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Nationales Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied processes”, SC6
sResistance welding and allied mechanical joining“ (Sekretariat: DIN) in Zusammenarbeit mit dem
Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat
vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Gremium ist der Arbeitskreis NA 092-00-12-06 AK ,Fertigungsmittel zum
Widerstandsschweifden (DVS AG V 3.8)“ im DIN-Normenausschuss Schweiffen und verwandte Verfahren

(NAS).

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 865 siehe
ISO 5184 siehe
ISO 5821 siehe
ISO 5826:2014 siehe
ISO 8430-1 siehe
ISO 8430-2 siehe
ISO 8430-3 siehe
ISO 17657-2 siehe
ISO 17657-5 siehe
ISO17677-1 siehe
IEC 60204-1 siehe
IEC 60664-1 siehe
IEC 62135-1 siehe
Anderungen

Gegeniiber DIN ISO 669:2001-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

DIN EN 20865

DIN ISO 5184

DIN EN ISO 5821

DIN EN ISO 5826:2014-07

DIN EN 28430-1

DIN EN 28430-2

DIN EN 28430-3

DIN EN ISO 17657-2

DIN EN ISO 17657-5

DIN EN ISO 17677-1

DIN EN 60204-1 (VDE 0113-1)
DIN EN 60664-1 (VDE 0110-1)
DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1)

a) Anpassung des Anwendungsbereichs;

b) Aktualisierung des Abschnitts ,,Normative Verweisungen®;

c) Uberarbeitung der Begriffe und Definitionen;

d) Anpassung des technischen Inhaltes an den Stand der Technik;

e) redaktionelle Anpassungen im gesamten Dokument.

Frithere Ausgaben

DIN ISO 669: 1982-04, 2001-06
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 20865, T-Nuten in Platten fiir BuckelschweifSmaschinen
DIN EN ISO 5821, Widerstandsschweifsen — Punktschweif3-Elektrodenkappen

DIN EN ISO 5826:2014-07, WiderstandsschweifSeinrichtungen = —  Transformatoren = —  Allgemeine
Anforderungen anwendbar fiir alle Transformatoren (I1SO 5826:2014); Deutsche Fassung EN 1SO 5826:2014

DIN EN 28430-1, Widerstandspunktschweifsen — Elektrodenhalter — Teil 1: Kegelige Befestigung 1:10
DIN EN 28430-2, Widerstandspunktschweifsen — Elektrodenhalter — Teil 2: Morsekegelbefestigung

DIN EN 28430-3, Widerstandspunktschweifsen — Elektrodenhalter — Teil 3: Zylindrische Befestigung fiir
gerade Beanspruchung

DIN EN ISO 17657-2, WiderstandsschweifSen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifen —
Teil 2: Schweifsstrommessgerdte mit Strommessspule

DIN EN ISO 17657-5, WiderstandsschweifSen — Schweifsstrommessung fiir das Widerstandsschweifen —
Teil 5: Verifizierung des Schweifsstrommesssystems

DIN EN ISO 17677-1, Widerstandsschweifsen — Begriffe — Teil 1: Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweif3en

DIN EN 60204-1(VDE 0113-1), Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

DIN EN 60664-1 (VDE 0110-1), Isolationskoordination fiir elektrische Betriebsmittel in Niederspannungs-
anlagen — Teil 1: Grundsdtze, Anforderungen und Priifungen

DIN EN 62135-1 (VDE 0545-1), WiderstandsschweifSeinrichtungen — Teil 1: Sicherheitsanforderungen fiir die
Konstruktion, Herstellung und Errichtung

DIN ISO 5184, Gerade PunktschweifSelektroden
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 669
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Marz 2016

1CS 25.160.30

Deutsche Fassung

Widerstandsschweifden —
Widerstandsschweifdeinrichtungen —
Mechanische und elektrische Anforderungen
(ISO 669:2016)

Resistance welding — Soudage par résistance —
Resistance welding equipment — Matériel de soudage par résistance —
Mechanical and electrical requirements Exigences mécaniques et électriques
(ISO 669:2016) (IS0 669:2016)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 2. Januar 2016 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europiischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-
CENELEC oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzosisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen
jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der
Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

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

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2016 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 669:2016 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN
vorbehalten. Docu ments
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 669:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweifSen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2016, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis September 2016 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu ibernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
[talien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 669:2016 wurde vom CEN als EN ISO 669:2016 ohne irgendeine Abdanderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees 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 Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen [SO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitatsbewertung beziehen, sowie Informationen tiber die Beachtung der WTO-Grundsitze zu
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der folgende Link:
Forword - Supplementary information.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44 Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 6 Resistance welding and allied mechanical joining.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 669:2000), welche technisch tiberarbeitet wurde..
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm definiert und legt bestimmte identifizierte elektrische und mechanische
Eigenschaften von Schweif3einrichtungen fest, die verwendet werden fiir:

— Widerstandspunktschweifden,
— Buckelschweifien,

— Rollennahtschweif3en,

— Pressstumpfschweiflenl), und
— Abbrennstumpfschweifien2).

Diese Internationale Norm legt die Angaben, die in den Spezifikationen der Schweifieinrichtungen
anzugeben sind, und die Priifverfahren, die zur Bestimmung dieser Eigenschaften anzuwenden sind, fest.

Nicht alle Anforderungen gelten fiir alle Arten von Schweifdeinrichtungen.
Die folgenden Arten von Energiequellen werden durch diese Norm abgedeckt:

— einphasig mit Wechsel-Schweifdstrom;

— einphasig mit gleichgerichtetem Schweifdstrom durch Gleichrichten des Ausgangs des Schweif3-
transformators;

— einphasig mit Inverter-Schweifdtransformator;

— dreiphasig mit gleichgerichtetem Schweifdstrom durch Gleichrichten des Ausgangs des Schweif3-
transformators;

— dreiphasig mit Stromgleichrichtung im Eingang des Schweifdtransformators (manchmal Frequenz-
umwandler genannt);

— dreiphasig mit Inverter-Schweifstransformator.

Diese Internationale Norm gilt nicht fiir Schweifstransformatoren, die unabhdngig von der
Schweif3einrichtung sind.

ANMERKUNG  Sicherheitstechnische Anforderungen an WiderstandsschweifReinrichtungen werden in IEC 62135-1
behandelt.

1) Im englischen Sprachgebrauch wird oft die Alternativbezeichnung ,butt welding“ verwendet (bevorzugte
Bezeichung: ,Resistance butt welding” oder in den USA auch ,Upset welding”).

2) Im englischen Sprachgebrauch wird oft die Alternativbezeichnung ,flash butt welding“ verwendet (bevorzugte
Bezeichung: ,Flash welding").
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind flir die Anwendung
dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliefilich aller
Anderungen).

[SO 5826:2014, Resistance welding equipment — Transformers — General specifications applicable to all
transformers

ISO 17657-2, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 2: Welding
current meter with current sensing coil

ISO 17657-5, Resistance welding — Welding current measurement for resistance welding — Part 5: Verifi-
cation of welding current measuring system

[SO 17677-1, Resistance welding — Vocabulary — Part 1: Spot, projection and seam welding

IEC 62135-1, Resistance welding equipment — Part 1: Safety requirements for design, manufacture and
installation

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 17677-1 und die folgenden Begriffe.
3.1 Mechanische Teile von Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweif3einrichtungen

3.1.1

Arm

Vorrichtung zum Ubertragen der Elektrodenkraft (3.1.16), welche auch den Schweif3strom leiten kann oder
zum Tragen eines getrennten Leiters

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 1 und Bild 3.

3.1.2

Schweif3kopf

Vorrichtung, die das Krafterzeugungs- und Flihrungssystem umfasst und einen Elektrodenhalter (3.1.3), eine
Spannplatte (3.1.5) oder einen am oberen Arm oder direkt am Maschinenkdrper befestigten
Rollenelektroden-Kopf (3.1.6) tragt

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 1.

3.1.3
Elektrodenhalter
Vorrichtung zum Halten einer PunktschweifSelektrode (3.1.4) oder eines Elektrodenschaftes

[QUELLE: ISO 8430-1, ISO 8430-2 und ISO 8430-3]

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.
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c) Langsrollennahtschweifdeinrichtung d) Querrollennahtschweif3einrichtung

— —

e) Schweifdeinrichtung mit Schwingarm
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f) Schweifdzange ohne Transformator g) Handschweif3zange mit integriertem
Transformator

h) Robotergesteuerte C-Zange

Legende

1 Krafterzeugungssystem 5 Rahmen 9  Spannplatte

2 beweglicher Arm 6  Transformator 10 Rollenkopf

3 SchweifRkopf 7  Elektrodenhalter 11 Rollenelektrode
4  fester Arm 8  Elektrode 12 Elektrodenhalter

Bild 1 — Elemente von Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweif3einrichtungen
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Legende

1 Spannvorrichtung

2 Spannbacke

3 spannungsfithrende Spannbacke

4 Schlittenantrieb

5 Schlitten

6  Schweifdtransformator

Bild 2 — Elemente einer Stumpfschweifeinrichtung
4
a) fixe Armliange b) verstellbare Armlinge
Bild 3 — Arme (untere Arme)
3.14
Punktschweifdelektrode
Elektrode zum Punktschweifden
[QUELLE: ISO 5184 und ISO 5821]
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.
3.1.5
Spannplatte
Vorrichtung, normalerweise mit T-Nuten zur Aufnahme von Buckelschweif3-Elektroden oder Schweif3-
werkzeugen
[QUELLE: ISO 865]
Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 1.
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3.1.6

Rollenelektroden-Kopf

Vorrichtung mit einem Rollenelektroden-Lager (3.1.7), die zum Langs- und/oder Quernahtschweifien am
oberen und unteren Arm befestigt ist

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 1.

3.1.7
Rollenelektroden-Lager i
Vorrichtung zum Fiihren der Rollenelektrode (3.1.8), zum Ubertragen der Kraft und meist des Stromes

3.1.8
Rollenelektrode
Elektrode als drehbare Scheibe

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Rollenelektroden kénnen durch einen Motor angetrieben oder durch das Werkstiick
(Schlepprollen) bewegt werden. Der Antrieb kann direkt an der Elektrodenachse oder an ihrem Umfang erfolgen
(Randelantrieb) (siehe Bild 6).

3.1.9

Rollenelektroden-Profil

die Form der Rollenelektrode (3.1.8) kann, abhangig von SchweifSbedingungen und Zugang, ein- oder
beidseitig abgeschragt oder gerundet sein

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 5.

3.1.10
Rollenelektroden-Geschwindigkeit
<Direktantrieb Rollennahtschweifen> Drehzahl n, der Rollenelektrode (3.1.8)

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 4.

3.1.11
Rollenelektroden-Geschwindigkeit
<Rédndelantrieb RollennahtschweifRen> Umfangsgeschwindigkeit v, der Rollenelektrode (3.1.8) am Umfang

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 4.

3.1.12

Armabstand

e

<Punkt- und Rollennahtschweifdeinrichtungen> nutzbare Entfernung zwischen den Armen (3.1.1) oder den
aufderen stromfithrenden Teilen des Schweifdstromkreises

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6.

3.1.13

Plattenabstand

e

<Buckelschweifdeinrichtungen> Abstand zwischen den Spannplatten (3.1.5)
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6.

Anmerkung 2 zum Begriff: ~ Siehe auch Backenabstand (3.2.11).
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3.1.14

Ausladung

1

nutzbare Entfernung zwischen der Spannplatten- (3.1.5) oder Elektrodenachse oder, bei schrig stehenden
Elektroden, dem Schnittpunkt der Elektrodenachsen in Arbeitsstellung oder der Kontaktlinie der Rollen-
elektroden (3.1.8) und dem nachstliegenden Teil des Maschinenkérpers

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 6.
Anmerkung 2 zum Begriff:  Diese Definition berticksichtigt keine auf3ermittigen Elektrodenspitzen.
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a) Direktantrieb b) Rindelantrieb c) Schlepprollen

Legende

1 Rollenelektrode
2 zuschweifdende Teile

Bild 4 —Antriebsarten fiir Rollenelektroden

einseitig beidseitig

a) abgeschragt b) gerundet

Bild 5 — Profile von Rollenelektroden
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