Sachgebietsverzeichnis

Uber die blau hervorgehobenen Normen und Norm-Entwiirfe gelangen Sie zu den ent-
sprechenden Dokumenten

Dokument Ausgabe  Titel

Begriffe, Verfahren, Werkstoffe

DIN EN 27286 1991-12 Bildzeichen far Widerstandsschwei3gerate
(1SO 7286:1986); Deutsche Fassung EN 27286:1991
DIN EN ISO 669 2016-07 WiderstandsschweiBen -  Widerstandsschweil3-

einrichtungen — Mechanische und elektrische An-
forderungen (ISO 669:2016); Deutsche Fassung
EN ISO 669:2016

DIN EN ISO 4063 2011-03 SchweiBen und verwandte Prozesse - Liste der Pro-
zesse und Ordnungsnummern (ISO 4063:2009, Korri-
gierte Fassung 2010-03-01); Dreisprachige Fassung
EN ISO 4063:2010

DIN EN ISO 6520-2 2013-12 SchweiBen und verwandte Prozesse - Einteilung
von geometrischen UnregelmaBigkeiten an metal-
lischen Werkstoffen - Teil 2: Pressschweiungen

(1ISO 6520-2:2013); Dreisprachige Fassung
EN ISO 6520-2:2013
DIN EN ISO 14373 2015-06 WiderstandsschweiBen - Verfahren zum Punkt-

schweiBen von niedriglegierten St&hlen mit oder ohne
metallischem Uberzug (ISO 14373:2015); Deutsche
Fassung EN ISO 14373:2015

DIN EN ISO 16432 2007-09 WiderstandsschweiBen - Verfahren zum Buckel-
schweiBen von niedriglegierten Stdhlen mit oder ohne
metallischem Uberzug (ISO 16432:2006); Deutsche
Fassung EN ISO 16432:2007

DIN EN ISO 16433 2007-09 WiderstandsschweiBen — Verfahren zum Rollennaht-
schweiBen von niedriglegierten Stdhlen mit oder ohne
metallischem Uberzug (ISO 16433:2006); Deutsche
Fassung EN ISO 16433:2007

DIN EN ISO 17662 2016-09 SchweiBen — Kalibrierung, Verifizierung und Validie-
rung von Einrichtungen einschlieBlich ergénzen-
der Tatigkeiten, die beim SchweiBen verwendet
werden (ISO 17662:2016); Deutsche Fassung
EN ISO 17662:2016

DIN EN ISO 17677-1 2010-01 WiderstandsschweiBen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Bu-
ckel- und RollennahtschweiBen (ISO 17677-1:2009);
Dreisprachige Fassung EN ISO 17677-1:2009
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DIN EN ISO 18278-1

DIN EN ISO 18278-2

DIN EN ISO 18594

DIN EN ISO 18595

DIN ISO 16338

DIN EN ISO 14327

DIN EN ISO 14554-1

DIN EN ISO 14554-2

DIN EN ISO 14732

DIN EN ISO 15609-5

2015-08

2016-09

2007-06

2007-12

2014-08

2004-06

2014-05

2014-05

2013-12

2012-03

WiderstandsschweiBen — SchweiBeignung — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen an die Bewertung der
SchweiBeignung von Widerstandspunkt-, Rollen-
naht- und BuckelschweiBen von metallischen Werk-
stoffen  (ISO 18278-1:2015); Deutsche Fassung
EN ISO 18278-1:2015

WiderstandsschweiBen — Schweileignung - Teil 2:
Verfahren zum Bewerten der Eignung fur das Wider-
standspunktschweien (ISO 18278-2:2016); Deut-
sche Fassung EN ISO 18278-2:2016

Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennaht-
schweiBen - Verfahren fir das Bestimmen des
Ubergangswiderstands von Aluminium- und Stahl-
werkstoffen (ISO 18594:2007); Deutsche Fassung
EN ISO 18594:2007

WiderstandsschweiBen — Punktschweil3en von Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen — SchweiBeignung,
SchweiBen und Prifungen (ISO 18595:2007); Deut-
sche Fassung EN ISO 18595:2007

Schweien im Luft- und Raumfahrzeugbau - Wi-
derstandspunkt- und RollennahtschweiBen
(1SO 16338:2013)

Qualitatssicherung, Personal

WiderstandsschweiBen - Verfahren fir das Be-
stimmen des SchweiBbereichsdiagramms  flr
das Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennaht-
schweiBen (ISO 14327:2004); Deutsche Fassung
EN ISO 14327:2004

Schweif3technische Qualitatsanforderungen -
Widerstandsschweif3en metallischer Werk-
stoffe - Teil 1: Umfassende Qualitatsanforde-
rungen (ISO 14554-1:2013); Deutsche Fassung
EN ISO 14554-1:2013

Schwei3technische Qualitatsanforderungen — Wider-
standsschweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 2: Ele-
mentar-Qualitatsanforderungen (ISO 14554-2:2013);
Deutsche Fassung EN ISO 14554-2:2013

SchweiBpersonal-Prufung von Bedienernund Einrich-
tern zum mechanischen und automatischen Schwei-
Ben von metallischen Werkstoffen (ISO 14732:2013);
Deutsche Fassung EN ISO 14732:2013

Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfah-
ren fir metallische Werkstoffe — Schweianweisung -
Teil 5: WiderstandsschweiBen (ISO 15609-5:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 15609-5:2011
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DIN EN ISO 15614-13
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2014-10
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2016-11
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2016-11

2016-11

2015-06

Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfah-
ren fir metallische Werkstoffe — SchweiBverfahren-
sprufung - Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht-
und BuckelschweiBen (ISO 15614-12:2014); Deutsche
Fassung EN ISO 15614-12:2014

Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfah-
ren fir metallische Werkstoffe — SchweiBverfahrens-
prufung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpf-
schweiBen (ISO 15614-13:2012); Deutsche Fassung
EN ISO 15614-13:2012

Prifung von SchweiBverbindungen

WiderstandsschweiBen - Prifung von SchweiB3-
verbindungen - Schéal- und MeiBelprifung von
Widerstandspunkt- und BuckelschweiBverbin-

dungen (ISO 10447:2015); Deutsche Fassung
EN ISO 10447:2015

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen — ProbenmaBe und Verfahren
fur die mechanisierte Schalprifung an Widerstand-
spunkt-, Rollennaht- und BuckelschweiBungen mit
gepragten Buckeln (ISO 14270:2016); Deutsche Fas-
sung EN ISO 14270:2016

WiderstandsschweiBen -  Vickers-Harteprifung
(Kleinkraft- und Mikrohértebereich) von Widerstands-
punkt-, Buckel- und RollennahtschweiBverbindungen
(1SO 14271:2011 + Cor 1:2012); Deutsche Fassung
EN ISO 14271:2011 + AC:2012

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen - ProbenmaBe und Ver-
fahren fir die Kopfzugprifung an Widerstands-
punkt- und BuckelschweiBungen mit gepréagten
Buckeln  (ISO 14272:2016); Deutsche Fassung
EN ISO 14272:2016

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen - ProbenmaBe und Verfah-
ren fir die Scherzugprifung an Widerstandspunkit-,
Rollennaht- und BuckelschweiBungen mit geprag-
ten Buckeln (ISO 14273:2016); Deutsche Fassung
EN ISO 14273:2016

WiderstandsschweiBen - Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen - Probenabmessungen und
Durchfihrung des Schlagscherzugversuchs und
des Schlagkopfzugversuchs von Widerstands-
punkt- und BuckelschweiBungen mit gepragten
Buckeln  (ISO 14323:2015); Deutsche Fassung
EN ISO 14323:2015
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DIN EN ISO 14324

DIN EN ISO 14329

DIN EN ISO 17653

DIN EN ISO 17654

DIN EN ISO 17657-1

DIN EN ISO 17657-2

DIN EN ISO 17657-3

DIN EN ISO 17657-4

DIN EN ISO 17657-5

DIN EN ISO 18592

2003-12

2003-12

2012-08

2011-12

2007-09

2007-09

2007-09

2007-09

2007-09

2010-05

WiderstandspunktschweiBen — Zerstdérende Prifung
von SchweiBungen — Schwingfestigkeitsprifung von
PunktschweiBverbindungen (ISO 14324:2003); Deut-
sche Fassung EN ISO 14324:2003

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen - Brucharten und geometri-
sche MessgroBen fur Widerstandspunkt-, Rollennaht-
und BuckelschweiBungen (ISO 14329:2003); Deut-
sche Fassung EN ISO 14329:2003

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Torsionsversuch an WiderstandspunktschweiBver-
bindungen (ISO 17653:2012); Deutsche Fassung
EN ISO 17653:2012

WiderstandsschweiBen - Zerstérende Prufun-
gen von Schweilverbindungen -  Druckpru-
fung an WiderstandsrollennahtschweiBverbin-
dungen (ISO 17654:2011); Deutsche Fassung
EN ISO 17654:2011

WiderstandsschweiBen - SchweiBstrommessung
fir das WiderstandsschweiBBen — Teil 1: Leitfaden flr
die Messung (ISO 17657-1:2005); Deutsche Fassung
EN ISO 17657-1:2007

WiderstandsschweiBBen — SchweiB3strommessung flr
das WiderstandsschweiBen — Teil 2: SchweiBstrom-
messgerate mit Strommessspule (ISO 17657-2:2005);
Deutsche Fassung EN ISO 17657-2:2007

WiderstandsschweiBen - SchweiBstrommessung
fur das WiderstandsschweiBen - Teil 3: Strom-
messspule (ISO 17657-3:2005); Deutsche Fassung
EN ISO 17657-3:2007

WiderstandsschweiBen - SchweiBstrommessung
fur das Widerstandsschweien - Teil 4: Kalibrier-
system (ISO 17657-4:2005); Deutsche Fassung
EN ISO 17657-4:2007

WiderstandsschweiBen - SchweiBstrommessung
fir das WiderstandsschweiBen — Teil 5: Verifizierung
des SchweiBstrommesssystems (ISO 17657-5:2005);
Deutsche Fassung EN ISO 17657-5:2007

WiderstandsschweiBen — Zerstérende Prifung von
SchweiBverbindungen - Verfahren zur Schwingfestig-
keitsprifung von Mehrpunktproben (ISO 18592:2009);
Deutsche Fassung EN ISO 18592:2009
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