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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale-d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I''SO). L'élaboration des Normes internationales-est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étudera le dreit 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 (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles 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 _seoumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation.de 75 % au moins des comités membres
votants. N

L'attention est appelée sur le fait que certains des élém\ents du préseﬁf document peuvent faire I'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 existenge;

L'ISO 669 a été élaborée par le comité techhique 1SO/TC 44,:Soudage et techniques connexes, sous-comité
SC 6, Soudage par résistance et assemblage mécaniquée allié.

Cette deuxiemef/troisieme/... édition~anrule et r\erﬁblace la premiére/deuxiéme/... édition (), dont [I' (les)
article(s) / le(s) paragraphe(s) / le{(les)\tabieau(x) /la (les) figure(s) / I' (les) annexe(s) a/ont] fait I'objet d'une
révision technique. >

Cette troisieme édition annule et remplace la-deuxiéme édition (ISO 669:2000).

Il convient d'adresser les demandes dlinterprétation officielle de I'un quelconque des aspects de la présente

norme au secrétariat de I''SO/TC 44/SG:6 via votre organisme national de normalisation. La liste exhaustive
de ces organismes peut étre trouveée a lI'adresse www.iso.org.

© ISO 2012 — Tous droits réservés \Y
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PROJET DE NORME INTERNATIONALE ISO/DIS 669

Soudage par résistance — Matériel de soudage par
résistance — Exigences mécaniques et électriques

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale définit et spécifie certaines caractéristiques électriques et mécaniques
identifiées des équipements utilisés pour :

— le soudage par points par résistance ;

— le soudage par bossages ;

— le soudage par résistance a la molette ; \
— le soudage par refoulement ;

— le soudage par étincelage.

4

La présente Norme internationale spécifie lesinfermations<a donner dans les spécifications d'équipements et
les méthodes d'essai a utiliser pour leimesurage de ¢es caractéristiques.

Toutes les exigences ne s'appliguent pas a tous'les types d'équipements.
Les types de sources de courant suivanis sont-concernés :

— source monophasée avec courantsecondaire alternatif ;

— source monophasée avec courant-secondaire redressé, avec redressement dans le circuit secondaire du
transformateur de soudage ;

— source monophasée avec transformateur de soudage a onduleur ;

— source triphasée avec codrant-secondaire redressé, avec redressement dans le circuit secondaire du
transformateur de soudage ;

— source triphasée avec redressement du courant dans le circuit primaire du transformateur de soudage
(parfois’appelé convertisseur de fréquence) ;

— source triphasée avec transformateurs de soudage a onduleur.

La présente Norme internationale ne s'applique pas aux transformateurs de soudage séparés de
I'équipement.

NOTE Les. exigences de sécurité associées aux machines de soudage par résistance sont couvertes par la
CEI62135-1.

© ISO 2012 — Tous droits réservés 1
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2 Références normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour I'application du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références non datées, la derniere” édition.du
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 865, Rainures des plateaux des machines a souder par bossages
ISO 5184, Pointes d'électrodes droites pour soudage par points par résistance
ISO 5821, Embouts amovibles de pointes d'électrodes pour soudage par points

ISO 5826, Matériel de soudage par résistance — Transformateurs — Spécifications générales applicables a
tous les transformateurs

ISO 8430-1, Soudage par points par résistance — Porte-électrodes — Partie 1 : Céne de fixation 1:10
ISO 8430-2, Soudage par points par résistance — Porte-électrodes — Partie 2 : Céne Morse de fixation

ISO 8430-3, Soudage par points par résistance — Porte-électrodes— Partie 3 : Emmanchement cylindrique
pour poussée en bout

%
9

ISO 17657-2, Soudage par résistance — Mesurage des cOurants en soudagé par résistance — Partie 2 :
Ampéeremétre avec tore de mesure de courant . ’

ISO 17657-5, Soudage par résistance — Mesurage ydes ‘courants en."soudage par résistance — Partie 5 :
Vérification des systéemes de mesurage du courant de soudage

ISO 17677-1, Soudage par résistance — Vocabulaire — Partie~1 ;;Soudage par points, par bossages et a la
molette W \

N

ISO/PWI 17677-2, Soudage par résistance -~ Vocabulaire.== Partie 1 : Soudage par étincelage et en bout par
résistance pure

CEI 60204-1, Sécurité des machines — Equipement'électrique des machines — Partie 1 : Régles générales

CEIl 62135-1, Matériels de soudage par résistance — Partie 1 : Exigences de sécurité pour la conception, la
fabrication et l'installation

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent documént, les termes et définitions donnés dans ['1SO 17677-1 et
I''SO/PWI 17677-2 ainsi que les suivants s'appliquent.

3.1 Pieces mécaniques dune machine de soudage par points, par bossages et a la molette
3.1.1

bras

dispositif destiné a transmettre la force de soudage, et pouvant également conduire le courant de soudage ou
supporter un-cenducteur sépare

Voir Figures™ et.3.

2 © ISO 2012 — Tous droits réservés


ǋ킴�PW�S�K�=����}�
��/��q� ���恰p;"0H��<����j4r�#�x9\;�^\�ԏ\��dZ�|".D�*�[��K��˾a�Б�vÙU��

ISO/DIS 669

3.1.2

téte de soudage

dispositif constitué du vérin d'application d'effort sur les électrodes et du systéme de guidage, et comportant
un porte-électrode, un plateau ou une téte de soudage a la molette montés sur\le bras supérieur ou
directement sur le bati de la machine

Voir Figure 1.
3.1.3
porte-électrode

dispositif qui porte une électrode de soudage par points ou une allonge d'électrode

[ISO 8430-1, ISO 8430-2 et ISO 8430-3]

Voir Figure 1.
] Eg
— —
] 7 [T
\ 9
5 \
& T 7 Q
L
S~ I
U esT [
- ._.\5 & -
a) machine de soudage/par points b) machine de soudage par bossages
_ i T 2
//2 .///
i ] 10
giacs 11
L_L_J 11 ~
J\m 10

b L
c) machinelongitudinale de soudage ala d) machine transversale de soudage ala
molette molette

© ISO 2012 — Tous droits réservés 3
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f)

Légende

1

2
3
4

Vérin d'application d'effort 5
Bras mobile 6
Téte de soudage 7
Bras fixe 8

e) machine de soudage a bras oscillant

pince de soudage sans transformateur

Bati
Transformateur
Porte-électrode
Electrode

9

10
11
12

pince manuelle avec transformateur
incorporé

Plateau

Téte de soudage a la molette
Molette de soudage

Allonge d'électrode

Figure 1 — Eléments.de machines de;soudage par points, par bossages et a la molette

© ISO 2012 — Tous droits réservés
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6 5
Légende
1 Dispositif de serrage
2 Machoire de serrage b
3 Machoire de serrage conductrice \ >
4  Glissiére motorisée ‘ :
5 Chariot '
6 Transformateur de soudage W

~

Figure 2 — Eléments de machinede soudage par refoulement

I 7 N

- —

a) non réglable s b) réglable

Figure.3'— Bras (bras inférieurs)

3.14
électrode de soudagepar points
électrode congue pour le soudage par-points

[ISO 5184 et ISO 5821]

Voir Figure 1.

3.1.5
plateau

dispositif qui comporte normalement des rainures en T, destinées a recevoir des électrodes de soudage par

bossages ou des outils, de soudage

{ISO 865]

Voir Figure/1.

© ISO 2012 — Tous droits réservés
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3.1.6

téte de soudage a la molette

dispositif qui comporte un palier de molette de soudage, et qui est monté sur le bras supéfieui—et le bras
inférieur pour le soudage a la molette longitudinal et/ou transversal

Voir Figure 1.

3.1.7

palier de molette de soudage

dispositif qui guide la molette de soudage pour assurer la transmission de l'effort et, en général, le-transfert du
courant

3.1.8
molette de soudage
électrode qui se présente sous forme de disque rotatif

Voir Figure 1.

NOTE Cette molette peut étre entrainée soit par un moteur, soit par lapiece a souder (molette folle). L'entrainement
peut s'effectuer soit directement par I'axe de la molette, soit par sa circonférence (galet moleté). Voir Figure 6.

3.1.9 \ 2

profil de la molette de soudage

forme de la molette de soudage qui peut étre chanfreinée d'un seul ou des delx cotés, ou arrondie selon les
conditions de soudage et I'accessibilité %

Voir Figure 5. y

3.1.10
vitesse de la molette de soudage q \
(entrainement direct) vitesse de rotation i N\

3.1.11
vitesse de la molette de soudage R
entrainement par galet moleté) vitesse tangentielie v

3.1.12 >
écartement des bras
e

(machine de soudage par points ou-a_la molette) distance utile entre les bras ou les parties extérieures
conductrices de courant du circuit de soudage

Voir Figure 6.

3.1.13

écartement des bras

e

(machine de soudage par bossages) distance de serrage entre les plateaux

Voir Figure 6.
NOTE Voir-également I'écartement des machoires, ¢, en 3.2.11.
3.1.14

longueur des.bras

/

distance utile-entre le’centre des plateaux ou I'axe des électrodes ou, dans le cas d'électrodes obliques, le
point d'intersection entre les axes des électrodes en position de fonctionnement ou la ligne de contact de la
molette de soudage, et la partie du bati de la machine située le plus pres

6 © ISO 2012 — Tous droits réservés
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