BRITISH STANDARD

Resistance welding —
Vocabulary

Part 1: Spot, projection and seam
welding (ISO 17677-1:2009)

ICS 01.040.25; 25.160.10

NO COPYING WITHOUT BSI PERMISSION EXCEPT AS PERMITTED BY COPYRIGHT LAV,
L]

Full document details: BS EN ISO 17677-1:2009

BS EN ISO
17677-1:2009

BrIEISh Standards


http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009

BS EN ISO 17677-1:2009

National foreword

This British Standard is the UK implementation of EN ISO
17677-1:2009. It is identical to ISO 17677-1:2009.

The UK participation in its preparation was entrusted to Technical
Committee WEE/29, Resistance welding.

A list of organizations represented on this committee can be obtained on
request to its secretary.

This publication does not purport to include all the necessary provisions
of a contract. Users are responsible for its correct application.

Compliance with a British Standard cannot confer immunity
from legal obligations.

This British Standard Amendments/corrigenda issued since publication
was published under the

authority of the Standards
Policy and Strategy Date Comments
Committee on 31 July 2009

© BSI 2009

ISBN 978 0 580 57530 3

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: BS EN ISO 17677-1:2009


http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009

EUROPEAN STANDARD EN ISO 17677-1
NORME EUROPEENNE
EUROPAISCHE NORM July 2000

ICS 01.040.25; 25.160.10

English Version

Resistance welding - Vocabulary - Part 1: Spot, projection and
seam welding (ISO 17677-1:2009)

Soudage par résistance - Vocabulaire - Partie 1: Soudage Widerstandsschwei3en - Begriffe - Teil 1: Punkt-, Buckel-
par points, par bossages et a la molette (]SO 17677 und RollennahtschweiBen (ISO 17677-1:2009)
1:2009)

This European Standard was approved by CEN on 14 June 2009.

CEN members are bound to comply with the CEN/CENELEC Internal Regulations which stipulate the conditions for giving this European
Standard the status of a national standard without any alteration. Up-to-date lists and bibliographical references concerning such national
standards may be obtained on application to the CEN Management Centre or to any CEN member.

This European Standard exists in three official versions (English, French, German). A version in any other language made by translation
under the responsibility of a CEN member into its own language and notified to the CEN Management Centre has the same status as the
official versions.

CEN members are the national standards bodies of Austria, Belgium, Bulgaria, Cyprus, Czech Republic, Denmark, Estonia, Finland,
France, Germany, Greece, Hungary, Iceland, Ireland, ltaly, Latvia, Lithuania, Luxembourg, Malta, Netherlands, Norway, Poland, Portugal,
Romania, Slovakia, Slovenia, Spain, Sweden, Switzerland and United Kingdom.

. — |

EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION
EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

Management Centre: Avenue Marnix 17, B-1000 Brussels

© 2009 CEN Al rights of exploitation in any form and by any means reserved Ref. No. EN ISO 17677-1:2009: E
worldwide for CEN national Members.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: BS EN ISO 17677-1:2009


http://dx.doi.org/10.3403/30154600U
http://dx.doi.org/10.3403/BSENISO17677
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17677-1-2009

BS EN ISO 17677-1:2009
EN ISO 17677-1:2009 (E)

Foreword

This document (EN ISO 17677-1:2009) has been prepared by Technical Committee ISO/TC 44 "Welding and
allied processes" in collaboration with Technical Committee CEN/TC 121 “Welding” the secretariat of which is
held by DIN.

This European Standard shall be given the status of a national standard, either by publication of an identical
text or by endorsement, at the latest by January 2010, and conflicting national standards shall be withdrawn at
the latest by January 2010.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of patent
rights. CEN [and/or CENELEC] shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

According to the CEN/CENELEC Internal Regulations, the national standards organizations of the following
countries are bound to implement this European Standard: Austria, Belgium, Bulgaria, Cyprus, Czech
Republic, Denmark, Estonia, Finland, France, Germany, Greece, Hungary, Iceland, Ireland, Italy, Latvia,
Lithuania, Luxembourg, Malta, Netherlands, Norway, Poland, Portugal, Romania, Slovakia, Slovenia, Spain,
Sweden, Switzerland and the United Kingdom.

Endorsement notice

The text of I1ISO 17677-1:2009 has been approved by CEN as a EN ISO 17677-1:2009 without any
modification.
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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.

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

The main task of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Standards
adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publication as an
International Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of patent
rights. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

SO 17677-1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Subcommittee
SC 6, Resistance welding and allied mechanical joining.

SO 17677 consists of the following parts, under the general title Resistance welding — Vocabulary:
— Part 1: Spot, projection and seam welding
Flash and butt welding is to form the subject of a future part 2.

Requests for official interpretations of any aspect of this International Standard should be directed to the
Secretariat of ISO/TC 44/SC 6 via your national standards body. A complete listing of these bodies can be

found at www.iso.org.
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Avant-propos

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

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

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

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

L'I1SO 17677-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes,
sous-comité SC 6, Soudage par résistance et assemblage mécanique allié.

L'ISO 17677 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Soudage par résistance —
Vocabulaire:

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

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

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

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven,
Teil 2, erarbeitet.

Die Hauptaufgabe von Technischen Komitees ist die Erarbeitung Internationaler Normen. Die von den
Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwirfe werden den Mitgliedskorperschaften
zur Abstimmung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von
mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskdrperschaften.

Es wird auf die Mdoglichkeit aufmerksam gemacht, dass einige der Festlegungen in diesem Dokument
Gegenstand von Patentrechten sein konnen. Die ISO ist nicht daflir verantwortlich, einzelne oder alle solcher
Patentrechte zu kennzeichnen.

SO 17677-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee SC 6,
Resistance welding and allied mechanical joining, ausgearbeitet.

Die Internationale Norm |SO 17677, mit dem allgemeinen Titel Widerstandsschweillen — Begriffe, besteht
aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweil3en
Pressstumpf- und Abbrennstumpfschwei3en wird Inhalt eines kinftigen Teiles 2 bilden.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieser internationalen Norm sollten Gber das jeweilige nationale
Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 6 gerichtet werden. Eine vollstdndige Auflistung dieser
Normungsinstitute kann Uber www.iso.org bezogen werden.
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INTERNATIONAL STANDARD
NORME INTERNATIONALE

ISO 17677-1:2009(E/F)

Resistance welding — Vocabulary —

Part 1:

Spot, projection and seam welding

Soudage par résistance — Vocabulaire —

Partie 1:

Soudage par points, par bossages et a la molette

Widerstandsschweillen — Begriffe —

Teil 1:

Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweifen

Scope
This part of |ISO 17677 establishes

a vocabulary of terms and
definitions for resistance spot
welding, projection welding and
seam welding.

NOTE In addition to terms used in
English and French, two of the three
official ISO languages, this part of
gives the equivalent terms
in German; these are published under
the responsibility of the member body
for Germany (DIN). However, only the
terms and definitions given in the
official languages can be considered as
ISO terms and definitions.

Domaine d'application
La présente partie de I|SO 1767

établit un vocabulaire de termes et
définitions relatifs au soudage par
résistance par points, par bossages
et a la molette.

NOTE En plus des termes utilisés en
anglais et en francais, deux des trois
langues officielles de I'ISO, la présente
partie de I‘ donne les termes
équivalents en allemand; ceux-la sont
publiés sous la responsibilité du comité
membre allemand (DIN). Cependant,
seuls les termes et définitions donnés
dans les langues officielles peuvent
étre considérés comme termes et
définitions de I'1SO.

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

Full document details: BS EN ISO 17677-1:2009

Anwendungsbereich

Dieser Teil von |SO 17677 definiert
Begriffe fur das Widerstandspunkt-,
Buckel- und Rollennahtschweil3en.

ANMERKUNG Zusatzlich zu den
Begriffen in Englisch und Franzésisch,
zwei der drei offiziellen 1ISO-Sprachen,
enthalt diese internationale Norm die
entsprechenden deutschen Begriffe;
diese werden unter der Zustandigkeit
der Mitgliedsorganisation fur Deutsch-
land (DIN) veroffentlicht. Es koénnen
jedoch nur die Begriffe in den offiziellen
Sprachen als  ISO-Begriffe  und
ISO-Definitionen angesehen werden.
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Terms and definitions

1 Procedures

1.1

chisel test

test in which a chisel is driven
between the sheets near to
adjacent welds until either fracture
occurs or until the material near the
weld yields or bends

1.2

cross tension test

tensile test of a resistance welded
specimen to determine the
mechanical properties and failure
mode of the weld

1.3

cross-wire welding

projection welding (1.11) of
crossed wires or rods

1.4

direct welding

resistance  welding  secondary

circuit variant in which welding
current and electrode force (3.6)
are applied to the workpieces by
directly opposed electrodes (2.1)
and only one weld is made by one
welding operation

Termes et définitions

1 Procédures

1.1

essai au burin

essai dans lequel un burin est
enfoncé entre les tbles et a
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

1.2

essai de traction sur
éprouvette en croix

essai de traction sur une

éprouvette soudée par résistance

afin de déterminer les propriétés

mécaniques et le mode échec de la

soudure

1.3

soudage de fils en croix
soudage par bossages (1.11) de
fils ou de baguettes en croix

1.4

soudage direct

variante en circuit secondaire du
soudage par résistance dans
laquelle le courant de soudage et
l'effort sur électrodes (3.6) sont
appliqués aux piéces a souder par
des électrodes (2.1) directement
opposées et ou une seule soudure
est réalisée a chaque opération de

Begriffe und Definitionen

1 Verfahren

1.1

MeiRelpriifung

Keilpriifung

Prifung bei der ein Meilel
zwischen die Bleche getrieben wird,
entweder bis zum Bruch oder bis
sich das Blech nahe der
Schweillverbindung verformt

1.2

Kopfzugpriifung

Zugprufung  einer  widerstands-
geschweil}ten  Verbindung  zur

Ermittlung der von der Probe
ertragbaren Zugkraft

1.3

Kreuzdrahtschweilung
BuckelschweiBen (1.11)  von

gekreuzten Drahten oder Staben

1.4
direkte SchweiBung
Variante des Widerstands-

sekundarkreises, bei dem der
Schweillstrom und die Elektroden-
kraft (3.6) durch einander direkt
gegenuberstehende Elektroden
(2.1) eingeleitet werden und bei
dem in einem Schweilvorgang nur
eine SchweilRung hergestellt wird

NOTE See Figure 13 for typical soudage
arrangements. ANMERKUNG Siehe Bild 13 fir
NOTE Voir Figure 13 pour les typische Anordnungen.
dispositions types.
Documents
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1.5
indirect spot welding
resistance  welding  secondary

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

NOTE See
arrangements.

Figure 14 for typical

1.6

multiple impulse welding
welding with more than
impulse

one

NOTE See Figures 4 to 8 for related

time and electrode force (3.6)
diagrams.
1.7

multiple spot welding

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

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 simultaneously

NOTE See Figure 12 a).

1.9

peel test

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

[ISO/TR 25901:2007]

1.5

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

NOTE Voir Figure
dispositions types.

14 pour les

1.6

soudage par impulsions
soudage pulsé

soudage en mode pulsé
soudure réalisée avec plus d'une
impulsion

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

1.7

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

1.8
soudage par points en
paralléle

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

NOTE Voir Figure 12 a).

1.9

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

[ISO/TR 25901:2007]

© 1SO 2009 — All rights reserved/Tous droits réservés
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1.5

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

ANMERKUNG Siehe Bild 14 fur
typische Anordnungen.

1.6

Mehrimpulsschweiflung
SchweiBung mit mehr als einem
Impuls

ANMERKUNG Siehe Bilder 4 bis 8
fur  die  jeweiligen Zeit- und
Elektrodenkraftdiagramme (3.6).

1.7

Mehrpunktschweifung
PunktschweiBung, bei der zwei
oder mehr Schweilungen in einem
Schweillvorgang gleichzeitig herge-
stellt werden

1.8
ParallelpunktschweiRung
Variante des Sekundarkreises einer
Widerstandsschweiltanlage, bei der
der Schweilstrom in zwei oder
mehr parallele Stromkreise aufge-
teilt wird um zwei oder mehr
Schweilungen gleichzeitig herzu-
stellen

ANMERKUNG  Siehe Bild 12 a).

1.9

Schalversuch

zerstérende Prifung, bei der ein
widerstandsgeschweilter
Uberlappsto® durch eine Schalkraft
gepruft wird, was hauptsachlich zu
Beanspruchungen in Dickenrich-
tung der Schweil3naht fiuhrt

[ISO/TR 25901:2007]
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1.10

pillow test

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

1.11

projection welding

resistance welding in which the
resulting welds are localized at
predetermined points by
projections, embossments or
intersections, concentrating force
and current by their geometry

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

1.12

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

1.13

resistance welding
electrode

part of a resistance welding

machine through which the welding

current and, in most cases, a force

are applied directly to the

workpiece

cf. electrode (2.1)
EXAMPLE Rotating wheel, rotating

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

1.10

essai en coussin

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

1.11

soudage par bossages
soudage par résistance ou les
soudures qui en résultent sont
localisées en des points
prédéterminés par des bossages,
des estampages ou des
intersections, qui  concentrent
l'effort et le courant de par leur
géomeétrie

NOTE Les bossages sont exécutés
sur une ou plusieurs surfaces de
contact  (3.13), sachant  qu'un

effondrement des bossages se produit
lors du soudage.

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

1.13
électrode de soudage par
résistance

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

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

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

1.10
Abdriickversuch fiir
RollennahtschweiRen

zerstorendes  Prifverfahren, bei
dem Innendruck aufgebracht wird,
um die Dichtheit und die Belastbar-
keit einer Rollenschweillnaht zu
prufen

1.11
Buckelschweiflen
Widerstandsschweillprozess,  bei

dem die Schweilungen an
vorbestimmten Punkten erzeugt
werden, an denen durch die

Geometrie von Buckeln, Pragungen
oder Knotenpunkten die Kraft und
der Strom konzentriert werden

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

1.12
WiderstandspunktschweiRen
Widerstandsschweillprozess,  bei
dem in den StoRflaichen (3.13)
zwischen Uberlappten Teilen eine
Schweilung durch die Warme
erzeugt wird, die durch den
Stromfluss durch den Widerstand
der Werkstlcke erzielt wird, wobei
der Strom durch Elektroden (2.1),
die den Strom konzentrieren und
Kraft in die SchweiBung einleiten,
Ubertragen wird

1.13
Widerstandsschweielektrode
Bauteil einer Widerstands-

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

vgl. Elektrode (2.1)

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

seam welding

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

[ISO/TR 25901:2007]

1.15

series spot welding
resistance  welding
circuit  variant in
secondary current
through the workpieces and
electrodes (2.1) in a series
electrical path to simultaneously
form multiple resistance spot, seam
or projection welds

secondary
which  the
is conducted

NOTE See Figures 1 and 12.

1.16

shunt weld

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

1.17
tensile shear test
test in which a lap-welded

specimen is subjected to a tensile
force with the aim of determining
the mechanical properties of the
specimen

1.18

stitch welding

spot welding in which successive
welds overlap

1.14

soudage a la molette

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

[ISO/TR 25901:2007]

1.15

soudage par points série
variante en circuit secondaire du
soudage par résistance dans
laquelle le courant secondaire
passe dans les piéces a souder et
les électrodes (2.1) selon un trajet
électrique en série pour former
simultanément des soudures
multiples par points, a la molette ou
par bossages

NOTE Voir Figures 1 et 12.

1.16

soudure de shunt

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

point servant de  dérivation
électrique
1.17

essai de cisaillement a la
traction

essai dans lequel un assemblage

soudé a recouvrement est soumis a

un effort de traction afin de

déterminer les propriétés mécani-

ques de I'éprouvette

1.18

soudage en ligne continue
par points

soudage par points avec

chevauchement des  soudures

successives
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1.14

Rollennahtschweiflen
Widerstandsschweillen, bei dem
die aufzubringende Kraft zum

Zusammendricken der Werkstucke

und der kontinuierliche oder
pulsierende  Schweil’strom  von
beiden Seiten durch zwei

Rollenelektroden (2.5) oder eine
Rollenelektrode und eine
Dornelektrode eingeleitet werden,
um eine gerade SchweilRnaht zu
erzeugen

[ISO/TR 25901:2007]

1.15

Serienpunktschweiflen
Variante des Sekundarstromkreises
beim Widerstandsschweil3en, bei
dem der  Sekundarstrom in
einer elektrischen Reihenschaltung
durch das Werkstick und die

Elektroden (2.1) geleitet wird,
um gleichzeitig mehrere
Widerstandspunkit-, Rollennaht-

oder Buckelschweilungen herzu-
stellen

ANMERKUNG  Siehe Bilder 1 und 12.

1.16
Nebenschlussschweisspunkt
erster Schweil3punkt einer Reihe
von Schweil3punkten, der fir einen
Nebenschluss benétigt wird

1.17

Scherzugpriifung

Prifung bei der eine Uberlappt
geschweillte Probe mit einer
Zugkraft belastet wird um die
mechanischen Eigenschaften der
Probe bestimmen zu kénnen

1.18

DichtpunktschweiRung
Variante des Punktschweillens, bei
der sich die aufeinander folgenden
Punkte Uberlappen
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