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Widerstandsschweißen - Verfahren zum Punktschweißen von niedriglegierten 
Stählen mit oder ohne metallischem Überzug (ISO/DIS 14373:2023); Deutsche und 
Englische Fassung prEN ISO 14373:2023 
 
Resistance welding - Procedure for spot welding of uncoated and coated low carbon 
steels (ISO/DIS 14373:2023); German and English version prEN ISO 14373:2023 
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