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Nationales Vorwort

Das vorliegende Dokument (prEN ISO 18278-3:2016) wurde im ISO/TC 44 ,Welding and allied processes®,
Unterkomitee 6 ,Resistance welding and allied mechanical joining" erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN
(Deutschland) gehalten wird und vom CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte Verfahren®, dessen
Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird, im Rahmen der Wiener Vereinbarung tibernommen.

Das zustindige deutsche Normungsgremium ist der NA 092-00-12 AA ,Widerstandsschweifden
(DVS AG V 3)“im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlief3en, ist die englische Originalfassung des prEN ISO 18278-3
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Fir die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 669 siehe  DINISO 669
[SO 5182 sieche  DINENISO 5182
[SO 5821 siehe  DIN EN ISO 5821
[SO 5183-1 siehe  DIN ENISO 5183-1
ISO 6520-2 siehe  DIN EN ISO 6520-2
ISO 10447 siehe  DIN EN ISO 10447
ISO 14272 siehe  DIN EN ISO 14272
[SO 14273 siehe  DIN EN ISO 14273
ISO 14327 siehe  DIN ENISO 14327
ISO 14329 siehe  DIN EN ISO 14329
[SO 14373 siehe  DIN EN ISO 14373
ISO 15609-5 siehe  DIN EN ISO 15609-5
ISO 17657-1 siethe DINENISO17657-1
ISO 17657-2 siethe  DINENISO 17657-2
[SO 17657-3 sieche  DINENISO 17657-3
ISO 17657-4 siethe DINENISO 17657-4
ISO 17657-5 siethe  DINENISO 17657-5
[SO 17677-1 siethe = DINENISO 17677-1
[SO 18278-1 sieche  DIN EN ISO 18278-1
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 669, Widerstandsschweifien — Widerstandsschweifseinrichtungen — Mechanische und elektrische
Anforderungen

DIN EN ISO 5182, Widerstandsschweifsen — Werkstoffe fiir Elektroden und Hilfseinrichtungen
DIN EN ISO 5821, Widerstandsschweifsen — Punktschweif3-Elektrodenkappen

DIN EN ISO 5183-1, Widerstandspunktschweifseinrichtungen — Elektrodenschdfte mit Aufsenkegel 1:10 —
Teil 1: Kegelige Befestigung, Kegel 1:10

DIN EN ISO 6520-2, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 2: PressschweifSungen

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweifsen — Priifung von Schweifsverbindungen — Schdl- und MeifSelpriifung
von Widerstandspunkt- und BuckelschweifSverbindungen

DIN EN ISO 14272, WiderstandsschweifSen — Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen — Probenmaf3e
und Verfahren fiir die Kopfzugpriifung an Widerstandspunkt- und BuckelschweifSungen mit geprdgten Buckeln

DIN EN ISO 14273, Widerstandsschweifen — Zerstdrende Priifung von Schweifsverbindungen — ProbenmajfSe
und Verfahren fiir die Scherzugpriifung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifSungen mit
geprdgten Buckeln

DIN EN ISO 14327, Widerstandsschweifsen — Verfahren fiir das Bestimmen des Schweifsbereichsdiagramms fiir
das Widerstandspunkt-, Buckel- und RollennahtschweifSen

DIN EN ISO 14329, Widerstandsschweifen — Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen — Brucharten
und geometrische MessgréfSen fiir Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweifsungen

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

DIN EN ISO 15609-5, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 5: Widerstandsschweif3en

DIN EN ISO 17657-1, Widerstandsschweifsen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifsen —
Teil 1: Leitfaden fiir die Messung

DIN EN ISO 17657-2, WiderstandsschweifsSen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifsen —
Teil 2: Schweifsstrommessgerdte mit Strommessspule

DIN EN ISO 17657-3, Widerstandsschweifsen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifsen —
Teil 3: Strommessspule

DIN EN ISO 17657-4, WiderstandsschweifSen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifsen — Teil
4: Kalibriersystem
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DIN EN ISO 17657-5, Widerstandsschweifsen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifsen — Teil
5: Verifizierung des Schweif$strommesssystems

DIN EN ISO 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
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CEN/TC 121

Sekretariat: DIN

Widerstandsschweiflen — Schweifdeignung — Teil 3: Verfahren zum
Bewerten der Eignung fiir das Widerstandspunktschweif3kleben
(ISO/DIS 18278-3:2016)

Soudage par résistance — Soudabilité — Partie 3 : Méthodes d'évaluation de I'aptitude au soudocollage par points
(ISO/DIS 18278-3:2016)

Resistance welding — Weldability — Part 3: Evaluation procedures for weldability in spot weld bonding
(ISO/DIS 18278-3:2016)

ICS:
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 18278-3:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and
allied processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121, Schweifen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 18278-3:2016 wurde vom CEN als prENISO 18278-3:2016 ohne irgendeine
Abédnderung genehmigt.

Documents

4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 18278-3:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06

- Entwurf - E DIN EN ISO 18278-3:2016-06
prEN ISO 18278-3:2016 (D)

Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees 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 Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. 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 empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitiatsbewertung beziehen, sowie Informationen iiber die Beachtung der Grundsitze der WTO zu
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der folgende Link:
Foreword - Supplementary information.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44/SC 6 Resistance Welding and allied
mechanical joining.

ISO 18278 besteht unter dem allgemeinen Titel Resistance Welding — Weldability aus folgenden Teilen:

— Part 1: General requirements for the evaluation of weldability for resistance spot, seam and projection
welding of metallic materials

— Part 2: Alternative procedures for the evaluation of spot weldability

— Part 3: Evaluation procedures for weldability in spot weld bonding
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Einleitung

Dieses Dokument beschreibt Verfahren, in denen die Eignung fiir das Widerstandspunktschweifden durch die
Bestimmung des Schweif3strombereiches und der Elektrodenstandmenge bewertet wird.

Diese Verfahren konnen fiir die Bewertung von folgenden Einfliissen angewendet werden:

a) der Einfluss des Elektrodenwerkstoffs, der Form, der Mafée und der Kiihlung der Elektroden;

b) der Einfluss des zu schweifsenden Werkstoffes und der Werkstoffdicke sowie der Beschichtungen;
c) der Einfluss der Schweifsbedingungen;

d) der Einfluss der Schweif3einrichtung;

e) der Einfluss von Klebstoffen auf das Schweif3en.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt spezifische Priifverfahren zur Bestimmung des zuldssigen Schweif3strombereiches
und der Elektrodenstandmenge fiir Punktschweifikleben und Widerstandspunktschweifien mit Kleben fest.

Dieses Dokument ist zur Bewertung der Schweifdeignung von vorbereiteten Baugruppen anwendbar, die aus
unbeschichteten und beschichteten Blechen mit individuellen Dicken von 0,4 mm bis 6,0 mm bestehen.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 669, Resistance welding — Resistance welding equipment — Mechanical and electrical requirements

ISO 5182, Resistance welding — Materials for resistance welding electrodes and ancillary equipment

ISO 5821, Resistance welding — Spot welding electrode caps

[SO 5183-1, Resistance welding equipment — Electrode adaptors, male taper 1:10 — Part 1: Conical fixing,
taper 1:10

ISO 6520-2, Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic materials —
Part 2: Welding with pressure

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

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

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

ISO 14327, Resistance welding — Procedures for determining the weldability lobe for resistance spot,
projection and seam welding

ISO 14329, Resistance welding — Destructive tests of welds — Failure types and geometric measurements for
resistance spot, seam and projection welds

ISO 14373, Resistance welding — Procedure for spot welding of uncoated and coated low carbon steels

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

ISO 17657-1, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 1: Guidelines
for measurement

ISO 17657-2, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 2: Welding
current meter with current sensing coil

ISO 17657-3, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 3: Current
sensing coil
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ISO 17657-4, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 4: Calibration
system

ISO 17657-5, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 5:
Verification of welding current measuring system

IS0 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

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1SO 669, ISO 14373, 1SO 17677-1 und
[SO 18278-1 und die folgenden.

31
Punktschweifdkleben
Widerstandspunktschweifien durch einen Klebstoff oder Dichtstoff

3.2
Tragerstoff
Werkstoff auf der Oberflache, auf der ein Klebstoff fiir die Schweifdung verteilt wird

3.3
Vorbereitete Schweifdbaugruppe
Komponentenset (Tragerstoffe und Klebstoff), das vor dem Schweifsen bereitgehalten wird

4 Schweif3einrichtung

4.1 Allgemeines

Verfahren zur Charakterisierung der Widerstandsschweifeinrichtung kénnen in ISO 669 gefunden werden.
Masse und Reibung der beweglichen Elektrodenbaugruppe kénnen nach ISO 18278-1 bestimmt werden.
4.2 Einrichtung zur Verteilung des Klebstoffes

Die Einrichtung zur Verteilung des Klebers muss durch Vereinbarung der Beteiligten festgelegt werden.
4.3 Lagerkammer

Die Lagerkammer muss iiber eine Temperaturregelung verfligen, die ausreicht, um die Eigenschaften des
Klebstoffes oder Dichtmittels nach Angaben des Herstellers des Klebstoffes oder Dichtmittels zu erhalten.

4.4 Elektroden

Die Elektroden miissen aus Werkstoff Typ A 2/2 bestehen, der in ISO 5182 festgelegt ist. Die
Elektrodengeometrie muss den Anforderungen nach ISO 5821 entsprechen.

4.5 Schweifdstrom

Die Art des verwendeten Schweifdstroms (Wechselstrom oder Gleichstrom) muss vor der Priifung festgelegt
und anschliefRend dokumentiert werden. Zur Priifung miissen konstante Stromwerte eingestellt werden.

Wird die Widerstandsschweifdeinrichtung mit Wechselstrom betrieben, muss sie so eingestellt werden, dass
der Schweifsstrom nicht weniger als 30 % des Effektivwerts bei vollem Ziindwinkel betragt.
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4.6 Mechanische Einstellungen

Die mechanischen Einstellungen miissen so ausgewahlt werden, dass der Eindruck der Elektrode beim Auf-
setzen auf das Blech begrenzt wird.

ANMERKUNG  Zur Begrenzung des Elektrodeneindrucks wird eine Aufsetzgeschwindigkeit der Elektrode von
0,15 m/s empfohlen, und/oder der Spitzenwert der Elektrodenkraft sollte weniger als 150 % des Nennwerts der
Elektrodenkraft betragen.

Die Schweifeinrichtung sollte eine ausreichende Schweifdverzogerungszeit haben, um Elektroden-

rickpralleffekte und das Beharrungsvermogen der Schweifieinrichtung zu iliberwinden, so dass die
Elektrodenkraft den geforderten Wert erreichen kann, bevor der Schweifdstrom eingeschaltet wird.

4.7 Messung der Kennwerte

4.7.1 Temperatur

Die Umgebungstemperatur muss gemessen werden.
4.7.2 Menge des aufgebrachten Klebstoffes

Die Messung der Menge des aufgebrachten Klebstoffes muss wie durch die Beteiligten festgelegt
durchgefiihrt werden.

BEISPIEL Messungen kénnen z.B. durch eine Schiebleere, durch eine Skalenlupe, durch relative Gewichtung
vorgenommen werden.

4.7.3 Schweifdstrom und Elektrodenkraft

Die Anforderungen an die Messung des Schweifdstroms und der Elektrodenkraft miissen 1SO 18278-1
entsprechen.

4.7.4 Kiihlwasserdurchfluss in der Elektrode

Da die Wasserkiihlung einen grofden Einfluss auf die Elektrodenstandmenge hat, sollte fiir die
Wassereintrittstemperatur ein Wert von 20 °C beibehalten, und ein Wert von 30 °C darf nicht tiberschritten
werden. Fiir jede Elektrode sollte ein getrennter Kiihlkreislauf verwendet werden, und fiir jede Elektrode
muss die Durchflussmenge mindestens 4 1/min betragen. Das Kiihlrohr sollte so angeordnet sein, dass eine
direkte Wasserkiihlung der Elektrode sichergestellt ist.

Die Mafde der Kiihlbohrungen und der Kiihlrohre miissen den Anforderungen entsprechen, die fiir die
einzelnen Elektrodenarten in der jeweils zutreffenden ISO-Norm angegeben sind. Der Abstand zwischen der
Riick- und der Arbeitsfliche der Elektrode sollte die Werte nicht liberschreiten, die in der fiir die
Elektrodenmaf3e relevanten Norm ISO 5821 angegeben werden.

Alle Abweichungen miissen aufgezeichnet werden.

Alle Maschinen- und Kiithlungsangaben miissen in einem Formular, das in Abschnitt 8 beschrieben ist, erfasst
werden.

4.8 Messung der Ergebnisse
4.8.1 Punktdurchmesser

Nach der zerstérenden Priifung der Proben muss der Punktdurchmesser gemessen werden, siehe
1SO 17677-1.

Documents
Document Sharingj—lub

Full document details: E DIN EN ISO 18278-3:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06

E DIN EN ISO 18278-3:2016-06 - Entwurf -
prEN ISO 18278-3:2016 (D)

4.8.2 Erkennen von Spritzern

Die Angabe, ob Spritzer aufgetreten sind muss festgelegt werden durch

— die Elektrodenverschiebungskurve

— das Schweifsspannungssignal

— das Elektrodenkraftsignal oder

— durch Sichtpriifung.

In letzteren Fall muss der Abbau durch eine Sichtkontrolle nach der zerstérenden Priifung bestétigt werden.

Beim Schweifen von Stahlblechen sind Spritzer durch eine sehr starke Abweichung in der Spur bei einer
Elektrodenverschiebung oder des Schweif3spannungssignals gekennzeichnet.

5 Vorbereitung der Schweifdbaugruppe

Die Schweifdeinrichtung muss nach den Angaben in Bild 1 festgelegt werden. Die Anzahl und Muster
angewandter Klebstoff muss zwischen den Beteiligten festgelegt werden.

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 18278-3:2016-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18278-3-2016-06

- Entwurf - E DIN EN ISO 18278-3:2016-06
prEN ISO 18278-3:2016 (D)

a) Direkt nach dem Auftrag des Klebstoffes

b) Vorbereitete Schweifdbaugruppe unter \ 1

Anwendung der Elektrodenkraft, unmittelbar

vor % '/é/
(& /444\5

¢) Nach dem Schweif3en

Legende

1  Oberes Blech 4 Untere Elektrode
2 Unteres Blech 5 Klebstoff

3 Obere Elektrode 6 Klumpen

Bild 1 — Phasen wiahrend dem Punktschweifen

Um reproduzierbare Testbedingungen herzustellen, ist es erforderlich, die Klebeeigenschaften und
Verteilungsbedingungen festzulegen, siehe 9.1 a) bis f).

6 Vorbereitete Einstellungen
6.1 Ausrichtung der Elektroden

Die Elektrodenausrichtung muss uberpriift werden. Dazu diirfen die im Anhang A vorgeschlagenen
Verfahren angewendet werden.

ANMERKUNG 1 Die Exzentrizitdt (siehe ISO 669) sollte weniger als 0,5 mm betragen. Um die Einhaltung dieser
Anforderung zu iiberpriifen, darf das Kohlepapierabdruckverfahren angewendet werden, bei dem ein Blatt Papier
zwischen zwei Kohlepapierblittern angeordnet wird; diese Papierblattanordnung wird zwischen die beiden
Elektrodenkappen gelegt, auf die dann die Elektrodenkraft aufgebracht wird. Im Bild A.1 sind Beispiele fiir die nach der
Kraftaufbringung auf dem Papier erhaltenen Abdriicke dargestellt.

ANMERKUNG 2 Die Winkelabweichung (siehe ISO 669) sollte 5° nicht {iberschreiten. Ein Verfahren zur Uberpriifung
der Einhaltung dieser Anforderung mit Hilfe eines Rohres ist im Bild A.2 dargestellt.
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6.2 Einfahren der Elektroden

Ein Einfahren der Elektroden darf nicht durchgefiihrt werden.

7 Bestimmung des Schweifdstrombereiches
7.1 Proben

Die Geometrie der Proben muss fiir eine bestimmte Schweifdstrombereichspriifung festgelegt werden.
Empfohlen werden die Probengeometrien, die in speziellen ISO-Normen fiir die Kopfzugpriifung
(ISO 14272), die Scherzugpriifung (ISO 14273), den Torsionsversuch (ISO 17653), die mechanisierte
Schalpriifung (ISO 14270) oder die Meif3el-/Schalpriifung, (ISO 10447) festgelegt sind. Die Probenstiicke fiir
die Meielpriifung miissen Mafe von mindestens 40 mm X 40 mm und eine Uberlappung von mindestens
35 mm aufweisen.

Der Schweifdpunkt muss an der Mittellinie der Klebstoffnaht ausgerichtet sein.

Bei nichtleitenden Klebstoffen kann eine Uberbriickung erforderlich sein, um den Stromfluss durch den
Klebstoff einzuleiten. Schweifdverfahren zur Scherzugprifung und Kopfzugpriifung sind in AnhangB
beschrieben.

ANMERKUNG Die Kopfzug- oder Schal- und Meif3elpriifung wird empfohlen, um genaue Punktdurchmesserangaben zu
erhalten.

7.2 Schweifdparameter

Geeignete Schweifdparameter miissen in Anweisungen oder in Form von Priifungsvorschriften festgelegt
werden. Im Anhang C sind empfohlene Schweifdparametersatze fiir Baugruppen aus Stahl angegeben.

7.3 Priifverfahren

Die Priifung beginnt mit einem Stromwert, der so ausreichend niedrig ist, dass zunadchst keine Schweifdung
gegeben ist, dann wird der Schweif3strom in Schritten von 200 A stetig gesteigert und zu keinem Zeitpunkt
verringert. Fiir jede Stromeinstellung miissen drei Proben vorbereitet und geschweifst werden; an zwei
dieser Proben werden zerstérende Priifungen durchgefiihrt, wahrend die dritte Probe aufbewahrt wird, z. B.
fiir eine metallographische Untersuchung.

Beim Auftreten von Spritzern, muss die Priifung fortgesetzt werden, bis der Schweifdstrom einen Wert
erreicht, der 10 % liber dem Wert nach dem ersten Auftreten von Spritzern liegt.

Die zerstorende Priifung und die Messung des Punktdurchmessers miissen nach 4.8.1 und nach den
Festlegungen in 7.1 durchgefiihrt werden.

Fiur die Bestimmung des Schweifdstrombereichs wird nur der Punktdurchmesser benétigt. Aus diesem
Grund ist vor der zerstérenden Priifung keine Klebstoffaushartung erforderlich.

7.4 Abnahmekriterien fiir den Strombereich
Die Mindestmaf3e fiir den Punktdurchmesser miissen in den Anweisungen festgelegt werden.

ANMERKUNG Der Kkleinste Punktdurchmesser kann 3.5Vt betragen, wobeitdie Dicke des diinnsten Blechs der
Schweifbaugruppe ist.

Die obere Grenze des Schweifdstrombereiches I,,,, wird festgelegt als der grofite eingestellte Stromwert, bei

dem an mindestens zwei der drei Punktschweifdungen und auch bei allen niedrigeren Stromwerten die
Bedingung erfillt ist, dass keine Spritzer auftreten.
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Die untere Grenze des Schweifdstrombereiches I;, wird festgelegt als der kleinste eingestellte Stromwert,

bei dem an den beiden zerstérend gepriiften PunktschweifSproben und auch bei allen héheren Stromwerten
bis zu I, ,, die Bedingung erfiillt ist, dass der Durchmesser gleich oder grofier als der festgelegte

Mindestdurchmesser ist.
7.5 Verbindungen aus drei und mehr Blechen

Flir Verbindungen, die aus drei und mehr Blechen bestehen, muss jeder Schweifdnahtiibergang (jede
Verbindungsfliche) gesondert betrachtet werden. Daher miissen Form und Anzahl der Proben so
ausgewahlt werden, dass jeder Schweifdnahtiibergang gesondert zu priifen ist (d. h. fiir die instrumentierte
Priifung zwei Proben fiir jeden Nahtiibergang sowie eine Probe, die fiir die metallographische Untersuchung
aufbewahrt wird).

Fiir alle Nahtiibergidnge in der Mehrblechkombination miissen die kleinsten Punktdurchmesser fiir die
Schweifdung festgelegt werden, und wenn jeder Nahtiibergang die fiir ihn zutreffende Bedingung fiir den
kleinsten Punktdurchmesser erfiillt, wird die untere Grenze des Schweifdstrombereiches festgelegt.

Die obere Grenze des Schweifdstrombereiches wird festgelegt, wenn fiir jeden Nahtiibergang die Bedingung
erfiillt ist, dass keine Spritzer auftreten.

8 Abschitzen der Elektrodenstandmenge
8.1 Proben
Fiir diese Priifung sind zwei Arten von Proben zu schweif3en:

a) Bleche (z.B. mit Maflen von 300 mm X 400 mm), kontinuierlich punktgeschweifdt, verwendet zum
Nachweis von Elektrodenverschleif3;

b) Prifstreifen fiir Probeschweifungen. Die Grofie dieser Streifen kann in Abhdngigkeit von den fiir die
zerstorende Priifung verwendeten Gerdten ausgewdhlt werden, die Uberlappung muss jedoch
mindestens 40 mm X 300 mm betragen. Bilder D.1 und D.2 sind Beispiele fiir Priifstreifen und eine
Einrichtung zum gleichzeitigen Zerreifden und Priifen von zehn Punktschweifdungen angegeben. Da die
Erst Punktschweifdung nicht fiir die Analyse verwendet wird, kann diese ohne Klebstoff geschweifst
werden, falls eine Uberbriickung erforderlich ist, um den Stromfluss einzuleiten.

8.2 Schweifparameter

Der Schweif3strom ist auf I, einzustellen, der bei einer Priifung des Schweifdstrombereiches an der

X
gleichen Mehrblechkombination ermittelt wurde, wihrend die anderen Schweifieinstellwerte in
Anweisungen oder Priifvorschriften festgelegt sind. Fiir diese Priifung miissen neue Elektroden eingesetzt
werden.

ANMERKUNG Im Anhang C sind empfohlene Schweifdparametersatze fiir Schweifibaugruppen aus Stahl angegeben.
8.3 Verfahren

Folgende Schweifdungen sind in der angegebenen Reihenfolge aufzufiihren:

a) Erster Priifstreifen: 10 Punktschweifdungen,

Wenn bei drei aufeinanderfolgenden SchweifSungen Spritzer auftreten, muss der Priifstrom um 100 A
verringert werden. Falls bei den drei nichsten Punktschweiflungen weiterhin Spritzer auftreten, muss die
Priifung abgebrochen und bei I, minus 200 A neu gestartet werden;

b) 40 kontinuierliche Punktschweifdungen an Blechen;

c) 10 Punktschweifdungen an weiteren Priifstreifen;
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d) 40 kontinuierliche Punktschweifdungen an Blechen;

e) c)und d) wiederholen, bis 400 Schweifdungen erreicht wurden;
f) 10 Punktschweifdungen an einem weiteren Priifstreifen;

g) 90 kontinuierliche Punktschweifdungen an Blechen;

h) Die Schritte f) und g) sind zu wiederholen, bis die Bedingungen zur Beendigung der Priifung erreicht
sind.

Das Prifverfahren muss kontinuierlich, am besten am selben Tag, durchgefiihrt werden.

Fur die Schritte b), d) und g) wird fiir diinne Bleche eine Schweifdrate von 30 Schweifipunkten je Minute
empfohlen; Einzelheiten fiir Stahlbleche sind in Tabelle C.1 angegeben.

In Tabelle 1 sind Einstellwerte fiir die Priifung angegeben.

Tabelle 1 — Einstellungen fiir das Fertigen von Punktschweifdungen

Schweifdpunktabstand 30 mm

Randabstand 15 mm

Lagetoleranz der Schweiflungen auf dem | +5mm
Priifstreifen

Nach dem Schweif3en sind alle Priifstreifen zerstérend zu priifen, und die Durchmesser der acht zentralen
Punktschweifdungen sind zu messen. Die Priifung muss fortgesetzt werden, bis an mindestens vier von acht
Punktschweifdungen ein nicht geschweifdter Zustand vorliegt (Punktdurchmesser ist gleich Null). Zur
Beendigung der Priifung diirfen auch andere Bedingungen festgelegt werden.

Wahrend der Priifung sind Nacharbeiten an den Elektrodenspitzen und Kontrollen der Stepperfunktion fiir
den Schweifdstrom unzulassig.

8.4 Priifkriterien, Auswertung der Ergebnisse

Die Elektrodenstandmenge wird als die letzte Anzahl von Schweifdungen an einem Priifstreifen festgelegt,
bevor bei mehr als zwei von acht Schweifdungen ein Durchmesser ermittelt wird, der kleiner als der von den
Beteiligten festgelegte kleinste Punktdurchmesser ist.

Die Bewertung des Elektrodenverschleifdes kann gemessen werden anhand:

— der gesamten Verringerung der Lidnge der Elektroden, die auch durch Inline-Messung mit
Verschiebungssensoren verfolgt werden kann,

— des Spitzenprofils und des Durchmessers mittels Kohlepapierabdruck oder mit Hilfe optischer Gerite,

— der Anderung der Elektrodenmasse.

ANMERKUNG Der kleinste Punktdurchmesser kann 3.5t betragen, wobei t die Dicke des diinnsten Blechs der
Schweifdbaugruppe ist.
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