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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 18278-2:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ (Sekretariat AFNOR, Frankreich) in Zusammenarbeit mit dem Technische Komitee CEN/TC 121 
„Schweißen und verwandte Verfahren“ erarbeitet dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-12-02 AK „Punkt-, Buckel- und Rollen-
nahtschweißen (DVS AG V 3.2)“ im Normenausschuss Schweißen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN. 

Das Ausgabedatum des Europäischen Norm-Entwurfs stand zum Zeitpunkt der Veröffentlichung dieses 
DIN EN ISO-Entwurfs noch nicht fest; die prEN ISO wird jedoch vom CCMC unter der angegebenen 
prEN-ISO-Nummer demnächst zur CEN-Umfrage verteilt. Um der deutschen Öffentlichkeit eine möglichst 
lange Einspruchsfrist einzuräumen, wurde dieser Norm-Entwurf bereits vorab veröffentlicht. 

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 5183-1 siehe DIN EN ISO 5183-1 

ISO 5821 siehe DIN EN ISO 5821 

ISO 6520-2 siehe DIN EN ISO 6520-2 

ISO 10447 siehe DIN EN ISO 10447 

ISO 14271 siehe DIN EN ISO 14271 

ISO 14272 siehe DIN EN ISO 14272 

ISO 14327 siehe DIN EN ISO 14327 

ISO 14329 siehe DIN EN ISO 14329 

ISO 14373 siehe DIN EN ISO 14373 

ISO 15609-5  siehe DIN EN ISO 15609-5 

ISO 17657 (alle Teile) siehe DIN EN ISO 17657 (alle Teile) 

ISO 17677-1 siehe DIN EN ISO 17677-1 

ISO 18278-1 siehe DIN EN ISO 18278-1 

 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 18278-2:2005-02 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Normeninhalt technisch und redaktionell vollständig überarbeitet. 
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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 

DIN EN ISO 5183-1, Widerstandschweißeinrichtungen — Elektrodenschäfte mit Außenkegel 1:10 — 
Teil 1: Kegelige Befestigung, Kegel 1:10 

DIN EN ISO 5821, Widerstandsschweißen — Punktschweiß-Elektrodenkappen 

DIN EN ISO 6520-2, Schweißen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregel-
mäßigkeiten an metallischen Werkstoffen — Teil 2: Pressschweißungen 

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

DIN EN ISO 14271, Widerstandsschweißen — Vickers-Härteprüfung (Kleinkraft- und Mikrohärtebereich) von 
Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweißverbindungen 

DIN EN ISO 14272, Probenmaße und Verfahren für die Kopfzugprüfung an Widerstandspunkt- und Buckel-
schweißungen mit geprägten Buckeln 

DIN EN ISO 14273, Probenmaße und Verfahren für die Scherzugprüfung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- 
und Buckelschweißungen mit geprägten Buckel 

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 14373, Widerstandsschweißen — Verfahren zum Punktschweißen von niedriglegierten Stählen 
mit oder ohne metallischem Überzug 

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

DIN EN ISO 17657-1, Widerstandsschweißen — Schweißstrommessung für das Widerstandsschweißen — 
Teil 1: Leitfaden für die Messung  

DIN EN ISO 17657-2, Widerstandsschweißen — Schweißstrommessung für das Widerstandsschweißen — 
Teil 2: Schweißstrommessgeräte mit Strommessspule 

DIN EN ISO 17657-3, Widerstandsschweißen — Schweißstrommessung für das Widerstandsschweißen — 
Teil 3: Strommessspule 

DIN EN ISO 17657-4, Widerstandsschweißen — Schweißstrommessung für das Widerstandsschweißen — 
Teil 4: Kalibriersystem 

DIN EN ISO 17657-5, Widerstandsschweißen — Schweißstrommessung für das Widerstandsschweißen — 
Teil 5: Verifizierung des Schweißstrommesssystems 

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweißen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweißen 

DIN EN ISO 18278-1, Widerstandsschweißen — Schweißeignung — Teil 1: Bewerten der Schweißeignung 
zum Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweißen von metallischen Werkstoffen 
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— Leerseite — 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 18278-2:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 „Schweißen und verwandte 
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN ISO 18278-2:2004 ersetzen. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 18278-2:2014 wurde vom CEN als prEN ISO 18278-2:2014 ohne irgendeine 
Abänderung genehmigt. 
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Einleitung 

Dieses Dokument beschreibt Verfahren, in denen die Eignung für das Widerstandspunktschweißen, durch die 
Bestimmung des Schweißstrombereiches und der Elektrodenstandmenge bewertet wird. 

Diese Verfahren können für die Bewertung von folgenden Einflüssen verwendet werden: 

a) der Einfluss des Elektrodenwerkstoffs, der Form, der Maße und der Kühlung der Elektroden; 

b) der Einfluss des zu schweißenden Werkstoffes, der Werkstoffdicke und der Beschichtungen; 

c) der Einfluss der Schweißbedingungen; 

d) der Einfluss der Schweißeinrichtung. 
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