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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2020-08-07 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an nas@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS), 10772 Berlin
oder Saatwinkler Damm 42 /43, 13627 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Der Text von [SO 18785-4:2018 wurde vom IIW, ,International Institute of Welding” erarbeitet und als
prEN ISO 18785-4:2020 durch das Technische Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und verwandte Verfahren“
libernommen, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-27 AA
»Rihrreibschweifen (DVSAG V 11.2)“ im DIN-Normenausschuss Schweifen und verwandte Verfahren
(NAS).

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

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

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

[SO 10447 siehe  DIN EN ISO 10447

SO 14270 sieche  DIN EN ISO 14270

[SO 14271 siehe  DIN ENISO 14271

ISO 14272 siehe DIN EN ISO 14272

[SO 14273 siehe ~ DIN ENISO 14273

[SO 17653 sieche ~ DINENISO 17653

1SO 18785-1 siehe  DIN EN ISO 18785-1 (z. Z. Entwurf)

[SO 18785-3 siche  DIN EN ISO 18785-3 (z. Z. Entwurf)

ISO 18785-5 siehe DIN EN ISO 18785-5 (z. Z. Entwurf)
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweifden — Priifung von Schweifsverbindungen — Schdl- und MeifSelpriifung
von Widerstandspunkt- und BuckelschweifSsverbindungen

DIN EN ISO 14270, Widerstandsschweifsen — Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen — Probenmafse
und Verfahren fiir die mechanisierte Schdlpriifung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifSungen
mit geprdgten Buckeln

DIN EN ISO 14271, Widerstandsschweifsen — Vickers-Hdrtepriifung (Kleinkraft- und Mikrohdrtebereich) von
Widerstandspunkt-, Buckel- und RollennahtschweifSverbindungen

DIN EN ISO 14272, Widerstandsschweifden — Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen — Probenmaf3e
und Verfahren fiir die Kopfzugpriifung an Widerstandspunkt- und Buckelschweifsungen mit geprdgten Buckeln

DIN EN ISO 14273, Widerstandsschweifsen — Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen — Probenmaf3e
und Verfahren fiir die Scherzugpriifung an Widerstandspunkt-, Rollennaht- und BuckelschweifsSungen mit
geprdgten Buckeln

DIN EN ISO 17653, WiderstandsschweifSen — Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen
Werkstoffen — Torsionsversuch an Widerstandspunktschweifsverbindungen

DIN EN ISO 18785-1, Riihrreibpunktschweifsen — Aluminium — Teil 1: Terminologie

DIN EN ISO 18785-3, Riihrreibpunktschweifsen — Aluminium — Teil 3: Qualifizierung der Bediener von
SchweifSeinrichtungen

DIN EN ISO 18785-5, Riihrreibpunktschweifsen — Aluminium — Teil 5: Qualitdts- und Priifanforderungen
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Europaisches Vorwort

Der Text von [SO 18785-4:2018 wurde vom IIW, ,International Institute of Welding” erarbeitet und als
prEN ISO 18785-4:2020 durch das Technische Komitee CEN/TC 121 ,Schweiféen und verwandte Verfahren“
iibernommen, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.
Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 18785-4:2018 wurde von CEN als prEN ISO 18785-4:2020 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 18785-4:2020-09


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18785-4-2020-09
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-18785-4-2020-09

- Entwurf - E DIN EN ISO 18785-4:2020-09
prEN ISO 18785-4:2020 (D)

Vorwort

[SO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsinstitute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
tiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, flir 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-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten 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 erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

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

Fiir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung I1SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitétsbewertungen sowie Informationen dartiber, wie ISO die Grundséitze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom IIW, International Institute of Welding, Commission 111, Resistance welding, solid
state welding and allied joining processes erarbeitet.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders  gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter

www.iso.org/members.html zu finden.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 18785 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.
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Einleitung

Schweifiprozesse sind zur Herstellung von technischen Konstruktionen weit verbreitet. Wahrend der
zweiten Halfte des zwanzigsten Jahrhunderts wurde das Schweifden von grofden Konstruktionen durch
Schmelzschweifdprozesse beherrscht, bei denen die Verbindung durch Abschmelzen des Grundwerkstoffs
und Ublicherweise eines Zusatzwerkstoffs erreicht wird. Im Jahre 1991 wurde das Rithrreibschweifden (FSW,
en: Friction Stir Welding) entwickelt, das ausschlieflich in der Festphase (kein Schmelzen) durchgefiihrt
wird.

Verfahren des Riithrreibpunktschweifdens (FSSW, en: friction stir spot welding) sind punktbezogene
Varianten von FSW-Verfahren. Im Gegensatz zum FSW erfolgt keine oder nur eine minimale Querbewegung
des Werkzeugs. Beim einfachen FSSW wird die Schweifdverbindung durch Eintauchen eines rotierenden
Werkzeugs in das Werkstiick und Zuriickziehen des Werkzeugs aus den sich tiberlappenden Blechen
erzeugt. Andere FSSW-Varianten schliefSen zusdtzliche Werkzeugbewegungen ein. Durch den Kontakt
zwischen Werkzeug und zu schweifendem Werkstoff wird Reibungswarme erzeugt, die zu einem Erweichen
des Werkstoffs fiihrt. Der erweichte Werkstoff wird unter Bildung einer metallurgischen Verbindung
geriihrt, die durch die Schmiedewirkung der Werkzeugschulter beim Beriihren der oberen Blechoberflache
beglinstigt wird.

Der zunehmende Einsatz des Riihrreibpunktschweifdens hat den Bedarf fiir eine FSSW-Norm geschaffen, um
sicherzustellen, dass das Schweifien so effektiv wie moglich durchgefiihrt wird und dass eine geeignete
Steuerung aller Aspekte des Arbeitsablaufs erfolgt. Die Normenreihe I[SO 18785 betrachtet das
Rithrreibpunktschweiffen von Aluminium, da zum Zeitpunkt der Erstellung dieses Dokuments der
liberwiegende Anteil kommerzieller Anwendungen aus dem Riithrreibschweifien von Aluminium bestand. Zu
den Beispielen gehoren Schienenfahrzeuge, Konsumgiiter, Lebensmittelverarbeitungseinrichtungen,
Kraftfahrzeugbauteile, Raumfahrt und Schiffbau.

Um effektiv zu sein, sollten bei der Produktion und beim Einsatz von geschweifsten Konstruktionen keine
ernsthaften Probleme auftreten. Damit dieses Ziel erreicht wird, ist es notwendig, von der Gestaltungsphase
bis hin zur Auswahl von Werkstoffen, Herstellung und Priifung Kontrollmechanismen zur Verfiigung zu
stellen. Beispielsweise kann eine schlechte Gestaltung in der Werkstatt, auf der Baustelle oder beim Einsatz
Schwierigkeiten hervorrufen, die ernsthafter Natur und kostenaufwiandig sind. Eine falsche Auswahl von
Werkstoffen kann zu Problemen beim Schweifien, beispielsweise zu Rissbildung, fiihren.
Schweifdlanweisungen mussen korrekt formuliert und zugelassen sein, um Fehlstellen zu vermeiden. Um die
Herstellung eines Qualitdtsproduktes sicherzustellen, muss die verantwortliche Leitung potentielle
Fehlerquellen erkennen und entsprechende Qualitatssicherungs- und Priifverfahren einfiihren, und es sollte
eine Uberwachung eingefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die festgelegte Qualitit erreicht wird.

Die Internationale Normungsorganisation (ISO) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich des Riihrreibschweifdens in Abschnitt 5 bis 7 bedeuten
kann.

ISO nimmt keine Stellung zur Rechtmafligkeit, zur Giiltigkeit und zum Anwendungsbereich dieser
Patentrechte. Die Halter dieses Patentrechts haben ISO zugesichert, dass sie bereit sind, iiber Lizenzen zu
verniinftigen und nicht diskriminierenden Geschaftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu
verhandeln. In diesem Zusammenhang ist die Erklarung des Halters dieses Patenrechts bei ISO registriert.
Weitergehende Informationen sind erhaltlich bei:
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an den Inhalt von Schweiffanweisungen fiir das
Rithrreibpunktschweifien (FSSW) von Aluminium fest.

Der Begriff ,, Aluminium* bezieht sich in diesem Dokument auf Aluminium und seine Legierungen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. 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 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

ISO 14271, Resistance welding — Vickers hardness testing (low-force and microhardness) of resistance spot,
projection, and seam 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

ISO 17653, Resistance welding — Destructive tests on welds in metallic materials — Torsion test of resistance
spot welds

ISO 18785-1, Friction stir spot welding — Aluminium — Part 1: Vocabulary

ISO 18785-5, Friction stir spot welding — Aluminium — Part 5: Quality and inspection requirements

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1ISO 18785-1.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfligbar unter http://www.electropedia.org/
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