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前言 

 
        ISO （国际标准化组织）是世界范围的国家标准成员联盟。国际标准通常由 ISO 技术委员会进

行编制。每个组织成员，都在某个技术领域创建了相应的技术委员会，并有权代表该技术委员会。

国际性组织，政府或非政府机构与 ISO 紧密联系，也参与（标准的制定）工作。ISO 也与国际电工

委员会（IEC）在所有电气技术标准化方面有着紧密的协作。 
 
        国际标准是依照 ISO/IEC 指导，部分 2 中给出的规则而起草的。 
 
        技术委员会的主要任务是编制国际标准。由技术委员会采纳的国际标准草案在国家机构中进行

循环表决。一项国际标准的发行至少要 75%成员的表决通过。 
 
        需要注意的是本文件的某些部分可能会涉及到专利权问题，ISO 不负责任何或所有类似专利权

的鉴别。 
 
        国际标准 ISO 15614-12 由欧洲标准协会（CEN）与技术委员会 ISO/TC 44- 焊接和相关金属工
艺及其分属委员会 SC10-金属焊接领域的统一要求，根据 ISO 与 CEN 的技术合作协议（维也纳协

议）共同编制。 
 
        本文件文本中“…本欧洲标准…”就是指 “ …本国际标准…”。 
 
        在 “金属材料焊接工艺规范和质量鉴定-焊接工艺试验” 总标题下，ISO 15614 由以下几部分

组成： 
 
        -- 部分 1：弧焊 
        -- 部分 2：气焊 
        -- 部分 3：电子束焊接 
        -- 部分 4：激光束焊接 
        -- 部分 5：电阻焊接 
 
        本文件的正文未对给出国际与欧洲等同对应的标准列表进行说明。 
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前言 

 
本文件（EN ISO 15609-5）是由秘书处在 DIN 标准约束下的技术委员会 CEN/TC 121 “焊接”

与技术委员会 ISO/TC 44“焊接和相关金属工艺”共同编制的。 
 
        本欧洲标准将通过同一文本的发行或批准，最迟在 2005 年 2 月赋予国际标准的地位，并且相

互抵触的国际标准将最迟在 2005 年 2 月被撤销。 
 
         附录 A, B 和 C 为标准化参考。 
 
         根据 CEN/CENELEC 的内部规定，下列国家的国家标准组织应当严格贯彻欧洲标准：奥地

利，比利时，塞浦路斯，捷克共和国，丹麦，爱沙尼亚，芬兰，法国，德国，希腊，匈牙利，冰

岛，爱尔兰，意大利，拉脱维亚，立陶宛，卢森堡，马耳他，荷兰，挪威，波兰，葡萄牙，斯洛法

克，斯洛文尼亚，西班牙，瑞典，瑞士和英联邦。 
 
 
 
 
         注：国际标准的标准化参考见附录 ZA（标准化附录）的列表。 
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引言 
 
           所有新发布的焊接工艺，以及焊接工艺的形成程序和质量鉴定都要符合其发布日期的标准的

规定。 
 
         本标准并不废止符合目前国家或国际标准或规定的焊接工艺及其质量的鉴定，如果其技术要

求合格且规定的应用也保持不变。 
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1      范围 

 
        本部分对电阻点焊、缝焊、对头焊和凸出焊接的焊接工艺规范作出了规定。质量鉴定完成后，

才能利用本标准接受其他电阻和相关焊接工艺。 
 
        本标准为系列标准的一部分。系列标准的详情请见 EN ISO 15607:2003，附录 A。 
 
        本标准中所列明的变量不会影响焊接尺寸（质量），焊缝尺寸，焊接模板的定位，以及焊缝的

机械和几何特性。 
 

2     标准化参考 

 
       下列标准化文献对于本标准的应用是不可或缺的。对于有日期标注的参考采纳有标注的版本，

对于没有日期标注的参考，最近的版本才是适用的（包括所有修正版本）。 
 
EN ISO 4063， 焊接和相关金属工艺-工艺名称和参照代码 （ISO 4063: 1998） 
 
EN ISO 5183-1， 电阻焊设备-电极接头，外锥度 1：10- 
部分 1：圆锥度配合 1：10（ISO 5183-1: 1998） 
 
EN ISO 5183-2， 点焊-电极接头，外锥度 1：10- 
部分 2：末端插入式圆锥柄配合（ISO 5183-2: 2000） 
 
EN ISO 8205-1，电阻焊水冷次级连接电缆-部分 1 ： 
双芯连接电缆尺寸和技术要求（ISO 8205-1:2002） 
 
EN ISO 8205-2，电阻焊水冷次级连接电缆-部分 2： 
单芯连接电缆尺寸和技术要求（ISO 8205-2:2002） 
 
EN ISO 15607: 2003， 金属材料焊接工艺规范和质量鉴定-总则 （ISO 15607: 2003） 
 
EN 25184，直接电阻点焊电极（ISO 5184:1979） 
 
EN 25821， 电阻点焊电极帽 （ISO 5821:1979） 
 
EN 25827，点焊-电极挡块和夹块 （ISO 5827:1983） 
 
EN 28430-1， 电阻点焊- 电极夹-部分 1：锥度配合 1：10（ISO 8430-1:1988） 
 
EN 28430-2， 电阻点焊- 电极夹- 部分 2：莫氏锥度配合 （ISO 8430-2: 1988）  
 
EN 28430-3， 电阻点焊- 电极夹- 部分 3：末端插入式圆柱柄配合 （ISO 8430-3: 1988）  
 
ISO 669:2000， 电阻焊-电阻焊设备- 机械和电气要求 
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3     术语及定义 

          为了欧洲标准之目的，使用 EN ISO 15607:2003 给定的术语和定义。 
 

焊接工艺的技术规范 

 

4.1 概述 

焊接工艺规范 (WPS)将给出焊接操作要求的所有必要的信息。条款 4.2 到 4.4 列出了焊接工艺

规范对电阻焊工艺要求的最必要的信息。 
 
焊接工艺规范只适用于一种特定的应用，拓展到涵盖类似应用的可接受性将在保证所有质量鉴

定前加以确定。 
 
对于某些应用可能要补充清单。焊接工艺规范将给出所有相关的信息。 
 
公差范围也要被加以规定。 
 
附录 A, B， C 给出了焊接工艺规范的格式；这些表格将根据实际操作加以更改。 

 

4.2 制造者的相关内容 

- 制造者鉴定 
- 焊接工艺规范鉴定 
- 焊接工艺质量评定记录的参考（WPQR） 

 

4.3 母材的相关内容 

4.3.1 母材材料的构成 

- 材料的指定和参考标准 
- 防腐喷涂的情况（类型，厚度，面的数量） 

 

4.3.2 母材的尺寸 

- 焊缝处的材料厚度 
- 管的横切面或截面的尺寸（对焊） 

 

4.4 所有焊接工艺的共性 

4.4.1 焊接工艺 

- 规定的焊接工艺将在 EN ISO 4063 中加以列明： 
 
a. 点焊（21） 
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- 手动： 

- 焊机 
- 焊枪 

     
 

- 复式： 
- 直接 
- 间接 
- 推拉 
- 系列 

 
- 机械化： 

- 单级 
- 自动线 
- 自动进给 
- 机器人 

 
b. 缝焊（22）（滚点焊）： 
 
- 手动/导向/自动/机器人 
 
c. 凸焊（23）： 
 
- 单一/复式 
- 凸起/实心 
 
d. 电阻对头焊（25）： 
 
- 电阻/闪光焊/电容放电 
 
e. 焊剂 
 
- 手动/机械/机器人 
 
注: 代号根据 EN ISO 4063 的规定 
 

4.4.2   焊机规范 

 
使用的焊机类型和鉴定(序列号,工厂编号或名牌)符合 ISO 669 的规定。 

 

4.4.3    焊缝的设计 

 
堆焊，边角条件，焊点间距，顺序和模板，焊点或凸焊的尺寸都取决于板的厚度，都要符

合适用的标准规定。 
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注：可以使用简图来表示焊缝的设计/构造 
 

4.4.4 表面或边角处理 
 

- 除油脂，钢丝刷，化学侵蚀，等等； 

- 对于对头焊，对边角/焊缝表面使用机械方法处理（如，打平，打磨）； 

- 对于点焊，缝焊和凸焊，边角处的所有毛刺都要去除。 
 

4.4.5 焊接手法 

 

- 手工，复式，机械，机器人焊接； 

- 注意细节，焊接次序和/或模块和焊枪的角度和姿态； 

- 减小形变的方法，鉴别 ，污染，腐蚀等等；（如，使用正面或背面电极，防护气体） 
 
注：应考虑采取操作者防护措施 
 

4.4.6 电阻焊电极及其附件 

 

- 形状，尺寸和电极的构成材料，见 EN 25184，电极帽，见 EN 25821，接头，见 EN ISO 

5183-1 和 EN ISO 5183-2； 

- 形状，尺寸和背面电极的材料构成，见 EN 25827; 

- 形状，尺寸和附件用材料（如，电极握杆，电缆，柔韧性，分流），见 EN ISO 8205-1 和

EN ISO 8205-2； 

- 规定质量要求的维护适用公差，见 EN 28430-1, EN 28430-2 和 EN 28430-3。 
 

4.4.7 焊机参数和控制设定 

 

- 焊接电流的形式：持续交流，直流，高频，或者电容器放电，变频器； 

- 焊接电流值（电流水平和脉冲焊接的脉冲数量）； 

- 焊接定时：次序和焊接定时程序（如，预挤压，挤压，焊接（加热，冷却），脉冲数量，

保持（断开周期）和焊后热处理（退火周期）； 

- 次级电压读数（只为信息记录）； 

- 焊接力：巨大，需要进行编程； 

- 焊接电流编程：上升，下降，恒定电流控制； 

- 电流准时期的缝焊速度； 

- 热处理； 
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- 电流非准时期的缝焊速度（滚焊焊点间距，点焊车间工件的传送，复式电焊和凸焊的分

度）； 

- 焊机/变压器和电极的冷却要求； 

- 热设定（相位转换）和变压器抽头的设定。 
 
注：更多信息请见 EN ISO 14327。 
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附录 A 
（参考性附录） 

 
 

焊接工艺规范-I- 规定工艺要求 
 

                                                                                                                   编号：                        
 
 

发行/修订：                         
日期： 

 此焊缝或组件的下一道操作工序的焊接工艺规范

编号： 
   
客户：  
制造商：  
产品  
描述： 质量要求： 
组件名称： 产品识别号1）

组件号1）焊缝位置/操作 
代号/识别码1）

焊缝类型： 
母材： 形式： 
表面条件： 焊接模板／次序（简图）1）

每个焊缝的焊接点数量： 质量验收规范：   附录 B 
工艺规范 
类型： 

 
焊接率（焊接点／分） 

环保限定： 位置： 
焊机识别号： 焊机类型：   ＊ 
手动／机械／自动： 焊机尺寸／能力： 
电极调整1） 焊具1）

需要的特别服务： 电极变更／修整程序： 附录 C 
焊机控制类型： 控制设定（编程）图表编号： 
电极夹有钻孔／没有钻孔： 焊接电流形式： 
焊机控制识别编号： 监控器类型： 
辅助服务： 焊接电流（kA）： 
作用器类型（气缸）：＊＊ 次级电压（V）： 
缝焊和滚焊： 电极压力（kN）： 

挤压力： 电流准时期 
的缝焊速度（m/min）:  控制类型／流动比率（I/min）： 

规定的焊后处理   附录 C 电流非准时期 
的缝焊速度（m/min）: 焊后处理设备： 

 

 

 
 
 
 
 
1）插入图纸号 
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* 从图表进入识别字母，如： 
 
  SP = 底座式点焊设备 
  PW= 凸焊设备 
  CG= 手提式 C 型焊枪 
  MW= 复式式焊接设备 
  SG= 手提式割枪 
  PS= 手提式缝焊设备 
  RW= 焊接机器人 
  SW= 缝焊设备  
 
 
  可选分组：

  D = 双行程； 
  H= 液压； 
  S= 软下降； 
  N= 其他（如，电磁） 
 
 
** S= 单行程； 

D= 双行程； 
P= 隔板 
R= 限流器 

 
 
 
 
特殊指示： 
编制 ： 
日期 ：                                                         
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附录 B  
（参考性附录） 

 
焊接工艺规范-II- 质量验收标准 

 
                                                                                                                          编号： 

 
发行/修订：  
日期：  
 
客户： 

 

制造商：  
产品  
描述： 产品识别号1）

组件名称： 组件号1）

焊缝类型： 焊缝位置/操作 
代号/识别码1）  
 
质量要求 

 

产品 焊点类型 
焊点质量率： 外表情况： 
 
焊缝的几何和物理特性 
 

 

 

 

 
规定的试验值 
 

值（mm）  
 

 最小值 
(kN) 

最小焊接 
直径( mm) 

断裂 
类型 

矿块的直径（最小）  凿刻试验    
矿块凹槽（最小，最大）  剥削力    
电极槽直径（普通）  剪切力    
电极槽深度（最大）  交叉拉力    
板隔离（最大）  冲击力    
  疲劳力(kN)和周期 
 
 
 
特殊指示：                                                                              腐蚀试验： 
编制： 
日期：  

 

 
 
 
 
 
 
1）插入图纸号 
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附录 C 

(参考性附录) 
 

焊接工艺规范-III- 焊机的启动 
 

                                                                                                                  编号： 
发行/修订：  
日期：  
客户：  
制造商：  
产品：  
描述： 产品识别号1）

组件名称： 组件号1）

焊缝类型： 焊缝位置/操作 
代号/识别码1）  
焊机  
焊机/焊枪类型： 焊机识别号： 
压板/电极尺寸（mm）： 次级电缆/分流尺寸（mmXmm） 
变压器额定值（kVA）： 次级电缆类型 X 长度（m）： 
抽头编号： 变压器识别编号： 
控制定时器/编程器： 控制计时器/编程器识别编号： 
气缸类型： 工具1）

提升高度： 控制类型/流动比率（l/min）： 
电极调整1） 电极接近比率（m/min）： 
附件检查： 启始信号来源： 
电极压力（kN）： 触发信号循环终端： 
安全防护： 喉口尺寸： 
定位（工位）：  
焊接控制参数  

焊接电流(kA)： 预挤压时间 
（50 或 60 秒周期循环）： 加热设定： 
挤压时间（循环）： 脉动数： 
焊接时间（循环）： 焊接电流(kA)： 
非准时（循环）： 加热设定： 
重复焊接时间（循环）： 上升： 
保持时间（循环）： 下降： 
非准时（循环）： 记录器启动： 
监控器类型： 步调控制启动： 
步调控制类型： 步调控制程序： 
机器/工具  
机器控制设定： 电极条件： 
辅助服务的条件： 工具条件： 
焊后处理  

 

 

 

 

 
特殊说明： 
编制： 
日期： 

 

 
1）插入图纸号 
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附录 ZA 
(标准性附录) 

 
国际标准相对欧洲标准发行的标准化参考 

 
 
 

本欧洲标准由摘自有日期标注的和没有日期标注的其他发行物的内容组成。这些标准化参考都

在本标准正文中加以标注，并在下面进行了列明。对适用于本欧洲标准的有日期标注的参考，修

订，补充只有在构成本标准组成内容的时候才有效。对于没有日期标注的发行物，其最新版本才是

适用的（包括补充版本）。 
 
 
 
 
注：如果国际刊物被统一修改，并使用“mod”进行标注，那么相对应的 EN/HD 标准适用。 
 
 
 
刊物 年份 标题 

 
EN 年份

ISO 5184 1979 电阻点焊电极 
 

EN 25184 1994 

ISO 5821 1979 电阻点焊，电极帽 
 

EN 25821 1991 

ISO 5827 1983 点焊-电极挡块和夹块 
 

EN 25827 1992 

ISO 8430-1 1988 电阻点焊-电极夹-  
部分 1：锥度配合１：１０ 
 

EN 28430-1 1992 

ISO 8430-2 1988 电阻点焊-电极夹-  
部分２：莫氏锥度配合１：１

０ 
 

EN 28430-2 1992 

ISO 8430-3 1988 电阻点焊- 电极夹-  
部分 3：末端插入式圆柱柄配合
 

EN 28430-3 1992 
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