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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 14373:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-12 AA ,,Widerstandsschwei-
3en (DVS AG V 3)“im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden
deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 669 siehe DIN EN ISO 669

[SO 5182 siehe DIN ENISO 5182
[SO 5184 siehe DINISO 5184

ISO 5821 siehe DIN ENISO 5821
ISO 5830 siehe DIN EN ISO 5830
ISO 10447 siehe DIN ENISO 10447
ISO 14270 siehe DIN ENISO 14270
ISO 14272 siehe DIN ENISO 14272
ISO 14273 siehe DIN ENISO 14273
ISO 15609-5 siehe DIN EN ISO 15609-5
[SO 15614-12 siehe DINENISO 15614-12
IS0 17677-1 siehe DINENISO17677-1
ISO 18278-1 siehe DIN ENISO 18278-1
[SO 18278-2 siehe DIN ENISO 18278-2

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 14373:2005-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) technische Anderungen zur Angleichung an ISO 17677-1.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)
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Schweifsanweisung — Teil 5: WiderstandsschweifSen

DIN EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifSen

DIN ENISO 17677-1, Widerstandsschweifsen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweifsen
DIN EN ISO 18278-1, Widerstandsschweifsen — SchweifSeignung — Teil 1: Allgemeine Anforderungen an die
Bewertung der Schweifseignung von Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweifsen von metallischen

Werkstoffen

DIN EN ISO 18278-2, Widerstandsschweifsen — SchweifSeignung — Teil 2: Verfahren zum Bewerten der Eignung
fiir das Widerstandspunktschweifsen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 14373:2023) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied pro-
cesses” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und verwandte Verfahren“
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN ISO 14373:2015 ersetzen.

Riickmeldungen 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.

Anerkennungsnotiz

Der Text von 1SO/DIS 14373:2023 wurde von CEN als prENISO 14373:2023 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
institute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird {iblicherweise von
Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema
hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu
sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen,
nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Directives, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Directives, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren. Details
zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der Einleitung
und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf Konformitéts-
bewertung beziehen, sowie Informationen liber die Beachtung der WTO-Grundsétze zu technischen Handels-
hemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der folgende Link: Foreword - Supple-
mentary information.

[SO 14373 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 /SC 6, Resistance welding, erarbeitet. Anfragen zur offi-
ziellen Auslegung der Inhalte dieser Internationalen Norm sollten schriftlich an das ISO-Zentralsekretariat

gerichtet werden, welches die Anfrage an das [IW-Sekretariat weiterleitet.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 14373:2015), die technisch iiberarbeitet wurde, um sie
an ISO 17677-1 anzupassen.
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Einleitung

Diese Internationale Norm enthalt keine Bilder mehr, in denen die Brucharten und die Verfahren fiir die Scher-
zugpriifung und die Kopfzugpriifung nach ISO 17677-1 dargestellt sind.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Anforderungen an das Widerstandspunktschweifden bei der Fertigung von Bauteilen aus
niedriglegiertem Stahl ohne Uberzug und mit metallischem Uberzug oder schweiffbarem nichtmetallischen
Uberzug fest, die aus zwei oder drei Metallblechen bestehen, wobei die grofite Dicke eines Einzelbleches der
zu schweifdenden Bauteile im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm liegt.

Dieses Dokument gilt fiir das Schweifen von Blechen gleicher oder ungleicher Dicke mit einem Dickenverhalt-
nis von nicht mehr als 3:1. Es gilt fiir die Dreiblechschweifdung mit einer Gesamtdicke von h6chstens 9 mm.

Die folgenden Arten von Schweifdeinrichtungen liegen im Anwendungsbereich dieses Dokumentes:
a) Stianderschweifdmaschinen;
b) tragbare Schweif3zangen;

c) automatische Schweifdeinrichtungen, bei denen die Bauteile durch Roboter oder automatische Zufiihrun-
gen zugefiihrt werden;

d) Vielpunkt-Schweifdmaschine;
e) Roboter-Schweifdmaschine.

Angaben zu geeigneten Schweif3einrichtungen sind in Anhang A enthalten, und Anhang B informiert tiber die
PunktschweifSbedingungen. Diese Informationen dienen lediglich als Leitlinie.

In Abhdngigkeit von den Fertigungsbedingungen, der Art der Schweifdeinrichtung, den Eigenschaften des
Sekundarkreises, dem Elektrodenkraft-Auslosesystem, dem Elektrodenwerkstoff und der Elektroden-
geometrie ist es moglich, dass bestimmte Modifizierungen erforderlich sind. Falls eine entsprechende

Anwendungsnorm hierzu vorhanden ist, kdnnen dieser in solchen Fillen weiterfithrende Informationen
entnommen werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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).

[SO 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements

[SO 3573, Hot-rolled carbon steel sheet of commercial and drawing qualities

[SO 3574, Cold-reduced carbon steel sheet of commercial and drawing qualities

[SO 3575, Continuous hot-dip zinc-coated and zinc-iron alloy-coated carbon steel sheet of commercial and
drawing qualities

IS0 4950-1, High yield strength flat steel products — Part 1: General requirements

IS0 4950-2, High yield strength flat steel products — Part 2: Products supplied in the normalized or controlled
rolled condition

ISO 4998, Continuous hot-dip zinc-coated and zinc-iron alloy-coated carbon steel sheet of structural quality

ISO 5000, Steel sheet, aluminium-silicon alloy-coated by the continuous hot-dip process, of commercial and
drawing qualities
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[SO 5002, Hot-rolled and cold-reduced electrolytic zinc-coated carbon steel sheet of commercial and drawing
qualities

1SO 5182, Resistance welding — Materials for electrodes and ancillary equipment
[SO 5184, Straight resistance spot welding electrodes

[SO 5821, Resistance welding — Spot welding electrode caps

[SO 5830, Resistance spot welding — Male electrode caps

[SO 9364, Steel sheet, 55 % aluminium-zinc alloy-coated by the continuous hot-dip process, of commercial,
drawing and structural qualities

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

[SO 14270, Resistance welding — Destructive testing of welds — Specimen dimensions and procedure for
mechanized peel testing resistance spot, seam and embossed projection welds

[SO 14272, Resistance welding — Destructive testing of welds — Specimen dimensions and procedure for cross
tension testing of resistance spot and embossed projection welds

[SO 14273, Resistance welding — Destructive testing of welds — Specimen dimensions and procedure for tensile
shear testing resistance spot and embossed projection welds

[SO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding procedure
specification — Part 5: Resistance welding

[SO 15614-12, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 12: Spot, seam and projection welding

[SO 17677-1, Resistance welding — Vocabulary — Part 1: Spot, projection and seam welding

[SO 18278-1, Resistance welding — Weldability — Part 1: General requirements for the evaluation of
weldability for resistance spot, seam and projection welding of metallic materials

[SO 18272-2, Resistance welding — Weldability — Part 2: Alternative procedures for the assessment of sheet
steels for spot welding

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 17677-1 und die folgenden Begriffe.
3.1

Punktabstand

Mittenabstand zwischen zwei benachbarten PunktschweifRungen

3.2

Randabstand
Abstand vom Rand des Bauteils bis zur Mitte des Schweifdpunktes

4 Symbole und Abkiirzungen

Siehe Tabelle 1.
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Tabelle 1 — Symbole und Benennungen

Symbol Benennung Einheit
dyy Punktdurchmesser (siehe IS0 17677-1) mm
de Durchmesser der Elektrodenarbeitsflache mm

t Blechdicke mm

5 Werkstoffe
5.1 Form

Der Stahl muss als flachgewalztes Material vorliegen, als Coil oder auf Maf} geschnitten, und frei von schadli-
chen Fehlstellen sein.

5.2 Uberziige

Eine unvollstindige Liste der Uberziige, fiir die dieses Dokument anwendbar ist, ist in Anhang C enthalten.

6 Oberflichenbeschaffenheit

Vor dem Schweiflen miissen alle Oberflachen der zu schweif3enden Bauteile frei von Fett, Zunder, Rost, Farbe,
Schmutz oder iibermaRiger Rauheit sein. Die gewdhnliche Olung durch Walz- oder Stanzvorginge ist fiir das
Schweifden nicht schadlich.

Wenn das Stahlblech warmgeformt wurde, muss es vor dem Schweifen sandgestrahlt (oder durch einen gleich-
wertigen Reinigungsvorgang bearbeitet) werden, um die Oxide zu entfernen, die sich wahrend des Warmfor-
mens gebildet haben. Hingegen kénnen mit Aluminium-Silicium-Uberziigen versehene Stahlbleche direkt nach
dem Warmformen geschweifdt werden, ohne sandgestrahlt zu werden.

Warmgewalzter Stahl ohne Uberzug muss gebeizt sein.

Stahle mit Uberzug kénnen mit einer Passivierungsbehandlung durch Chromatierung oder Phosphatierung
geliefert werden. Phosphatierter Stahl ohne Uberzug darf ebenfalls verwendet werden. Diese Werkstoffe kon-
nen geschweifdt werden, wenngleich méglicherweise eine Anpassung der in Anhang B dargestellten Schweif3-
parameter erforderlich ist. Im Allgemeinen sind nur diinn phosphatierte Stdhle fiir das Punktschweifden geeig-
net.

ANMERKUNG  Bestimmte Oberflichenbehandlungen wie zum Beispiel das Aufbringen von Farbprimern, schweifdba-
ren organischen Uberziigen, Rosthemmern und Olen kénnen vor dem Schweifien unter der Voraussetzung vorgenommen
werden, dass die Schichtdicke des Uberzugs gleichmaRig ist und erwiesenermafien Schweiflverbindungen mit gleichblei-
bender, dem vorliegenden Dokument entsprechender Qualitit erzielt werden kdnnen. Die iibermafdige Anwendung von
Oberflachenvorbehandlungen reduziert die Lebensdauer der Elektrode.

7 Randbedingungen, Form der zu schweifdenden Bauteile und
Schweifpunktabstand

Die zu schweifenden Bauteile miissen frei von Graten oder anderen Mangeln sein, die die Beriihrung in der
Kontaktebene moglicherweise in irgendeiner Form beeintrachtigen, oder die eine ibermafig grof3e Kraft fiir
das Zusammenpressen der Teile notwendig machen kénnen.

Das Bauteil sollte so geformt sein, dass innerhalb des Bereichs, in dem die Schweifdpunkte zu setzen sind, ein
ausreichender Beriihrungskontakt besteht. Der Randabstand sollte nicht weniger als 1,25 d,, betragen (siehe
Bild 1), wobei d,y, der in 10.1 festgelegte Punktdurchmesser ist. Die Verwendung von Randabstidnden, die Kklei-
ner sind als die empfohlenen Werte, wirkt sich nachteilig auf die Qualitdt der Schweifdverbindung aus. In sol-
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chen Fallen kann der festgelegte Nenn-Punktdurchmesser kleiner sein als in 10.1 angegeben, weshalb die sich
daraus ergebende geringere Schweifdpunktfestigkeit entsprechend zu berticksichtigen ist (siehe 10.4).

Der Punktabstand (siehe Bild 1) sollte grofer sein als 16 t und 3 d,. Grenzabweichungen fiir den Punktab-
stand sollten +10 % nicht liberschreiten, vorausgesetzt, der Punktabstand fallt nicht unter den Mindestwert.
Wenn der Punktabstand zu kurz ist, verringert der Nebenschlussstrom durch die vorhergehende Schweif3stelle
die Grofse der folgenden Schweifdstelle. Durch eine Erhéhung des Schweifdstroms kann das Problem teilweise
ausgeglichen werden.

8 Elektroden
8.1 Werkstoffe

Die Elektrodenwerkstoffe miissen Kupferlegierungen sein und sollten eine hohe Warme- und elektrische Leit-
fahigkeit besitzen. Sie sollten ISO 5182 entsprechen und damit libereinstimmend eingesetzt werden.

8.2 Abmessungen

Die Schweif8elektroden sollten eine ausreichend grofie Querschnittsfliche und Festigkeit aufweisen, um den
Schweifdstrom und die Elektrodenkraft ohne Uberhitzung, iiberméafiige Verformung oder iibermafsig starkes
Verbiegen tlibertragen zu konnen.

Die Elektrodenabmessungen sollten den Anforderungen nach ISO 1089 fiir Kegelsitze, ISO 5184 fiir gerade
Elektroden, ISO 5830 fiir Elektrodenkappen mit Aufdenkegel und 1SO 5821 fiir Elektrodenkappen mit Innen-
kegel wie jeweils anwendbar entsprechen.

Legende

dyy Punktdurchmesser
t Blechdicke

r  Eckenradius
ANMERKUNG  Ein Eckenradius r des Einfachen bis Dreifachen der Blechdicke t wird empfohlen.

Bild 1 — Empfohlene Randbedingungen und empfohlener Punktabstand
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