FICHE DE REGLAGE SOUDURE PAR RESISTANCE
(SUIVANT NF EN ISO 15614-12)

Machine : Puissance :

Séquenceur : Modele :
Type de courant :

Désignation piéces a souder :
Type d'assemblage : Procédé :

Nuance matiere Epaisseur Revétement Type de soudage

Face active
Réf. Alliage Al Observation
@ Rayon

Electrode inf.
Electrode sup.

Montage outillage :

Programme
Per. Prog### -
ler accostage période(s)
ler accostage ###® L
® 3 Accostage période(s)
Accos ###@ Souda ### - Soudage période(s)
Forge ###@® Inter ### Forgeage période(s)
Inter période(s)
Electr ## O Progh## menster e
01 #H#4###O#4#, #O3#, ##OA ** paramétre ajustable a +10%.
02 #####Q#4, #0%#, ##®A
03 #####Q##,#0%#, ##@A Pression (bars ou daN)
Soudage : Forgeage :

Critere d'acceptation qualité :

Rodages électrodes :



Courbe d'effort de soudage (pression en bars vs effort en daN)
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CURSOR _EEADOUT :
[Wawe FORCEI]
Force: 1887 18 darf
time: 1343 64 m=
Z00M OFF

Pression de soudage : 1000 daN (Pression soudage 2,8 bars et accostage 1,5 bars)
Temps d'accostage : 80 périodes (soudage sur effort de soudage stabilisé)
Test soudage : temps de soudage : 21 périodes - Intensité : 22 kA

Processus de soudage : correct



