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This Invenlion relales to mechanisms for eiec-
tric welding.

It is an object of the invention to provide im-
proved porlable apparatus for electrically butt-
welding studs or other rod-like members to the
surfaces of metallic objects.

Another object of the invention is to provide, In
apparatus of the class described, means for elec-
trically timing the prcheating of the parts to be
Jjolned so that all wclds will be uniformly allke.

A further object ol the invention is to provide,
in epparatus of the above-me., .o1.c type, means
for variably Jengthening or si:0ilcning the opera-
tive cycle of the apparatus.

The invention possesses olher objects and fea-
tures of advantage scme of which, together with
the foregoing, will be specifically set forth In the
detalled description of the invention hereunto
annexed. It is to be understood that the inven-
tion is not to be limited to the specific form there-
of herein shown end described as various other
embodiments thereof may be employed within the
scope of the appended claims.

Referring to the drawines:

Figure | fs o -

(Cl. 219—4)

In a shortl time the metal of the object in the are
crater and the cnd of the stud will have increased
In temperature to the melting point wheresupon
the welder quickly plunges the stud end into the
arc crater, the current ls turned off, and the
molten metal is allcwed to cool and solidlfy. The
stud, which Is now bonded to the surface of the
object, may then be separated from the holder.
There are several undesirzble features con-
nected with this hand method ol welding. First.
it is lefl enlirely lo Lhe discrelion of the operaler
to determine when the respective metals of the
stud and the object to which the stud is to be
bonded, have reached the proper weldinz tem-
perature. In s great many instances the metals
are jolned before they are in a molten state,
thereby resulting In a faulty and easily broken
weld. Secondly. even though the metals happen
to be brought to the correct temperature, the stud
may be plunged agalnst the odbject surface slightly
to one side of the arc crater thereby also resulting
in & weld which does not form a proper homoge-
~+ud and the object. In
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Bolte GmbH BOLTE

90 Mitarbeiter
Umsatz: 16 mio. EUR / pa.

Gevelsberg Dachau SB Produktion

Hauptverwaltung Geratefertigung Bolzenfertigung
Bolzenlager
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Verfahren BOLTE

Aufsetzen des Zinden des Eintauchen Verschweildter
Bolzens Lichtbogens Bolzen
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Vorbereitung der Schweil¥flache
metallisch blank, fettfrei
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Stromversorgung BOLTE




Stromversorgung mit
Power-Package
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Stromversorgung mit
Power-Package SO




Stromversorgung mit
Power-Package

BOLTE




Stromversorgung mit
Power-Package
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Stromversorgung mit
Power-Package
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Auch das Bolzenschweilden gegen
Witterungseinflisse schitzen

BOLTE
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Anzeichnen mit Bleistift oder Reil3nadel | o




Auswahl des Bolzenhalters
Bolzengewicht beachten!
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Bolzendurchmesser in [mm] —»

Auswahl der Parameter nach DIN

Zeit[s] —
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Auswahl der Parameter fur

Kopfbolzen an der Schweilspistole

e T
plain stud cone stud
Bolzen @ | Strom A Zeit Sek | Dampfung | Abhub Uberstand | Abhub | Uberstand
stud @ current A time sec damp lift overlap lift overlap
In mm In mm In mm In mm In mm
3 200 0,10 ohne 2 3 1.5 3
4 250 0,12 ohne 2 3 1,5 3
5 300 0,18 ohne 2 3 1.5 3
6 350 0,20 ohne 2 3 15 3
7 400 0,25 ohne 2 3 1.5 4
8 450 0,25 ohne 2 3 2 4
9 600 0,30 ohne 2:5 3 2 4
10 700 0,30 ohne 2,5 3 2 4
12 800 0,35 ohne 25 4 2 4,5
13 950 0,40 ohne 2,5 4 2 4,5
15 1200 0,45 leicht 3 4 2 4,5
16 1300 0,50 leicht 3 4 2 5
19 1650 0,65 mittel 7] 4,5 250, 5.5
22 2000 0,90 mittel 4 4,5 3 6
25 2300 1,00 mittel 4,5 4,5 3,5 6.5

values for the orientation




Uberstand messen BOLTE
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Messen des Abhubes?
(trotz Langenausgleich in der Pistole)

BOLTE
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Warum Uberprifen des Abhubes
trotz Wegausgleich in der Pistole?
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Einstellen des Abhubs
ohne Wegmesssystem
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Wegmesssystem BOLTE

|

Bolzen :
mit
Wegmesssystem

Abhub messen automatisch

Werkstlck




Einstellen des Abhubs
mit Wegmesssystem

BOLTE
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Auswahl der Parameter fur

Gewindebolzen an der Schweilspistole

e T
plain stud cone stud
Bolzen @ Strom A Zeit Sek | Dampfung Abhub Uberstand Abhub Uberstand
stud @ current A time sec damp lift overlap lift overlap
In mm In mm In mm In mm In mm
3 200 0,10 ohne 2 3 1.5 3
4 250 0,12 ohne 2 3 1,5 3
5 300 0,18 ohne 2 3 1.5 3
6 350 0,20 ohne 2 3 15 3
7 400 0,25 ohne 2 3 1.5 4
8 450 0,25 ohne 2 3 2 4
9 600 0,30 ohne 2:5 3 2 4
10 700 0,30 ohne 2,5 3 2 4
12 800 0,35 ohne 25 4 2 4,5
13 950 0,40 ohne 2,5 4 2 4,5
15 1200 0,45 leicht 3 4 2 4,5
16 1300 0,50 leicht 3 4 2 5
19 1650 0,65 mittel 7] 4,5 250, 5.5
22 2000 0,90 mittel 4 4,5 3 6
25 2300 1,00 mittel 4,5 4,5 3,5 6.5

values for the orientation




Uberstand einstellen BOLTE




Fulsplatte zentrieren BOLTE




Abhub Einstellen ohne Wegmesssystem
ontrolle leider nicht moglich

BOLTE




Einstellen des Abhubs
mit Wegmesssystem
(Kontrolle durch den Sensor)
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O
Parameterfindung (Gerat) herkdmmlich

Werte aus der Bedienungsanleitung ===
e - el
e T
plain stud cone stud
Bolzen @ Strom A Zeit Sek | Dampfung Abhub Uberstand Abhub Uberstand
stud @ current A time sec damp lift overlap lift overlap
In mm In mm In mm In mm In mm
3 200 0,10 ohne 2 3 1.5 3
4 250 0,12 ohne 2 3 1,5 3
5 300 0,18 ohne 2 3 1.5 3
6 350 0,20 ohne 2 3 15 3
7 400 0,25 ohne 2 3 1.5 4
8 450 0,25 ohne 2 3 2 4
9 600 0,30 ohne 2:5 3 2 4
10 700 0,30 ohne 2,5 3 2 4
12 800 0,35 ohne 25 4 2 4,5
13 950 0,40 ohne 2,5 4 2 4,5
15 1200 0,45 leicht 3 4 2 4,5
16 1300 0,50 leicht 3 4 2 5
19 1650 0,65 mittel 7] 4,5 2,5 5.5
22 2000 0,90 mittel 4 4,5 3 6
25 2300 1,00 mittel 4,5 4,5 3,5 6.5

values for the orientation



Parameterfindung herkdmmlich
Werte manuell einstellen
(Skala am Einstellknopf auf Lage prufen)
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Parameterfindung mit Bedienerfuhrung
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Probeschweillung BOLTE




Speichern des Programms

bei abweichenden Parametern
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Arbeitsprifung

nach 14.2 DIN EN ISO 14555

Tabelle B.1 — Qualititsanforderungen beim Bolzenschweif3en

Qualititsanforderungen
nach ISO 3834-2,
IS0 3834-3 oder

1S0 3834-4 fiir das
Bolzenschweifden

Umfassende

Qualitdtsanforderungen f| anforderungen nach

nach ISO 3834-2

Standard-Qualitits-

IS0 3834-3

Elementare
Qualititsanforderungen
nach I1SO 3834-4

Anwendungsgebiete,
sofern nicht anders

ermiidungsbeanspruchte

Bolzen mit definierter

Bolzen mit undefinierter
ruhender Beanspruchung,

B Tean ruhender z. B. Ofenbau,
festgelegt Beanspruchung hitzebestidndige
Anwendungen
Fachwissen der R
Sl Btk Grundkenntni§se nach 6.2 6.2 gilt nicht
Qualitatsberichte Fertigungsbugh nach 14.6 14.6 gilt nicht
Verfahren der Schweiflverfahrensprifung nach 10.2 oder vorliegende Erfahrung

Qualifizierung der pWPS

vorgezogene Arbeit

riiffung nach 10.3

nach 10.4

Kalibrierung der Mess-
und Priifgerite

Verfahren miissen
nach 14.8 verfiighar sein

14.8 gilt nicht

Prozessiiberwachung

Arbeitspriifu
vereinfachte Arbeits
Fertigungsiiberw

nach 14.2;
riffung nach 14.3;
hung nach 14.5

vereinfachte
Arbeitsprifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwachung

nach 14.5

BOLTE




=
Arbeitsprifung

nach 14.2 DIN EN ISO 14555 SOLE

* nach DIN EN ISO 14555 sind durch den Hersteller vor Beginn der SchweiRarbeiten an
einer Konstruktion oder einer Gruppe gleichartiger Konstruktionen und/oder nach
einer bestimmten Anzahl von SchweiBungen durchzufihren. Es sind mindestens 10
Bolzen zu schweilen.

Art der Prufung Hubziindung mit Kondensatorentladungs-
Keramikring oder Schutzgas BolzenschweiRen mit

und Kurzzeit Spitzenziindung oder Hubzindung
Sichtprifung Alle
Zugprufung Nicht anzuwenden 3
Biegepriifung (60° 5 5
bzw. 30" )
Makroschliff 2 Nicht anzuwenden

nur bei Bolzen> 12 mm
Durchmesser

Dokumentation im Fertigungsbuch nicht vergessen!



Vereinfachte Arbeitsprifung

nach 14.3 DIN EN ISO 14555

Tabelle B.1 — Qualitdtsanforderungen beim Bolzenschweifsen

Qualitidtsanforderungen
nach ISO 3834-2,
IS0 3834-3 oder

1SO 3834-4 fiir das

Umfassende Standard-Qualitats-
Qualitiatsanforderungen f| anforderungen nach
nach ISO 3834-2 ISO 3834-3

Elementare
Qualitidtsanforderungen
nach ISO 3834-4

Bolzenschweiféen
Bolzen mit undefinierter
Anwendungsgebiete, 2 Bolzen mit definierter | ruhender Beanspruchung,
: ermiidungsbeanspruchte
sofern nicht anders B ilsa ruhender z. B. Ofenbau,
festgelegt Beanspruchung hitzebestdndige
Anwendungen

Fachwissen der
SchweifRaufsicht

Grundkenntni§se nach 6.2

6.2 gilt nicht

Qualitatsberichte

Fertigungsbuéh nach 14.6

14.6 gilt nicht

Verfahren der

Schweifdverfahrensprifung nach 10.2 oder

vorliegende Erfahrung

Qualifizierung der pWPS vorgezogene Arbeitgpriifung nach 10.3 nach 10.4
Kalibrierung der Mess- Verfahren miissen O
und Priifgerite nach 14.8 verfligbar sein LéBgleniont
vereinfachte

Prozessliberwachung

Arbeitspriifun® nach 14.2;
vereinfachte Arbeitsprifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwafhung nach 14.5

Arbeitspriifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwachung
nach 14.5




B
Vereinfachte Arbeitsprifung
nach 14.3 DIN EN 1SO 14555 —

WPS fiir die Durchfiihrung der vereinfachten Verfahrensprifung erforderlich (ist aus
der Verfahrensprifung oder eigenen Qualifizierung vorhanden)

SchweilRaufsicht muld Kenntnisse im Bolzenschweifsen nachweisen. Wird im
Normalfall wahrend der Verfahrensprifung von einem zur Zertifizierung berechtigten
Unternehmens geprift.

Bedienerpriifung fir Schweiler (mul von einem zur Zertifizierung berechtigten
Unternehmen durchgefiihrt werden , kann wahrend der Verfahrensprifung erfolgen)

Es muR ein Fertigungsbuch gefihrt werden!

Datum (ggf. Uhrzeit) + Unterschrift des ausfiihrenden SchweilRer



Vereinfachte Arbeitsprifung

nach 14.3 DIN EN ISO 14555 SOLE

Art der Prufung Hubzindung mit Kondensatorentladungs-
Keramikring oder Schutzgas Bolzenschweilten mit
und Kurzzeit Spitzenziindung oder Hubziindung
Sichtprafung alle

Biegeprtfung (60°
bzw. 30° )




Vereinfachte Arbeitsprifung
nach 14.3 DIN EN ISO 14555 —




Vereinfachte Arbeitsprifung
nach 14.3 DIN EN 1SO 14555 —




Vereinfachte Arbeitsprifung
nach 14.3 DIN EN 1SO 14555 —




Vereinfachte Arbeitsprifung

BOLTE

(auch auf der Baustelle erforderlich)
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Vereinfachte Arbeitsprifung
(Dokumentation nicht vergessen)

BOLTE

Tabelle B.1 — Qualitidtsanforderungen beim Bolzenschweifden

Qualititsanforderungen Umfassende Standard-Qualitits- Elementare
nach ISO 3834-2, Qualitiatsanforderungen | anforderungen nach | Qualititsanforderungen
ISO 3834-3 oder nach ISO 3834-2 ISO 3834-3 nach ISO 3834-4
ISO 3834-4 fiir das
Bolzenschweifden

Bolzen mit undefinierter

Anwendungsgebiete, ermiidunesbeanspruchte Bolzen mit definierter | ruhender Beanspruchung,
sofern nicht anders Eolzen P ruhender z. B. Ofenbau,
festgelegt Beanspruchung hitzebestdndige
Anwendungen
Fachwissen der , —
Skrmaibanbidht Grundkenntnisse nach 6.2 6.2 gilt nicht
Qualitatsberichte Fertigungsbuch nach 14.6 14.6 gilt nicht
Verfahren der Schweiflverfahrenspriifung nach 10.2 oder vorliegende Erfahrung
Qualifizierung der pWPS vorgezogene Arbeitspriifung nach 10.3 nach 104
Kalibrierung der Mess- Verfahren miissen s o
und Priifgerate nach 14.8 verflighar sein l&Bglenicht

vereinfachte
Arbeitsprifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwachung
nach 14.5

Arbeitspriifung nach 14.2;
Prozessiiberwachung vereinfachte Arbeitspriifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwachung nach 14.5




Jetzt kann geschweildt werden BOLTE
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Jetzt kann geschweildt werden BOLTE




L]
Jetzt kann geschweildt werden BOLTE




]
Jetzt kann geschweildt werden BOLTE




Fertigungsuberwachung BOLTE

* 14.5.4 Fertigungsiiberwachung beim Hubziindungsbolzenschweif3en
mit Keramikring und Qualifikation nach 10.3.2

 Eine Biegeprufung (15°) ist an 5 % der Bolzen oder an mindestens
zwei Bolzen pro Trager durchzufihren, der hohere Wert ist
entscheidend. Die folgenden Untersuchungen und Prufungen sind an
allen Bolzen durchzufihren:

e a) Sichtprifung nach 11.2;
* b) Klangprobe nach 11.8.

 Dokumentation nicht vergessen!




Nach dem Schweilden BOLTE




Nach dem Schweilden BOLTE




Nach dem Schweilden BOLTE
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Nach dem Schweilden |BOLTE I




]
Nach dem Schweilden |BOLTE I




Qualitatssicherung
Visuelle Prufung

BOLTE




Qualitatssicherung
(Prozessdatenerfassung)

SchweifRstrom
Schweifzeit
Lichtbogenspannung

Abhub

Eintauchtiefe
Pistolenlaufzeit
Pistolengeschwindigkeit
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Qualitatssicherung
(Auslesen der Parameter)

BOLTE




Parameter Auslesen in CSV Datej

Qualitatssicherung

STD.CSV - Microsoft Excel &

[ | ).

Einfigen Seitenlayout Formeln Daten Uberprifen Ansicht Foxit Reader PDF PDF = 6 o @ &
& Calibri - = P = Datam = 5J 5| Bedingte Formatierung - = Einfigen - X - ;v \ﬁ @
EFRd iF5 Als Tabelle formatieren = 5% Laschen ~ :
g |TEU-EAA= S B0 R G Brorn | . S Soont Sy
Zwischenablage Schriftart Ausrichtung Zahl Formatvorlagen Zellen Bearbeiten Datenschutz
Al M £ | 16.07.2013 v
A B C D E F G H J K M e
1 | 16.07.2013] 07:32:25 1 i 0 20 4,45 - 0 20 2093 - N E
2 | 16.07.2013 07:34:41 2 1 0 20 4,54 - 0 20 2041 - =
3 | 16.07.2013 07:35:54 3 il 1] 20 4,5 - 0 20 2093 - 5
4
5 16.07.2013 07:37:11 4 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2072 -1)-
6 | 16.07.2013 07:37:54 5 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2021 3,4 -
7 | 16.07.2013 07:38:45 6 1 4,5 20 4,5 0 2093 20 2031 -2,9 -
8  16.07.2013 07:39:30 7 1 4,5 20 4,58 2 2093 20 2041 2,4 -
9 | 16.07.2013 07:40:03 8 p 4,5 20 4,35 -3.3 2093 20 2052 -1,9 -
10| 16.07.2013 07:40:42 9 b 4,5 20 4,35 -3,3 2093 20 2072 -1-
11| 16.07.2013 07:43:11 10 i 4,5 20 4,4 -2,2 2093 20 2093 0-
12| 16.07.2013 07:43:47 11 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2062 1,4 -
13 | 16.07.2013 07:44:21 12 1 4,5 20 4,4 -2,2 2093 20 2021 3,4 -
14 | 16.07.2013 07:44:54 13 i 4,5 20 4,5 0 2093 20 1969 -5,9 -
15| 16.07.2013 07:45:23 14 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2052 -1,9(-
16 | 16.07.2013 07:47:13 15 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2062 1,4 -
17 | 16.07.2013 07:47:49 16 i 4,5 20 4,4 -2,2 2093 20 2041 2,4 -
18 | 16.07.2013 07:49:56 17 1 4,5 20 4,35 3,3 2093 20 2062 1,4 -
19 | 16.07.2013 07:51:02 18 1 4,5 20 4,45 -1,1 2093 20 2052 -1,9 -
20 16.07.2013 07:54:46 19 1 4,5 20 4,35 -3,3 2093 20 2052 -1,9 -
21| 16.07.2013 07:55:18 20 1 4,5 20 4,4 -2,2 2093 20 2072 -1)- -
M b v ST KD e[ i |
Bereit | Emm 100% o) y!

BOLTE




Qualitatssicherung

Umwandeln in Excel File

[._—'H = - v-[-:- Tabellel Schweif.xls [Kompatibilitdtsmodus] - Microsoft Excel | —oRc X
@ Start Einfogen Seitenlayout Formeln Daten Uberprafen Ansicht 2} l@ o @@ &
E @ ;_%JVerbindungen 4] ‘E ]_? i i %4@ 54| Dateniiberpriifung ~ 9 Grupp?eren - E
& Eigenschaften K [ Konsolidieren « Gruppierung aufheben = ==
Externe Daten .‘BIJI.E . ii Sortieren  Filtern 7 5 Textin Duplikate s : ’ &7 -
abrufen~ | aktualisieren = = X2 Enweitert Spalten entfernen 5P Was-ware-wenn-Analyse ~ £ Teilergebnis
Verbindungen Sortieren und Filtern Datentools Gliederung
A3 - =3 =
l A B 15 E F G 1 J K I= M N 0 P Q R 5 T
it ms A v kWs B
2 date time number | gun| ref. value tol. act.value tol.| ref.value tol. act.value tol. |ref value tol. act.value tol. | ref value tol. act.value tol.
3 I 16.07.2013| 07:32:25 1 1] 0 20 4,45 - 0 20 2093 - - - 0- - - 0-
4 | 16.07.2013] 07:34:41 2 1 0 20 4,54 - 1] 20 2041 - = - 0- = = 0-
5 | 16.07.2013| 07:35:54 3 1] 0 20 4,5 - 0 20 2093 - - - 0- - - 0-
6
7 | 16.07.2013] 07:37:11 44 1 45 20 4,45 -1 2093 20 2072 1 5 - 0- e E 0-
8 | 16.07.2013| 07:37:54 5 1 4,5 20 4,45 -1 2093 20 2021-3,4 s = 0- = s 0-
9  16.07.2013| 07:38:45 6 1] 45 20 45 0] 2083 20 2031 -2,9 - - 0- - - 0-
10 | 16.07.2013| 07:39:30] Nl 1 45 20 4,59 2| 2093 20 2041 -2.4 = 2 0- - = 0-
11 16.07.2013 07:40:03 8 1 45 20 4,35 -3 2093 20 2052 -1,9 - 7 0- - - 0-
12 | 16.07.2013] 07:40:42 9 1] 45 20 4,35 -3| 2093 20 2072 1 - - 0- - - 0-
13 | 16.07.2013] 07:43:11 10 1 45 20 4,4 -2 2083 20 2093 0 - - 0- - - 0-
14 16.07.2013 07:43:47 11 1 45 20 4,45 -1 2093 20 2062 -1,4 = = 0- % = 0-
15 16.07.2013 07:44:21 12 1 4,5 20 4,4 -2 2093 20 2021-3,4 = = 0- g = 0-
16 | 16.07.2013| 07:44:54] 13 1] 45 20 45 0] 2083 20 1569 -5,9 - - 0- - - 0-
17| 16.07.2013] 07:45:23 14 1 45 20 4,45 -1 2093 20 2052 -1,9 . - 0- a B 0-
18 16.07.2013 07:47:13 15 1 4,5 20 4,45 -1 2093 20 2062 -1,4 - = 0- - = 0-
15 | 16.07.2013] 07:47:49 16 1] 45 20 4.4  -21 2083 20 2041 -2.4 - - 0- - - 0-
20| 16.07.2013] 07:49:56 171 1 45 20 4,35 -3| 2093 20 2062 -1,4 - - 0- - - 0-
21 16.07.2013 07:51:02 18 1 45 20 4,45 -1 2093 20 2052 -1,9 : - 0- - = 0- -
W < » ¥| Tabellel ~Tabellez ~Tabelles /%3 4] | » ]
Bereit | |Emm 100% (= y] &)




Ab;jcherung gegen unbefugte
Anderung der Parameter

BOLTE

Hauptmenu Untermenu 1 Untermenu 2




Magnetische Blaswirkung BOLTE




Magnetische Blaswirkung
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Magnetische Blaswirkung
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Magnetische Blaswirkung

+
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Magnetische Blaswirkung BOLTE
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Magnetische Blaswirkung BOLTE




Magnetische Blaswirkung BOLTE

-
i s
»
# i"-'--.'lb ~
- - ~
&+ - - .
# L '--'h-_q »
+ - - » L]
Fl +* * % .
F * --— b
- ’ 3 S - . . 1
. Fl 3 ’4‘ o . . 1
£ * » ] L1 1
LA r ; \ 1 1 i
r
I I ' L) ] i (]
! 1 ] 1 L] (] (] [
' ] [ 1 ] [] 1 i
s gl I T
i 1 11 % * r ] r
X 1 Y + L r I
LI T . Fe g T A
' * * l"'.., - * F] ’
* . % - o om ™ - » "
. »
LY .y - + F
L * oo * "
% g ot #
- - - *
-*----
- -
- -
- -
- -



Magnetische Blaswirkung

n#' "
- A
e W TN -
- -
* - e ‘\
# * - - -~
- - ™ L]
ra ™ .
¥ * * i & L L)
» &+ #» "- -“I - * %
’ & ui r' * x » ¥
5 1 * L9 ' L1 i
I r ’ . 1 ] i 1
S r I 1 1 ' ¥
. ! 1 1 i 1 i 1
" L] ] 1 ] ] 1 i
. ' o a4 g
1 1 1Y 4 L '] ] I
L LY LY L ¥ r I
(Y " % "’ r F; ‘
L] % L "‘ - L4 Fl r
. 4 LY " o= ™ *
- - . '
* - - F #
- b '--__-p' -*
. . - b
- - *
oy - -
. ™ -
- L
- g
- -

BOLTE




Magnetische Blaswirkung
(Ka belfUhru ng) BOLTE




Magnetische Blaswirkung
(Kabelfihrung / Hilfsmasse)

BOLTE




Magnetische Blaswirkung

(KabeIfUhrung) BOLTE




Magnetische Blaswirkung
(Ka belfUhru ng) BOLTE




Magnetische Blaswirkung

BOLTE

(Doppel-T Trager)

AAN




Magnetische Blaswirkung

BOLTE

(Doppel-T Trager)

1




Magnetische Blaswirkung
(Doppel-T Trager)

T |

BOLTE




Magnetische Blaswirkung
(KabelfUihrung auch beim
Doppel-T Trager beachten!)

BOLTE




Magnetische Blaswirkung

BOLTE

(Doppel-T Trager)

|




Magnetische Blaswirkung
(Beeinflussung durch Schweilstisch) BOLTE




Verfahrensprufung
nach DIN EN ISO 14555 —

DIN EN ISO 14555: Okt. 2017; LichtbogenbolzenschweiRen v. metallischen Werkstoffen
DIN EN ISO 13918: April 2018; Bolzen u. Keramikringe fiir das BolzenschweifRen

DIN EN ISO 15614-1: Dez. 2017; Anforderungen u. Qualifizierung v. SchweiRverfahren...
DIN EN ISO 14732 (ehem. DIN 1418); SchweiRpersonal, Priifung fiir autom. SchweiRen...
DIN EN ISO 2553: April 2014; Symbolische Darstellung von Schweiverbindungen

DVS 0901; BolzenschweiBprozesse

DVS 0902; Hubziindung Bolzenschweifen

DVS 0903; Spitzenziindung BolzenschweifRen

DVS 0904; Hinweise flir die Praxis beim BolzenschweiRen

DVS 0967; Berechnung von BolzenschweiBverbindungen

DVS 0700; ...betriebseigene Schweil3er...Bedienerprifbescheinigungen..

ETA-11/0120; Europaische Technische Bewertung (Zulassung fiir Kopfbolzen)

EN 1090; Ausfiihrung u. Herstellung von Stahlbauten (ehem. DIN 18800-7)

Eurocode 4-2; Bemessung von Kopfbolzendiibel; zusatzliche Qualitatsanforderungen bei
Verbundbriicken bzw. ermiidungsbeanspruchten Bauteilen...




Verfahrensprufung
nach DIN EN ISO 14555 —

DIN EN ISO 14555: Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 13918: Bolzen und Keramikringe zum Lichtbogenbolzenschweilsen

DVS-Merkblatt 0901: Bolzenschweiprozesse fiir Metalle — Ubersicht
DVS-Merkblatt 0902: Lichtbogenbolzenschweilien mit Hubzliindung
DVS-Merkblatt 0903: Kondensatorentladungs-Bolzenschweilden mit Spitzenziindung

DVS-Merkblatt 0904: Hinweise flur die Praxis — Lichtbogenbolzenschweilden




Verfahrensprufung
nach DIN EN ISO 14555

Tabelle B.1 — Qualitidtsanforderungen beim Bolzenschweifden

BOLTE

Qualitatsanforderungen
nach 1SO 3834-2,
ISO 3834-3 oder

ISO 3834-4 fiir das
Bolzenschweifien

Umfassende Standard-Qualitits-
Qualitiatsanforderungen | anforderungen nach
nach ISO 3834-2 ISO 3834-3

Elementare
Qualititsanforderungen
nach I1SO 3834-4

Anwendungsgebiete,

2 Bolzen mit definierter
ermiidungsbeanspruchte

Bolzen mit undefinierter
ruhender Beanspruchung,

sofern nicht anders Bolzari ruhender z. B. Ofenbau,
festgelegt Beanspruchung hitzebestandige
Anwendungen

hachwissender Grundkenntni§se nach 6.2 6.2 gilt nicht

Schweifdaufsicht

Qualitatsberichte

Fertigungsbuéh nach 14.6

14.6 gilt nicht

Verfahren der
Qualifizierung der pWPS

Schweifdverfahrenspriffung nach 10.2 oder
vorgezogene Arbeitgpbriifung nach 10.3

vorliegende Erfahrung
nach 10.4

Kalibrierung der Mess-
und Priifgerate

Verfahren missen
nach 14.8 verfiigbar sein

14.8 gilt nicht

Prozessiiberwachung

Arbeitspriifun® nach 14.2;
vereinfachte Arbeitsprifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwagthung nach 14.5

vereinfachte
Arbeitspriifung nach 14.3;
Fertigungsiiberwachung
nach 14.5




Verfahrensprufung
nach DIN EN ISO 14555 ==

 14.8 Kalibrierung der Mess- und Priifeinrichtungen

* Bei umfassenden Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-2
ist der Hersteller fiir eine geeignete Kalibrierung der
Abnahme-, Mess- und Prufeinrichtungen verantwortlich. Alle
Einrichtungen sind zweckentsprechend zu tGberwachen und
in festgelegten Zeitabstanden zu kalibrieren (siehe I1SO
17662). Siehe auch Anhang B.

* ANMERKUNG Beim Hubzindungs-Bolzenschweil3en gilt dies
besonders fur die Stromstarke- und Schweil3zeit-messung.




Verfahrensprufung

nach DIN EN ISO 14555

Tabelle 1 — Untersuchung und Priifung der Priifstiicke bei Hubziindungs-Bolzenschweifien mit

Keramikring oder Schutzgas

Anzahl der zu pfiifenden Bolzen

Anwendu Anwendung Anwendung
<100°C >100°C
Umfassende Qualfatsanforderungen Standard- Alle Qualitats-
Art der Priifung nach IS® 3834-2 Qualitats- anforderungen
anforderungen nach ISO 3834-2,
nach ISO 3834-3 IS0 3834-3 und
I1SO 3834-4
Alle Durchmesser | Alle Durchmesser
d, =12mm
w (dy) (dy)
Sichtpriifung e
Biegepriifung 10 10 5
Lﬂ:i){;ﬂd 2a).b) (60° Biegewinkel) fl (60° Biegewinkel) J| (60° Biegewinkel) | (30° Biegewinkel)
Biegeprifung mit
Drehmomentschliissel .
(siehe Bild 3, nur fiir nicht anzuwenden 10
Kesselstifte anzuwenden)
Zugpriifung . 5 _ _
(siehe Bilder 4, 5 oder 6)
Durchstrahlungspriifung | nicht anzuwenden > (optlon?l anstatt — —_
Zugpriifung)
Makroschliff
(90° versetzt durch - —_ 23
Bolzenmitte)

a

Nur bei druckbeanspruchten Rohren.

BOLTE




Verfahrensprufung
nach DIN EN ISO 14555 —

* Erfolgt am grof8ten und kleinsten Durchmesser.

* Nach erfolgter Verfahrensprifung konnen die Durchmesser
dazwischen vom Betrieb selbst qualifiziert werden. Es mul3 fir
jeder Durchmesser eine WPS erstellt werden!

* In der WPS nur Toleranzbereiche auffihren, keine
Einstellwerte!

* Nachweis der Kenntnisse im Bolzenschweil3en fir die
Schweillaufsicht und Bedienerprifung fur SchweilSer ggf.
wahrend der Verfahrensprifung durchgefihren.



BOLTE

Verfahrensprifung nach DIN EN ISO 14555
Biegeprufung

Biegeprufung
bestanden bei:

Biegewinkel bei
Hubzindung 60°

Rissfreiheit der Schweil3-
und Warmeeinflusszone




Verfahrensprufung nach DIN EN ISO 14555
Zugversuch

Erfullt Nicht erfillt

BOLTE




B
Verfahrensprufung nach DIN EN ISO 14555
Makroschliff —




Vielen Dank an BOLTE

Herrn Andreas Jenicek
SLV Miinchen
Qualitatssicherung

Fir die Beratung zu den Themen Arbeitspriifung,
vereinfachte Arbeitspriifung und Verfahrenspriifung.



Eurocode 4
(Entwurf fir 2020) —

* Bei dynamisch belsteten Bauteilen (z.B. Briicken)

* Wulst muR gleichmallig ausgebildet sein
d.h. einseitiger Wulst (ohne Unterschnitt) z. B. durch Blaswirkung ist nicht
mehr zulassig.

* Nachschweil3en ist nicht mehr zulassig, d.h. der Bolzen mul} abgetrennt
und ersetzt werden

* Gebogene Kopfbolzen sind nicht mehr zulassig und mussen abgetrennt und
ersetzt werden.



O
Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit BOLTE

Klaus Schramm

Bolte GmbH
Standort Dachau
Ohmstr. 3

D-85221 Dachau
+49-170-27 35 818

k.schramm@bolte.gmbh




