding � Materials for resistance welding electrodes and ancillary equipment 

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