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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 ISO 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.

The proceglures used to develop this document and those intended for its further maintenanee
described In the ISO/IEC Directives, Part 1. In particular the different approval criteria neededfor
different types of ISO documents should be noted. This document was drafted in accordance 'with
editorial ryles of the ISO/IEC Directives, Part 2 (see www.iso.org/directives).

Attention i
patent righ
any patent
on the ISO

Any trade
constitute

For an exp
related to
Organizati
.iso.org/isd

s drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subjeq
ts. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such paténtrights. Detail
rights identified during the development of the document will be in the Introduction ang
ist of patent declarations received (see www.iso.org/patents).

hame used in this document is information given for the convenience of users and does
an endorsement.

anation on the voluntary nature of standards meaning.ofISO specific terms and express
conformity assessment, as well as information aboutISO's adherence to the World Tt
bn (WTO) principles in the Technical Barriers to Trade (TBT) see the following URL: wi
/foreword.html.
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tee SC 6, Resistance welding and allied mechanical joining.
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lirected to the Secretariat of ISOAFE 44/SC 6 via your national standards body. A com
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e
exist, are ;Lailable from this page: http&://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html
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revised. TH
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editor
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 edition cancels and replaces the first edition (ISO 17677-1:2009), which has been technid
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Avant-propos

019(E/F)

LISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de 1'ISO). L'élaboration des Normes internationales est
en général confiée aux comités techniques de I'ISO. 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 (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les
déc
crit
réd
.iso

procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise
Fites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier, de prendre notée dey
pres d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent docu
gé conformément aux régles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC,Rartie 2

L'at
dro

de me pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails

les
1'é13
bre

Les|appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document so
pour information, par souci de commodité, a I'intention:des utilisateurs et ne sauraient co
engpgement.

org/directives).

Lention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faif
ts de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'1SO ne saurait étre tenue pour r

références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identif
boration du document sont indiqués dans I'Introduction et/6u dans la liste des décls
Vets recues par I'lISO (voir www.iso.org/brevets).

Pour une explication de la nature volontaire des\normes, la signification des termes et €
spérifiques de I'ISO liés a I'évaluation de la confarmité, ou pour toute information au sujet de
de |'ISO aux principes de 1'Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les
teclhniques au commerce (OTC), voir www:is0.0rg/avant-propos.

Le présent document a été élaboré par‘le comité technique ISO/TC 44, Soudage et technique

So

Ilc
doc
son
Les
.iso

-comité SC 6, Soudage par résistance et assemblage mécanique allié.

nvient que l'utilisateur adresse tout retour d’information ou toute question concernant
Lument au Secrétariat de 'ISO/TC 44/SC 6 par le biais de 'organisme national de norms

h jour sont

différents
ment a été
(voir www

e l'objet de
bsponsable
Concernant
és lors de
rations de

ht données
hstituer un

Xpressions
I'adhésion
obstacles

S connexes,

le présent
lisation de

pays. Une liste exhaustive desdits organismes se trouve a 'adresse www.iso.org/fr/menybers.html.

interprétations offiCielles, lorsqu'elles existent sont disponibles depuis la page: https:/,

committee

org/sites/tc44/hOme/interpretation.html.

Cet
rév

[e seconde €dition annule et remplace la premieére édition (ISO 17677-1:2009), qui a fait 1
sion technique. Les principaux changements par rapport a I'édition précédente sont les g

lesd¢ermes et définitions de I'ISO 14329 ont été mis en ceuvre;

dac changana an
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen
wird tblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die
Interesse an einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht,
in diesem Komitee vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen,
die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen
elektrotechnischen Themen eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)

Zusamme

Die Verfah
Pflege vorg
die untersd

Dieses Doument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Dikéktiven, T

erarbeitet

Fen, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die wei
resehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten inshesong
hiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet wer

[Siehe www.iso.org/directives).

Es wird

beriithren kénnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezilglichen Patentrecht
identifiziefen. Details zu allen wihrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrect
finden sicH in der Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (Siehe wi
Aso.org/patents).

f die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dpkuments Patentre

Jeder in di
bedeutet k

Eine Erlau
und Ausdy
Grundsatz

bsem Dokument verwendete Handelsname dient nur zurUnterrichtung der Anwender
Pine Anerkennung.

ferung zum freiwilligen Charakter von Normet, ‘der Bedeutung ISO-spezifischer Begi
licke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO

berticksic

Dieses Dokument wurde vom Technischen-‘\Komitee ISO/TC 44, Welding and allied proces
Unterkomifee SC 6, Resistance welding and allied mechanical joining erarbeitet.

Feedback, Fragen oder Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten {

das jeweil
Eine vollst
Auslegung
.html verfij

Diese zwei

Die wesenfflichen Andertingen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

die Be

redakt

e der Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (T
igt, enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

ge nationale Normungsigstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 6 gerichtet wer
Hindige Auflistung dieset Institute ist unter www.iso.org/members.html zu finden. Offiz
bn, falls sie existieren, §ind unter https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpreta

fere
lere
len.
bil 2

thte
b ZU
ten
wWw

und
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BT)
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gbar.

Le Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 17677-1:2009), die technisch tiberarbeitet wu

priffe ausISO 14329 wurden uiberfiihrt;

rde.

ionelle Anpassungen wurde vorgenommen.
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INTERNATIONAL STANDARD

NORME INTERNATIONALE ISO 17677-1:2019(E/F)
Resistance Soudage par Widerstands-
welding — résistance — schweifden —
Vocabulary — Vocabulaire — Begriffe —

Part 1: Partie 1: Teil 1:

S
an

Thi
a vq
defi
wel
sea

NOT

of t
this
tern
pub

ot, projection
|d seam welding

Scope

5 document establishes
cabulary of terms and
nitions for resistance spot
ding, projection welding and
m welding.

E In addition to terms

uselll in English and French, two

e three official ISO languages,

document gives the equivalent
s in German; these are

ished under the responsibility

of the member body for Germany

(DIN
and
lang
tern

). However, only the term’s
definitions given in the-efficial
uages can be consideted as ISO
s and definitionsy

Normative references

Soudage par
points, par
bossages et ala
molette

1 Domaine
d'application

Le présent document établit
un vocabulaire de termies et
définitions relatifs@u soudage
par résistance par points, par
bossages et ala'molette.

NOTE En plus des termes
utilisés*erranglais et en francais,
deux-des trois langues officielles
de IS0, le présent document
denne les termes équivalents

en allemand; ceux-la sont
publiés sous la responsabilité du
comité membre allemand (DIN).
Cependant, seuls les termes et

définitions donnés dans les langues

officielles peuvent étre considérés
comme termes et définitions de
1'ISO.

2 Références
normatives

Punkt-, Bucl
und Rollenn
schweifden

¥ Anwendungsh

Dieser Dokument
definiert Begriffe fiir
Widerstandspunkt-, H

Rollennahtschweifen|.

ANMERKUNG Zuséatz
zu den Begriffen in Eng
und Franzosisch, zwei d
drei offiziellen ISO-Spr3
enthalt dieser Dokumer

el-
aht-

ereich

Has
uckel- und

ich
isch
er
chen,
tdie

entsprechenden deutschen

Begriffe; diese werden
unter der Zustandigkeit
Mitgliedsorganisation f
Deutschland (DIN) verd
Es kénnen jedoch nur d
in den offiziellen Sprach
[SO-Begriffe und 1SO-Dg¢
angesehen werden.

2 Normative

der

[ir
ffentlicht.
e Begriffe
en als
finitionen

Verweisungen

There are no normative
references in this document.

Le présent document ne contient

aucune référence normative.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Es gibt keine normativen
Verweisungen in diesem

Dokument.


https://standardsiso.com/api/?name=8d5659e398ae56473e269ec15cc4c30b

ISO 17677-1:2019(E/F)

3 Terms and definitions

ISO and IEC maintain
terminological databases for
use in standardization at the
following addresses:

— ISO Online browsing
platform: available at https:

//www.iso.org/obp

3 Termes et définitions

L'ISO et 'lEC tiennent a

jour des bases de données
terminologiques destinées a
étre utilisées en normalisation,
consultables aux adresses
suivantes:

— ISO Online browsing

3 Begriffe

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

— ISO Online-Suchplattform:
https://www.iso.org/ob

— IEC Elg¢ctropedia:
available at http://www

.electrppedia.org/

3.1 Welding and testing
procedurges

3.1.1
chisel test]
test in whigh a chisel is driven
between the sheets near to adja-
cent welds|until either fracture
occurs or yntil the metal near
the weld yields or bends

3.1.2
cross tensjion test

tensile test of a resistance
welded spgcimen to determine
the mechapical properties and
failure modle of the weld

3.1.3
cross-wire¢ welding

platform: disponible a
I'adresse https://www.iso

.org/obp

— IEC Electropedia: disponible
aladresse http://www

.electropedia.org/

3.1 Modes opératoires
d’essai et de soudage

3.1.1

essai au burin

essai dans lequel un buringest
enfoncé entre les toles eta
proximité des soudures jusqu'a
ce que survienne une rupture
dans la soudure;ou jusqu'a ce
que le métal atteigne sa limite
d'élasticité‘ou plie

3.1.2

essai de traction sur éprou-
vette en croix

essai de traction sur une éprou-
vette soudée par résistance
pour déterminer les propriétés
mécaniques et le mode de rup-
ture de la soudure

3.1.3
soudage de fils en croix

— IEC Electropedia: http:
//www.electropediaorgl/

3.1« Schweif3- und
Priifverfahren

3.1.1
Meif3elpriifung
Keilpriifung
Priifung, bei der ein Meifiel njahe
der Schweifdverbindung zwi-
schen die Bleche getrieben wjird,
entweder bis zum Bruch odef
bis sich das Blech im Bereich|der
Verbindung verformt

3.1.2
Kopfzugpriifung
Zugpriifung einer Widerstant -
geschweifdten Verbindung zu
Ermittlung der von der Prob¢
ertragbaren Zugkraft

3.1.3
KreuzdrahtschweifRung

projection welding (3.1.11) of
crossed wires or rods

soudage par bossages (3.1.11) de
fils ou de baguettes en croix

Buckelschweifsen (3.1.11) von
gekreuzten Drahten oder Staben

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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direct welding

resistance welding secondary
circuit variant in which wel-
ding current and electrode
force (3.3.5) are applied to the
workpieces by directly opposed
electrodes (3.2.1) and only one
weld is made by one welding
operation

Note 1 to entry: See Figure 13 for
typical arrangements.

3.15

indjrect welding

resistance welding secondary
cirduit variant in which the wel-
ding current flows through the
wortkpieces in locations away
fromn, as well as at, the welds

Note 1 to entry: See Figure 14 for
typical arrangements.

3.1/6
muftiple impulse welding
welding with more than one
impulse

Note¢ 1 to entry: See Figures 4 to8
for felated time and electrode(force
(3.315) diagrams.

3.17
multiple spot'welding

spot welding.in which two or
more welds are made simulta-
neously\in one welding opera-
tion

3.14

soudage direct
variante en circuit secondaire
du soudage par résistance dans
laquelle le courant de soudage et
'effort sur électrodes (3.3.5) sont
appliqués aux pieces a souder
par des électrodes (3.2.1) direc-
tement opposées et ol une seule
soudure est réalisée a chaque

Note 1 a l'article: Voir Figure 13
pour les dispositions types.

3.1.5

soudage indirect

variante en circuit secondaire
du soudage par résistance dans
laquelle le courant de soudage
passe dans les pieces a souder a
'écart de la soudure aussibien
que sur la soudure

Note 1 al'article: VoirFigure 14
pour les dispositiens types.

3.1.6

soudage par impulsions
soudure réalisée avec plus d'une
impulsion

Note 1 a l'article: Voir Figures 4 a
8 relatives au diagramme temps/
effort sur électrodes (3.3.5).

3.1.7

soudage par points multiples
soudage par points consistant
aréaliser simultanément deux
soudures ou plus en une seule
opération de soudage

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.14

direktes Schweif3en
Variante des Sekundarkreises
beim Widerstandsschweifsen,
bei der der Schweif3strom und
die Elektrodenkraft (3.3.5)
durch einander direkt gegen-
tiberstehende Elektroden (3.2.1)
eingeleitet werden und bei der
in einem Schweifdvorgang nur
i i estellt

wird

Anmerkung 1 ziim Begififf: Siehe
Bild 13 fiir typis¢he Angrdnungen.

3.1.5
indirektes Schweifd¢n
Variante des Sekundérkreises
beim Widerstandsschweifden,
bei der der Schweifdstirom
sowohl an der Stelle der ge-
wiinschten Verbindurjgs-Positi-
on durch das Werkstilck flief3t,
als auch abseits davon

Anmerkung 1 zum Begtjiff: Siehe
Bild 14 fiir typische Angrdnungen.

3.1.6
Mehrimpulsschweifdung

Schweifdung mit mehy als einem
Impuls

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder 4 bis 8 fir die jeweiligen
Zeit- und Elektrodenkraftdiagram-
me (3.3.5).

3.1.7
Mehrpunktschweifdfing
Punktschweifung, beji der zwei
oder mehr Schweif3verbindun-
gen in einem Schweif3yorgang
gleichzeitig hergestellt werden

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.1.8

parallel spot welding
resistance welding secondary
circuit variant in which the
secondary current is divided

in parallel electrical paths to
make two or more welds simul-
taneously

Note 1 to entry: See Figure 12 a).

3.1.8

soudage par points en paral-
lele

variante en circuit secondaire
du soudage par résistance dans
laquelle le courant secondaire
est divisé en trajets électriques
paralleles pour réaliser simulta-
nément deux soudures ou plus

Note 1 al'article: Voir Figure 12 a)

3.1.8
Parallelpunktschweifdung
Variante des Sekundéarkreises
beim Widerstandsschweifden,
bei der der Schweifdstrom in
zwei oder mehr parallele Strom-
kreise aufgeteilt wird, um zwei
oder mehr Schweifdverbindun-
gen gleichzeitig herzustellen

1%

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh

3.19
peel test
destructive test in which a
resistance{welded lap joint is
tested by applying a peel force
which resuylts in stresses mainly
in the thickness direction of the
weld

3.1.10
pillow test
destructiv¢ test in which in-
ternal predsure is applied in
order to tept for leaks and the
strength of a seam weld

3.1.11
projection] welding

resistance welding in which the
resulting welds are localized at
predetermjned points by projec-
tions, emb@ssments or intersec-
tions, concentrating force\and
current by|their geonfetry

Note 1 to enftry: The&projections
are raised o, of farmed from,
one or mor¢ dfthe faying surfa-

3.19

essai de pelage

essai destructif dans lequel un
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

3.1.10

essai en coussin

essai destructif dans lequel une
pression interne est appliquée
en vue de soumettre’a essai
I'étanchéité et larésistance
d'une soudure‘ala molette

3.1.11

soudage par bossages

soudage par résistance ou les
soudures qui en résultent sont
localisées en des points prédé-
terminés par des bossages, des
estampages ou des intersec-
tions, qui concentrent l'effort et
le courant de par leur géométrie

Note 1 al'article: Les bossages
sont exécutés sur une ou plusieurs

Bild 12 a).

3.1.9

Schilversuch

zerstorende Prifung, bei der
eine widerstandsgeschweifst
Uberlappverbindung durch ejne
Schalkraft/geprift wird, was
hauptsachlich zu Beanspru-
chunigen in Dickenrichtung der
Schweifdverbindung fiihrt

D

3.1.10
Abdriickversuch fiir Rollen
nahtschweifden
zerstorendes Priifverfahren,|bei
dem Innendruck aufgebracht
wird, um die Dichtheit und dje
Belastbarkeit einer Rollen-
schweifdnaht zu priifen

3.1.11
Buckelschweif3en
Widerstandsschweif3prozess
bei dem die Schweifungen af
vorbestimmten Punkten er-
zeugt werden, an denen durc
die Geometrie von Buckeln,
Pragungen oder Knotenpunkften
die Kraft und der Strom kongen-
triert werden

l=ni

Anmerkung 1 zum Begriff: Die

ces (3.3.16) amdcottapseduring
welding.

SUrfaces de contact (3-3-16), sachant
qu'un effondrement des bossages
se produit lors du soudage.

buckel werden an einer oder
mehreren Fiigeebenen (3.3.16)
angearbeitet oder geformt und
brechen wahrend der Schweifdung
zusammen.
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3.1.12

resistance spot welding
resistance welding process
producing a weld at the fay-

ing surfaces (3.3.16) between
overlapping parts by the heat
obtained from resistance to the
flow of welding current through
the workpieces from the elec-
trodes (3.2.1) serving to concen-

3.1{13

seam welding

resistance welding in which
fordge is applied continuously
and current is applied con-
tinjously or intermittently

to groduce a linear weld, the
wotkpieces being between two
eledtrode wheels (3.2.5) or an
eleqtrode wheel and an electro-
de har

3.1114

serjes spot welding

resistance welding secondary
cirduit variant in which the
secpndary current is conducted
through the workpiecesand
eledtrodes (3.2.1) in a senies
eledtrical path to simmyltaneous-
ly form multiple sesistance spot,
seam or projection welds

Note 1 to entiy: See Figures 1 and
121).

3.1.12

soudage par résistance par
points

soudage par résistance pro-
duisant une soudure au niveau
des surfaces de contact (3.3.16)
entre des piéces se recouvrant
du fait de la chaleur provoquée
par la résistance au flux de
courant de soudage introduit

concentrer le courant de sou-
dage et la pression dans la zone
a souder

3.1.13

soudage a la molette

soudage par résistance dans
lequel I'effort est appliqué de
maniére continue et le courant
est appliqué de facon continue
ou intermittente afin de pro-
duire une soudure linéaire, les
piéces étant situées entre deux
molettes (3.2.5) oentre une
molette et une batrre contre-mo-
lette

3.1.14

Soudage par points en série
variante en circuit secondaire
du soudage par résistance dans
laquelle le courant secondaire
passe dans les piéces a souder
et les électrodes (3.2.1) selon un
trajet électrique en série pour
former simultanément des sou-
dures multiples par points, a la
molette ou par bossages

Note 1 al'article: Voir Figures 1 et
12 b).
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3.1.12
Widerstandspunktschweifden
Widerstandsschweifdprozess,
bei dem in den Fiigeebenen
(3.3.16) zwischen tiberlappten
Teilen eine Schweifdverbindung
durch diejenige Warme erzeugt
wird, die durch den Stromfluss
aufgrund des Widerstands der
Werkstiicke entsteht, wobei der
en (3.2.1),
die den Strom konZenlftrieren
und Kraft in die Schwgifdzone
einleiten, tibertragen wird

3.1.13

Rollennahtschweifd¢n
Widerstandsschweifd¢n, bei dem
die aufzubringende Kfaft zum
Zusammendriicken d¢r Werk-
stiicke sowie der kontjinuierliche
oder pulsierende Schyeifdstrom
von beiden Seiten durch zwei
Rollenelektroden (3.2.5) oder
durch eine Rollenelekftrode und
eine Elektrodenschiene einge-
leitet werden, um eing gerade
Schweifdnaht zu erzeygen

3.1.14
Serienpunktschweiffen
Variante des Sekunddrstrom-
kreises beim Widerstands-
schweifden, bei welché¢r der
Sekundarstrom in einfer elek-
trischen Reihenschaltjung
durch das Werkstiickund die
Elektroden (3.2.1) gelgitet wird,
um gleichzeitig mehr¢re Wider-
standspunkt-, Rollenrfaht- oder
Buckelschweifdungen jherzustel-
len

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 1 und 12 b).
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3.1.15

roll spot welding

resistance welding process va-
riant that produces intermittent
spot welds using one or more
rotating circular electrodes

Note 1 to entry: The rotation of the
electrodes (3.2.1) may or may not
be stopped during the making of a
weld.

3.1.15

soudage par résistance a la
molette

soudage a la molette

variante du soudage par résis-
tance qui produit des soudures
par points intermittentes au
moyen d'une ou de plusieurs
électrodes circulaires rotatives

Note 1 al'article: L.a rotation des

3.1.15
Rollpunktschweiflung
Variante des Widerstands-
schweifdens, bei der Punkt-
schweifdungen mit einer oder
mehreren rotierenden ring-
formigen Elektroden erzeugt
werden

Anmerkung 1 zum Begriff: Die
Rotation der Elektroden (3.2.1)

3.1.16
shunt weld
first weld ¢n a series of spot
welds, whifh acts as a shunt

3.1.17
tensile shear test

test in whigh a lap-welded spe-
cimen is sybjected to a tensile
force with fhe aim of determi-
ning the mechanical properties
of the specjmen

3.1.18
stitch weldling

spot welding in which successi-
ve welds oyerlap

3.2 Har¢dware and tools

3.21
electrode
resistance¢ welding electrode

électrodes (3.2.1) peut étre inter-
rompue ou non pendant la réalisa-
tion d'une soudure.

3.1.16

soudure de shunt

premier point soudé d'une série
de soudures par points, ce pre-
mier point servant de dérivation
électrique

3.1.17

essai de traction-cisaillement
essai dans lequel un assemblage
soudé a recouvrement estsou-
mis a un effort de traction afin
de déterminer les propriétés
mécaniques de l'éprouvette

3.1.18

soudage en ligne continue par
points

seudage par points avec chevau-
cheément des soudures succes-
sives

3.2 Accessoires et outils

3.2.1
électrode
électrode de soudage par

kann oder kann nicht wahrend fer
Schweifdung unterbrochen werden.

3.1.16
Nebenschlussschweifdpunkt
erster Schweifdpunkt einer

Reihe von Schweifdpunkten,
der einen Strom-Nebenschluss
ermoglicht

3.1.17

Scherzugpriifung
Priifung, bei der eine tiberlagpt
geschweifdte Probe mit einer
Zugkraft belastet wird, um dje
mechanischen Eigenschaften
der Probe bestimmen zu kdnpen

3.1.18

Dichtpunktschweifdung
Variante des Punktschweifiehs,
bei der sich die aufeinander fpl-
genden Punkte tiberlappen

3.2 Gerate und Werkzeuge

3.2.1
Elektrode
Widerstandsschweif3elektro-

componentoftheetectricat
circuit that supplies electrical
power and applies electrode
force (3.3.5) to the workpiece

EXAMPLE Rotating wheel,
rotating roll, bar, cylinder, plate,
clamp, chuck, variations thereof.

TEesistance

élément du circuit électrique
qui fournit I'énergie électrique
et applique l'effort sur électrodes
(3.3.5) ala piéce a souder

EXEMPLE Roue, rouleau,
barre, cylindre, tole, mors, mandrin
ou des variantes de ces derniers.

uc

Bauelement im elektrischen
StromKreis, das die Elektroden-
kraft (3.3.5) und den Schweif3-
strom auf das Werkstiick
Uibertragt

BEISPIEL Rollenelektrode,
Walzenelektrode, Elektrodenleiste,
zylindrische Elektrode, Platte-
nelektrode, Klemme, Spannbacke
und Variationen davon
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3.21.1

angled electrode

bent electrode

electrode for spot or stitch
welding (3.1.18) whose electro-
de working face (3.2.6) is not
normal to the mounting axis

3.2.1.1

électrode courbe

électrode coudée

électrode pour le soudage par
points ou pour le soudage en
ligne continue par points (3.1.18),

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.2.11

gekropfte Elektrode
gewinkelte Elektrode
Elektrode fir Punktschwei-
3en oder DichtpunktschweifSen
(3.1.18), bei der die Elektroden-

dont la face active de l'électrode
(3.2.6) n'est pas perpendiculaire
al'axe de montage

arbeitsfliche (3.2.6) nicht recht-
winklig zur Montageachse ist

3.2{1.2

conftact electrode
resistance welding electrode
(3.4.1) designed to conduct
secpndary current through a
wotkpiece without making a
weld

3.2/1.3

offget electrode

eccentric electrode

eledtrode for spot or stitch
welding (3.1.18) whose electro-
de Working face (3.2.6) is not
congentric with the axis of the
eledtrode adaptor (3.2.2)

3.212

ele¢trode adaptor

shank

devjice used to attach an electro=
de (B.2.1) to an electrode holder,
(3.44)

3.2{3
ele¢trode cap

replaceable elestrode (3.2.1) tip
usefl in resistarce spot welding
(3.1.12)

3.2.1.2

électrode de contact
électrode de soudage par
résistance (3.2.1) congue pour
conduire le courant secondaire
dans une piece a souder sans
réaliser de soudure

3.2.1.3

pointe d'électrode excentrée
électrode excentrée

électrode pour le soudage)par
points, ou pour le soudage‘en
ligne continue par points (3.1.18)
dont la face active de I'électrode
(3.2.6) n'est pas‘concentrique
par rapport a-I'axe du fat d'élec-
trode (3.2.2)

3.2.2

fatd'électrode

tige d'électrode

dispositif permettant de fixer
une électrode (3.2.1) a un porte-
électrode (3.2.4)

3.2.3

embout amovible

pointe rapportée

pointe d'électrode (3.2.1) rem-
placable utilisée pour le soudage
par résistance par points (3.1.12)

3.2.1.2
Kontaktelektrode
Elektrode (3.2.4) zum([Wider-
standsschweifden, die|den Strom
in das Werkstiick einleitet, ohne
an dieser, Stelle eine Schweifdung
Zu erzeugen

3.2.1.3
exzentrische Elektrode
Elektrode fiir Punkts¢hweifden
oder das Dichtpunktsdhweifsen
(3.1.18), bei der die Elektro-
denarbeitsfldche (3.2.¢) nicht
konzentrisch zur Achse des
Elektrodenschaftes (3{2.2) ist

3.2.2
Elektrodenschaft
Bauelement zur Befesftigung
einer Elektrode (3.2.1) auf einem
Elektrodenhalter (3.2.14)

3.2.3
Elektrodenkappe
auswechselbare Elektjrodenspit-
ze (3.2.1) fir das Widerstands-
punktschweifen (3.1.1]2)

3.2.4
electrode holder
device holding a welding electro-

de (3.2.1)

3.2.5

electrode wheel

seam welding wheel
rotating resistance welding
electrode (3.2.1) of ring or disc
shape

3.24

porte-électrode
dispositif qui porte une élec-
trode (3.2.1)

3.2.5

molette

électrode de soudage par résis-
tance (3.2.1), rotative, en forme
de bague ou de disque

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

3.2.4

Elektrodenhalter
Bauelement zur Befestigung
einer Schweielektrode (3.2.1)

3.2.5

Rollenelektrode
Elektrodenrolle

sich drehende ring- oder schei-
benférmige Widerstandsschwei-
Relektrode (3.2.1)
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3.2.6

electrode working face
<resistance spot welding and
projection welding> end of a re-
sistance welding electrode (3.2.1)
in contact with the workpiece

3.2.6

face active de l'électrode
<soudage par résistance par
points et soudage par bossages>
extrémité de l'électrode de
soudage par résistance (3.2.1) en

3.2.6
Elektrodenarbeitsfliche
<Widerstandspunkt- und
Buckelschweif3en> Bereich der
WiderstandsschweifSelektrode
(3.2.1), der im Kontakt mit dem

contact avec la piéce a souder Werkstlick steht
3.2.7 3.2.7 3.2.7
welding head téte de soudage Schweif3kopf

device conlprising the force
generationand guiding system,
carrying an electrode holder
(3.2.4), platen or electrode wheel
(3.2.5)

3.3 Welding process and
parametdrs

3.31
chill time
quench time

period of time between the end
of the weld current and the

start of post-heat current during
which no cprrent flows and the
weld is codled by the electrodes
(3.2.1)

Note 1 to enftry: See Figure 5.

3.3.2
cool time
pause timg
time interyal between successi-
ve heat tinles in multiple/impulse
welding (3.[L.6) or seam welding
(3.1.13)

Note 1 to er1try: Seee Figures 4,7
and 8.

dispositif constitué du vérin
d'application d'effort sur les
électrodes et du systéme de gui-
dage, et comportant un porte-
électrode (3.2.4), un plateau ou
une molette (3.2.5)

3.3 Procédéset
parametres de soudage

3.3.1

temps de refroidissement
temps de trempe

laps de temps entre la fin.de
l'application du courant'de sou-
dage et le début de l'application
du courant de postchauffage,
pendant lequel @ucun courant ne
passe et ol }d-soudure est refroi-
die par lesiélectrodes (3.2.1)

Noteyl a1'article: Voir Figure 5.

3.3.2

temps froid

laps de temps entre des temps
chauds successifs dans le cas du
soudage par impulsions (3.1.6)
ou du soudage a la molette
(3.1.13)

Note 1 al'article: Voir Figures 4, 7
et 8.

Vorrichtung, die das Krafter
zeugungs- und Fithrungssystem
umfasst und einen Elektroden-
halter (3.2.4), eine Spannplatte
oder eine Rollenelektrode (3.2.5)
tragt

3.3 .Schweifdverfahren und
Parameter

3.3.1
Kiihlzeit
Quenchzeit
stromlose Zeit zwischen dem
Ende des Schweifdstroms und
Beginn des Nachwarmstroms,
in der die Schweifdung durch
die Elektroden (3.2.1) abgekijhlt
wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 5.

1%

3.3.2

Strompausenzeit
Zeit zwischen aufeinanderfol
genden Stromzeiten (3.3.23) In
einer MehrimpulsschweifSung
(3.1.6) oder Rollennahtschwe

Jung (3.1.13)

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bilder 4, 7 und 8.

W

3.3.3

current delay time

time interval between reaching
set force and initiation of cur-
rent flow

Note 1 to entry: See Figure 3.

3.3.3

retard de courant

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

Note 1 al'article: Voir Figure 3.

3.3.3
Stromverzogerungszeit
Zeit zwischen dem Erreichen
der vorgewahlten Elektro-
denkraft und dem Beginn des
Stromflusses

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 3.
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3.34

current-off time

period of time between the ces-
sation of current in one welding
cycle (3.3.43) and the beginning
of current in the next one

3.3.5

3.34

temps d'arrét de courant
entre cycles

laps de temps qui s'écoule entre
I'arrét du courant dans un cycle
de soudage (3.3.43) et la remise
sous tension dans le cycle sui-
vant

3.3.5

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.34

Stromruhezeit

Zeitraum zwischen dem Strom-
flussende in einem Schweifdvor-
gang bis zum Beginn des Strom-
flusses im nachsten Vorgang

3.3.5

ele¢trode force
forde applied by the electrodes
to the workpieces

Note 1 to entry: See welding force
(3.3]44).

3.3l6
wellding electrode force
eledtrode force applied during
weldl time (3.3.40)

3.3{7
forging electrode force
forge force

eledtrode force applied in the
forge force time

3.3{8

dynamic electrode force
eledtrode force applied durjing
thefactual welding cycle (3.3:43)

3.39
static electrode force

eledtrodeforce with no current
floy
weld

effort sur électrodes
effort exercé par les électrodes
sur les piéces a souder

Note 1 al'article: Voir effort de
soudage (3.3.44).

3.3.6

effort sur électrodes pendant
soudage

effort exercé par les électrodes
pendant la phase de soudage
(3.3.40)

3.3.7

effort sur électrodes pendant
forgeage

effort exercé par les électrodes
penddntle temps de forgeage

3.3.8

effort dynamique sur élec-
trodes

effort exercé par les électrodes

au cours du cycle de soudage
(3.3.43) réel

3.39

effort statique sur électrodes
effort exercé par les électrodes
en l'absence de courant et de
mouve ine 3
souder

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Elektrodenkraft
Kraft, die von den'Elektroden

auf die Werkstiicke iipertragen
wird

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Schweifkraft (3.3.44).

3:3.6
Elektroden-Schweifdkraft
Elektrodenkraft, die yvahrend
der Schweifszeit (3.3.40) anliegt

3.3.7
Elektroden-Nachpre¢sskraft
Nachpresskraft
Elektrodenkraft, die wahrend
der Nachpresszeit anljegt

3.3.8
dynamische Elektrodenkraft
Elektrodenkraft, die ywahrend
des anliegenden Schwjeif3zyklus-
ses (3.3.43) aufgebradht wird

3.39
statische Elektrodenkraft

wird


https://standardsiso.com/api/?name=8d5659e398ae56473e269ec15cc4c30b

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.3.10

theoretical electrode force
force, neglecting friction and in-
ertia, available at the electrodes
of a resistance welding machine
by virtue of the initial force and
the theoretical mechanical pro-
perties of the system

3.3.10

effort théorique sur élec-
trodes

effort, en négligeant le frotte-
ment et l'inertie, disponible au
niveau des électrodes d'une
machine a souder par résistance
en vertu de l'effort initial et des
propriétés mécaniques théo-
riques du systeme

3.3.10

theoretische Elektrodenkraft
Kraft, die ohne Beriicksichti-
gung von Reibung und Trag-

heit an den Elektroden einer
Widerstandsschweifdmaschine
aufgrund der Anfangskraft und
der theoretischen mechanischen
Eigenschaften des Systems
wirksam wird

3.3.11
electrode force programme
predetermjned sequence of ch-
anges of fofce during welding

3.3.12
electrode force and current
programme

predetermjfned sequence of
changes of|force and current
during the|welding cycle (3.3.43)

3.3.13
electrode movement during
welding
physical displacement of elec-
trodes (3.2|1) due to thermal
expansion|shrinkage and inden-
tation duripg welding

3.3.14
electrode skidding

lateral moyement of the electro-
des (3.2.1) relativeto the surfa-
ce of the wprkpiéces during the
welding prpcéss

3.3.11

programme de I'effort sur
électrodes

séquence prédéterminée de
variations d'effort au cours du
soudage

3.3.12

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

séquence prédéterminée de
variations d'effort et de coutant
au cours du cycle de soudage
(3.3.43)

3.3.13

déplacement'des électrodes
pendant le-soudage
déplacement physique des
électrodes (3.2.1) dii a la dilata-
tion.thermique, au retrait ou a
I'empreinte pendant le soudage

3.3.14

glissement des électrodes
mouvement latéral des élec-
trodes (3.2.1) par rapportala
surface des pieces pendant le
procédé de soudage

3.3.11
Elektrodenkraftprogramn
voreingestellter Ablaufvon An-
derungen der Elektrodenkraft
wahrend des Sehweifiens

3.3.12
Elektrodenkraft- und Strom-
programm

voreingestellter Ablauf von
Anderungen der Elektroden-
kraft und des Schweif3strom$
wahrend des SchweifSzykluszgits
(3.3.43)

3.3.13
Elektrodenbewegung wih-
rend der Schweifdung
Bewegung der Elektroden (3.2.1)
wahrend der Schweifdung dufch
thermische Ausdehnung odef
Schrumpfung sowie durch dgs
Einsinken der Elektroden in flie
Blechoberflache

3.3.14

schiebende Elektrode
seitliche Rutschbewegung d¢
Elektroden (3.2.1) relativ zur
Blechoberflache wahrend def
Schweifdung

=

3.3.15

electrode stroke

physical movement of electrodes
(3.2.1) in the electrode axis du-
ring the welding cycle (3.3.43)

10

3.3.15

course des électrodes
déplacement physique des
électrodes (3.2.1) le long de leur
axe au cours du cycle de soudage
(3.3.43)

3.3.15

Elektrodenhub
physikalische Bewegung der
Elektroden (3.2.1) in der Elek-
trodenachse wahrend des
Schweifszyklus (3.3.43)
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3.3.16

faying surface

mating surface of a workpiece in
contact with another workpiece
to which it is to be joined

3.3.17
force application time
total time of the application of

3.3.16

surface de contact

aire de contact d'une piéce a
assembler qui est en contact
avec une autre piece a assembler
alaquelle elle doit étre soudée

3.3.17
temps de contact
temps total d'application de

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.3.16

Fiigeebene

Berthrungsflache zwischen den
zu verbindenden Werkstlicken

3.3.17
Kraftzeit
gesamte Zeitdauer innerhalb

forde by the electrodes (3.2.1) to
theworkpiece in a welding cycle
(3.3.43)

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3]18

forge fall time

timp between the start of force
decfease to zero force

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3{19

for¢e maintenance time

timg in the welding cycle (3.3.43)
durjng which a force is main-
tairled at a predetermined

levgl, excluding the force rise

time (3.3.20) and force fall time
(3.3.18)

Note¢ 1 to entry: See Figures.3to 8.

3.3]20

for¢e rise time

timp between the start of a force
incrrease and the application of
thepredetermined force

l'effort par les électrodes (3.2.1)
a la piece a souder lors d'un cycle
de soudage (3.3.43)

Note 1 al'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.18

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

Note 1 a l'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.19

temps de maintien de I'effort
période du cycle de soudage
(3.3.43)pendant laquelle I'effort
est.indintenu a un niveau pré-
déterminé, a l'exclusion du
temps d'établissement de l'effort
(3.3.20) et du temps d'extinction
de l'effort (3.3.18)

Note 1 a l'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.20

temps d'établissement de
I'effort

temps qui s'écoule entre le début
de I'augmentation de 'effort et

eines SchweifSzyklus($.3.43),

in der die Kraft jiberdie Elekt-
roden (3.2.1) inda’s Werkstiick
eingeleitet wird

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder'8 bis 8.

3:3.18

Kraftabfallzeit
Zeitdauer fiir die Krafftabsen-
kung bis auf Null

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.19
Krafthaltezeit
Zeitdauer innerhalb des
Schweifszyklus (3.3.43)), in der
eine Elektrodenkraft puf einem
voreingestellten Wer{ gehalten
wird, ohne Kraftanstiggszeit
(3.3.20) und Kraftabfqlizeit
(3.3.18)

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.20
Kraftanstiegszeit
Zeitdauer vom Begini] des
Kraftanstiegs bis zumn] Erreichen
der vorgewiahlten Krdft

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

l'application de 'effort prédéter-
miné

Note 1 al'article: Voir Figures 3 a 8.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 3 bis 8.
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3.3.21

electrode force time

force time

time during which the force is
built up and applied

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3.21

temps total d'application de
I'effort

durée de l'effort sur élec-
trodes (point par point)

temps de constitution et d’appli-
cation de I'effort

Note 1 al'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.21

Elektrodenkraftzeit
Zeitraum, in dem die Kraft
aufgebaut und aufrechterhalten
wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.22
forge time
<welding fprce programme>
time of incfeased force applied
during or gJfter the passage of
the welding current

Note 1 to enjtry: See Figure 6.

3.3.23
head apprpach time

time of moyement of the electro-
de (3.2.1) from the rest position
to contact ith the workpiece

Note 1 to enftry: See Figures 3 to 8.

3.3.24
head return time

time of ele¢trode return from
contact with the workpiece to
the rest popition

3.3.25
heat-affected zone
HAZ
portion of hon-melted parent
metal who§e-niicrostructure
has been affeeted by the heat of

3322

temps de forgeage
<programme d'effort de sou-
dage> durée d'application de
l'effort accrue pendant ou apres
le passage du courant de sou-
dage

Note 1 al'article: Voir Figure 6.

3.3.23

temps de descente de I'élec-
trode

temps de déplacement de 1'é/ec-
trode (3.2.1) pour passer de la
position de repos au contact de
la piéce a souder

Note 1 al'article: VoirFigures 3 a 8.

3.3.24

temps de,;remontée de I'élec-
trode

temips de retour de I'électrode

peur passer du contact avec la
piece a souder a la position de

repos

3.3.25

zone affectée thermiquement
ZAT

portion de métal de base non
fondue dont la microstructure

3.3.22
Nachpresszeit
<Schweifdkraftprogramm> Zpit-
dauer, wihrend derdie’erhohte
Elektrodenkraft wahrend oder
nach dem Stromfluss wirkt

Anmerkung T'zum Begriff: Sieh
Bild 6.

1%

3.3:23

Schliefdzeit
Zeitdauer fiir die Elektrodenle-
wegung (3.2.1) von der Aus-
gangsposition bis zum Kontalkt
mit dem Werkstiick

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bilder 3 bis 8.

1%

3.3.24

Offnungszeit

Zeitdauer vom Abheben der
Elektroden vom Werkstiick His
zum Erreichen der Ausgangspo-
sition

3.3.25
Wirmeeinflusszone
WEZ

Teil des nicht aufgeschmolzepen
Grundwerkstoffs, dessen Mik

welding
Note 1 to entry: See Figure 2.

[SOURCE: ISO/TR 25901-1:2016,
2.1.2.2, modified — “by the heat
of welding” has been added to
the definition and Note 1 to
entry has been added.]

12

a été affectée parla chaleur du
soudage

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

[SOURCE: ISO/TR 25901-1:2016,
2.1.2.2, modifié — “parla
chaleur du soudage” a été ajouté
ala définition et la Note 1 a
l'article a été ajoutée.]

rogefiige durch die Wiarme des
Schweifdvorganges verandert
wurde

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

[QUELLE: ISO/TR 25901-1:2016-
1:2016, modifiziert: ,durch die
Warme des Schweifdvorganges”
zur Definition und Anmerkung 1
zum Begriff hinzugefiigt.]

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés


https://standardsiso.com/api/?name=8d5659e398ae56473e269ec15cc4c30b

3.3.26

heat time

duration of any one impulse in
multiple impulse welding (3.1.6)
or resistance seam welding
(3.1.13)

Note 1 to entry: See Figures 4 to 8.

3.3.26

temps chaud

durée d'une impulsion lors du
soudage par impulsions (3.1.6)
ou du soudage a la molette
(3.1.13)

Note 1 a l'article: Voir Figures 4 a 8.

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.3.26

Stromzeit

Stromflussdauer eines einzel-
nen Impulses beim Mehrimpuls-
schweifen (3.1.6) oder Wider-
stands-Rollennahtschweifden
(3.1.13)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 4 bis 8.

3.3127

holf time

durption of electrode force
(3.3.5) after cessation of current
flow

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3{28

off-time

for¢e set off-time

timp after hold time until next
stagt of working cycle

Note 1 to entry: See actualoff-time
(3.3]26).

3.3{29

actpal force off-time

actyal off-time

measured period of time bet-
weén two successive welding
cycles (3.3.43) when no-électrode
forde (3.3.5) is being-applied to
the [workpiece

Notg 1 to entry:\See off-time
(3.3125).

Not¢ 2 £0 éntry: See Figures 3 to 8.

3.3.27

temps de maintien

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

Note 1 al'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.28

temps d'arrét entre cycles
temps d'arrét de l'effortentre
cycles

laps de temps entre fafin du
temps de maintien'ét le début du
cycle de soudage'suivant

Note 1 al'article: Voir temps d'arrét
réel entre-ycles (3.3.26).

3:3.29

temps d'arrét réel entre
cycles

temps d'arrét réel de l'effort
entre cycles

laps de temps mesuré entre
deux cycles de soudage (3.3.43)
successifs quand aucun effort
sur électrodes (3.3.5) n'est
appliqué a la piéce a souder

Note 1 al'article: Voir temps d'arrét
entre cycles (3.3.25).

3.3.27
Nachhaltezeit
Zeitdauer der Eléktroglenkraft
(3.3.5) nachBeendigyng des
Stromflusses

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.28

Offenhaltezeit
Zeit nach der Nachhalfezeit bis
zum nachsten Takt

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
tatsdchliche Offenhaltezgit (3.3.26).

3.3.29
tatsdachliche Offenhgltezeit
gemessene Zeitdauer gwischen
zwei aufeinanderfolggnden
Schweifszyklen (3.3.43)), in der
keine Elektrodenkraft|(3.3.5) auf
das Werkstiick ausgetibt wird

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Offenhaltezeit (3.3.25).

Anmerkung 2 zum Begififf: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.30

opposing forces

forces tending to separate

the electrodes, such as from a
mismatch of workpieces, spring
back, sealants, etc.

Note 1 to entry: See welding force
(3.3.44).

Note 2 a l'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.30

force d'opposition

force qui tend a séparer les élec-
trodes entrainant une mauvaise
adaptation des piéces a souder
(retour élastique, produits
d'étanchéité, etc.)

Note 1 a l'article: Voir effort de
soudage (3.3.44).

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

3.3.30

Gegenkrafte

Krafte, die der Elektrodenkraft
entgegenwirken, deren Ursa-
chen z. B. schlechte Passung der
Teile, Riicksprungverhalten,
Dichtmittel usw. sein kénnen

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Schweifskraft (3.3.44).
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3.3.31

post-heat time

temper time

time following the chill time
(3.3.1) during which a current
is passed through the weld for
heat treatment or improvement
of weld microstructure

Note 1 to entry: See Figures 5 and
6.

3.3.31

temps de postchauffage
temps de revenu

temps succédant au temps de
refroidissement (3.3.1) pendant
lequel on fait passer un courant
dans la soudure pour le traite-
ment thermique ou 'améliora-
tion de la microstructure de la
soudure

3.3.31

Nachwirmzeit

auf die Kiihlzeit (3.3.1) folgende
Zeit, in der ein Strom durch die
Schweifdung geleitet wird, um
eine Warmebehandlung oder
Verbesserung der Mikrostruk-
tur der Schweifdung herbeizu-
fihren

1%

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh

3.3.32
preheat time

duration of preheating current
flow applidd before the welding
current

Note 1 to enftry: See Figures 5 and
6.

3.3.33
expulsion
splash
Spatter
flash
metal partjcles expelled bet-
ween the fqying surfaces (3.3.16)
of the components or between
the compofents and electrodes
during resistance spot welding
(3.1.12), prpjection welding
(3.1.11) or peam welding (3.1.13)

3.3.34
squeeze time

set time bgtween the initiation
of the weldjng cycle (3.343) and
first applicption of ¢urrent

Note 1 to enftry;See-actual squeeze
time (3.3.35).

Note 1 al'article: Voir Figures 5 et
6.

3.3.32

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

Note 1 al'article: Voir Figures 5 et
6.

3.3.33

crachement

expulsion

particules métalliques expul-
sées entre les surfaggs de contact
(3.3.16) des piéces\ou entre

les piéces et les(électrodes au
cours du sordage par résistance
par points(3.1.12), soudage par
bossages{3.1.11) ou soudage a la
molétte (3.1.13)

3.3.34

temps d'accostage

temps théorique entre le début
du cycle de soudage (3.3.43) et la
premiere application de courant

Note 1 al'article: Voir temps
d'accostage réel (3.3.35).

Bilder 5 und 6.

3.3.32

Vorwirmzeit

Zeitdauer vor\der Schweifdze
in der ein.Vorwarmstrom fligf3t

ke

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bilder.5 und 6.

W

3.3.33

Spritzer

Schweifd3spritzer
metallische Partikel, die wah
rend einer Widerstandspunktf
(3.1.12), Buckel- (3.1.11) oder
RollennahtschweifSung (3.1.13
aus den Fiigeebenen (3.3.16)
oder dem Kontaktbereich def
Elektroden herausgeschleudert
werden

L

3.3.34

Vorhaltezeit
eingestellte Zeitdauer vom Stlart
des Schweifszyklus (3.3.43) bi
zum erstmaligen Flief3en des
Stromes

1%2]

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh

W

Note 2 to entry: See Figures 3 to 8.
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Note 2 al'article: Voir Figures 3 a 8.

Anmerkung 2 zum Begriff: Siehe
Bilder 3 bis 8.
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3.3.35

actual squeeze time

actual time between the initia-
tion of the welding cycle (3.3.43)
and first application of current

Note 1 to entry: See squeeze time
(3.3.34).

Note 2 to entry: The time and
electrode force (3.3.5) diagrams of

3.3.35

temps d'accostage réel

temps réel entre le début du
cycle de soudage (3.3.43) et la
premiere application de courant

Note 1 al'article: temps d'accostage
(3.3.34).

Note 2 al'article: Les diagrammes
temps/effort sur électrodes (3.3.5)

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.3.35

tatsachliche Vorhaltezeit
tatsachliche Zeitdauer vom Start
des Schweifszyklus (3.3.43) bis
zum erstmaligen Flief3en des
Stromes

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Vorhaltezeit (3.3.34).

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Zeit-

Flgl res 5 10 o SNOW squeeze time.

3.3{36

time base

timp expressed in cycles of the
power supply frequency or in
milliseconds

3.3{37

upslope

confrolled continuous increase
of the current from a predeter-
mined value or zero during a set
timg period

Note 1 to entry: See down slope
(3.3138).

3.3{38

down slope

confrolled continuous decrease
of the current until a predeter-
mined value or zero is réa¢hed
durfng a set time period

Note 1 to entry: See‘upslope
(3.3137).

AMSTUe 165 FIgUTes 3 d 8 MONTrent
le temps d'accostage.

3.3.36

base de temps

temps exprimé en cycles de fré-
quence de la puissance fournie
ou en millisecondes

3.3.37

pente croissante
augmentation continueet
controlée du couranta-partir
d'une valeur prédéterminée ou
nulle pendant une période de
temps donnée

Note 1 a Jarticle: Voir pente décrois-
sante (3.3:38).

3.3.38

pente décroissante
diminution continue et contré-
lée du courant a partir d'une
valeur prédéterminée ou nulle
pendant une période de temps
donnée

Note 1 al'article: Voir pente crois-
sante (3.3.37).

und Elektrodenkraftdiagramme
(3.3.5) in den Bilderg3 pis 8 zeigen
die Vorhaltezeit,

3.3.36
Zeitbasis
Zeitpangegeben in Pefioden der
Netzfrequenz oder in Millise-
kunden

3.3.37
Stromanstieg
Gesteuerter, kontinuig¢rlicher
Anstieg des Stromes yon einem
voreingestellten Stromwert
oder Null innerhalb einer festge-
setzten Zeitdauer

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Stromabfall (3.3.38).

3.3.38
Stromabfall
Gesteuerter, kontinui¢rlicher
Abfall des Stromes bi§ zum
Erreichen eines voreingestellten
Stromwertes oder Null inner-
halb einer festgesetzten Zeit-
dauer

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Stromanstieg (3.3.37).

3.3139

weld contact area

area in the faying surface
(3.3.16) through which welding
current passes from one compo-
nent to another during resistan-
ce welding

TS

zone de contact avec la sou-
dure

zone de la surface de contact
(3.3.16) dans laquelle le courant
de soudage passe d'une piece a
souder a une autre piéce a sou-
der au cours de l'opération de
soudage par résistance

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

OTOT S

Ubergangsfliche

der wahrend der Widerstands-
schweifung vom Strom durch-
flossene Bereich der Fiigeebene
(3.3.16)
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3.3.40

weld time

duration of continuous flow of
welding current

Note 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3.41

3.3.40

temps de passage du courant
de soudage

temps de passage continu du
courant de soudage

Note 1 al'article: Voir Figures 3 a 8.

3.3.40

Schweifdzeit

Zeitdauer, in der der Schweif3-
strom kontinuierlich flief3t

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 3 bis 8.

changes of|current

3.3.42

3.341 3.341
welding current programme programme de courant de Stromprogramm
predetermfned sequence of soudage vVorbestimmter Ablauf von
séquence prédéterminée de Stromadnderungen
variations de courant
3.3.42 3.3.42
durée du cycle de soudage Schweif3zykluszeit

welding cycle time

time requifed to complete a wel-
ding cycle (3.3.43), excluding the
time for pdsitioning the electro-
des (3.2.1)

Note 1 to enftry: See Figures 3 to 8.

3.3.43
welding cycle

<resistancg welding> sequence
of operations carried out by the
machine td make a weld and
return thefelectrodes (3.2.1) to
their initia| position

3.3.44
welding fgrce

force acting on the faying sur-
faces (3.3.16), resulting from
the electrofle force (3.3.5)and
any opposing forces (3.327), e.g.
spring back of the werkpieces,
and the gepmetry.ofithe parts

temps nécessaire pour accom-
plir un cycle de soudage (3.3.43),
a l'exclusion du temps néces-
saire au positionnement des
électrodes (3.2.1)

Note 1 a l'article: Voir Figures 3 a 8

3.3.43

cycle de soudage

<soudage par résistance>
séquence d'opérations réalisées
par la machine pour 'exécution
d'une soudune et le retour des
électrodes{(3.2.1) a leur position
initiale

3.3.44

effort de soudage

effort s'exercant sur les surfaces
de contact (3.3.16), résultant de
'effort sur électrodes (3.3.5) et
des forces d'opposition (3.3.27)
éventuelles, par exemple le
retour élastique des pieces

a souder et la géométrie des
pieces

erforderlichie Zeitdauer fir dje
Fertigstéllung einer Schweifding
ohne die’Zeitdauer fiir die Poi-

tiondierung der Elektroden (3.2.1)

19°)

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bilder 3 bis 8.

3.3.43

Schweifdzyklus
<Widerstandsschweifsen> Fdlge
von Arbeitsgidngen einer Ma-
schine fiir die Herstellung eifier
Schweifdverbindung bis zur
Riickkehr der Elektroden (3.4.1)
in die Ausgangsstellung

3.3.44
Schweif’kraft
Kraft, welche in der Fiigeebene
(3.3.16) wirkt, die sich aus d¢r
Elektrodenkraft (3.3.5) und
allen Gegenkrdften (3.3.27), 4. B.
durch Riicksprungverhalten der
Werkstiicke und Geometrie der
Teile, zusammensetzt

3.3.45

welding force programme
predetermined sequence of
changes of force

16

3.3.45

programme d'effort de sou-
dage

séquence prédéterminée de
changement d'efforts

3.3.45
Schweif’)kraftprogramm
voreingestellter Ablauf von An-
derungen der Kraft

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.3.46

work clearance stroke
physical displacement of electro-
des (3.2.1), which allows them to
move from one welding position
to the next

Note 1 to entry: See Figure 9.

3.3.46

course de grande ouverture
course de dégagement
déplacement physique des
électrodes (3.2.1), qui permet
aux électrodes de se déplacer
d'une position de soudage a la
suivante

Note 1 al'article: Voir Figure 9.

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.3.46

Vorhub

Offnungshub von Elektroden
(3.2.1), der eine Bewegung
von einer Schweifdposition zur
nichsten erlaubt

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 9.

3.3}47

working cycle time

durption of a succession of ope-
ratipns carried out by a machine
or gun for the making of a weld,
including the return to the initi-
al ppsition

Not¢ 1 to entry: See Figures 3 to 8.

3.3/48

working stroke

mirfimum movement of the elec-
trodes (3.2.1) during the welding
cycle (3.3.43)

Note 1 to entry: See Figure 9.

3.3/49

makimum stroke

high lift stroke

retract stroke

maximum electrode (3.2.1)
strgke

3.3.47

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

Note 1 a l'article: Voir Figures 3 a 8,

3.3.48

course de l'électrode
déplacement minimakdes élec-
trodes (3.2.1) au-cotitrs du cycle
de soudage (3.3.43)

Note 1 a l'article: Voir Figure 9.

3:3.49

course totale

déplacement maximal des élec-
trodes (3.2.1)

3.3.47
Taktzeit
Zeitdauer dex Maschipenab-
laufe fiir die‘Herstellung einer
Schweiffverbindung ejnschlief3-
lich der Riickkehr in die Aus-
gangsposition

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bilder 3 bis 8.

3.3.48
Arbeitshub
kleinstmogliche Bewdqgung der
Elektroden (3.2.1) wahrend
eines Schweifszyklus (3.3.43)

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bild 9.

3.3.49
Offnungshub
grofRtmogliche Offnujgsbewe-
gung der Elektroden (B.2.1)

3.4] Measurements and 3.4 Mesures et valeurs 3.4 Mafie und Werte
valpes

3.4{1 34.1 3.4.1

corbna bond area zone de liaison de 1a couronne  Haftzone

area surrounding the nugget
(3.4.10) at the faying surfaces
(3.3.16) in which only solid pha-
se bonding has occurred

zone environnant le noyau
(3.4.10) au niveau des surfaces
de contact (3.3.16), dans laquelle
seule une liaison en phase solide
s'est produite

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Bereich in der Fiigeebene
(3.3.16) um die Linse (3.4.10)
herum, in welchem sich eine
Verbindung nur in fester Phase
gebildet hat
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3.4.2

corona bond diameter

dc

mean diameter of the corona
bond area (3.4.1)

Note 1 to entry: See Figures 2 and
10.

area through which current pas-
ses from an electrode (3.2.1) to
the workpiece, smaller than the
electrode working face (3.2.6)
and which varies during the
welding opleration

344

duty cycle
Xc
percentagd of time during a
specified period when a power
source or its accessories can be
operated af rated output wi-
thout ovel;]:eating

Noteltoe

. 2

t

ry:

bn )
—x100 %
SH
where toy, is[the heat time, and ¢5p
is the speciffic period.

3.4.5
electrode indentation

spot or seam weld depression
formed on fthe surface‘of work-
pieces by efectrodes+(3.2.1)

3.4.2

diameétre de la couronne

dc

diamétre moyen de la zone de
liaison de la couronne (3.4.1)

Note 1 al'article: Voir Figures 2 et
10.

3.4.3

zone dans laquelle le courant
passe d'une électrode (3.2.1)
ala piéce a souder; cette zone
est de taille inférieure a la face
active de l'électrode (3.2.6), qui
varie au cours de l'opération de
soudage

344

facteur de marche

Xc

pourcentage d'une durée pen-
dant une période spécifiée
lorsqu’une source d'énergie ou
ses accessoires peuventfonc-
tionner a la puissancenominale
sans surchauffe

Note 1 a l'article:
v 20

tsp
ou topeest le temps chaud, et tsp est
ld periode spécifique.

x100 %

3.4.5

indentation

dans une soudure par points ou
a la molette, dépression formée
ala surface des piéces a souder

3.4.2

Haftzonendurchmesser

dc

mittlerer Durchmesser der Haft-
zone (3.4.1)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bilder 2 und 10.

3.4.3

Flache, durch die der Strom.jjon
der Elektrode (3.2.1) inS.Werk-
stiick eintritt, die kleiner als die
Elektrodenarbeitsfléche (3.2.6)
ist und die sichwihrend der
Schweifdungverandert

3.4.4

Einschaltdauer

Xe

Prozentual angegebene Zeit
innerhalb eines vorgegebenep
Zeitintervalls, in der eine Strpm-
quelle oder deren Komponenfen
bei einer bestimmten Ausgargs-
leistung ohne Uberhitzung
betrieben werden kénnen

Anmerkung 1 zum Begriff:
x, = 2lton)

tsp
dabei ist oy die Stromzeit und tp
das vorgegebene Zeitintervall.

x100 %

3.4.5

Elektrodeneindruck
Verformung der Werkstiickober-
flachen durch die Elektroden
(3.2.1) bei Punkt- oder Naht-

3.4.6

par les électrodes (3.2.1) schweifdungen
3.4.6 3.4.6

electrode indentation depth profondeur d'indentation Elektrodeneindrucktiefe
€u €] €uw €]

€u €]

maximum depth of the electrode
indentation (3.4.5) measured

in the direction of the electrode
force (3.3.5)

Note 1 to entry: See Figure 2.

18

profondeur maximale de l'inden-
tation (3.4.5), mesurée dans le
sens de l'effort sur électrodes
(3.3.5)

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

grofdte Tiefe des Elektrodenein-
drucks (3.4.5) in das Werkstiick,
gemessen in Richtung der Elekt-
rodenkraft (3.3.5)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.4.7

electrode indentation diame-
ter

deu, del

diameter of the electrode inden-
tation (3.4.5)

Note 1 to entry: See Figure 2.

Note 2 to entry: If possible the
mean value should be used.

3.4.7

diametre d'indentation

dey, de

diamétre de l'indentation (3.4.5)

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

Note 2 al'article: Si possible, la va-
leur moyenne devrait étre utilisée.

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.4.7
Elektrodeneindruck-Durch-
messer

dey, del

Durchmesser des Elektrodenein-
drucks (3.4.5)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

Anmerkung 2 zum Begriff: zum

3.4/8
ele¢trode life

number of acceptable spot welds
or length of weld seam that can
be hade with an electrode wi-
thofit any redressing or replace-
meit of the electrode

3.49
electrode service life
ele¢trode production life
number of acceptable spot welds
or length of weld seam that
can|be made with an electrode
(3.4.1) before the electrode is no
longer useable

3.4110

ele¢trode misalignment
uniphtentional offsétybetween
the faxes of the électrodes (3.2.1)

3.4{11

3.4.8

durée de vie de I'électrode
nombre de soudures par points
ou longueur de soudure a la
molette réalisables avec une
électrode sans aucun redres-
sement ou remplacement de
l'électrode

3.4.9

durée de vie;de 1'électrode
nombre de'Soudures par points
ou longueur de soudure a la
molette Téalisables avec une
électrode (3.2.1) avant qu'il soit
nétessaire de désencrasser ou
de remplacer 'électrode

3.4.10

défaut d'alignement de 1'élec-
trode

décalage involontaire entre les
axes des électrodes (3.2.1)

3.4.11

Begriff:Wenn moglich, Jollte der
mittlere Durchmesserferwendet
werden.

3.4.8
Elektrodenstandmepge
Standmenge
Amnzahl von akzeptablen Punkt-
schweifdungen oder L§inge von

Rollennahtschweifdungen, die

mit einem Elektrodenfsatz ohne
jegliches Nacharbeiten oder de-
ren Auswechselung afisgefiihrt
werden konnen

3.49
Elektroden-Lebensdauer
Anzahl von akzeptablen Punkt-
schweifdungen oder L§inge von
Rollennahtschweifdungen, die
mit einem Elektrodengatz (3.2.1)
ausgefiihrt werden kgnnen, bis
dieser nicht mehr weifer ver-
wendet werden kann

3.4.10
schlechte Elektrodehausrich-
tung
unbeabsichtigter Fludhtungs-

fehler zwischen den Achsen der
Elektroden (3.2.1)

3.4.11

nugget

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

Note 1 to entry: See Figure 2.

noyau

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

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Linse

Bereich einer Punkt-, Buckel-
oder Rollennahtschweifdung,
in welchem das Metall aufge-
schmolzen wurde

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.
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3.4.12

nugget penetration

P1,Pu

maximum penetration of the
nugget (3.4.11) into the upper or
lower workpiece, measured per-
pendicular to the faying surfa-
ce(s) (3.3.16) of the workpieces

Note 1 to entry: See Figure 2.

3.4.12

pénétration du noyau

pl: pll

pénétration maximale du noyau
(3.4.11) dans la piece a sou-

der supérieure ou inférieure,
mesurée perpendiculairement
a la (aux) surface(s) de contact
(3.3.16) des piéces

Note 1 al'article: Voir Figure 2

3.4.12

Linseneindringtiefe

pll pu

rechtwinklig zur Fligeebene
(3.3.16) gemessene maxima-

le Einschmelztiefe der Linse
(3.4.11) in das obere oder untere
Werkstiick

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

3.4.13
nugget thickness

<spot, projection or seam weld>
maximum fhickness of the
nugget (3.4.11) in two or more
sheets megsured perpendicular
to the faying surface(s) (3.3.16)
of the worltpieces

Note 1 to enftry: For two sheets,
p =p1 + pu; see Figure 2.

3.4.14
nugget overlap
0
<seam welfl> length of common
area betwgen two adjacent

overlapping seam weld nuggets
(3.4.11)

Note 1 to elry: See Figure 15.

Note 2 to enftry: The area contains
the portion pf the preceding weld
nugget remglten by the succeeding
weld.

3.4.15
seam weld width

3.4.13

épaisseur du noyau

p

<dans une soudure par points,
par bossages ou a la molette>,
épaisseur maximale du noyau
(3.4.11) dans deux tdles ou plus,
mesurée perpendiculairement
a la (aux) surface(s) de contact
(3.3.16) des piéces

Note 1 a l'article: Pour deux toles;
p = p1 + py; voir Figure 2.

3.4.14

recouvrement desgmoyaux

0

longueur de zene commune
entre deux noyaux (3.4.11) de
soudure-alamolette adjacents
se chevauchant

Note'1 a l'article: Voir Figure 15.

Note 2 al'article: Cette zone
comprend la partie du noyau de
soudure précédent refondue par la
soudure suivante.

3.4.15
largeur du cordon

3.4.13
Linsenhohe\Linsendicke

p

<Punkt-, Buckel-‘oder Rollen
nahtschweiffung)> rechtwin
lig zur/zu-den Fiigeebene(n)
(3.3.16).iw'zwei oder mehr
Blechengemessene maximal
Hohe der Linse (3.4.11)

4

9%

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei zwei
Blechen, p = p + py; siehe Bild 2

3.4.14
Linseniiberlappung
0
<Rollennahtschweifden>Lang
des Bereichs, in dem sich zwze
benachbarte Linsen (3.4.11)
tiberlappen

—

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 15.

W

Anmerkung 2 zum Begriff: Der
Bereich enthélt denjenigen Teil der
vorangegangenen Linse, der dufch
die nachfolgende Linse wieder
aufgeschmolzen wurde.

3.4.15
Nahtbreite

width of the weld metal in the
plane of the faying surfaces
(3.3.16) in a direction normal
to the longitudinal axis of the
linear seam weld

20

largeur du meétal fondu dans

le plan des surfaces de contact
(3.3.16) perpendiculairement a
I'axe longitudinal de la soudure
a la molette linéaire

Breite der Schweifsverbindung
senkrecht zur Langsachse einer
linearen Naht in der Ebene der
Fiigeebene (3.3.16)

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés


https://standardsiso.com/api/?name=8d5659e398ae56473e269ec15cc4c30b

3.4.16

seam weld nugget length

d)

length of individual weld nugget
in the seam welding direction

3.4.16

longueur du noyau de soudure
a la molette

longueur du noyau de soudure
individuel dans la direction du
soudage a la molette

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.4.16
Rollennaht-Schweif3linsen-
lange

d

Lange der einzelnen Schweifilin-
se einer Rollenschweifdnaht in
Nahtrichtung

3.4.17 3.4.17 3.4.17
sheet separation écartement des toles Fiigespalt
X X X

gap|between the faying surfaces
(3.3.16) measured at a distance
of 05 dy, from the edge of the
nuglget

Note 1 to entry: See Figure 2.

3.4{18

thrpat area

regjon bounded by the physical
conjponents of the secondary
cirduit of the welding machine

3.4/19

width of seam weld electrode
indentation

width of the electrode indentati-
on (|3.4.5) measured in a direc-
tior] normal to the longitudinal
axig of the linear seam weld

3.4{20

weld diameter
dw
medn diameter of fused zone

at faying surface (3.3.16) after
desfructive-t&sting without me-
tallprgical’'examination

espace entre les surfaces de
contact (3.3.16), mesuré a une
distance de 0,5 d;, du bord du

noyau

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

3.4.18

zone d’écartement

région délimitée par les com-
posants physiques du. circuit
secondaire de la machine a
souder

3.4.19

largeurdde I'indentation de la
molette

largeur de l'indentation (3.4.5),
mesurée perpendiculairement a
I'axe longitudinal de la soudure
a la molette linéaire

3.4.20

diametre du noyau de la sou-
dure

diameétre du noyau

dw

diametre moyen de la zone
fondue au niveau de la surface de
contact (3.3.16) apres un essai

Abstand zwischen‘deh Blecho-
berflachen in der-Fiiggebene
(3.3.16), gentessen in piner
Entfernuiig von 0,5 d{{ vom Rand
der LinSe

Anmerkung 1 zum Begtjiff: Siehe
Bild 2.

3.4.18

Ausladung
durch feste Maschinenteile ein-
gegrenzter Raum im §ekundar-
fenster einer Schweifdmaschine

3.4.19
Breite des Elektrodgnrolle-
neindruckes
rechtwinklig zur Langsachse
einer linearen Naht gemessene
Breite des Elektroden¢indruckes
(3.4.5)

3.4.20
Punktdurchmesser
dw

mittlerer Durchmessér des auf-
geschmolzenen Berei¢hes in der
Fiigeebene (3.3.16) nach zersto-
render Prifung ohne metallo-
grafische Untersuchupg

Noté

1fo-antru:- Saa Figura 11
T—tO-ehtFy— et

destructif Samns exanen metat-
lurgique

Note 1 al'article: Voir Figure 11.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 11.
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3.4.21

nugget diameter

dn

diameter of nugget (3.4.11)
measured at the faying surface
(3.3.16) by metallurgical exami-
nation

Note 1 to entry: See Figure 2.

3.4.21

diameétre du noyau

dn

diametre du noyau (3.4.11)
mesuré au niveau de la surface
de contact (3.3.16) par examen
métallurgique

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

3.4.21

Linsendurchmesser

dn

anhand metallografischer
Untersuchung in der Fiigeebene
(3.3.16) bestimmter Durchmes-
ser der SchweifSlinse (3.4.11)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

3.4.22
plug diampter
dp
mean dianjeter of the plug mea-
sured aftei destructive testing

Note 1 to entry: See Figure 11.

3.4.23
plug
button
part of a sgot weld, which tears
out during|destructive testing

Note 1 to enftry: It may include all
or part of thHe nugget, the heat-af-
fected zonejand base metal.

Note 2 to enftry: A hole is left in the
mating shedt(s).

3.4.24
interface failure

fracture thirough the weld
nugget along the faying stirface
(3.3.16)

Note 1 to enftry: See-Eigures 10 and
16.

ximately 20 % of the mating sheet
thickness is removed, the fracture
is still interfacial.

22

3.4.22

diameétre du bouton

dp

diamétre moyen du bouton,
mesuré apres un essai destructif

Note 1 al'article: Voir Figure 11.

3.4.23

bouton

partie d'une soudure par point
qui est extraite de la tole lors
d’'un test destructif

Note 1 al'article: Le bouton peut
comporter tout ou pattie du noyau,
de la zone affectée thermiquement
et du métal de base.

Note 2 adarticle: Un trou est laissé
dans la(les) tole(s) opposée(s).

3.4.24

rupture interfaciale
rupture a travers le noyau le
long de la surface de contact
(3.3.16)

Note 1 al'article: Voir Figures 10
et 16.

terfaciale si moins de 20 % environ
de I'épaisseur de la tole opposée est
toujours retirée.

3.4.22
Butzendurchmesser
dp

mittlerer Durchmesser des
Butzens, gemessen nach einefr
zerstorenden\Prifung

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 11,

19°

34.23
Butzen
Teil einer Punktschweifdverbjn-
dung, der bei einer zerstorenden
Priifung heraus-gerissen wird

Anmerkung 1 zum Begriff: er kinn
die ganze Linse oder Teile davop,
die Warmeeinflusszone und den
Grundwerkstoff umfassen;

Anmerkung 2 zum Begriff: es vér-
bleibt ein Loch im/in den gefiigfen
Blech(en)

3.4.24

Scherbruch
Bruch durch die Schweifdlinsp
entlang der Fiigeebene (3.3.16¢)

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehp
Bilder 10 und 16.

Anmerkung 2 zum Begriff: Wen[n
weniger als etwa 20 % der gefiip-
ten Blechdicke ausgerissen wurde,
handelt es sich immer noch um
einen Scherbruch.

© ISO 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.4.25

plug failure

button pull

failure mode of a weld, where
separation occurs through base
metal or the heat-affected zone
(3.3.25) of the weld, resulting in
a plug (3.4.23) on one sheet and
a hole in the other sheet

Note 1 to entry: See Figures 11 and

3.4.25

déboutonnage

mode de rupture d’'un point sou-
dé, pour lequel la séparation se
fait a travers le métal de base ou
la zone affectée thermiquement
(3.3.25) de la soudure, résultant
en un bouton (3.4.23) sur une
tole et un trou dans l'autre tole

Note 1 3 l'article: Voir Figures 11

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.4.25

Ausknopfbruch

Bruchart an einer Punkt-
schweifdverbindung, bei der das
Ausreifden innerhalb des Grund-
werkstoffes oder der Wdrmeein-
flusszone (3.3.25) der Schweif3-
verbindung erfolgt, mit dem
Resultat, dass ein Blech einen
Butzen (3.4.23) und das andere

ain I och o +

16.

3.4/26

parjtial thickness failure
failyire mode of a weld where
parfs of the nugget and/or pa-
rent metal are pulled out of the
mating sheets without leaving a
thrpugh hole

Note 1 to entry: See Figures 16 and
17.

Note 2 to entry: The portion remo-
vedmust be more than 20 % of the
matfng sheet thickness, otherwise
the fracture is interfacial. In all
casgs of partial thickness failures

a caity is left in the mating sheet
whdrever there is no through thick-
nesg hole from a button plug pull.

Note 3 to entry: In case of having a
fracfure along the boundary bet:
weeln the weld nugget (3.4.11)\and
the heat-affect zone the fracture is
called a dome failure.

et 16.

3.4.26

rupture partielle dans I'épais-
seur

mode de rupture d'une soudure,
pour lequel une partie du noyau
et/ou du métal de base est arra¢
chée sans former de trou

Note 1 al'article: Voir Figures 16
etl17

Note 2 a l'article: ha'portion
arrachée doit étre de plus de 20%
de I'épaisseuryde la tole, sinon la
rupture estinterfaciale. Dans tous
les cas d€ supture partielle dans
I'épaisselir, un creux demeure dans
latdle mais il n’y a pas de trou
traversant toute I'épaisseur comme
dans le cas d’'un déboutonnage.

Note 3 al'article: Dans le cas d’'une
rupture le long de la frontiére entre
le noyau (3.4.11) et la zone affec-
tée thermiquement, la rupture est
appelée une rupture en déome.

~
CTIT DUCIT OOrvwCTST

Anmerkung 1 zum-Begtjiff: Siehe
Bilder 11 und 16.

3.4.26
partieller Dickenbruych
Bruchart an einer Punkt-
schiveifdverbindung, hei welcher
Teile der Schweifdlins¢ und/oder
der Grundwerkstoffe hus dem
jeweiligen Gegenblech heraus-
reifden, ohne dort ein Loch zu
hinterlassen

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bild 16 und 17.

Anmerkung 2 zum Begtjiff: Die
ausgerissenen Anteile nplissen
mehr als 20 % der gefiigten Blech-
dicken betragen, sonst liegt ein
Scherbruch vor. In allen|Fallen von
partiellem Dickenbruch|verbleibt
ein Hohlraum im gefiigtlen Blech,
wo immer es kein durcl einen
Ausknopfbruch erzeugtes, durch-
gehendes Loch durch dgs ganze
Blech gibt.

Anmerkung 3 zum Begififf: Im Falle
eines Bruches entlang der Grenzfla-
che zwischen SchweifSligse (3.4.11)
und Warmeeinflusszong spricht
man vom sogenannten Linsen-
grenzbruch.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés
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3.4.27

mixed failure mode

failure mode of a spot weld whe-
re two or three different failure
modes are combined

Note 1 to entry: See Figure 18.

Note 2 to entry: The three different
failure modes are the interface
failure (3.4.24), the plug failure

3.4.27

mode de rupture mixte

mode de rupture d’'un point
soudé pour lequel deux ou trois
modes de rupture sont combi-
nés

Note 1 al'article: Voir Figure 18.

Note 2 al'article: Les trois modes
de rupture sont la rupture inter-

3.4.27

Mischbruch

Bruchart einer Punktschweif3-
verbindung, bei welcher zwei
oder drei verschiedene Bruchar-
ten in Kombination auftreten

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 18.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die drei

(3.4.25) andthe partiat Thickmess
failure (3.4.26).

3.4.28
fused arec
area of the|weld at the faying
surface (3.3.16) after destruc-
tive testing in case of interface
failure

Note 1 to entry: See Figure 10.

3.4.29
solid phase joint

forged joinft formed without
melting

3.4.30
asymmetifical weld

elongated ¢r oval welds in spot
or projection welding (3.1.11)

Note 1 to entry: See Figure 11.

3.4.31
minimum|seam weld'width
Wmin
minimum Widthiefthe seam

weld width|(3.4:15) along the

Jaciale (3.4.24], Ie deboutonnage
(3.4.25) etla rupture partielle dans
I'épaisseur (3.4.26).

3.4.28

zone arrachée

surface du noyau a la surface
de contact (3.3.16) apreés test
destructif en cas de rupture
interfaciale

Note 1 al'article: Voir Figure 10.

3.4.29

point collé

assemblage forgé formé sans
fusion

3.4.30
soudureasymétrique
soudure-allongée ou ovale en
soudage par point ou par bos-
sages (3.1.11)

Note 1 al'article: Voir Figure 11.

3.4.31

largeur minimale de cordon
Wmin

valeur minimale de la largeur
de cordon (3.4.15) en soudage

A1a o olatta calan 1o divaction
SR trette,-Serehtra-aHect

verschiedenen Brucharten sind
Scherbruch (3.4.24), Ausknépfbhuch
(3.4.25) und partieller Di¢kenbrlich
(3.4.26).

3.4.28

aufgeschmolzener Bereich
der Bereich einer Linse in def
Fiigeebene (3.3.16) nach zersfo-
render Priifung bei Scherbrurh

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 10.

1%

3.4.29
Verbindung in fester Phase
Pressverbindung ohne Auf-
schmelzung

3.4.30
asymmetrische Schweifdung
langliche oder ovale Schweif3
verbindung beim Punkt- oder
BuckelschweifSen (3.1.11)

19°)

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 11.

3.4.31
minimale Rollenschweifdnaht-
breite

Wmin

geringste Breite einer Roll-

longitudinal-direction

Note 1 to entry: See Figure 19.

24

longitudinale

Note 1 al'article: Voir Figure 19.

annahtcchiuoiflyima (2 A 101 3
CHARGATSEAWECHSHR o e =2y

Nahtrichtung

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 19.
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3.4.32

brazed area

<welding of metallic coated
sheets> area over which the
bond is formed between the
coatings only

Note 1 to entry: See Figure 20.

3.4.32

zone brasée

<soudage des toles avec reveé-
tement métallique> zone dans
laquelle la liaison existe entre
les revétements uniquement

Note 1 al'article: Voir Figure 20.

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.4.32

Lotzone

<Schweifden von Blechen mit
metallischen Uberziigen>
Bereich, in dem die Verbindung
nur zwischen den Uberziigen
gebildet wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 20.

3.4133

brazed zone diameter

dsp

<welding of metallic coated
shepts> diameter of the brazed
areq (3.4.32) measured in the
planme of the weld at the faying
surflace (3.3.16)

Note¢ 1 to entry: The mean value
shoyild be used (see Figure 20).

3.4134

distance between nugget
cenftres

a
<sepm weld> distance between
the|centres of two adjacent nug-
get§ (3.4.11)

Note 1 to entry: See Figure 15.

Notg 2 to entry: The position of
the hugget centre normally corre-
sponds with the position of maxi-
murp nugget penetration.

3.4.33

diametre de la zone brasée

dsp

<soudage des toles avec revéte-
ment métallique> diameétre de la
zone brasée (3.4.32) mesurée a
la surface de contact (3.3.16)

Note 1 al'article: La valeur
moyenne devrait étre utilisée (voir

Figure 20).

3.4.34

distance entre les«centres des
noyaux

a

<soudure a\la molette> distance
entre lescentres de deux noyaux
(3.4.41) adjacents

Note 1 al'article: Voir Figure 15.

Note 2 al'article: La position du
centre du noyau coincide normale-
ment avec la position ou la pénétra-
tion est maximale.

3.4.33
Durchmesser,der Litzone

dsp

<Schweifdensvon Bleclen mit
metallischen Uberziiden>
Durchmesser der Létfone
(3.4.32) gemessen in dler Fiigee-
bene (3.3.16)

Anmerkung 1 zum Begfiff: Der Mit-
telwert sollte verwendeft werden
(Siehe Bild 20).

3.4.34
Abstand zwischen den Linsen-
mitten
a
<Rollennahtschweifdung>
Abstand zwischen den Mitten
von zwei benachbartdn Linsen
(3.4.11)

Anmerkung 1 zum Begififf: Siehe
Bild 15.

Anmerkung 2 zum Begtiff: die
Position der Linsenmitte stimmt
normalerweise mit der Position
der grofdten Linseneindfingtiefe
iberein.

3.4135 3.4.35 3.4.35

heat-affected zone diameter diametre de la zone affectée Durchmesser der Wirmeein-
dyalz thermiquement flusszone

diameter of the fieat-affected anAz anaz

zone (3.3.25) measured on a
macro- or microsection

Note 1 to entry: See Figure 2.

diametre de la zone affectée
thermiquement (3.3.25) mesurée
sur une coupe macro- ou micro-
graphique

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

Durchmesser der Wdrmeein-
flusszone (3.3.25) gemessen an
einem Makro- oder Mikroschliff

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.
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3.4.36

heat-affected zone penetrati-
on

PHAZ,uw PHAZ]

maximum size of the heat-affec-
ted zone (3.3.25) in the thick-
ness direction of each sheet

Note 1 to entry: See Figure 2.

3.4.36

pénétration de la zone affec-
tée thermiquement

Puaz w, PHAZI

taille maximale de la zone affec-
tée thermiquement (3.3.25) dans
la direction de I'épaisseur de
chaque tole

Note 1 al'article: Voir Figure 2.

3.4.36

Eindringtiefe der Warmeein-
flusszone

PHAz uPHAZ )

maximale Hohe der Wdrmeein-
flusszone (3.3.25), gemessen von
der Filigeebene aus in Dicken-
richtung in jedes Blech hinein

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
Bild 2.

3.4.37
maximum
Pmax
<seam wel
ration of th
the thickng

nugget penetration

1> maximum penet-
e nugget (3.4.11) in
ss direction

Note 1 to enftry: See Figure 15.

3.4.38
minimum
Pmin
<seam wel
tion of the
thickness

nugget penetration

1> minimum penetra-
nugget (3.4.11) in the
lirection

Note 1 to ellry: See Figure 15.

Note2toe
ved in the o

ry: Itis usually achie-
Verlap area.

Note 3 to enftry: The minimum

nugget peng
red in disco

tration can be measu-
htinuous seam and roll

in continuo

s seam and roll spat

spot welds iut the ability to do so

welds depe
on and metg

ds on the weld conditi-
L.

3.4.37

pénétration maximale des
noyaux

Pmax

<soudure a la molette> pénétra-
tion maximale du noyau (3.4.11)
dans la direction de I'épaisseur

Note 1 al'article: Voir Figure 15.

3.4.38

pénétration minimale des
noyaux

Pmin

<soudure a la molettex pénétra-
tion minimale du neyau (3.4.11)
dans la direction-de I'épaisseur

Note 1 al'artigle: Voir Figure 15.

Note 2 all'article: Elle est norma-
lement obtenue dans la zone de
recouvrement.

Note 3 al'article: La pénétration
minimale peut étre mesurée dans
des soudures discontinues réali-
sées a la molette ou a la molette par
points, mais la possibilité d’effec-
tuer une telle mesure dans des
soudures continues réalisées a la
molette ou a la molette par points
dépend des conditions de soudage
et du matériau.

3.4.37
maximale Linseneindringtjefe
Pmax
<Rollennahtschweifung> grof-
ter Wert der’Eindringtiefe dgr
Linse (3.4.11) in Dickenrichtyng

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild-15.

W

3.4.38
minimale Linseneindringtiefe
Prin

<Rollennahtschweifdung>
kleinster Wert der Eindringtlefe
der Linse (3.4.11) in Dickenrigh-
tung

Anmerkung 1 zum Begriff: Sieh
Bild 15.

19°)

Anmerkung 2 zum Begriff: Wirdl
gewohnlich im Uberlappbereich
erzielt.

Anmerkung 3 zum Begriff: Bei dlis-
kontinuierlichen Rollennaht- urld
Rollenpunktschweifdverbindungen
kann die Eindringtiefe gemessen
werden. Bei kontinuierlichen Rgll-
ennaht- und Rollenpunktschwelf3-
verbindungen hiangt es von den
Schweiffbedingungen und dem
Werkstoff ab, ob die Eindringtig¢fe

26
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3.4.39

plug failure in parent metal
button pull in parent metal
special case of plug failure
(3.4.25) where the failure
occurs through the base metal,
resulting in a greater plug dia-
meter than the nugget diameter
which would be measured in a
cross section

3.4.39

déboutonnage en métal de
base

cas spécial de déboutonnage
(3.4.25) pour lequel la rupture
se produit dans le métal de
base, résultant en un diametre
de bouton plus grand que le
diametre de noyau qui serait
mesuré dans une section trans-

nnnnnnnn

ISO 17677-1:2019(E/F)

3.4.39

Ausknépfbruch im Grund-
werkstoff

besondere Art des Auskndpf-
bruches (3.4.25), bei welcher

der Bruch im Grundwerkstoff
entsteht, mit dem Resultat, dass
der Butzendurchmesser deutlich
grofder ist als der Linsendurch-
messer, der in einem Querschliff

Samaccan azax dan iy de
S CTHESSe - wWerath—w

Note 1 to entry: See Figure 21.

T

/1\4

Note 1 al'article: Voir Figure 21.

V\+\,

N |/

NS
MV
IN—
/1 N\

-
A

3

Key]
leldctrode
2wqrkpiece
3cufrent flow

4 copper packing piece

/1\\.T
N = =

7T

Légende
1électrode
2piece a souder
3flux de courant

4plaque en cuivre

Figure 1 — Examples of series spot welding
Figure 1 — Exemples de soudage par points en série

Bild 1 — Be]sp]e|e fiir Sep]enp"nktschm;ei];nno
(=]
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Anmerkung 1 zum-Begtjiff: Siehe
Bild 21.

1

Legende
1Elektrode
2Werkstilick
3Stromfluss
4Zwischenkupfer
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Key Légende Legende
1  workpipces 1 piece a souder 1  Werkstiick
2 nugget 2  noyau 2 Linse
3 heat-affected zone (HAZ) 3 zone affectée thermiquement 3  Warmeeinflusszone (WEZ)
4  electrodle indentation (ZAT) 4  Elektrodeneindruck
dunz diametpr of heat-affected zone ~ 4  indentation duaz Durchmesser der WEZ
punzi lower |penetration of heat- W diametre de la zone affectée .y, gindringtiefe der WEZ in dds
thermiquement

affectedl zone untere Werkstiick

puzaupper |penetration of heat- "% pénétration inférieure de la ., Eindringtiefe der WEZ in dd
affecteq zone zone affectée thermiquement obere Werkstiick

%)

piazy'pénétration supérieure de la f

t; thickngss of the lower , )
workpipce zone affectée thermiquement .
u

épaisseur de la piéce inférieure

Dicke des unteren Werkstiigkes

Dicke des oberen Werkstiickes
ty thickngss of the upper f

- . ) dew  Elektrodeneindruck-
workpigce tu épaisseur de la piéce Durchmesser
de  electrodle indentation diameter supérieure do  Flektrodeneindruck-
da electrofle indentationdiameter ' diameétre d’empreinte Durchmesser
dc coronalpond diatheter del diametre d’empreinte d:. Haftzonendurchmesser
dn nuggetdiaméter dc diametre de la couronne dn  Linsendurchmesser

dy diameétre du noyau

pu nuggetpénetration pu Linseneindringtiefe

p1  nugget penetration pu PERCUAUDIT UL ROy aU p1  Linseneindringtiefe
x  sheet separation p1 pénétration du noyau x  Fiigesspalt
ey electrode indentation depth X écartement des toles ey Elektrodeneindrucktiefe

ey profondeur d'empreinte el Elektrodeneindrucktiefe

el profondeur d'empreinte a

el electrode indentation depth

a  Location for the measurement Messort fiir x.

of sheet separation (x). a  Emplacement pour la mesure
de I'écartement des toles (x).

Figure 2 — Measurements taken at weld cross-section
Figure 2 — Mesures effectuées sur la section transversale d‘une soudure
Bild 2 — Messgrofden am Querschliff
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle opératoire 1 Taktzeit
2 welding cycle time 2 durée duieyele de soudage 2 Schweifd3zykluszeit
3 fprce application time 3 tempscde contact 3 Kraftzeit
4 dlectrode force time 4 dutée de l'effort sur électrodes 4 Elektrodenkraftzeit
5 fprce rise time 5~ temps d'établissement de I'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 fprce maintenance time 6 temps de maintien de 'effort 6 Krafthaltezeit
7 durrent delay time 7 retard de courant 7 Stromverzogerungsz
8 dlectrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 qurrent 9 courant 9 Strom

10 ¢glectrode movement
11 Head approach time
12 dqueeze time

13 weld time

14 Hold tinre

15 fpree fall time

10 déplacement de I'électrode
11 temps de descente de la téte
12 temps d'accostage

13 temps de passage du courant de
soudage

14 temps de maintien

10 Elektrodenbewegung
11 Schlief3zeit

12 Vorhaltezeit
13 Schweif3zeit
14 Nachhaltezeit
15 Kraftabfallzeit

pit

16 actual force off-time
17 head return time

18 off-time

t time

t5tempsdextinctiomrde teffort

16 temps d'arrét réel de |'effort
entre cycles

17 temps de remontée de I'électrode
18 temps d'arrét entre cycles
t temps

16 tatsacnliche Offenha
17 Offnungszeit

18 Offenhaltezeit

t Zeit

ezeit

Figure 3 — Time and electrode force diagram for simple 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-, Dichtpunkt- oder

Buckelschweifdung
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Key Légende Légende
1 working cycle time 1 durée du cycle opératoire 1 Taktzeit
2 welding|cycle time 2 durée du cycle de soudage 2 Schweifdzykluszeit
3 force apjplication time 3 temps de contact 3 Kraftzeit
4 electrode force time 4 durée de |'effort sur électrodes 4 Elektrodenkraftzeit
5 force rige time 5 tempsd'établissementdel'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 force mgintenance time 6 temps de maintien de 1'effort 6 Krafthaltezeit
7 currentfdelay time 7 retard de courant 7 Stromverzogerungszeit
8 electrode movement 8 déplacement de 1'électrode 8 Elektrodenbewegung
9 head approach time 9 temps.de descente de la téte 9 Schlief3zeit
10 squeeze|time 10 temps d'accostage 10 Vorhaltezeit
11 weld timpe 1 _temps de passage du courant de 11 Schweif3zeit
12 hold tinde soudage 12 Nachhaltezeit
13 force fall time 12 temps de maintien 13 Kraftabfallzeit
14 actual fdrce off-time 13 temps d'extinction de I'effort 14 tatsichliche Offenhaltezeit
15 head retlurn time 14 temps d'arrét réel de l'effort 15 Offnungszeit
16 off-time entre cycles 16 Offenhaltezeit
17 chill i 15 tempsderemontéedel'électrode |- pipyoait
18 preheatlind® 16 temps d’arrét entre cycles 18 Vorwirmzeit
temps de refroidissement
19 heatti 181 ] “chaulf SchweiRzel
emps de préchauffage t
20 post-heat time P P & chwerszel

19 temps chaud/temps individuel
de passage du courant de

soudage

20 Nachwarmzeit
t Zeit

time

~

20

t temps

temps de postchauffage

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
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle opératoire 1 Taktzeit
2 elding cycle time 2 durée du cycle de soudage 2 Schweifdzykluszeit
3 force application time 3 temps de contact 3 Kraftzeit
4 PElectrode force time 4  durée de l'effort.sur électrodes 4 Elektrodenkraftzeit
5 forcerise time 5 tempsd'établissement de l'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 force maintenance time 6 temps de maintien de I'effort 6 Krafthaltezeit
7  furrent delay time 7 retard-de courant 7 Stromverzogerungsz
8 plectrode movement 8 déplatement de I'électrode 8 Elektrodenbewegun
9 head approach time 9.\temps de descente de la téte 9 Schlief3zeit
10 pqueeze time 10" temps d'accostage 10 Vorhaltezeit
11 fwveld time 11 temps de passage du courant de 11 Schweif3zeit
12 hold time soudage 12 Nachhaltezeit
13 force fall time 12 temps de maintien 13 Kraftabfallzeit
14 hctual force off-time 13 temps d'extinction de I'effort 14 tatsichliche Offenha
15 head return timé 14 temps d'arrét réel de l'effort 15 Offnungszeit
16 bff-time entre cycles 16 Offenhaltezeit
15 tempsderemontée del’électrode . :
17 hill time 16 P darre | 17 Kiihlzeit
18 breheasyime temps d’arrét entre cycles 18 Vorwirmzeit
17 temps de refroidissement s g
19 heat time/individual weld time P ) 19 Stromzeit/ individug
18 temps de préchauffage SchweifRzeit
20 post-heattime .
i 19 temps chaud/temps individuel 20 Nachwarmzeit
t tme de passage du courant de .
t Zeit
soudage
20 temps de postchauffage
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
— Controle du programme de courant
Bild 5 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Punkt- oder Buckelschweifden —

Stromprogramm
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle opératoire 1 Taktzeit
2 welding|cycle time 2 durée du cycle de soudage 2 Schweifdzykluszeit
3 force application time 3 force application time 3 (Kraftzeit
4 electrode force time 4  durée de l'effort sur électrodes 44 Elektrodenkraftzeit
5 force rige time 5 tempsd'établissementdel'effortY 5 Kraftanstiegszeit
6 force mgintenance time 6 temps de maintien de 'effort 6 Krafthaltezeit
7 current fdelay time 7 retard de courant 7  Stromverzogerungszeit
8 electrode force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 current 9 courant 9 Strom
10 electrode movement 10 déplacement del'électrode 10 Elektrodenbewegung
11 head approach time 11 temps de descente de la téte 11 Schliefzeit
12 squeeze|time 12 temps-diaccostage 12 Vorhaltezeit
13 weld tinpe 13 tempsAle passage du courant de 13 Schweifzeit
14 hold tinfe seudage 14 Nachhaltezeit
15 force fall time 14 )temps de maintien 15 Kraftabfallzeit
16 actual fdrce off-time ¥5 temps d'extinction de I'effort 16 tatsichliche Offenhaltezeit
17 head retlurn time 16 temps d’:irrét réel de I'effort 17 Offnungszeit
18 off-time entre cycles 18 Offenhaltezeit
17 temps de remontée de . .
19 cool time l'éleIc)trode 19 Kiihlzeit
20 welding|cycle timé 18 temps d’arrét entre cycles 20" Schweifizykluszeit
21 preheatltime 19 temps froid 21 Vorwarmzeit
22 heat timle /individual weld time . 22 Stromzeit/individuelle
s o L/u 20 durée du cycle de soudage SchweiRzeit
POS -heattmre ZT temps de préchaulfage 23 Nachwarmzeit
t tme 22 temps chaud/temps individuel .
eit
de passage du courant de
soudage
23 temps de postchauffage
t temps

Figure 6 — Diagramme temps/effort sur électrodes pour le soudage par points — Controle du

32

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

programme de courant et de l‘effort sur électrodes
Figure 6 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Punktschweifden — Strom- und
Elektrodenkraftprogramm
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Key Légende Legende
1 working cycle time 1 durée du cycle opératoife 1 Taktzeit
2 welding cycle time 2 durée du cycle de soudage 2 Schweifdzykluszeit
3 force application time 3 temps de contact, 3 Kraftzeit
4 plectrode force time 4  durée del'effortsur électrodes 4  Elektrodenkraftzeit
5 force rise time 5 temps d'établissement de 5 Kraftanstiegszeit
6 force maintenance time l'effort 6 Krafthaltezeit
7 furrent delay time 6 temps-de maintien de I'effort 7 Stromverzogerungsgeit
8 plectrode force 7 . Xefard de courant 8 Elektrodenkraft
9  burrent 8 jeffort sur électrodes 9  Strom
10 Electrode movement 9 courant 10 Elektrodenbewegunig
11 head approach time 10 déplacement de I'électrode 11 SchlieRzeit
12 fqueeze time 11 temps de descente de la téte 12 Vorhaltezeit
13 Iveld time 12 temps d'accostage 13 Schweifdzeit
14 hold time 13 temps de passage du courant 14 Nachhaltezeit
15 force fall time de soudage o 15 Kraftabfallzeit
16 hctual foreeff-time 14 temps de maintien 16 tatsachliche Offenhaltezeit
15 temps d'extinction de 1'effort 17 Off :
17 head return time 16t darrét réel de Ieffort nungszeit
¢ emps d'arrét réel de I'effor .
18 bfffime entre cycles 18 Offenhaltezeit
19 bogltime e . . 19 Strompausenzeit
17 TCIMpsS Adg I'eIoIec dac L .
20 heat time/individual weld time I'électrode 20 Stromzeit/individuelle
o Schweifdzeit
18 temps d’arrét entre cycles .
t time 19 temps froid L Zeit
20 temps chaud/temps
individuel de passage du
courant de soudage
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
Figure 7 — Zeit- und Elektrodenkraftdiagramm fiir das Rollennahtschweifden
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Key Légende Legende
1 working fycle time 1 durée du cycle opératoire 1 Taktzeit
2 welding ¢ycle time 2 durée du cycle de soudage 2 Schweifdzykluszeit
3 force application time 3 temps de contact 3 Kraftzeit
4 electrodg force time 4 durée de I'effortsur électrodes 4 Elektrodenkraftzeit
5 force risq time 5 temps d'établissement de 'effort 5 Kraftanstiegszeit
6 force majntenance time 6 temps demaintien de l'effort 6 Krafthaltezeit
7 current delay time 7 retard de courant 7 Stromverzogerungszeit
8 electrodg force 8 effort sur électrodes 8 Elektrodenkraft
9 current 9( gourant 9 Strom

10 electrod¢ movement
11 head apgroach time
12 squeeze fime

13 weld tim
14 hold tim¢
15 force fallftime

19°

16 actual force off<time

17 head returntime

10 déplacement de 1'électrode
11 temps de descente de la téte
12 temps d'accostage

13 temps de passage du courant de
soudage

14 temps de maintien
15 temps d'extinction de I'effort
16 temps d'arrét réel de I'effort

10 Elektrodenbewegung

11 Schlief3zeit
12 Vorhaltezeit

13 Schweifdzeit

14 Nachhaltezeit

15 Kraftabfallzeit

16 tatsachliche Offenhaltezeit
17 Offnungszeit

18 off-time

19 cool time

20 heat time/individual weld time
t time

entre cycles
17 temps de remontée de I'électrode
18 temps d’arrét entre cycles
19 temps froid

20 temps chaud/tempsindividuel de
passage du courant de soudage

t temps

18 Offenhaltezeit
19 Strompausenzeit

20 Stromzeit/individuelle
Schweifzeit

t Zeit

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 Schrittnahtschweif3en
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ISO 17677-1:2019(E/F)

. | 34
! | 24
4 1
i i
Key Légende Legende
1 wgrking stroke 1 course de I'électrode 1 Arbeitshub
2wqrk clearance stroke 2 course de grande ouverture 2Vorhub
3 high lift stroke 3 course totale 3 Offnuhgshub

Figure 9 — Position of upper electrode before spot welding
Figure 9 — Position de lI‘électrode supérieure avantle soudage par points
Bild 9 — Position der oberen Elektrode vor dem Schweifden

1
A
d. d
3 J.
\A
d, 3
Key Légende Legende
1 ffised area 1 zone arrachée 1 aufgeschmolzener Bereich
2 cprona bond zone 2 zone de liaison de la couronne 2 Haftzone
3 nugget 3 noyau 3 Linse
dc cprona bond/diameter dc diameétre de la couronne dc Haftzonendurchmesser
dn nugget'diameter dn diametre du noyau dn Linsendurchmesser

Figure 10 — Measurement of weld diameter for interface failure
Figure 10 — Mesurage de la dimension de la soudure en cas de rupture a l'interface
Bild 10 — Ausmessen des Punktdurchmessers beim Scherbruch

© IS0 2019 - All rights reserved/Tous droits réservés

35


https://standardsiso.com/api/?name=8d5659e398ae56473e269ec15cc4c30b

	Foreword
	1	Scope
	2	Normative references
	3	Terms and definitions
	3.1	Welding and testing procedures
	3.2	Hardware and tools
	3.3	Welding process and parameters
	3.4	Measurements and values
	Bibliography



