DEUTSCHE NORM Juni 2001

Widerstandsschweil3en

WiderstandsschweiBeinrichtungen DIN

Mechanische und elektrische Anforderungen ~N ~
(ISO 669:2000) ISO 669

ICS 25.160.30 Ersatz fur

. , . , i DIN ISO 669:1982-04
Resistance welding — Resistance welding equipment —

Mechanical and electrical requirements
(1ISO 669:2000)

Soudage par résistance — Matériel de soudage par résistance —
Exigences mécaniques et électriques
(ISO 669:2000)

Die Internationale Norm ISO 669:2000 ,,Resistance welding — Resistance welding equip-
ment — Mechanical and electrical requirements ist unverédndert in diese Deutsche Norm
tibernommen worden.

Nationales Vorwort

Die Internationale Norm ISO 669:2000 ist im Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Schweif3en und verwandte
Verfahren“ vom Unterkomitee SC 6 ,Widerstandsschweif3en® erarbeitet worden. Das zustdndige deutsche
Gremium ist der Gemeinschaftsausschuss AA 11.1/DKE K 363 ,Widerstandsschwei3einrichtungen®.

Gegenuber der letzten Ausgabe 1982-04 wurde auf den Teil Begriffe zur ,Betriebstechnik” verzichtet. Er soll
zusammen mit anderen Begriffen in einer separaten Norm verdéffentlicht werden.

Wesentlich ist die Erarbeitung dieser Ausgabe fir moderne Schaltungsvarianten fir die Stromquelle auf der
Eingangs- und Ausgangsseite.

Eine weitere entscheidende Erweiterung sind die Angaben zu den mechanischen Maschineneigenschaften,
und zwar besonders zu den dynamischen mechanischen Kennwerten und zugehdrigen Messverfahren.

Umfangreiche internationale Forschungsarbeiten belegen, dass diese Maschineneigenschaften entscheidend
Form und Abmessungen des SchweiBBbereichsdiagramms und die Elektodenstandmenge und damit die
Qualitat bestimmen. Wenn auch noch nicht alle Zusammenhénge bekannt sind, Uber den groen grund-
séatzlichen Einfluss bestehen keine Zweifel. Fur das Beurteilen der Eignung einer SchweiBeinrichtung sind
diese Eigenschaften entscheidende Merkmale fir das Erreichen des beherrschten Prozesses und der ange-
strebten Standmenge. Der Aufwand fur diese ,bessere SchweiBmaschine” geht in die Investitionskosten ein.

In folgenden Normen wird unter anderem auf die Zusammenhange verwiesen:

DIN EN ISO 14554-1, SchweiBBtechnische Qualitdtsanforderungen — WiderstandsschweiBen metallischer
Werkstoffe — Teil 1: Umfassende Qualitdtsanforderungen (ISO 14554-1:2000);
Deutsche Fassung EN ISO 14554-1:2000.

DIN EN ISO 14554-2, Schwei3technische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweil3en metallischer
Werkstoffe — Teil 2: Elementar-Qualitédtsanforderungen (ISO 14554-2:2000);
Deutsche Fassung EN ISO 14554-2:2000.

E DIN EN ISO 15609-5, Anforderungen und Anerkennung von SchweiBverfahren fiir metallische Werk-
stoffe — SchweiBanweisung — Teil 5: Widerstandsschweif3en (ISO/DIS 15609-5:2000); Deutsche Fassung
prEN ISO 15609-5:2000.

E DIN EN ISO 8166, WiderstandsschweiBen — Verfahren fir das Bewerten der Standmenge von
Punktschweif3elektroden bei konstanter Maschinen-Einstellung (ISO/DIS 8166:2000); Deutsche Fassung
prEN 1SO 8166:2000.

E DIN EN I1SO 14327, WiderstandsschweiBen — Verfahren fiir die Bestimmung des SchweiBbereichs-
diagramms fir das Widerstandspunkt-, Buckel- und NahtschweiBBen (ISO/DIS 14327:2000); Deutsche Fassung
prEN ISO 14327:2000.

Fortsetzung Seite 2 bis 34

Normenausschuss SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
Deutsche Elektrotechnische Kommission im DIN und VDE (DKE)

—.Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 669:2001-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-669-2001-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-669-2001-06

Seite 2
DIN ISO 669:2001-06

Zu beachten ist auBerdem, dass sich die mechanischen Maschineneigenschaften durch zusatzliche Massen
wie Werkzeuge und durch Verschleif3 verschlechtern. Das Letztere erfordert eine angemessene Wartung.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 865 identisch mit DIN EN 20865

ISO 5183-1  siehe DIN EN ISO 5183-1

ISO 5183-2  siehe DIN EN 25183-2

ISO 5184 siehe DIN ISO 5184

ISO 5821 siehe DIN ISO 5821

ISO 5826 siehe DIN ISO 5826

ISO 5829 keine entsprechende Deutsche Norm
ISO 5830 keine entsprechende Deutsche Norm
ISO 8430-1  siehe DIN EN 28430-1

ISO 8430-2  siehe DIN EN 28430-2

ISO 8430-3  siehe DIN EN 28430-3

IEC 60051-2 siehe DIN EN 60051-2

IEC 60204-1 siehe DIN EN 60204-1 (VDE 0113 Teil 1)

Anderungen
Gegenliiber DIN ISO 669:1982-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Der Inhalt der Internationalen Norm ISO 669:2000 wurde vollstdndig Gbernommen und wurde gegenuber
der bisherigen Ausgabe umfassend Uberarbeitet, siehe auch nationales Vorwort.

b) Der Abschnitt Prifungen wurde neu strukturiert.

c) Festlegungen Uber Transformatoren wurden durch Verweis auf | SO5826:1999 ersetzt.

d) Ein neuer Anhang A Uber dynamisch mechanisches Verhalten von WiderstandsschweiBBeinrichtungen
wurde aufgenommen.

Frihere Ausgaben

DIN ISO 669: 1982-04

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise
DIN EN 20865, T-Nuten in Platten fiir BuckelschweiBmaschinen (ISO 865:1981); Deutsche Fassung EN 20865:1991.

DIN EN ISO 5183-1, WiderstandspunktschweiBen — Elektrodenschéfte mit AuBenkegel 1 : 10 — Teil 1: Kegelige
Befestigung, Kegel 1 : 10 (ISO 5183-1:1988); Deutsche Fassung EN I1SO 5183-1:2000.

DIN EN 25183-2, WiderstandspunktschweiBen — Elektrodenschéfte mit AuBenkegel 1 : 10 — Teil 2: Zylindrische
Befestigung fiir gerade Beanspruchung (ISO 5183-2:1988); Deutsche Fassung EN 25183-2:1991.

DIN EN 28430-1, WiderstandspunktschweiBen — Elektrodenhalter — Teil 1: Kegelige Befestigung 1: 10
(ISO 8430-1:1988),; Deutsche Fassung EN 28430-1:1992.

DIN EN 28430-2, WiderstandspunktschweiBen — Elektrodenhalter — Teil 2: Morsekegelbefestigung
(1SO 8430-2:1988); Deutsche Fassung EN 28430-2:1992.

DIN EN 28430-3, Widerstandspunktschweif3en — Elektrodenhalter — Teil 3: Zylindrische Befestigung fiir gerade
Beanspruchung (ISO 8430-3:1988); Deutsche Fassung EN 28430-3:1992.

DIN EN 60051-2, Direkt wirkende anzeigende elektrische Messgeréte und ihr Zubehér — Messgeréte mit Skalen-
anzeige — Teil 2: Spezielle Anforderungen fiir Strom- und Spannungs-Messgeréte (IEC 51-2:1984,
Ausgabe 4); Deutsche Fassung EN 60051-2:1989.

DIN EN 60204-1 (VDE 0113 Teil 1), Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausridstung von Maschinen —
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 204-1:1991, modifiziert); Deutsche Fassung EN 60204-1:1992.

DIN ISO 5184, Gerade PunktschweiBelektroden (ISO 5184:1979).
DIN I1SO 5821, PunktschweiBelektrodenkappen (ISO 5821:1979).
DIN ISO 5826, Widerstandsschwei3einrichtungen —Transformatoren — Allgemeine Anforderungen (IS O5826:2000).

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 669:2001-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-669-2001-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-669-2001-06

Seite 3
DIN ISO 669:2001-06
Deutsche Ubersetzung

Widerstandsschweif3en

Widerstandsschweif3einrichtungen

Mechanische und elektrische Anforderungen
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Vorwort

Die ISO (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 fir ein Thema interessiert, fir das ein technisches Komitee eingesetzt
wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organi-
sationen, 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 nach
ISO/IEC-Direktiven Teil 3 hergestellt.

Die von den technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwirfe werden den Mitgliedskorper-
schaften zur Abstimmung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von
mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskdrperschaften.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Angaben dieser Internationalen Norm Gegenstand von Patent-
rechten sein kénnen. ISO kann nicht verantwortlich gemacht werden fur die Nennung einiger oder aller Patentrechte.

Die Internationale Norm ISO 669 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,SchweiBen und verwandte
Verfahren®, Unterkomitee SC 6 ,WiderstandsschweiBen®, erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (IS 0669:1981), die technisch Uberarbeitet wurde.
Anhang A ist ein normativer Bestandteil dieser Internationalen Norm. Anhang B ist nur zur Information.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir WiderstandsschweiBeinrichtungen, Zangen mit eingebautem Transformator und vollstandige
ortsveranderliche Einrichtungen.

Diese WiderstandsschweiBBeinrichtungen umfassen folgende Arten:

einphasig mit Wechsel-SchweiBstrom;
— einphasig mit gleichgerichtetem Schwei3strom durch Gleichrichten des Ausgangs des SchweiBtransformators;
— einphasig mit Inverter-Schwei3transformator;

— dreiphasig mit gleichgerichtetem Schwei3strom durch Gleichrichten des Ausgangs des Schweitrans-
formators;

— dreiphasig mit Stromgleichrichtung im Eingang des Schwei3transformators (manchmal Frequenzumwandler
genannt);

— dreiphasig mit Inverter-SchweiBtransformator.

Diese Norm gilt nicht fir einzeln verkaufte SchweiB3transformatoren und fir Sicherheitsanforderungen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisungen in diesem Text
Bestandteil dieser Internationalen Norm sind. Bei datierten Verweisungen gelten spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nicht. Anwender dieser Internationalen Norm werden jedoch gebeten,
die Mdglichkeit zu prifen, die jeweils neuesten Ausgaben der nachstehend angegebenen normativen
Dokumente anzuwenden. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen
normativen Dokuments. Mitglieder von ISO und IEC fuhren Verzeichnisse der glltigen Internationalen Normen.

ISO 865:1981, T-Nuten in Platten flir Buckelschwei3maschinen.

ISO 5183-1:1998, Widerstandsschwei3en — Elektrodenschéfte mit AuBenkegel 1:10 — Teil 1: Kegeliges
Befestigungsende, Kegel 1 : 10.

ISO 5183-2:1988, WiderstandsschweiBen — Elektrodenschéfte mit AuBenkegel 1 : 10 — Teil 2: Zylindrisches
Befestigungsende.

ISO 5829:1984, WiderstandspunktschweiBen — Elektrodenschéfte mit Innenkegel 1 :10.

ISO 5830:1984, WiderstandspunktschweilBen — Elektrodenkappen mit AuBenkegel.

ISO 8430-1:1988, WiderstandspunktschweilBen — Elektrodenhalter — Tei I1: Kegelsitz 1 :10.

ISO 8430-2:1988, WiderstandspunktschweilBen — Elektrodenhalter — Tei I12: Morsekegel.

ISO 8430-3:1988, WiderstandspunktschweilBen — Elektrodenhalter — Tei 13: Zylindrische Aufnahme.

IEC 60051-2:1984, Direkt wirkende, analog anzeigende elektrische Messgerédte und ihr Zubehdr — Teil 2:
Besondere Forderungen flir Strommesser und Spannungsmesser.

IEC 60204-1:1992, Elektrische Ausrtistung von Industriemaschinen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen.
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3 Begriffe und Definitionen

Fir diese Internationale Norm gelten die folgenden Begriffe und Definitionen:

3.1 Mechanische Teile von Punkt-, Buckel- und NahtschweiBeinrichtungen
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a) PunktschweiBeinrichtung b) BuckelschweiBeinrichtung

e A
— 10 i [] 10
=1 =1
: ol —|_i |
P10 10
A )(4
— —
Léngsnaht-SchweiBeinrichtung Quernaht-SchweiBeinrichtung
¢) NahtschweiBeinrichtung
Legende
1 Krafterzeugungssystem 5 Rahmen 9 Spannplatte
2 oberer Arm 6 Transformator 10 Rollenkopf
3 SchweiBkopf 7 Elektrodenhalter 11 Rollenelektrode
4 unterer Arm 8 Elektrode

Bild 1 — Elemente von Punkt-, Buckel- und NahtschweiBeinrichtungen
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feste Seite bewegliche Seite
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Legende
1 Spannvorrichtung 3 stromflhrende Spannbacke 5 Schlitten
2 Spannbacke 4 Schlittenantrieb 6 SchweiBtransformator

Bild 2 — Elemente einer StumpfschweiBeinrichtung

b) verstellbar mit Aufnahme
_ﬂ far einen Elektrodenhalter
c) verstellbar mit Aufnahme
H ——-—-ﬁ%{%} fir eine PunktschweiB-Elektrode

Bild 3 — Untere Arme

a) gerade b) gewinkelt c) gekropft

Bild 4 — PunktschweiB-Elektroden mit AuBenkegel am Befestigungsende und flacher Spitze
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a) gerade b) gewinkelt c) gekropft

Bild 5 — Elektrodenhalter mit Innenkegel fiir PunktschweiB-Elektroden
(Flussigkeitskihlung ist nicht dargestellt)

3.1.1

Arm

Vorrichtung zum Ubertragen der Elektrodenkraft und Fiihren des SchweiBstromes oder Tragen eines getrennten
Leiters, siehe Bilder 1 und 3

3.1.2

SchweiBkopf

Vorrichtung, die das Krafterzeugungs- und Flhrungs-System umfasst und einen Elektrodenhalter, eine Spannplatte
oder einen am oberen Arm oder direkt am Maschinenkérper befestigten Rollenelektroden-Kopf tragt, siehe Bil d1

3.1.3

Elektrodenhalter

Vorrichtung zum Halten einer Punktschwei3-Elektrode oder eines Elektrodenschaftes (z. B. nach 1SO 8430-1,
ISO 8430-2, ISO 8430-3), siehe Bilder 1 und 5

3.14
PunktschweiB-Elektrode
Elektrode zum PunktschweiBBen (z. B. nach ISO 5184), siehe Bilder 1 und 4

3.1.5

Elektrodenschaft

Vorrichtung zum Halten einer Elektrodenkappe mittels AuBen- oder Innenkegel, siehe 1ISO 5183-1, ISO 5183-2
und ISO 5829

3.1.6

Elektrodenkappe

ersetzbares Arbeitsende der PunktschweiB3-Elektrode; sie wird mit ihrem Innen- oder AuBBenkegel auf dem
Elektrodenschaft befestigt, siehe ISO 5821 und IS 05830

3.1.7

Spannplatte

Vorrichtung, normalerweise mit T-Nuten (z. B. nach ISO 865), zur Aufnahme von BuckelschweiB3-Elektroden
oder SchweiBwerkzeugen, siehe Bild 1

3.1.8

Rollenelektroden-Kopf

Vorrichtung mit einem Rollenelektroden-Lager, die zum Langs- und/oder Quernaht-Schwei3en am oberen und
unteren Arm befestigt ist, siehe Bild 1

3.1.9
Rollenelektroden-Lager i
Vorrichtung zum Fahren der Rollenelektrode, zum Ubertragen der Kraft und meist des Stromes

3.1.10
Rollenelektrode
Elektrode als drehbare Scheibe, siehe Bil d1

ANMERKUNG Rollenelektroden kénnen durch einen Motor angetrieben oder durch das Werkstick (Schlepprollen)
bewegt werden. Der Antrieb kann direkt an der Elektrodenachse oder an ihrem Umfang erfolgen (Randelantrieb),
siehe Bild 6.
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a) Direktantrieb b) Ré&ndelantrieb c) Schlepprollen

Legende
1 Rollenelektrode
2 zu schweiBBende Teile
Bild 6 — Antriebsarten fiir Rollenelektroden

einseitig  beidseitig
a) abgeschragt b) gerundet
Bild 7 — Profile von Rollenelektroden

AU

,L.[ @ -
P _

a) Punkt-SchweiBeinrichtung b) Buckel-SchweiBBeinrichtung c¢) StumpfschweiBeinrichtung
(Draufsicht)

Bild 8 — HauptmaBe
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3.1.11

Rollenelektroden-Profil

das Profil kann, abhé&ngig von Schwei3bedingungen und Zugang, ein- oder beidseitig abgeschragt oder gerun-
det sein, siehe Bild 7

3.1.12
Rollenelektroden-Drehzahl (Direktantrieb)
Drehzahl n

3.1.13
Rollenelektroden-Geschwindigkeit (Randelantrieb)
Umfangsgeschwindigkeit v

3.1.14

Armabstand (e) (bei Punkt- und Rollennaht-Schwei3einrichtungen)

nutzbare Entfernung zwischen den Armen oder den &uBBeren stromflhrenden Teilen des Schwei3stromkreises
(Sekundéarstromkreises), siehe Bild 8

3.1.15
Armabstand (e) (bei BuckelschweiBeinrichtung)
Abstand zwischen den Spannplatten, siehe Bild 8

ANMERKUNG Siehe auch 3.2.11 Backenabstand (e).

3.1.16

Ausladung (J)

nutzbare Entfernung zwischen der Spannplatten- oder Elektroden-Achse oder, bei schrég stehenden Elektro-
den, dem Schnittpunkt der Elektrodenachsen in Arbeitsstellung oder der Kontaktlinie der Rollenelektroden und
dem néachstliegenden Teil des Maschinenkoérpers, siehe Bild 8

ANMERKUNG Definition berucksichtigt keine auBermittigen Elektrodenspitzen.

3.1.17

Elektrodenhub (c)

physikalische Verschiebung der Elektroden wéhrend des Prozessvorgangs

ANMERKUNG 1 Wenn die Elektrode am Antriebszylinder befestigt ist, ist der Hub von beiden gleich groB.

ANMERKUNG 2 Wenn die sich bewegende Elektrode an einem vom Antriebszylinder bewegten Hebelsystem befestigt
ist, gilt als gréBter Elektrodenhub die Sehnenldnge des Bogens, den die Spitze der sich bewegenden Elektrode beim
ganzen Zylinderhub beschreibt.

ANMERKUNG 3 Der Elektrodenhub kann aus einem ,Vorhub“ ohne Berlhren, der das Einflhren des Werkstiicks
zwischen die Elektroden erméglicht, und einem kleineren ,Arbeitshub“ bestehen.

3.1.18
Elektrodenkraft (F)
Kraft, die von den Elektroden auf das Werkstick tbertragen wird

3.1.19

gréBte Elektrodenkraft (F,,)

gréBte Elektrodenkraft, die von der SchweiBeinrichtung ohne bleibendes schédigendes Verformen ihrer
mechanischen Teile erzeugt werden kann

3.1.20
kleinste Elektrodenkraft (F

in)
kleinste Elekirodenkraft, die E)ng: sicherer Funktion der SchweiBeinrichtung verwendet werden kann

3.2 Mechanische Teile von StumpfschweiBeinrichtungen

3.2.1

Schlittenantrieb

Antrieb, der die zum SchweiBBen erforderlichen Bewegungen und Stauchkrafte erzeugt und auf das in der
Spanneinrichtung aufgenommene Werkstuck Ubertragt

ANMERKUNG Beim Abbrenn-Stumpfschweien kann der Antrieb erforderlich sein, um den Schlitten, der Abbrenn-
bewegung folgend, zum Vorwarmen hin- und herzubewegen und um die Stauchkraft zu liefern.
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3.2.2

Spanneinrichtung

Einrichtung, die die fir den Stromfluss erforderliche Kontaktkraft und die fiir die Stauchkraft erforderliche
Spannkraft aufbringt, wenn keine Zusatz-Spanneinrichtungen oder Gegenlager vorhanden sind

3.2.3
Zusatz-Spanneinrichtung
nicht stromfihrende Einrichtung zum Aufbringen der fir die Stauchkraft erforderlichen Spannkraft

3.24

Gegenlager

Einrichtung, die die gesamte oder einen Teil der Stauchkraft auf ein Werkstiick aufnimmt, um ein Rutschen des
Werkstlicks beim Stauchen zu verhindern

3.2.5

Spannbacken

Backen zum Ubertragen aller Krafte auf das Werkstick, das sie mit ihren Spannflachen berihren, siehe
Bild 9

2 1
1 /! r s
1 LA,
\qz R 8
AN = T~
1 1 2 1 2 21
flach prismatisch zylindrisch profiliert
Legende
1 Befestigungs- oder Auflage-Flache
2 Kontakt- und/oder Spann-Flache
Bild 9 — Arten von Spannbacken
(dargestellt in Stauchrichtung)
/
%
[’:_/:; 1 o N J ©
]

frnin

Il

Ansicht senkrecht zur Spann- und Stauch-Richtung Ansicht in Stauchrichtung

Legende
a Stauchrichtung
b Spannrichtung
Bild 10 — BackenmaBe
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3.2.6
Backenlénge (G)
nutzbare Lange einer Spannbacke in Stauchrichtung, siehe Bild 10

3.2.7
Backenbreite (W)
nutzbare Breite einer Spannbacke senkrecht zur Stauch- und Spannvorrichtung, siehe Bild 10

3.2.8
Backendicke (9)
Abmessung in Spannrichtung, siehe Bild 10

3.2.9
Backenhub (gq) i
Unterschied zwischen kleinster und groBter Offnungsweite, siehe Bild 10

3.2.10
Offnungsweite (f)
nutzbarer Abstand zwischen flachen Spannflachen, siehe Bild 10

ANMERKUNG Wenn das Werkstlick senkrecht zur Stauchrichtung eingelegt werden muss, ist die nutzbare Weite von
profilierten Backen kleiner als die von flachen Backen, siehe Bild 9.

3.2.11
Backenabstand (e)
lichter Abstand zwischen beiden Backenpaaren in Stauchrichtung, siehe Bil d10

ANMERKUNG Siehe auch 3.1.13 Armabstand (e).

3.2.12
Stauchweg
Unterschied zwischen dem kleinsten und gréBten Backenabstand

3.2.13

Ausladung (J)

zur Stauchrichtung senkrechter Abstand zwischen Maschinenkérper und AuBBenkante der Spannbacken, siehe
Bilder 8 und 10

3.2.14
Spannkraft (F,)
von den Spannbacken auf das Werkstick ausgelbte Kraft

3.2.15

gréBte Spannkraft (F,,,.)

gréBte durch die Spannbacken auf jedes zu schweiBende Teil wirkende Kraft, um jegliches Rutschen zu ver-
hindern und guten elektrischen Kontakt mit den Elektroden aufrechtzuerhalten, wenn die groBte Stauchkraft
ausgelbt wirkt

3.2.16
Stauchkraft (F,)
in Stauchrichtung wirkende Kraft zum Zusammenpressen der Werkstlcke

3.2.17

groBte Stauchkraft (F,..)

gréBte Stauchkraft, die von der Schwei3einrichtung ohne schadigendes Verformen ihrer mechanischen Teile
erzeugt werden kann

3.2.18
kleinste Stauchkraft (F ;)
kleinste Stauchkraft, die zum ordnungsgeméaBen Betrieb der SchweiBeinrichtung verwendet werden kann

3.2.19
Vorwéarmkraft (F )
wéhrend derVorwarmung in Stauchrichtung wirkende Kraft
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