INTERNATIONAL ISO
STANDARD 17677-1
NORME .

INTERNATIONALE ~ rommiois

2009-07-01

Resistance welding — Vocabulary —

Part 1:
Spot, projection and seam welding

Soudage par résistance — Vocabul
Partie 1:

aire —

Soudage par points, par bossages pt a la

molette

WiderstandsschweiBen — Begriffe —

Teil 1:

Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweifen

Reference number

= — Numéro

de référence

E:Iso__: ISO 17677-1:2009(E/F)

© IS0 2009


https://standardsiso.com/api/?name=8b8a9e12233881f87ea9d9623942c49c

ISO 17677-1:2009(E/F)

PDF disclaimer

This PDF file may contain embedded typefaces. In accordance with Adobe's licensing policy, this file may be printed or viewed but
shall not be edited unless the typefaces which are embedded are licensed to and installed on the computer performing the editing. In
downloading this file, parties accept therein the responsibility of not infringing Adobe's licensing policy. The ISO Central Secretariat
accepts no liability in this area.

Adobe is a trademark of Adobe Systems Incorporated.

Details of the software products used to create this PDF file can be found in the General Info relative to the file; the PDF-creation
parameters were optimized for printing. Every care has been taken to ensure that the file is suitable for use by ISO member bodies. In
the unlikely event that a problem relating to it is found, please inform the Central Secretariat at the address given below.

Le présent fi
peut étre imfg
autorisant I'u
acceptent deg
responsabilit

Adobe est ur

PDF - Exonération de responsabilité

Chier PDF peut contenir des polices de caractéres intégrées. Conformément aux conditions de licence d'Adobe;-ce fic
rimé ou visualisé, mais ne doit pas étre modifié a moins que I'ordinateur employé a cet effet ne bénéficie ‘d'tine lice]
ilisation de ces polices et que celles-ci y soient installées. Lors du téléchargement de ce fichier, les parties concern
fait la responsabilité de ne pas enfreindre les conditions de licence d'Adobe. Le Secrétariat central de [Y'SO décline tq
e en la matiere.

e marque déposée d'Adobe Systems Incorporated.

hier
hce
Bes
ute

Les détails relatifs aux produits logiciels utilisés pour la création du présent fichier PDF sont disponibles.dans la rubrique General |nfo
du fichier; Igs paramétres de création PDF ont été optimisés pour I'impression. Toutes les mesures ont été prises pour gargntir
I'exploitation |de ce fichier par les comités membres de I''SO. Dans le cas peu probable ou sutviendrait un probléme d'utilisatjon,
veuillez en informer le Secrétariat central a I'adresse donnée ci-dessous.
COPYRIGHT PROTECTED DOCUMENT
DOCUMENT PROTEGE PAR'COPYRIGHT
© 1S0 2009

The reproduct
booklets, tech
that no modifi
offered for salg

With the sole
electronic or 1
ISO's member]

La reproducti

on of the terms and definjtions contained in this International Standard is permitted in teaching manuals, instrd
ical publications and jourials for strictly educational or implementation purposes. The conditions for such reproductiof
ations are made torthe-terms and definitions; that such reproduction is not permitted for dictionaries or similar publicg
; and that this Intérnational Standard is referenced as the source document.

exceptions notéd above, no other part of this publication may be reproduced or utilized in any form or by any m
hechanical,\in¢luding photocopying and microfilm, without permission in writing from either ISO at the address belg
body in the*country of the requester.

n_des ‘termes et des définitions contenus dans la présente Norme internationale est autorisée dans les ma

ction
are:
tions

bans,
W or

huels

d'enseigneme

application. Le T
'est pas autorisée dans des dictionnaires ou publications similaires destinés a la vente; la présente Norme internationale

reproduction n

t;/€s modes d'emploi, les publications et revues techniques destinés exclusivement a I'enseignement ou a la mig

est citée comme document source.

e en

A la seule exception mentionnée ci-dessus, aucune partie de cette publication ne peut étre reproduite ni utilisée sous quelque forme que
ce soit et par aucun procédé, électronique ou mécanique, y compris la photocopie et les microfiims, sans l'accord écrit de I''SO a

I'adresse ci-ap

res ou du comité membre de I''SO dans le pays du demandeur.

ISO copyright office

Case postale 56 ¢ CH-1211 Geneva 20
Tel. +412274901 11

Fax + 4122749 09 47

E-mail copyright@iso.org

Web www.iso.org

Published in Switzerland/Publié en Suisse

© 1SO 2009 — All rights reserved/Tous droits réserves


https://standardsiso.com/api/?name=8b8a9e12233881f87ea9d9623942c49c

ISO 17677-1:2009(E/F)

Contents Page
L =T o o Vi
8T o o - 1
Terms and definitioNS ... ——————————————————— 2
T S o T o T - 2
2 Hardware and tOOIS........ccccieiiiieiiiiii iR 6
3 |Welding process and parameters..........ccoooccceenmiiniiiinicssssmsrs s ssssssmss e ssssmss s e s sesse s sasiob e snmmenn e 7
4 | Measures and ValUES ........ccccriiurmmmnnssremsssmemsssemsss s ssssssmsssssmssssssssssssesssssbe bostesssns Josesnsssssens 17
L= T 0] [T oo T =T ] 5 )7 - PO 32
Alphabetical INAeX ... s ks e e e 33
Frenpch alphabetical index (Index alphabétique) .......cuvvecccireerrririrsccsssecrreee e o cssseere e e e ese s e sseeee e 34
Gernman alphabetical index (Alphabetisches Verzeichnis) ......eeiseenbintnnimmeesss o, 36

© IS0 2009 — Al rights reserved/Tous droits réservés iii


https://standardsiso.com/api/?name=8b8a9e12233881f87ea9d9623942c49c

ISO 17677-1:2009(E/F)

Sommaire Page
Y =T L o o o o X vii
Domaine d'appliCation........ ... e e nnn e e e 1
Termes et definitioNs........cccciiiiii e ———————— 2
T S 0T o T = 2
2 AccesSO0ires et OULIIS.... ..ottt 6
3 Procédés et paramétres de SOUdAQe.......cccucciumrriiiiierinnimnriisr e s} w7
4  MeSUrages €t VAlCUIS ........ceeeeimeieieieiimecememeennnnnnnnnnnnsnsnsnnnsssnsnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnnnnnsbodormannnns A7
L= T 0] [ oo T =T o] 1 - WA .32
Index alphabétique anglais (Alphabetical INdEX) ....cccvriierrrinniir e .33
e L=0 Q= 11 o 0 T 1 o =T i o 0= s S .34
Index alphabétique allemand (Alphabetisches Verzeichnis) ... M .36

iv © 1SO 2009 — All rights reserved/Tous droits réserves


https://standardsiso.com/api/?name=8b8a9e12233881f87ea9d9623942c49c

ISO 17677-1:2009(E/F)

Inhalt Seite
T o T o viii
ANWENAUNGSDErEICH ... ——————————————— 1
== Ly T=0 T4 e I 0 T=Y 1 4 3o o 1= o T S SR 2
T Y - 14T =T o 2
2 Gerate UNA WEIKZEUQE ........cciiiiiiiiiiciieciiereiissssssssmseessssssssssssssese e s sssassssssmsssnssessssssssmssnnsssssassssnensessanssssnnnnnnses 6
3 | SchweiBverfahren und Parameter ..........ccccoimiiiiniin s gadseb s e 7
4 [MaBe und Werte........cccceinuimiiinininisnisr s sssss s ssssesssssssssessbe b tessnsansnenssnnes 17
LiteraturhinWeise........cccv i s e e e 32
Englisches alphabetisches Verzeichnis (Alphabetical index).......ccciurveremnnisennnndbeidennnene feeeenn, 33
Frapzosisches alphabetisches Verzeichnis (Index alphabétique) ....ccccce s Lo nsccccneeeeeesesssefeseeeeenenn, 34
Alphabetisches VerzeiChnis...........cciiiciiicrr e s e 36

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés Vv


https://standardsiso.com/api/?name=8b8a9e12233881f87ea9d9623942c49c

ISO 17677-1:2009(E/F)

Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies
(ISO member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through 1SO
technical committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been
established has the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and
non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the
International Electrotechnical Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization.

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives, Part 2.

The main t
adopted by
Internationg

Attention is
rights. ISO

ISO 17677
SC 6, Resig

ISO 17677
— Part 1:

Flash and b

Requests f
Secretariat
found at ww

hsk of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Stand
the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publicationas
| Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote.

drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of pg
5hall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Subcomm
tance welding and allied mechanical joining.

consists of the following parts, under the general title Resistance wel@ling — Vocabulary:
Spot, projection and seam welding
utt welding is to form the subject of a future part 2.

br official interpretations of any aspect of this International Standard should be directed to

W.iS0.0rg.

ards
an

tent

ttee

the

of ISO/TC 44/SC 6 via your national standards body.” A complete listing of these bodies canp be
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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2

La Lche principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les préjets|de Normes
intefnationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour| vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des-comit§s membres
votgnts.

L'atfention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faife 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour respongable de ne
pas|avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISPO 17677-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44,<Soudage et techniques| connexes,
soupg-comité SC 6, Soudage par résistance et assemblage mécanique allié.

L'ISPO 17677 comprend les parties suivantes, présentées sous)le’ titre général Soudage par r¢sistance —
Vocabulaire:

— | Partie 1: Soudage par points, par bossages et a la molette
Le goudage par étincelage et en bout formera I'objet dune future partie 2.

Il convient d'adresser les demandes d'interprétation officielle de I'un quelconque des aspects de|la présente
parfe de I''SO 17677 au secrétariat de I''SOJTC 44/SC 6 via votre organisme national de ndrmalisation.
La llste exhaustive de ces organismes peut étre trouvée a I'adresse www.iso.org.

© IS0 2009 — Al rights reserved/Tous droits réservés vii
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Vorwort

ISO (International Organization for Standardization — de: Internationale Organisation fir Normung) ist die
weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mitgliedskdrperschaften). Die Erarbeitung
Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitgliedskorperschaft, die sich fur
ein Thema interessiert, fur das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee
mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung
stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt. Die I1SO arbeitet bei allen Angelegenheiten der
elektrotechnischen Normung eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven,
Teil 2, erarljeitet.

Die Hauptgufgabe von Technischen Komitees ist die Erarbeitung Internationaler Normen. Dje\ von |den
Technischeh Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedskdrperschdften
zur Abstimimung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung |von
mindestens| 75 % der abstimmenden Mitgliedskdérperschaften.

Es wird aJf die Mdoglichkeit aufmerksam gemacht, dass einige der Festlegungen hin*diesem Dokument
Gegenstanlvon Patentrechten sein kdnnen. Die I1SO ist nicht dafiir verantwortlich, €inzelne oder alle solgher
Patentrechte zu kennzeichnen.

ISO 176771 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee SC 6,
Resistance|welding and allied mechanical joining, ausgearbeitet.

Die Internationale Norm ISO 17677, mit dem allgemeinen Titel WiderstandsschweiBen — Begriffe, bedteht
aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweil3en

Pressstumpf- und Abbrennstumpfschwei3en wird Inhalt eines kinftigen Teiles 2 bilden.

Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/S€ 6 gerichtet werden. Eine vollstdndige Auflistung dieser

Anfragen ZIr offiziellen Auslegung der Inhalte dieser internationalen Norm sollten Gber das jeweilige natiophale
Normungsinstitute kann Uber www.iso.org bezogen werden.

Viii © ISO 2009 — All rights reserved/Tous droits réservés
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Resistance welding — Vocabulary —

Part 1:

Spot, projection and seam welding

Soudage par résistance — Vocabulaire —

Partig 1:

SoudlaQe par points, par bossages et a la molette

WiderstandsschweiRen — Begriffe —

Teil 1f

Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweiflen

Scope

This parf of ISO 17677 establishes
a vocapulary of terms and
definitions for resistance spot
welding, | projection welding and
seam welding.

NOTE Ip addition to terms used, in
English apd French, two of the- three
official 14O languages, this."part of
ISO 17677 gives the equivalent terms
in Germap; these are published under
the respopsibility of the.member body
for Germany (DIN).<{However, only the
terms and definitions given in the
official languagescan be considered as
ISO termq and definitions.

Domaine d'application

La présente partie de I'lSO 17677
établit.un vocabulaire de termes et
définitions relatifs au soudage par
résistance par points, par bossages
et a la molette.

NOTE En plus des termes utilisés en
anglais et en frangais, deux des trois
langues officielles de I'ISO, la présente
partie de I''SO 17677 donne les termes
équivalents en allemand; ceux-la sont
publiés sous la responsibilité du comité
membre allemand (DIN). Cependant,
seuls les termes et définitions donnés
dans les langues officielles peuvent

étre considérés comme termes et
définitions de I'ISO

Anwendungsbereic

Dieser Teil von ISO 176
Begriffe fur das Widerst
Buckel- und Rollennahts

ANMERKUNG  Zusatzlich
Begriffen in Englisch und
zwei der drei offiziellen IS
enthalt diese international
entsprechenden deutschg
diese werden unter der 4
der Mitgliedsorganisation
land (DIN) veroffentlicht.
jedoch nur die Begriffe in d
Sprachen als ISO-Be
ISO-Definitionen angesehe

h

77 definiert
Andspunkt-,
Chweilden.

zu den
Franzosisch,
O-Sprachen,
e Norm die
n Begriffe;
fustandigkeit
Ur Deutsch-
Es konnen
en offiziellen
griffe  und
h werden.
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Terms and definitions

Termes et définitions

Begriffe und Definitionen

1 Procedures 1 Procédures 1 Verfahren
1.1 1.1 1.1
chisel test essai au burin MeiRelpriifung
test in which a chisel is driven essai dans lequel un burin est Keilpriifung
between he sheets near to enfoncé entre  les tdles et 3 Drl"lflmg bei der ein MeiRel
adjacent welds until either fracture  proximité des soudures jusqu'a ce  zwischen die Bleche getfieben wird,
occurs or uptil the material near the  que survienne une rupture dans la  entweder bis zum Bruch |oder bis
weld yields jor bends soudure, ou jusqu'a ce que le métal sich das Blech|,” nalhe der
atteigne sa limite d'élasticité ou plie ~ SchweilRverbindung verformt
1.2 1.2 1.2
cross tension test essai de traction sur Kopfzugpriifung
tensile test|of a resistance welded éprouvette en croix Zugprufung  einer widIrstands-
specimen | to determine the essai de ftraction sur une geschweildten Verbindung  zur
mechanical| properties and failure  éprouvette soudée par résistance{, Ermittlung der von der Probe
mode of thg weld afin de déterminer les propriétés) ~ ertragbaren Zugkraft
mécaniques et le mode échec.de&lla
soudure
1.3 1.3 1.3
cross-wire welding soudage de fils.en croix Kreuzdrahtschweilung
projection| welding (1.11) of soudage par bossages (1.11) de  BuckelschweiBen (1.11) von
crossed wires or rods fils ou de baguettes en croix gekreuzten Drahten oder Staben
1.4 1.4 1.4
direct wellding soudage direct direkte Schweiung
resistance | welding  secondary (_ jvariante en circuit secondaire du  Variante des Widgrstands-
circuit varipnt in which weldingy < soudage par résistance dans sekundarkreises, bei dem der
current and electrode force.(3:6) laquelle le courant de soudage et  Schweil’strom und die Elektroden-
are applied to the workpietes' by I'effort sur électrodes (3.6) sont kraft (3.6) durch einander direkt
directly opposed electrodes (2.1) appliqués aux piéces a souder par  gegenulberstehende Elektroden

and only one weld is made by one
welding opegration

NOTE See

Figure’13 for typical

arrangements.

des électrodes (2.1) directement
opposées et ou une seule soudure
est réalisée a chaque opération de
soudage

NOT

dispositions types.

(2.1) eingeleitet werden [und bei
dem in einem Schweildvorgang nur
eine SchweilRung hergestellt wird

ANMERKUNG Siehe Bild| 13 fir

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés
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1.5
indirect spot welding
resistance  welding  secondary

circuit variant in which the welding
current flows through the
workpieces in locations away from,
as well as at, the welds

1.5

soudage par points indirect
variante en circuit secondaire du
soudage par résistance dans
laquelle le courant de soudage
passe dans les piéces a souder a
I'écart de la soudure aussi bien que
sur la soudure

ISO 17677-1:2009(E/F)

1.5

indirektes Punktschweiflen
Variante des Sekundarkreises beim
Widerstandsschweillen, bei dem
der Schweilstrom sowohl an den
gewulnschten Positionen durch das
Werkstuck flie3t, als auch von ihnen
fort

NOTE See Figure 14 for typical

arrangements. NOTE Voir Figure 14 pour les ANMERKUNG Siehe Bild 14 fir
dispositions types. typische Anordnungen.

1.6 1.6 1.6

multiple impulse welding soudage par impulsions Mehrimpulsschweilung

welding | with  more than one soudage pulsé SchweiBung’\ mit mehr |als einem

impulse soudage en mode pulsé Impuls

NOTE 3ee Figures 4 to 8 for related

time anfl electrode force (3.6)
diagrams.
1.7

multiple spot welding

spot welding in which two or more
welds are made simultaneously in
one weldjng operation

1.8
parallel spot welding
resistance  welding  secondary
circuit pariant in  which the
secondafy current is divided- in
parallel glectrical paths to make-two
or more \velds simultaneously.

NOTE See Figure 12 a),

soudure réalisée avec plus d'une
impulsion

NOTE Voir Figures 4 a 8 relatives
au diagrammes temps/effort sur
électrodes (3.6).

1.7

soudage par points-multiples
soudage par pointsi.consistant a
réaliser simultanément deux
soudures ou plds en une seule
opération de soudage

1.8
soudage par points en
paralléle

variante en circuit secondaire du
soudage par résistance dans
laquelle le courant secondaire est
divisé en ftrajets électriques
paralléles pour réaliser simultané-
ment deux soudures ou plus

NOTE Voir Figure 12 a).

ANMERKUNG Siehe Bilger 4 bis 8
fur( )die jeweiligen Zeit- und
Elektrodenkraftdiagrammg (3.6).

1.7
Mehrpunktschweifung

Punktschweiung, bei| der zwei
oder mehr SchweiRunggn in einem
Schweillvorgang gleichzgitig herge-
stellt werden

1.8
ParallelpunktschwefRung

Variante des Sekundarkyeises einer
Widerstandsschweildanlgge, bei der
der Schweilstrom in (zwei oder
mehr parallele Stromkreise aufge-
teilt wird um zwei ¢der mehr
Schweilungen gleichzgitig herzu-
stellen

ANMERKUNG  Siehe Bild 12 a).

1.9 19 19
peel test essai de pelage Schailversuch
destructive test in which a essai destructif dans lequel un zerstérende Prufung, bei der ein

resistance-welded lap joint is tested
by applying a peel force which
results in stresses mainly in the
thickness direction of the weld

[ISO/TR 25901:2007]

assemblage a recouvrement soudé
par points est soumis a un effort de
pelage provoquant des contraintes
essentiellement dans le sens de
I'épaisseur de I'assemblage

[ISO/TR 25901:2007]

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves
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1.10

pillow test

destructive test in which internal
pressure is applied in order to test
for leaks and the strength of a
seam weld

1.10

essai en coussin

essai destructif dans lequel une
pression interne est appliquée en
vue de soumettre a essai
I'étanchéité et la résistance d'une

1.10

Abdriickversuch fiir
Rollennahtschweiflen

zerstorendes  Prifverfahren, bei

dem Innendruck aufgebracht wird,

um die Dichtheit und die Belastbar-

soudure a la molette keit einer Rollenschweillnaht zu
prufen
1.11 144 144
projectioli welding soudage par bossages Buckelschweiflen
resistance |welding in which the soudage par résistance ou les Widerstandsschweilprozegds, bei
resulting welds are localized at soudures qui en résultent sont dem die Schweilungen an
predetermined points by localisées en des points  vorbestimmten, Punkten | erzeugt

projections, embossments or
intersections, concentrating force
and current|by their geometry

NOTE The|projections are raised on,
or formed ffom, one or more of the
faying surfaces (3.13) and collapse
during welding.

1.12
resistance spot welding

resistance |welding process that
produces a weld at the faying
surfaces (3.13) between
overlapping parts by the heat
obtained frgm resistance to the flow
of welding current through the
workpieces| from electrodes (2.1)
that servg to concentrate the
welding current and pressure at.the
weld area

prédéterminés par des bossages,
des estampages ou des
intersections, qui  concentrent
l'effort et le courant de par leur
géomeétrie

NOTE Les bossages sont exécutés
sur une ou plusieurs surfaces de
contact  (3.13), sachant  qu‘ln
effondrement des bossages se produit
lors du soudage.

1.12
soudage par résistance par
points
soudage par résistance produisant
une soudure au niveau des
surfaces de contact (3.13) entre
des piéces se recouvrant du fait de
la..\'chaleur provoquée par la
résistance au flux de courant de
soudage dans les piéces a souder
de la part des électrodes (2.1) qui
servent a concentrer le courant de
soudage et la pression dans la
région de la soudure

électrode de soudage par

résistance

werden, anA denen durch die
Geometrie,von Buckeln, Pragungen
oder Knotenpunkten die Kraft und
der Strom konzentriert werdgen

ANMERKUNG Die Buckel werden an
einer oder mehreren StgRflachen
(3.13) angearbeitet oder geformt und
brechen wahrend der Sdhweillung
zusammen.

1.12
Widerstandspunktschweiflen
Widerstandsschweillprozeqs, bei
dem in den StoRflichenh (3.13)
zwischen Uberlappten Teilen eine
Schweilung durch die [ Warme
erzeugt wird, die durgh den
Stromfluss durch den Widerstand
der Werkstlucke erzielt wird, wobei
der Strom durch Elektroden (2.1),
die den Strom konzentrigren und
Kraft in die SchweiBung Einleiten,
Ubertragen wird

1.13
WiderstandsschweiBelfktrode

1.13 1.13
resistance/welding

electro
part of a resistance welding

machine through which the welding
current and, in most cases, a force
are applied directly to the
workpiece

cf. electrode (2.1)
EXAMPLE Rotating wheel, rotating

roll, bar, cylinder, plate, clamp, chuck,
variations thereof.

partie d'un appareil de soudage par
résistance a laquelle le courant de
soudage et, dans la plupart des
cas, leffort sont appliqués
directement a la piéce a souder

cf. électrode (2.1)
EXEMPLE Roue, rouleau, barre,

cylindre, téle, mors, mandrin ou des
variantes de ces derniers.

Whderstands-
schweillmaschine, durch das der
Schweillstrom und in meisten
Fallen auch die Elektrodenkraft in
das Werkstuck eingeleitet wird

D ol H
DdAduLeIi CITCI

vgl. Elektrode (2.1)

BEISPIEL Drehendes Rad, drehende
Rolle, Balken, Zylinder, Platte, Klemme,
Spannfutter oder Varianten hiervon.
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1.14

seam welding

resistance welding in which force is
applied continuously and current is
applied continuously or
intermittently to produce a linear
weld, the workpieces being
between two electrode wheels
(2.5) or an electrode wheel and an
electrode bar

1.14

soudage a la molette

soudage par résistance dans lequel
I'effort est appliqué de maniere
continue et le courant est appliqué
de fagon continue ou intermittente
afin de produire une soudure
linéaire, les piéces étant situées
entre deux molettes (2.5) ou entre
une molette et une barre contre-
molette

ISO 17677-1:2009(E/F)

1.14

Rollennahtschweiflen
Widerstandsschweilten, bei dem
die aufzubringende Kraft zum

Zusammendricken der Werksticke

und der kontinuierliche oder
pulsierende  Schweillstrom  von
beiden Seiten durch zwei

Rollenelektroden (2.5) oder eine
Rollenelektrode und eine
Dornelektrode eingeleitet werden,

[ISO/TR p5961:2667} um eine gerade Schweifnaht zu
[ISO/TR 25901:2007] erzeugen
[ISO/TR 25901:2007]

1.15 1.15 1.15

series spot welding soudage par points série Serienpunktschweiflen
resistange  welding  secondary variante en circuit secondaire du  Variante des Sekundarsiromkreises
circuit |pariant in which the soudage par résistance dans ¢ béim Widerstandsschwgillen, bei
secondafy current is conducted laquelle le courant secondaire O)'dem der  Sekundagstrom in
through | the workpieces and passe dans les piéces a souder.et einer elektrischen Reihgnschaltung
electrodes (2.1) in a series les électrodes (2.1) selon un-irajet durch das Werkstick| und die
electrical|l path to simultaneously électrique en série poursformer Elektroden (2.1) gelgitet wird,
form mulfiple resistance spot, seam  simultanément des soudures  um gleichzeitig mehrere
or projection welds multiples par points, a lasmolette ou  Widerstandspunkt-, Rollennaht-

NOTE See Figures 1 and 12.

1.16
shunt weld

first weld| on a series of spot welds,
which acls as a shunt

1.17

tensile [shear test

test in| which="a lap-welded
specimen is<subjected to a tensile
force withCthe aim of determining
the mectami i
specimen

1.18

stitch welding
spot welding in which successive
welds overlap

par bossages

NOTE Voir Figures 1 et 12.

1.16

soudure de shunt

premier point soudé d'une série de
soudures par points, ce premier

point servant de  dérivation
électrique
1.17

essai de cisaillement a la
traction

essai dans lequel un assemblage

soudé a recouvrement est soumis a

déterminer les propriétés mécani-
ques de I'éprouvette

1.18

soudage en ligne continue
par points

soudage par points avec

chevauchement des soudures

successives

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves

oder Buckelschweilungen herzu-
stellen

ANMERKUNG  Siehe Bilder 1 und 12.

1.16
Nebenschlussschweisspunkt
erster Schweil3punkt ejner Reihe
von Schweillpunkten, der fir einen
Nebenschluss benbtigt wird

1.17
Scherzugpriifung
Prifung bei der eing| Uberlappt
geschweillte Probe [mit einer
Zugkraft belastet wirq um die
i i haften der
Probe bestimmen zu kénnen

1.18

DichtpunktschweifRung
Variante des Punktschweillens, bei
der sich die aufeinander folgenden
Punkte Uberlappen
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2 Hardware and tools

21

electrode

component of the electrical circuit
that supplies electrical power and
applies electrode force (3.6) to the
workpiece

2 Accessoires et outils

21

électrode

élément du circuit électrique qui
fournit I'énergie électrique et
applique l'effort sur électrodes
(3.6) a la piece a souder

2 Gerate und Werkzeuge

2.1

Elektrode

Bauelement im elektrischen
Stromkreis, das die Elektroden-
kraft (3.6) und den Schweillstrom
auf das Werkstlick Gbertragt

211
angled electrode

bent electrode

electrode fdr spot or stitch welding
(1.18) whose electrode working
face (2.6)|is not normal to the
mounting axis

21.2

contact electrode

resistance welding electrode
designed {o conduct secondary

current thropgh a workpiece without
making a weld

2.1.3
offset electrode
eccentrid electrode

electrode fdr spot or stitch welding
(1.18) whose electrode working

face (2.6) i$ not concentric with the
axis of the ¢lectrode adaptor (2.2)
2.2

electrode adaptor

shank (dep ecated)

device holdi

(2.3) by means of male or female
taper

211

électrode courbe

électrode coudée

électrode pour le soudage par
points ou pour le soudage en ligne
continue par points (1.18), dont
la face active n'est pas perpendicu-
laire a I'axe de montage

21.2

électrode de contact
électrode de soudage par
résistance permettant de coenduire
le courant secondaire.dans une
piece a souder sans ‘réaliser de
soudure

2.1.3

pointe d'électrode excentrée
électrode excentrée

électrode pour le soudage par
points, ou pour le soudage en ligne
continue par points (1.18) dont la
face active n'est pas concentrique
par rapport a l'axe du fat de
I'électrode

2.2
fat d'électrode
tlge d electrode

(2. 3) au moyen dun

amowble
cobne male ou femelle

211

gekropfte Elektrode
gewinkelte Elektrode
Elektrode fiur Punktschweifien oder
das DichtpunktschweiBen (1.18),
bei der,” die Elektrodenarbeits-
flache-(2.6) nicht rechtwinklig zur
Montageachse ist

2.1.2
Kontaktelektrode
Elektrode zum Widg¢rstands-

schweilen, die den Strom in das
Werkstlick einleitet ohne gn dieser
Stelle eine  Schweilung zu
erzeugen

2.1.3
exzentrische Elektrode
exzentrische Elektrode [ir das
Punktschweilen oder das
Dichtpunktschweifen (1.18),
deren Elektrodenarbe(tsflache
(2.6) nicht konzentrisch zir Achse
des Elektrodenschaftes (4.2) ist

2.2

Elektrodenschaft

Bauelement auf de eine
51 mittels

Konus (m oder w) befestlgt werden
kann
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23

electrode cap

replaceable electrode (2.1) tip
used in resistance spot welding
(1.12)

24
electrode holder
device holding a welding electrode

23

embout amovible

pointe rapportée

pointe d'électrode (2.1)
remplagable  utilisée pour le
soudage par résistance par
points (1.12)

24
porte-électrode
dispositif qui porte une électrode

ISO 17677-1:2009(E/F)

2.3

Elektrodenkappe
auswechselbare Elektrodenspitze
(2.1) fir das Widerstands-
punktschweien (1.12)

2.4
Elektrodenhalter
Bauelement zur Befestigung einer

2.1)

2.5
electrofde wheel

seam welding wheel

rotating resistance welding
electrodp (1.13) of ring or disc
shape

2.6
electrode working face

(resistange spot welding and
projection welding) end of a
resistance welding electrode
(1.13) in pontact with the workpiece

2.7
welding head
device |comprising the force

generatign and guiding system,
carrying gn electrode holder (2.4),
platen or electrode wheel (2.5)
head

3 Welding process and
parameters

21

2.5

molette

électrode de soudage par
résistance (1.13), rotative, en

forme de bague ou de disque

2.6

face active de I'électrode
(soudage par résistance parpoints
et  soudage par _ bossages)
extrémité de [I'électrode de
soudage par résistance (1.13) en
contact avec la piece a souder

2.7

téte de soudage

dispositif = constitué du  vérin
d'application  d'effort sur les

électrodes et du systéme de
guidage, et comportant un porte-
électrode (2.4), un plateau ou une
molette (2.5)

3 Procédés et parameétres
de soudage

Schweiffetektrode (271

2.5

Rollenelektrode
Elektrodenrolle

sich drehende ring- oder
scheibenférmige Widerstands-

schweiBelektrode (1.13

2.6
Elektrodenarbeitsflache
(Widerstandspunkt- und Buckel-
schweil3en) Bereich der
WiderstandsschweiBelgktrode
(1.13), der im Kontakf mit dem
Werkstulick steht

2.7

SchweiRkopf

Vorrichtung, die das
Krafterzeugungs- und | Flihrungs-
System umfasst und einen
Elektrodenhalter (24), eine
Spannplatte oder einen

Rollenelektroden-Kopf {2.5) tragt

3 SchweiRverfahren und
Parameter

3.1 31 31
chill time temps de refroidissement Kiihlzeit
quench time temps de trempe Quenchzeit

period of time between the end of
the weld current and the start of
post-heat current during which no
current flows and the weld is cooled
by the electrodes (2.1)

See Figure 5.

laps de temps entre la fin de
I'application du courant de soudage
et le début de l'application du
courant de postchauffage, pendant
lequel aucun courant ne passe et
ou la soudure est refroidie par les
électrodes (2.1)

Voir Figure 5.
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stromlose Zeit zwischen dem Ende
des SchweilRstroms und Beginn des
Nachwarmstroms, in der die
Schweillung durch die Elektroden
(2.1) rasch abgekuhlt wird

Siehe Bild 5.
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3.2
cool time
pause time

(deprecated)

time interval between successive

heat times

in multiple impulse

welding (1.6) or seam welding

(1.14)

See Figures 4, 7 and 8.

3.2

temps froid

laps de temps entre des temps
chauds successifs dans le cas du
soudage par impulsions (1.6) ou
du soudage a la molette (1.14)

Voir Figures 4, 7 et 8.

3.2
Strompausenzeit
Zeit zwischen aufeinander

folgenden Warmzeiten in einer
MehrimpulsschweiBung (1.6) oder
RollennahtschweiBung (1.14)

Siehe Bilder 4, 7 und 8.

3.3

current delay time

time interva
force and in

See Figure

34

current-o
period of
cessation o

| between reaching set
itiation of current flow

3.
ff time

time between the
f current in one welding

cycle and re beginning of current

in the next

3.5

ne

roll spot welding

resistance
that makes

velding process variant
intermittent spot welds

using one ¢r more rotating circular

electrodes
NOTE The

(2.1) might
during the m

3.6

rotation of the electrodes
or might not be stopped
bking of a weld.

electrodq force

3.3

retard de courant

laps de temps entre I'obtention de
l'effort de consigne et le flux de
courant

Voir Figure 3.

3.4

temps d'arrét de courant
entre cycles

laps de temps qui s'écoule eftre

l'arrét du courant dans un cycle de

soudage et la remise sous*tension

dans le cycle suivant

3.5

soudage par-résistance a la
molette

soudage a la molette

variante’du soudage par résistance

quitproduit des soudures par points

intermittentes au moyen d'une ou

de plusieurs électrodes circulaires

rotatives

NOTE La rotation des électrodes
(2.1) peut étre interrompue ou non
pendant la réalisation d'une soudure.

3.3
Stromverzoégerungszeit
Zeit zwischen dem) Efreighen der
vorgewahlten Elektrodenkraft und
dem Beginn des _Stromflusges

Siehe Bild'8.

34

Stromruhezeit
Zeitraum zwischen dem Stromflus-
sende eines Schweillvorggnges bis

zum Beginn des hachsten
Stromflusses

3.5

RollpunktschweiRung

Variante des Widerstandsschwei-
Rens, bei der Punktschwgillungen
mit einer oder mehreren rofierenden
ringférmigen Elektroden | erzeugt
werden

ANMERKUNG Die Rotatjon der
Elektroden (2.1) kann oder kann nicht
wahrend der SchweiRung unterbrochen
werden.

the workpie

cf. welding

3.6 3.6
effort sur électrodes Elektrodenkraft
force applied by the elecirodes o  effort exercé par les electrodes sur  Kraif, die 1m  Verlauf des
ces les pieces a souder Schweillprozesses von den
Elektroden auf das Werkstlck
force (3.41) cf. effort de soudage (3.41) tibertragen wird

vgl. SchweiBkraft (3.41)
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3.6.1

dynamic electrode force
electrode force applied during the
actual welding cycle

3.6.2

static electrode force
electrode force with no current
flowing aRd—re—movement—in—the
welding machine

3.6.3
theoretjcal electrode force

force, neflecting friction and inertia,
available[ at the electrodes of a
resistance welding machine by
virtue of| the initial force and the
theoreticgl mechanical properties of
the system

3.7
electrogde force programme
predetermined sequence of
changes [of force during welding

3.8

electrode force and current
programme

predetermined sequence of

changes [of force and gurrent during

the weldihg cycle

3.9

3.6.1

effort dynamique sur
électrodes

effort exercé par les électrodes au

cours du cycle réel de soudage

3.6.2
effort statique sur
électrodes

l'absence de courant et de
mouvement dans la machine a
souder

3.6.3

effort théorique sur
électrodes

effort, en négligeant le frottement et

l'inertie, disponible au niveau des

électrodes d'une machine a souder

par résistance en vertu de léffort

initial et des propriétés mécaniques

théoriques du systéme

3.7

programme_de I'effort sur
électrodes

séquence prédéterminée de
variatiohs™ d'effort au cours du
soudage

3.8

programme de l'effort sur
électrodes et du courant
de soudage

séquence prédéterminée de

ISO 17677-1:2009(E/F)

3.6.1

dynamische Elektrodenkraft
Elektrodenkraft, die wahrend der
tatsachlichen  Schweil3zeit  auf-
gebracht wird

3.6.2
statische Elektrodenkraft
Kraft, die ohne Stromfluss und ohne
Negurg-Hr-derSehwejlmaschine
von den Elektrodény| auf das
Werkstlick ausgeubtiwirg

3.6.3
theoretische Elektrgdenkraft
Kraft/ die ohne Beriigksichtigung
von Reibung und Tragheit an den
Elektroden  einer  Widerstands-
schweillmaschine aufgrund der
Kraft und der theoretischen
mechanischen Eigenschaften des
Systems wirksam wird

3.7
Elektrodenkraftprogramm

voreingestellter Ablauf von
Anderungen der Elektrodenkraft
wahrend des Schweillenfs

3.8
Elektrodenkraft- und

Stromprogramm
voreingestellter Ablauf yon Ander-
ungen der Elektrodenkraft und des

variations d'effort et de courant au  Schweilstroms wahrend des
cours du cycle de soudage Schweillens
3.9 3.9

electrode force time durée de I'effort sur Elektrodenkraftzeit

(welding force programme) time of
the application of the welding
force (3.41) from the end of the
initial force time to the start of the
forge time (3.19)

électrodes (point par point)
(programme de l'effort de sou-
dage) durée d'application de I'effort
de soudage (3.41) depuis la fin du
temps d'application de I'effort initial
jusqu'au début du temps de
forgeage (3.19)

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves

(Schweilikraftprogramm) Zeitdauer
zwischen dem Ende der Kraftzeit
und dem Beginn der
Nachpresszeit (3.19), in der die
SchweilRkraft (3.41) wirkt
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3.10

electrode movement during
welding

physical displacement of elec-

trodes (2.1) due to thermal

expansion, shrinkage or indentation

during welding

3.11

3.10

déplacement des électrodes
pendant le soudage

déplacement physique des

électrodes (2.1) d0 a la dilatation

thermique, au retrait ou a

I'empreinte pendant le soudage

3+

3.10

Elektrodenbewegung
wahrend der Schweilung
Bewegung der Elektroden (2.1)
wahrend der Schweilung durch
thermische  Ausdehnung oder
Schrumpfung sowie Elektrodenein-
druck

3+H

electrodel skidding

lateral movément of the electrodes
(2.1) relatie to the surface of the
workpieces| during the welding
process

3.12
electrode stroke

physical mpvement of electrodes
(2.1) in the electrode axis during
the welding|cycle

3.13
faying surface

mating surfpce of a member that is
in contact \ith another member to
which it is t¢ be joined

3.14
force application time

total time of the application of forCe
by the electrodes (2.1) to “the
workpiece ih a welding cycle

See Figures$ 3 to 8.

glissement des électrodes
mouvement latéral des électrodes
(2.1) par rapport a la surface des
pieces d'essai pendant le procédé
de soudage

3.12

course des électrodes
déplacement physique des
électrodes (2.1) le long de leur axe
au cours du cycle de soudage

3.13

surface de contact

aire de contact\\d'une piéce a
assembler quicest en contact avec
une autre. pi€ce a assembler a
laquelle.elle doit étre soudée

314

temps de contact (des
électrodes)

temps total d'application de l'effort

par les électrodes (2.1) a la piéce

a souder lors d'un cycle de

soudage

Voir Figures 3 a 8.

schiebende Elektrode

seitliche Rutschbewegurrg der
Elektroden (2.1) |, relafiv  zur
Blechoberflache ™ wahrerid  der
Schweillung

3.12

Elektrodenhub

physikalische Bewegung der
Elektroden (2.1) in der

Elektrodenachse  wahrend des

Schweilablaufs

3.13

StoRflache
Berihrungsflache zwischen den zu
fligenden Werkstlicken

3.14

Kraftzeit
gesamte Zeitdauer innerhalb eines
Schweilzyklus, in der die Hraft Uber
die Elektroden (2.1) [in das
Werkstick eingeleitet wird

Siehe Bilder 3 bis 8.

3.15

force fall time

time between the start of force
decrease to zero force

See Figures 3 to 8.

10

3.15

temps d'extinction de l'effort
temps qui s'écoule entre le début
de la décroissance de leffort
jusqu'a zéro (effort nul)

Voir Figures 3 a 8.

3.15

Kraftabfallzeit

Zeitdauer fur die Krafterniedrigung
bis auf Null

Siehe Bilder 3 bis 8.
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3.16

force maintenance time

time in the welding cycle during
which a force is maintained at a
predetermined level, excluding the
force rise time (3.17) and force
fall time (3.15)

See Figures 3 to 8.

3.16

temps de maintien de I'effort
période du cycle de soudage
pendant laquelle l'effort est
maintenu a un niveau prédéter-
miné, a l'exclusion du temps
d'établissement de I'effort (3.17)
et du temps d'extinction de
I'effort (3.15)

Voir Figures 3 a 8.

ISO 17677-1:2009(E/F)

3.16

Krafthaltezeit

Zeitdauer innerhalb des
Schweilablaufs, in der eine

Elektrodenkraft auf einem vorein-
gestellten Wert gehalten wird, ohne
Kraftanstiegszeit (3.17) und
Kraftabfallzeit (3.15)

Siehe Bilder 3 bis 8.

3.17
force rise time

time betjveen the start of a force
increase|and the application of the
predetermined force

See Figures 3 to 8.

3.18
force time

electrode force time

time during which the force is built
up and maintained

See Figufes 3 to 8.

3.19
forge time

(welding [force programme) time Of
increased force applied during™or
after thel passage of the welding
current

3.17

temps d'établissement de
I'effort

temps qui s'écoule entre le début

de l'augmentation de ['effort et

I'application de I'effort prédéterminé

Voir Figures 3 a 8.

3.18

temps total d'application de
I'effort

durée de I'effort sur
électrodes (point par point)

temps de constitution et de

maintien de I'effort

Voir Figures-3 a 8.

3.19

temps de forgeage
(programme d'effort de soudage)
durée d'application de [l'effort
accrue pendant ou aprés le
passage du courant de soudage

3.17
Kraftanstiegszeit
Zeitdauer ,”'vom Beginn  des

Kraftanstiegs bis zum Efreichen der
vorgewahlten Kraft

Siehe Bilder 3 bis 8.

3.18

Kraftzeit
Elektrodenkraftzeit
Zeitraum, in dem |[die Kraft
aufgebaut aufrecht erhalfen wird

Siehe Bilder 3 bis 8.

3.19

Nachpresszeit
(Schweilikraftprogramm) Zeitdauer
wahrend der die erhohte

Elektrodenkraft wahrend oder nach
dem Stromfluss wirkt

See Figure 6. Voir Figure 6. Siehe Bild 6.

3.20 3.20 3.20

head approach time temps de descente de SchlieBzeit

time of movement of the electrode I'electrode Zeitdauer fur die lektroden-
(2.1) from the rest position to temps de  déplacement de bewegung (2.1) von der

contact with the workpiece

See Figures 3 to 8.

I'électrode (2.1) pour passer de la
position de repos au contact de la
piéce a souder

Voir Figures 3 a 8.
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Ausgangsposition bis zum Kontakt
mit dem Werkstuck

Siehe Bilder 3 bis 8.
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3.21

head return time

time of electrode return from
contact with the workpiece to the
rest position

3.22
heat-affected zone
HAZ

3.21

temps de remontée de
I"'électrode

temps de retour de I'électrode pour

passer du contact avec la piéce a

souder a la position de repos

3.22
zone affectée

:_3_.21
Offnungszeit
Zeitdauer vom  Abheben der

Elektroden vom Werkstlick bis zum
Erreichen der Ausgangsposition

3.22
Warmeeinflusszone
WEZ

portion of ron-melted parent metal
whose migrostructure has been
affected by [the heat of welding

See Figure 2.

3.23
heat tim
duration of any one impulse in
multiple impulse welding (1.6) or
resistance seam welding (1.14)

See Figures 4 to 8.

3.24
hold timed

duration o
after cessa

electrode force (3.6)
ion of current flow

See Figures$ 3 to 8.

3.25
off-time
force set|off-time

set period of time {that the
electrodes| (2.1) are~ off the
workpieces| between\two succes-

portion de métal de base non fondu
dont la microstructure a été
affectée par la chaleur du soudage

Voir Figure 2.

3.23

temps chaud

durée d'une impulsion lors du
soudage par impulsions (1.6) cu
du soudage a la molette (1.14)

Voir Figures 4 a 8.

3.24

temps de maintien

durée de l'effort sur électrodes
(3.6) apres l'arrét du flux de courant

Voir Figures 3 a 8.

3.25

temps d'arrét entre cycles

temps d'arrét de I'effort
entre cycles

laps de temps qui s'écoule lorsque

les électrodes (2.1) ne sont pas

Teil des nicht aufgeséhmolzenen
Grundwerkstoffs, dessen [Mikroge-

fige durch die! |[Warme des
Schweillvorganges-verandgrt wurde
Siehe Bild 2;

3.23

Stromzeit

Stromflussdauer eines ginzelnen
Impulses beim Mehrimpuls-

schweiBen (1.6) oder Widérstands-
RollennahtschweiBen (1.14)

Siehe Bilder 4 bis 8.

3.24

Nachhaltezeit
Zeitdauer der Elektrodenkraft (3.6)
nach Ende des Stromflussgs

Siehe Bilder 3 bis 8.

3.25
Offenhaltezeit
eingestellte  Zeitdauer zwischen

zwei aufeinanderfolgenden| Schwei-
Rungen, in der die Elektroden (2.1)
ohne Kontakt zum Werkstugk sind

sive welding cycles appliquées a la piéce a souder, .

entre deux Cyc|es de Soudage Vgl tatsachliche Offen haltezeit
Cf. actual [o] 'time (326) SUCCGSSifS (326)

cf. temps d'arrét réel entre cycles

(3.26)
12 © 1SO 2009 — Al rights reserved/Tous droits réservés
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3.26

actual force off-time

actual off-time

measured period of time between
two successive welding cycles
when no electrode force (3.6) is
being applied to the workpiece

cf. off-time (3.25)

See Figures 3 to 8.

3.26

temps d'arrét réel entre
cycles

temps d'arrét réel de I'effort
entre cycles

laps de temps mesuré entre deux

cycles de soudage successifs

quand aucun effort sur électrodes

(3.6) n'est appliqué a la piéce a

souder

3.27
opposing forces

forces nding to separate the
electrodds, such as from a
mismatch of workpieces, spring

back, sealants, etc.

cf. weldipg force (3.41)

3.28
post-h
temper|time

time follpwing the chill time (3.1)

during which a current is passed
through the weld for heat treatment
or improvement of weld

microstrdcture

See Figures 5 and 6.

3.29
preheat time

duration [of preheating current flow
applied before‘the welding current

See Figures5 and 6.

ISO 17677-1:2009(E/F)

3.26

tatsachliche Offenhaltezeit
gemessene Zeitdauer zwischen
zwei aufeinander folgenden
Schweilungen, in der keine
Elektrodenkraft (3.6) auf das
Werkstick ausgetbt wird

vgl. Offenhaltezeit (3.25)
Siehe Bilder 3 bis 8.

cf—temps—d'arrét—entre——cycles
(3.25)

Voir Figures 3 a 8.

3.27

force d'opposition

force qui tend a séparer les
électrodes entrainant une

mauvaise adaptation des piéces a
souder (retour élastique, produits
d'étanchéité, etc.)

cf. effort de soudage (3.41)

3.28

temps de postchauffage
temps de revenu

temps suceédant au temps de
refroidissement (3.1) pendant
lequél,~on fait passer un courant
dansla soudure pour le traitement
thermique ou l'amélioration de la
microstructure de la soudure

Voir Figures 5 et 6.

3.29

temps de préchauffage

durée d'application du flux de
courant de préchauffage avant le
courant de soudage

3.27
Gegenkrafte
Krafte, die der Elektrodenkraft

entgegen wirken, derer) Ursachen
z. B. schlechte Passung der Teile,
Rucksprungverhalten (,spring
back*), Dichtmittel, etc. sein kdnnen

vgl. SchweiBkraft (3.41)

3.28
Nachwarmzeit
auf die Kiihlzeit (3.1) folgende Zeit,
in der ein Strom [durch die
Schweillung geleitet witd um eine
Waéarmebehandlung oder| Verbesse-
rung der  Mikrostryktur  der
Schweillung herbeizuflihren

Siehe Bilder 5 und 6.

3.29
Vorwarmzeit
Zeitdauer vor der Schyeil’zeit, in
der ein Vorwarmstrom flief3t

Siehe Bilder 5 und 6.

Voir Figures 5 et 6.

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves
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3.30

splash

spatter

flash

expulsion spatter (deprecated)
metal particles expelled between

components  or

3.30

crachement

expulsion

particules métalliques expulsées
entre les surfaces de contact
(3.13) des piéces ou entre les

3.30

Spritzer

metallische Partikel, die wahrend
einer Widerstandspunkt- (1.12),
Rollennaht- (1.14) oder

Buckelschweiung (1.11) aus den

welding (1]14)

3.31
squeeze time

the faying surfaces (3.13) of the piéces et les électrodes au cours StoBRflachen (3.13) oder dem
between the du soudage par résistance par Kontaktbereich der Elektroden
components and electrodes during points (1.12), soudage par herausgeschleudert werden
resistance spot welding (1.12), bossages (1.11) ou soudage a la
projection welding (1.11) or seam  molette (1.14)
3.31 3.31
temps d'accostage Vorhaltezeit
set time bgtween the initiation of temps théorique entre le début du eingestellteZeitdauer vom Start des
cycle and first cycle de soudage et la premiere  Schweillprozesses bis zum

the weldihg
application pf current

cf. actual sgueeze time (3.32)

See Figures 3 to 8.

3.32
actual squeeze time

actual time [between the initiation of
the welding cycle and first
application pf current

cf. squeezg time (3.31)

NOTE The|time and electrode force
(3.6) diagrams of Figures 3 to 8 show
squeeze timg.

3.33
time bas
time expregsed in\cycles of the

application de courant
cf. temps d'accostage réel (3.32)

Voir Figures 3 a 8.

3.32

temps d'accostage réel
temps réel entre fe“début du cycle
de soudagecyet Ila premiére
application.de courant

cf. temps-d'accostage (3.31)

NOTE "~ Les diagrammes temps/effort
sur électrodes (3.6) ainsi que les

Figures3 a 8 montrent le temps
d'accostage.

3.33

base de temps

temps exprimé en cycles de

erstmatigen FlieBen des $chweilk-
stroms

vgl. tatsachliche Vorhaltezeit

(3.32)
Siehe Bilder 3 bis 8.

3.32
tatsachliche Vorhaltezeit

tatsachliche Zeitdauer vgm Start
des Schweillprozesses bis zum
erstmaligen Fliessen des
Schweillstroms

vgl. Vorhaltezeit (3.31)

ANMERKUNG Die Zeit- und Elektro-
denkraftdiagramme (3.6) in dén Bildern
3 bis 8 zeigen die Vorhaltezeit|

3.33
Zeitbasis
Zeit, angegeben in Perigden der

power supply drequency or in fréquence de la puissance fournie  Netzfrequenz oder in Millisgkunden
millisecond ou en millisecondes

3.34 3.34 3.34

upslope pente croissante Stromanstieg

controlled continuous increase of
the current from a predetermined
value or zero during a set time
period

cf. down slope (3.35)

14

augmentation continue et controlée
du courant a partir d'une valeur
prédéterminée ou nulle pendant
une période de temps donnée

cf. pente décroissante (3.35)

gesteuerter kontinuierlicher Anstieg
des Stromes von einem
voreingestellten Stromwert oder
Null innerhalb einer festgesetzten
Zeitdauer

vgl. Stromabfall (3.35)

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.35

down slope

controlled continuous decrease of
the current until a predetermined
value or zero is reached during a
set time period

cf. upslope (3.34)

3.35

pente décroissante

diminution continue et contrdlée du
courant a partir d'une valeur
prédéterminée ou nulle pendant
une période de temps donnée

cf. pente croissante (3.34)

ISO 17677-1:2009(E/F)

3.35

Stromabfall

gesteuerter kontinuierlicher Abfall
des Stromes bis zum Erreichen
eines voreingestellten Stromwertes
oder Null innerhalb einer
festgesetzten Zeitdauer

vgl. Stromanstieg (3.34)

3.36
weld c
area in

ntact area

he faying surface (3.13)
through | which welding current
passes from one component to
another quring resistance welding

3.37
weld time

duration | of continuous flow of
welding qurrent

[ISO/TR p5901:2007]
See Figures 3 to 8.

3.38
welding current programme
predetermined sequence of

changes [of current

3.39
weldini cycle time

time reqyired to_complete a welding
cycle, excluding the time for
positioning the electrodes (2.1)

3.36

zone de contact avec la
soudure

zone de la surface de contact

(3.13) dans laquelle le courant de

soudage passe d'une piece a

souder a une autre pieéce a souder

au cours de I'opération de soudage

par résistance

3.37

temps de passage du
courant de soudage

temps de passage continu du

courant de soudage

[ISO /TR 25901:2007]

Voir Figures-3 a 8.

3.38

programme de courant de
soudage

séquence prédéterminée de

variations de courant

3.39

durée du cycle de soudage
temps nécessaire pour accomplir
un cycle de soudage, a I'exclusion
du temps nécessaire au
positionnement des électrodes

3.36

Ubergangsflache
der wahrend der’ Widerstands-
schweiflung vom-* Stron| durchflos-
sene Bereich\der StoRflache (3.13)

3.37

Schweilzeit
Zeitdauer in der der Schweil3strom
kontinuierlich fliel3t

[ISO/TR 25901:2007]
Siehe Bilder 3 bis 8.

3.38
Stromprogramm
vorbestimmter
Stromanderungen

Ablauf von

3.39

SchweiBzykluszeit
erforderliche Zeitdauerl fir die
Fertigstellung einer Schweillung
ohne die Zeitdauer| fur die
Positionierung der Elektroden (2.1)

See Figures 310 8.

(2.1)
Voir Figures 3 a 8.

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves
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3.40

welding cycle

succession of operations carried
out by the machine for the making
of a weld and the return of the
electrodes (2.1) to their initial
position

3.41
welding feree

3.40

cycle de soudage

suite d'opérations réalisées par la
machine pour I'exécution d'une
soudure et le retour des électrodes
(2.1) a leur position initiale

3.41

force acting on the faying surfaces
(3.13), resulting from the electrode
force (3.6) and any opposing
forces (3.37), e.g. spring back of
the workpigces, and the geometry
of the parts

3.42
welding fprce programme
predetermined sequence of
changes of force

3.43

work clegrance stroke
physical displacement of
electrodes| (2.1), which allows

them to move from one welding
position to the next

See Figure 9.

3.44
working gycle time

duration of|a succession{of opera-
tions carried out bycsa ‘machine or
gun for the making” of a weld,
including the retarn to the initial
position

3.40

SchweiRzyklus

Folge von Arbeitsgangen, die von
einer Maschine fir die Herstellung
einer SchweilRnaht bis zur Ruckkehr
der Elektroden (2.1) zur Aus-
gangsstellung ausgefihrt werden

3.41
Schweiltkraft—

effort s'exercant sur les surfaces
de contact (3.13), résultant de
I'effort sur électrodes (3.6) et des
forces d'opposition (3.27)
éventuelles, par exemple le retour
élastique des piéces a souder et la
géométrie des piéces

3.42

programme d'effort de
soudage

séquence prédéterminée de

changement d'efforts

3.43

course de grande ouverture
course de dégagement
déplacement physique des
électrodes (2.1), qui permet aux
électrodes de se déplacer d'une
position de soudage a la suivante

Voir Figure 9.

3.44

durée du cycle de soudage
durée de la succession d'opéra-
tions effectuées par une machine
ou par un pistolet pour réaliser une
soudure, y compris le retour en
position initiale

Kraft, die in den StoBflachen (3.13)

wirkt, die sich aus der
Elektrodenkraft (3!6) uphd aller
Gegenkrifte ,(3.27) zusammen-
setzt, z.B.A durch Rudksprung-

verhalten ,der Werkstlicke und
Geometrie der Teile

3.42
Schweikraftprogramm
voreingestellter Ablauf] von
Anderungen der Kraft

3.43

Vorhub
Offnungshub von Elektroden (2.1),
der eine Bewegung vdn einer
Schweilposition  zur  pachsten
erlaubt

Siehe Bild 9.

3.44

Taktzeit
Zeitdauer der Maschinenablaufe fir
die Herstellung einer Schweillung
einschlieflich Ruckkehr zur
Ausgangsposition

Siehe Bilder 3 his 8

See Figures 3 to 8.

3.45
working stroke
minimum movement of the

electrodes (2.1) during the welding
cycle

See Figure 9.

16

Voir Figures 3 a 8.

3.45

course de I'électrode
déplacement minimal des
électrodes (2.1) au cours du cycle
de soudage

Voir Figure 9.

3.45

Arbeitshub

kleinstmdgliche  Bewegung der
Elektroden (2.1) wahrend eines
Schweilablaufs

Siehe Bild 9.

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.46

maximum stroke

high lift stroke

retract stroke

maximum electrode (2.1) stroke

4 Measures and values

3.46

course totale
déplacement
électrodes (2.1)

maximal des

4 Mesurages et valeurs

ISO 17677-1:2009(E/F)

3.46

Offnungshub

gréRtmogliche  Offnungsbewegung
der Elektroden (2.1)

4 Mafe und Werte

41
corona|bond area

area surfounding the nugget (4.10)
at the faying surfaces (3.13) in
which on]y solid phase bonding has
occurred

4.2
corona|bond diameter
dC
mean digmeter of the corona bond

area (4.1

See Figures 2 and 10.

4.3
current| pass area

area thrqugh which current passes
from an| electrode (2.1) to the
workpiecp, smaller than the
electrodp working face (2.6) and
which varies during the welding
operatior

percentage of _“\time during a
specified| test ‘period that a power
source Qr Ats\ accessories can be
operated i
overheating

NOTE Duty cycle:
dcyl = tpower/(tpower +toff)-

41

zone de liaison de la
couronne

zone environnant le noyau (4.10)

au niveau des surfaces de

contact (3.13), dans laquelle seule

une liaison en phase solide s'est

produite

4.2

diameétre de la couronne

dc

diamétre moyen de la, zohe de
liaison de la couronne (4.1)

Voir Figures 2 et 10.

4.3
zone de passage du courant
zone-\dans laquelle le courant

passe d'une électrode (2.1) a la
piéce a souder; cette zone est de
taille inférieure a la face active de
I'électrode (2.6), qui varie au cours
de l'opération de soudage

4.4

facteur de marche
pourcentage d'une durée d'essai
spécifiée ou une source d'énergie
accessoires

ou ses peuvent

nominale sans surchauffe

NOTE Facteur de marche:

d +1

cyl = tmarche/(tmarche arrét)'

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves

4.1

Haftzone
Bereich in den Stof8flaghen (3.13)
um die Linse\(4.10), in der sich
eine Verbindung nur in fester Phase
gebildet hat

4.2

Haftzonendurchmesjser

dc

mittlerer Durchmesser der

Haftzone (4.1)
Siehe Bilder 2 und 10.

4.3
Stromiibergangsfliache

Flache, durch die der Stom von der
Elektrode (2.1) ins | Werkstick
eintritt, die  kleiner | als die
Elektrodenarbeitsflache (2.6), ist
und die sich wahrend der
SchweilRung verandert

4.4

Einschaltdauer
Prozentuale = angegebgne
innerhalb  einer  vorgegebenen
Spieldauer, in der eine

n bei einer
bestimmten Ausgangsleistung ohne
Uberhitzung  betrieben  werden
kénnen

ANMERKUNG Einschaltdauer:
dcyl = traft / (tKraft  taus)-

17
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4.5

electrode indentation

spot or

formed on

workpieces

seam weld depression

the surface of
by electrodes (2.1)

4.5

empreinte

dans une soudure par points ou a
la molette, dépression formée a la
surface des piéces a souder par les
électrodes (2.1)

4.5

Elektrodeneindruck
Verformung der Werkstlickober-
flachen durch die Elektroden (2.1)
bei Punkt- oder Nahtschweildungen

4.6 4.6 4.6
electrode indentation depth profondeur d'empreinte Elektrodeneindrucktiefe
e, € =g G
dl:eptlh of thel electrode indentation pl#ofclandeur de l'empreinte (4.5), Tlfeftla des EIektrodeneindrucks
(4.5) measpred in the direction of mesurée dans le sens de l'effort (4.5) in das Werkstiick;y’ gemessen
the electrogle force (3.6) sur électrodes (3.6) in Richtung der .Elektrodenkraft
3.6
See Figure 2. Voir Figure 2. (3.6)
Siehe Bild 2;
4.7 4.7 4.7
electrode indentation diameétre d'empreinte Elektrodeneindruck-
diametegr dgy» dg Durchmesser
dgy dg diamétre moyen de I'empreinte)” dg, dg
average digmeter of the electrode (4.5) mittlerer Durchmesser dér Elek-
indentation (4.5) trodeneindriicke (4.5)
Voir Figure 2.
See Figure 2. Siehe Bild 2.
4.8 4.8 4.8
electrode life durée de vie-de I'électrode Standmenge
number of [spot welds or length of nombre de‘soudures par points ou  Anzahl der Schweillungen oder
weld seam|that can be made with  longueuride soudure a la molette Lange der Naht die mit einem

an elecfrode

redressing
electrode is

4.9

electrod
unintention
axes of the

(2.1) before
or replacing of the
required

misalignment
| offset ~between the
electrodes’(2.1)

réalisables avec une électrode
(2.1). avant qu'il soit nécessaire de
désencrasser ou de remplacer
[‘électrode

4.9

défaut d'alignement de
I'électrode

décalage involontaire entre

axes des électrodes (2.1)

les

Elektrodensatz dur¢hgefiihrt
werden kénnen, bevdr eine
Nacharbeit oder der Ersatz der
Elektroden (2.1) erforderligh wird

4.9
schlechte
Elektrodenausrichtunhg
unbeabsichtigter  Fluchtungsfehler
zwischen den Achsgn der
Elektroden (2.1)

4.10
nugget

zone in spot, projection or seam
weld where the metal has been

melted

See Figure

18

2.

4.10

noyau

zone, dans une soudure par points,
par bossages ou a la molette, ou le
métal a été fondu

Voir Figure 2.

4.10

Linse

Bereich einer Punkt-, Buckel- oder
Rollennahtschweilung, in der das
Metall aufgeschmolzen wurde

Siehe Bild 2.
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4.11

nugget penetration

P\, Py

maximum  penetration of the

nugget (4.10) into the upper or
lower workpiece, measured
perpendicular to the faying
surface(s) (3.13) of the workpieces

4.11

pénétration du noyau

P, Py

pénétration maximale du noyau
(4.10) dans la piece a souder
supérieure ou inférieure, mesurée
perpendiculairement a la (aux)
surface(s) de contact (3.13) des
piéces

ISO 17677-1:2009(E/F)

4.11

Linseneindringtiefe

plypu

rechtwinklig zur/zu den
StoRflache(n) (3.13) gemessene
maximale  Einschmelztiefe  der

Linse (4.10) in das obere oder
untere Werkstuck

See Figure 2. Siehe Bild 2.
Voir Figure 2.
4.12 4.12 4.12
nugget thickness épaisseur du noyau Linsenhdhe
p p Linsendicke
(spot, pfojection or seam weld) (dans une soudure par points, par p
maximum thickness of the nugget bossages ou a Ila molette), (Punkis, \Buckel- oder Rollennaht-
(4.10) in two or more sheets épaisseur maximale du noyau schweillung) rechtwinklig zur/zu

measurefl perpendicular to the
faying surface(s) (3.13) of the
workpieces

NOTE Hor two sheets, p =p, + p,; see
Figure 2.

4.13
overlap of nuggets

length of common area between
two adjacent overlapping weld
nuggets|(4.10)

4.14
seam weld width

width of {he weld metal in thé-plane
of the faying surfaces (3+43) in a

4.15

(4.10) dans deux téles ou plus,
mesurée perpendiculairement a la
(aux) surface(s) de contact (3.13)
des pieces

NOTE Pour deux tbles, p=pp+p,
voir Figure 2.

4.13

recouvrement-de noyaux
longueur de~zone commune entre
deux noyaux (4.10) de soudure a
la molette adjacents se
chevauchant

4.14

largeur du cordon

largeur du métal fondu dans le plan
des surfaces de contact (3.13)

den—StoRflache(n) (3.13) in zwei
oder mehreren Blechen gemessene
maximale Dicke der Linge (4.10)

ANMERKUNG Bei zwgi Blechen,
p =p, +p, siehe Bild 2.

4.13

Linseniiberlappung

Bereich, in dem sichh einander
benachbarte Linsen (4.10)
Uberlappen

4.14

Nahtbreite

Breite der Schweilung senkrecht

zur Langsachse einer linearen Naht

sheet separation
X

direction|normal to the,longitudinal  perpendiculairement a 'axe in der Ebene der SgtoRflachen
axis of thee linear seam‘weld longitudinal de la soudure a la (3.13)
molette linéaire
4.15 4.15
écartement des toles Spalt
X X
between the workpieces espace entre les pieces a souder Abstand zwischen den

gap
adjacent to the weld

See Figure 2.

adjacentes a la soudure

Voir Figure 2.

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves

Werkstiicken neben der Schwei-
Rung

Siehe Bild 2.
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4.16 4.16 4.16
throat écartement Ausladung
space within the secondary circuit espace entre le circuit secondaire = Raum im Sekundarfenster, welcher
that is available for the placement qui est disponible pour fiur das  Positionieren  eines
of the workpiece I'emplacement de I'électrode Werkstiickes zur Verfiigung steht
4.17 4.17 4.17
width of seam weld largeur de I'empreinte de la Breite des

electrode mdentatlon molette ElektrodenrolIenemdruckes
width of th ntation em j - gsashse einer

ured in a d|rection mesurée perpendlcula|rement a Imearen Naht gemessen

(4.5) mea Breite
normal to the longitudinal axis of I'axe longitudinal de la soudure a la  des Elektrodeneindruckes (4.5)
the linear s¢am weld molette linéaire
4.18 4.18 4.18
weld diameter diameétre du noyau de la Punktdurchmesser
dy, soudure dy,
mean diameter of fused zone at diameétre du noyau mittlerer Durchmesser| des
faying sprface (3.13) after 4, aufgesehmolzenen Bereichles in der
destructive testing without  diamétre moyen de la zone fondue  Stofflache (3.13) nach
metallurgical examination au niveau de la surface de , Zerstorender Prifung ohne

. contact (3.13) aprés un essai’{ metallografische Prifung
See Figure [11. destructif sans examen

méta”urgique Siehe Bild 11.

Voir Figure 11.

4.19 4.19 4.19
nugget diameter diameétre dunoyau Linsendurchmesser
dn dn dn

diameter | of nugget (4.10)  diamétre-du noyau (4.10) mesuré anhand metallografischer |Untersu-
measured fat the faying surface gu niveau de la surface de chung in der StoBflache (3.13)
(3.13) by metallurgical examination contact (3.13) par examen bestimmter Durchmességr der

meétallurgique Schweillinse (4.10)
See Figure 2. 99
Voir Figure 2. Siehe Bild 2.
4.20 4.20 4.20
plug diameter diameétre d'un bouton Butzendurchmesser
d d d
p p P
mean digmeter <-of the plug diamétre moyen d'un bouton, mittlerer Durchmesser des|Butzens
measured dfter«destructive testing mesuré aprés un essai destructif gemessen nach einer zerstérenden
Prifung
See Figure 44 oir-Figare—r-
Siehe Bild 11.
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Key Légende Legende

1 electrode 1 électrode 1 Elektrode

2 workpiece 2 piece a souder 2 Werkstlck

3 current flow 3 flux de courant 3 Strémfluss

4 copper packing piece 4 plaque en cuivre 4 Zwischenkupfer

Figure 1 — Examples of series spot welding
Figure 1 — Exemples de soudage par points série
Bild 1 — Beispiele fiir Reihenpunktschweilung

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves
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Key Légende Legende
dypy| diameter of heat-affected dysy  diamétre de la zone affectee  d,,,  Durchmesser der WEZ
zone thermiquement Puaz, Eindringtiefe der WEZ in
Puazj lower penetration of heat-  py,,  pénétration infériedre de la das untere Werkstlick
affected zone zone affectée thermiquement  p,,7,, Eindringtiefe der WEZ in
Puazly upper penetration of heat-  py,7, pénétration supérieure de la das obere Werksttick
affected zone zone affectéé thermiquement ¢ Dicke des unteren
4 lower thickness of worpiece ¢ épaisseurinférieure de la Werkstuckes
4 upper thickness of parent piece\a’ souder 4 Dicke des oberen
material 1y épaisseur supérieure de la Werkstuckes
2 nugget piece a souder 1 Grundmaterial
3 heat-affected zone (HAZ) 1 -métal de base 2 Linse
4 electrode indentation 2\\ noyau 3  Warmeeinflusszone (WEZ)
3" zone affectée thermiquement 4  Elektrodeneindruck
a8  Measuring location for x. 4 empreinte
a8  Messort fir x.
a8  Emplacement de mesure pour x.
Figure 2 — Measurements taken at weld cross-section
Figure 2 — Mesures effectuées sur la section droite d'une soudure
Bild 2 — MessgroRen am Querschliff
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Key Légende Legende
1| working cycle time 1 durée du cycle de'soudage 1 Taktzeit
2| welding cycle time 2 durée du cyclende soudage 2 Schweilzykluszeit
3| force application time 3 temps de contact 3 Kraftzeit
4| electrode force time 4 durée de l'effort sur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5| force rise time 5 temps'd'établissement de l'effort 5 Kraftanstiegszeit
6| force maintenance time 6 temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7| current delay time 7 (retard de courant 7 Stromverzdgerungszeit
8| electrode force 8 “effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9| current 9 courant 9 Strom
10 electrode movement 10 déplacement de I'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte wahrend der Schweilun
14 squeeze time 12 temps d'accostage 11 SchlieRzeit
13 total weld time 13 temps total de passage du 12 Vorhaltezeit
14 hold time courant de soudage 13 Gesamt-Schweil3zeit
1§ force fall timg 14 temps de maintien 14 Nachhaltezeit
16 actual forceoff-time 15 temps d'extinction de I'effort 15 Kraftabfallzeit
t | time 16 temps d'arrét réel de l'effort entre 16 tatsachliche Offenhaltez¢i

cycles t Zeit
t temps

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves

Figure 3— Time and electrode force diagram for stimple spot, stitch or projection welding
Figure 3 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage simple par points,
en ligne continue par points, ou par bossages

Bild 3 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm einer Einimpuls-Punkt- oder Buckelschweiung
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle de soudage 1 Taktzeit
2 welding cycle time 2 durée ducgycle de soudage 2  Schweizykluszeit
3 fprce application time 3 temps'de contact 3 Kraftzeit
4  ¢lectrode force time 4  durée-de l'effort sur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5 fprce rise time 5 _temps d'établissement de l'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 fprce maintenance time 6%\ temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7 gurrent delay time v/~ retard de courant 7  Stromverzdgerungszeit
8 ¢lectrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 gurrent 9 courant 9 Strom
10 ¢lectrode movement 10 déplacement de I'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte wahrend der Schweillung
12 g4queeze time 12 temps d'accostage 11 Schlielzeit
13 tptal weld time 13 temps total de passage du 12 Vorhaltezeit
14 hold time courant de soudage 13 Gesamt-Schweilizeit
15 fprce falktime 14 temps de maintien 14 Nachhaltezeit
16 gctual force off-time 15 temps d'extinction de I'effort 15 Kraftabfallzeit
17 16 temps d'arrét réel de I'effort entre tatsachliche Offenhaltezeit
18 i

24

temps froid

temps chaud/temps individuel de
passage du courant de soudage
temps

18

t

Stromzeit/individuelle
Schweilzeit
Zeit

Figure 4 — Time and electrode force diagram for pulsation spot or projection welding
Figure 4 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage

par bossages ou par points par impulsions
Bild 4 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir eine Mehrimpuls— Punkt- oder Buckelschweifung

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés
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Key Légende Legende
1| working cycle time 1 durée du cygle de soudage 1 Taktzeit
2| welding cycle time 2 durée du cycle de soudage 2 SchweiRzykluszeit
3| force application time 3 tempside contact 3 Kraftzeit
4| electrode force time 4 durée-de l'effort sur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5| force rise time 5 tempsdetabl'lss.ementldeIeffort 5 Kraftanstiegszeit
6| force maintenance time 6 “-temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7| current delay time 7+ retard de courant 7  Stromverzégerungszeit
8| electrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 courant
9| current . e 9 Strom
10 déplacement de I'électrode
1Q electrode movement - 10 Elektrodenbewegung
) 11 temps de descente de la téte N ;
11 head approach time 12 temps d'accostage wahrend der SchweiRung
14 squeeze time 13 temps total de passage du 11 Schliel3zeit
13 total weld time courant de soudage 12 Vorhaltezeit
14 hold time 14 temps de maintien 13 Gesamt-Schweil3zeit
19 force falltime 15 temps d'extinction de I'effort 14 Nachhaltezeit
14 actualforce off-time 16 temps d'arrét réel de l'effort 15 Kraftabfallzeit
11 chill time entre cycles 16 tatsachliche Offenhaltezei
1§ “neat time/individual weld time 17 temps de refroidissement 17 Kuhlzeit T
19 post-heat time 18 temps chaud/temps individuel 18 Stromzeit/individuelle
20 preheat time de passage du courant de Schweilzeit
t time soudage 19 Nachwarmzeit
19 temps de postchauffage 20 Vorwarmzeit
20 temps de préchauffage t Zeit

t

temps

Figure 5 — Time and electrode force diagram for spot or projection welding —
Current programme control

Figure 5 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage par points ou par bossages —
Contréle du programme de courant

Bild 5 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Punkt- oder BuckelschweifRen — Stromprogramm

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réserves
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Key Légende Legende
1 fprce application time 1 temps de contact 1 Kraftzeit
2 glectrode force time 2 durée de I'effort sunélectrodes 2 Elektrodenkraftzeit
3 fprce maintenance time 3 temps de maintien\de I'effort 3 Krafthaltezeit
4 fprce rise time 4 temps d'établissement de l'effort 4  Kraftanstiegszeit
5 fprge force 5 effort de forgeage 5 Nachpresskraft
6 ¢lectrode force 6 effort surglectrodes 6 Elektrodenkraft
7 fprge delay time 7 retard-de forgeage 7 Nachpressverzogerungszei
8 fprge time 8 temps de forgeage 8 Nachpresszeit
9 gurrent 9 .courant 9 Strom
10 ¢lectrode movement 10\, déplacement de I'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte wéahrend der Schweillung
12 gqueeze time 12 temps d'accostage 11 SchlieRzeit
13 tptal weld time 13 temps total de passage du 12 Vorhaltezeit
14 hold time courant de soudage 13 Gesamt-Schweilizeit
15 fprce fall time 14 temps de maintien 14 Nachhaltezeit
16 Q3ctual force off-time 15 temps d'extinction de I'effort 15 Kraftabfallzeit
17 heat time/individual weld time 16 temps d'arrét réel de l'effort entre 16 tatsachliche Offenhaltezeit
18 post-heat time cycles 17 Stromzeit/individuelle
19 preheat time 17 temps chaud/temps individuel de Schweildzeit
t fme passage du courant de soudage 18 Nachwarmzeit
18 temps de postchauffage 19 Vorwarmzeit

T9—temps de prechauiiage
t temps

[ Zell

Figure 6 — Time and electrode force diagram for spot welding —
Current and electrode force programme control

Figure 6 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage par points —
Contréle du programme de courant et de I'effort sur électrodes

Bild 6 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das PunktschweiRen —

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés

Strom- und Elektrodenkraftprogramm
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Key Légende Legende
1| working cycle time 1 durée'du cycle de soudage 1 Taktzeit
2| welding cycle time 2 durée du cycle de soudage 2  Schweilizykluszeit
3| force application time 3 ~temps de contact 3 Kraftzeit
4| electrode force time 4 “durée de l'effort sur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5] force rise time 5 temps d'établissement de l'effort 5 Kraftanstiegszeit
6| force maintenance time 6 temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7| current delay time 7 retard de courant 7 Stromverzdgerungszeit
8| electrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9| current 9 courant 9 Strom
1Q electrode movement 10 déplacement de I'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte wahrend der Schweil3ung
14 squeeze time 12 temps d'accostage 11 SchlieRzeit
13 total weld time 13 temps total de passage du 12 Vorhaltezeit
14 hold.iime courant de soudage 13 Gesamt-Schweillzeit
14 fofce fall time 14 temps de maintien 14 Nachhaltezeit
14 “actual force off-time 15 temps d'extinction de I'effort 15 Kraftabfallzeit
17 cool time 16 temps d'arret reel de l'effort entre 16 tatsachliche Offenhaltezeit
18 heat time/individual weld time cycles 17 Kihlzeit
t time 17 temps froid 18 Stromzeit/individuelle

18 temps chaud/temps individuel de Schweil3zeit
passage du courant de soudage ¢ Zeit
t temps

Figure 7 — Time and electrode force diagram for seam welding
Figure 7 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage a la molette
Bild 7 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Rollennahtschweifen
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle de soudage 1 Taktzeit
2 welding cycle time 2 durée ducgycle de soudage 2  Schweizykluszeit
3 fprce application time 3 temps'de contact 3 Kraftzeit
4  ¢lectrode force time 4  durée-de l'effort sur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5 fprce rise time 5 _temps d'établissement de l'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 fprce maintenance time 6%\ temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7 gurrent delay time v/~ retard de courant 7  Stromverzdgerungszeit
8 ¢lectrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 gurrent 9 courant 9 Strom
10 ¢lectrode movement 10 déplacement de I'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte wahrend der Schweillung
12 g4queeze time 12 temps d'accostage 11 Schlielzeit
13 tptal weld time 13 temps total de passage du 12 Vorhaltezeit
14 hold time courant de soudage 13 Gesamt-Schweilizeit
15 fprce falktime 14 temps de maintien 14 Nachhaltezeit
16 gctual force off-time 15 temps d'extinction de I'effort 15 Kraftabfallzeit
17 16 temps d'arrét réel de I'effort entre tatsachliche Offenhaltezeit
18 B i
t time 17 temps froid 18 Stromzeit/individuelle
18 temps chaud/temps individuel de Schweildzeit
passage du courant de soudage t Zeit

28

temps

Figure 8 — Time and electrode force diagram for step-by-step seam welding
Figure 8 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage a la molette pas a pas
Bild 8 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Schrittnahtschweifen
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