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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 „Schweißen und verwandte 
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Der Text von ISO/DIS 18278-3:2016 wurde vom CEN als prEN ISO 18278-3:2016 ohne irgendeine 
Abänderung genehmigt. 
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ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen 
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird 
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an 
einem Thema hat, für welches ein Technisches Komitee gegründet 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 für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die für die 
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument 
wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe 
www.iso.org/directives).  

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklärungen (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 Erläuterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdrücke, die sich auf 
Konformitätsbewertung beziehen, sowie Informationen über die Beachtung der Grundsätze der WTO zu 
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthält der folgende Link: 
Foreword - Supplementary information. 

Das für dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44/SC 6 
. 

ISO 18278 besteht unter dem allgemeinen Titel  aus folgenden Teilen: 
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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 angewendet werden: 

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

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

c) der Einfluss der Schweißbedingungen; 

d) der Einfluss der Schweißeinrichtung; 

e) der Einfluss von Klebstoffen auf das Schweißen. 
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Dieses Dokument legt spezifische Prüfverfahren zur Bestimmung des zulässigen Schweißstrombereiches 
und der Elektrodenstandmenge für Punktschweißkleben und Widerstandspunktschweißen mit Kleben fest. 

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

 

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,  

ISO 5182,  

ISO 5821,  

ISO 5183-1, 
 

ISO 6520-2, 
 

ISO 10447, 
 

ISO 14272, 
 

ISO 14273, 
 

ISO 14327, 
 

ISO 14329, 
 

ISO 14373,  

ISO 15609-5, 
 

ISO 17657-1,
 

ISO 17657-2, 
 

ISO 17657-3, 
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ISO 17657-4, 
 

ISO 17657-5, 
 

ISO 17677-1,  

ISO 18278-1, 
 

 

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

Widerstandspunktschweißen durch einen Klebstoff oder Dichtstoff 

Werkstoff auf der Oberfläche, auf der ein Klebstoff für die Schweißung verteilt wird 

Komponentenset (Trägerstoffe und Klebstoff), das vor dem Schweißen bereitgehalten wird 

 

 

Verfahren zur Charakterisierung der Widerstandsschweißeinrichtung können in ISO 669 gefunden werden. 

Masse und Reibung der beweglichen Elektrodenbaugruppe können nach ISO 18278-1 bestimmt werden. 

 

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

 

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

 

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

 

Die Art des verwendeten Schweißstroms (Wechselstrom oder Gleichstrom) muss vor der Prüfung festgelegt 
und anschließend dokumentiert werden. Zur Prüfung müssen konstante Stromwerte eingestellt werden. 

Wird die Widerstandsschweißeinrichtung mit Wechselstrom betrieben, muss sie so eingestellt werden, dass 
der Schweißstrom nicht weniger als 30 % des Effektivwerts bei vollem Zündwinkel beträgt. 
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Die mechanischen Einstellungen müssen so ausgewählt 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 Schweißeinrichtung sollte eine ausreichende Schweißverzögerungszeit haben, um Elektroden-
rückpralleffekte und das Beharrungsvermögen der Schweißeinrichtung zu überwinden, so dass die 
Elektrodenkraft den geforderten Wert erreichen kann, bevor der Schweißstrom eingeschaltet wird. 

 

 

Die Umgebungstemperatur muss gemessen werden. 

 

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

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

 

Die Anforderungen an die Messung des Schweißstroms und der Elektrodenkraft müssen ISO 18278-1 
entsprechen. 

 

Da die Wasserkühlung einen großen Einfluss auf die Elektrodenstandmenge hat, sollte für die 
Wassereintrittstemperatur ein Wert von 20 °C beibehalten, und ein Wert von 30 °C darf nicht überschritten 
werden. Für jede Elektrode sollte ein getrennter Kühlkreislauf verwendet werden, und für jede Elektrode 
muss die Durchflussmenge mindestens 4 l/min betragen. Das Kühlrohr sollte so angeordnet sein, dass eine 
direkte Wasserkühlung der Elektrode sichergestellt ist. 

Die Maße der Kühlbohrungen und der Kühlrohre müssen den Anforderungen entsprechen, die für die 
einzelnen Elektrodenarten in der jeweils zutreffenden ISO-Norm angegeben sind. Der Abstand zwischen der 
Rück- und der Arbeitsfläche der Elektrode sollte die Werte nicht überschreiten, die in der für die 
Elektrodenmaße relevanten Norm ISO 5821 angegeben werden. 

Alle Abweichungen müssen aufgezeichnet werden. 

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

 

 

Nach der zerstörenden Prüfung der Proben muss der Punktdurchmesser gemessen werden, siehe 
ISO 17677-1. 
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Die Angabe, ob Spritzer aufgetreten sind muss festgelegt werden durch 

  die Elektrodenverschiebungskurve 

  das Schweißspannungssignal 

  das Elektrodenkraftsignal oder 

  durch Sichtprüfung. 

In letzteren Fall muss der Abbau durch eine Sichtkontrolle nach der zerstörenden Prüfung bestätigt werden. 
Beim Schweißen von Stahlblechen sind Spritzer durch eine sehr starke Abweichung in der Spur bei einer 
Elektrodenverschiebung oder des Schweißspannungssignals gekennzeichnet. 

 

Die Schweißeinrichtung muss nach den Angaben in Bild 1 festgelegt werden. Die Anzahl und Muster 
angewandter Klebstoff muss zwischen den Beteiligten festgelegt werden. 
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a) Direkt nach dem Auftrag des Klebstoffes 

 

 

 

 

b) Vorbereitete Schweißbaugruppe unter 
Anwendung der Elektrodenkraft, unmittelbar 
vor 

 

 

 

 

 

c) Nach dem Schweißen 

 

1 Oberes Blech 4 Untere Elektrode 

2 Unteres Blech 5 Klebstoff 

3 Obere Elektrode 6 Klumpen 

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

 

 

Die Elektrodenausrichtung muss überprüft werden. Dazu dürfen die im Anhang A vorgeschlagenen 
Verfahren angewendet werden. 

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

ANMERKUNG 2 Die Winkelabweichung (siehe ISO 669) sollte 5° nicht überschreiten. Ein Verfahren zur Überprüfung 
der Einhaltung dieser Anforderung mit Hilfe eines Rohres ist im Bild A.2 dargestellt. 
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Ein Einfahren der Elektroden darf nicht durchgeführt werden. 

 

 

Die Geometrie der Proben muss für eine bestimmte Schweißstrombereichsprüfung festgelegt werden. 
Empfohlen werden die Probengeometrien, die in speziellen ISO-Normen für die Kopfzugprüfung 
(ISO 14272), die Scherzugprüfung (ISO 14273), den Torsionsversuch (ISO 17653), die mechanisierte 
Schälprüfung (ISO 14270) oder die Meißel-/Schälprüfung, (ISO 10447) festgelegt sind. Die Probenstücke für 
die Meißelprüfung müssen Maße von mindestens 40 mm  40 mm und eine Überlappung von mindestens 
35 mm aufweisen. 

Der Schweißpunkt muss an der Mittellinie der Klebstoffnaht ausgerichtet sein. 

Bei nichtleitenden Klebstoffen kann eine Überbrückung erforderlich sein, um den Stromfluss durch den 
Klebstoff einzuleiten. Schweißverfahren zur Scherzugprüfung und Kopfzugprüfung sind in Anhang B 
beschrieben. 

ANMERKUNG Die Kopfzug- oder Schäl- und Meißelprüfung wird empfohlen, um genaue Punktdurchmesserangaben zu 
erhalten. 

 

Geeignete Schweißparameter müssen in Anweisungen oder in Form von Prüfungsvorschriften festgelegt 
werden. Im Anhang C sind empfohlene Schweißparametersätze für Baugruppen aus Stahl angegeben. 

 

Die Prüfung beginnt mit einem Stromwert, der so ausreichend niedrig ist, dass zunächst keine Schweißung 
gegeben ist, dann wird der Schweißstrom in Schritten von 200 A stetig gesteigert und zu keinem Zeitpunkt 
verringert. Für jede Stromeinstellung müssen drei Proben vorbereitet und geschweißt werden; an zwei 
dieser Proben werden zerstörende Prüfungen durchgeführt, während die dritte Probe aufbewahrt wird, z. B. 
für eine metallographische Untersuchung. 

Beim Auftreten von Spritzern, muss die Prüfung fortgesetzt werden, bis der Schweißstrom einen Wert 
erreicht, der 10 % über dem Wert nach dem ersten Auftreten von Spritzern liegt. 

Die zerstörende Prüfung und die Messung des Punktdurchmessers müssen nach 4.8.1 und nach den 
Festlegungen in 7.1 durchgeführt werden. 

Für die Bestimmung des Schweißstrombereichs wird nur der Punktdurchmesser benötigt. Aus diesem 
Grund ist vor der zerstörenden Prüfung keine Klebstoffaushärtung erforderlich. 

 

Die Mindestmaße für den Punktdurchmesser müssen in den Anweisungen festgelegt werden. 

ANMERKUNG Der kleinste  t die Dicke des dünnsten Blechs der 
Schweißbaugruppe ist. 

Die obere Grenze des Schweißstrombereiches Imax wird festgelegt als der größte eingestellte Stromwert, bei 

dem an mindestens zwei der drei Punktschweißungen und auch bei allen niedrigeren Stromwerten die 
Bedingung erfüllt ist, dass keine Spritzer auftreten. 
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Die untere Grenze des Schweißstrombereiches Imin wird festgelegt als der kleinste eingestellte Stromwert, 

bei dem an den beiden zerstörend geprüften Punktschweißproben und auch bei allen höheren Stromwerten 
bis zu Imax die Bedingung erfüllt ist, dass der Durchmesser gleich oder größer als der festgelegte 

Mindestdurchmesser ist. 

 

Für Verbindungen, die aus drei und mehr Blechen bestehen, muss jeder Schweißnahtübergang (jede 
Verbindungsfläche) gesondert betrachtet werden. Daher müssen Form und Anzahl der Proben so 
ausgewählt werden, dass jeder Schweißnahtübergang gesondert zu prüfen ist (d. h. für die instrumentierte 
Prüfung zwei Proben für jeden Nahtübergang sowie eine Probe, die für die metallographische Untersuchung 
aufbewahrt wird). 

Für alle Nahtübergänge in der Mehrblechkombination müssen die kleinsten Punktdurchmesser für die 
Schweißung festgelegt werden, und wenn jeder Nahtübergang die für ihn zutreffende Bedingung für den 
kleinsten Punktdurchmesser erfüllt, wird die untere Grenze des Schweißstrombereiches festgelegt. 

Die obere Grenze des Schweißstrombereiches wird festgelegt, wenn für jeden Nahtübergang die Bedingung 
erfüllt ist, dass keine Spritzer auftreten. 

 

 

Für diese Prüfung sind zwei Arten von Proben zu schweißen: 

a) Bleche (z. B. mit Maßen von 300 mm  400 mm), kontinuierlich punktgeschweißt, verwendet zum 
Nachweis von Elektrodenverschleiß; 

b) Prüfstreifen für Probeschweißungen. Die Größe dieser Streifen kann in Abhängigkeit von den für die 
zerstörende Prüfung verwendeten Geräten ausgewählt werden, die Überlappung muss jedoch 
mindestens 40 mm  300 mm betragen. Bilder D.1 und D.2 sind Beispiele für Prüfstreifen und eine 
Einrichtung zum gleichzeitigen Zerreißen und Prüfen von zehn Punktschweißungen angegeben. Da die 
Erst Punktschweißung nicht für die Analyse verwendet wird, kann diese ohne Klebstoff geschweißt 
werden, falls eine Überbrückung erforderlich ist, um den Stromfluss einzuleiten. 

 

Der Schweißstrom ist auf Imax einzustellen, der bei einer Prüfung des Schweißstrombereiches an der 

gleichen Mehrblechkombination ermittelt wurde, während die anderen Schweißeinstellwerte in 
Anweisungen oder Prüfvorschriften festgelegt sind. Für diese Prüfung müssen neue Elektroden eingesetzt 
werden. 

ANMERKUNG Im Anhang C sind empfohlene Schweißparametersätze für Schweißbaugruppen aus Stahl angegeben. 

 

Folgende Schweißungen sind in der angegebenen Reihenfolge aufzuführen: 

a) Erster Prüfstreifen: 10 Punktschweißungen, 

Wenn bei drei aufeinanderfolgenden Schweißungen Spritzer auftreten, muss der Prüfstrom um 100 A 
verringert werden. Falls bei den drei nächsten Punktschweißungen weiterhin Spritzer auftreten, muss die 
Prüfung abgebrochen und bei Imax minus 200 A neu gestartet werden; 

b) 40 kontinuierliche Punktschweißungen an Blechen; 

c) 10 Punktschweißungen an weiteren Prüfstreifen; 
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d) 40 kontinuierliche Punktschweißungen an Blechen; 

e) c) und d) wiederholen, bis 400 Schweißungen erreicht wurden; 

f) 10 Punktschweißungen an einem weiteren Prüfstreifen; 

g) 90 kontinuierliche Punktschweißungen an Blechen; 

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

Das Prüfverfahren muss kontinuierlich, am besten am selben Tag, durchgeführt werden. 

Für die Schritte b), d) und g) wird für dünne Bleche eine Schweißrate von 30 Schweißpunkten je Minute 
empfohlen; Einzelheiten für Stahlbleche sind in Tabelle C.1 angegeben. 

In Tabelle 1 sind Einstellwerte für die Prüfung angegeben. 

Schweißpunktabstand 30 mm 

Randabstand 15 mm 

Lagetoleranz der Schweißungen auf dem 
Prüfstreifen 

 5 mm 

 

Nach dem Schweißen sind alle Prüfstreifen zerstörend zu prüfen, und die Durchmesser der acht zentralen 
Punktschweißungen sind zu messen. Die Prüfung muss fortgesetzt werden, bis an mindestens vier von acht 
Punktschweißungen ein nicht geschweißter Zustand vorliegt (Punktdurchmesser ist gleich Null). Zur 
Beendigung der Prüfung dürfen auch andere Bedingungen festgelegt werden. 

Während der Prüfung sind Nacharbeiten an den Elektrodenspitzen und Kontrollen der Stepperfunktion für 
den Schweißstrom unzulässig. 

 

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

Die Bewertung des Elektrodenverschleißes kann gemessen werden anhand: 

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

  des Spitzenprofils und des Durchmessers mittels Kohlepapierabdruck oder mit Hilfe optischer Geräte, 

  der Änderung der Elektrodenmasse. 

ANMERKUNG 
Schweißbaugruppe ist. 

 

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

