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Bolzens.

Ist die Schweil3stelle fur die Pistole zuganglich und kann die
Pistole nach dem SchweilRen vom Bolzen abgezogen wer-
den?

Welche Positioniergenauigkeit wird gefordert und wie kann
sie erreicht werden? (Durch Anreiflen, durch Kérnerschlag
(nicht bei Spitzenziindung!) +1 mm, Verbesserung durch
Schablonen £ 0,8 mm, durch Fihrungen # 0,4 mm, durch
Sonderbolzenhalter + 0,2 mm). Durch Blaswirkung entsteht
eine ungleichmaRige Schrumpfung des Schweillbades, da-
durch Schiefstellung des Bolzens.

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

11. Bei beschichteten Blechen Versuche durchfiihren. Vorsicht
bei stark gasenden Schichten, evtl. vor dem Schweillen ent-
fernen.

12. Werden Anforderungen an das Aussehen der Werkstuck-
ruckseite gestellt? Wenn ja, Verfahren mit kurzer Schweil3zeit

1 Vorbemerkung wahlen

Dieses Merkblatt soll dem Pgaktiker weise fur den richtigen 13. Beachte: Die Kraftumlenkung vom Bolzen in das Werkstuck

einige

Einsatz des Lichtbogef@®olze

weill@hs geben. Es setzt dabei
s, wie sie beispielsweise

ichtbogenbolzenschweillen mit
J~Jwndensatorentladungs-Bolzen-

grundsatzliche Ke iSS!

ist mit einer Kerbwirkung verbunden.

Mit dem Schweillvorgang treten hohe Eigenspannungen im
Werkstick auf.

Der aufgeschweillte Bolzen verringert die Dauerfestigkeit

Hubzindung“ und D,
schweillen mit Spi
weise finden sich au

' gegeben werden. Weitere Hin- des Werkstucks.

14. Bei der Werkstoffauswahl Schweileignung bertcksichtigen
(siehe DIN EN ISO 14555).

15. Bei hoher Belastung und hohen Sicherheitsanforderungen
mehrere Bolzen anbringen.

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist.
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16. Belastungsversuche: Bolzen bis zum Bruch belasten (zum
Beispiel hydraulisch oder mit Drehmomentschlissel), dann
entsprechenden Sicherheitsfaktor (mind. 2fach) bertcksichti-
gen.

17. Lochleibungskrafte kénnen nicht auf mehrere Bolzen verteilt
werden — zu ungenaue Passung.

18. Welche Vorrichtungen kénnen die SchweilRdurchfiihrung er-
leichtern?

3 Auswahl der Verfahren und Gerite

Bei der Auswahl der Verfahren und Gerate fir einen oder mehre-
re Anwendungsbereiche sind zu klaren:

Bolzendurchmesser, Blechdicke, Qualitatsanforderungen (Fe-
stigkeit, Aussehen der Rickseite), Bolzenstiickzahl pro Minute,
Arbeitsbedingungen wie Schweil3position, Schweilbadschutz,
Zuflihrung der Bolzen (manuell oder mechanisch, Zufiihrung der
Keramikringe vorwiegend von Hand).

Die moglichen Verfahrensvarianten sind in Tabelle 1 aufgefihrt.
Dabei ist zu beachten:

1. Die Verfahren sind jeweils nur in einem begrenzten Durch-
messerbereich einzusetzen.

2. Das Hubziindungsbolzenschweilen mit Keramikring oder
Schutzgas erzielt bei Stahl porenarme Verbindungen: mit Ke-
ramikring bis 25 mm, mit Schutzgas (Ar+ 18 % CO,) bis
16 mm Bolzendurchmesser. Beachte: mit zunehmendem
Durchmesser wirkt sich die Blaswirkung starker aus. Das
Kurzzeitbolzenschweiflen wird im allgemeinen mit Schutzgas
bis 12 mm Bolzendurchmesser, ohne Schutzgas (mit groRe-
rem Porenanteil) bis 8 mm eingesetzt.

3. Das Kondensatorentladungs-Bolzenschweilen mit Spitzen-
ztndung wird vorwiegend flr einfache Haltefunktionen mit
Bolzen bis 8 mm Durchmesser verwendet. Die sehr kurze
Schweilzeit (1 — 3 ms) fuhrt zu sehr flachen Schmelzzonen
(etwa 0,1 mm dick) und erlaubt das Schweif3en von Stahl, Alu-
minium und anderen Werkstoffen und -kombinationen. Der
Porenanteil in der Schweil3flache betragt etwa 30 %. Bej
SchweilRen entsteht ein Knall.

4. Das Aluminium-Bolzenschweifen mit Hubziindu
und Argon-Helium-Gemischen durchgefiihrt. Es g

sehr gute Schutzgasvorrichtung und saubere QO
voraus.

sich in der Verfahrens- und Geratetechni
form. Die Bolzen haben bei der Hubziindu
formige, bei der Spitzenziindung klei

nierte, zylindrische Ziindspitzen mit einem angestauchten
Flansch, um dem groéReren Porenanteil in der Schweif¥flach
entgegenzuwirken.

6. Die schweilgeeigneten Werkstoffe und -paarungen si
den Merkblattern DVS 0902 und DVS 0903 sowie jn denWor-
men DIN EN ISO 14555 und flr Bolzen in der
13918 zusammengestellt.

7. Das Kondensatorentladungs-Bolzenschweil3en
dung wird in Deutschland nur noch selten eingese

Die Herstellerfirmen bieten ein umfangreiches
zenschweilRgeraten an. Das Angebot reicht vo

mein gilt: je groRer der zu verschweilende
um so schwerer und gréRer sind die Geréte.

Bei der Auswahl der Geréate sollte man di
ler berlcksichtigen. In den mejgten é
Versuchsschweilungen am Obj
der Festigkeit der Bolzenschweilun
sind den Herstellern gentigend
lassen.

Beachte: Die Produkthaftung
gelieferten Gerate und
der aufgeschweildten Bg
EinfluRfaktoren wahre

ler kann sich nur auf die
n, nicht auf die Qualitat

4 EinfluRgroR,

111 Werkstiick

stuck soll fest aufliegen und der Bediener einen ausrei-
end fi¥sten Stand haben. Die Pistole muf} sich senkrecht auf-
et und ohne Behinderung wieder abziehen lassen.

Schweilstelle soll trocken und mdglichst metallisch blank

n. Feuchtigkeit, Verunreinigungen und Beschichtungen erh6-

en die Porenzahl im Schweil3gut, besonders bei Verfahren mit
kurzer Schweilzeit.

4.1.2 Bolzen

Die Bolzenspitze muR die richtige Form flir das gewahlte Verfah-
ren haben. Bei Hubziindung mit Keramikring: flache Bolzenspitze
oder Kegelwinkel mit eingeprefter Aluminiumkugel oder Spritz-
schicht (besonders bei Bolzendurchmesser > 10 mm). Die Form

Variante chweill- | Bolzen- Strom- Schweil3- Mindestblechdicke
s zeit[ms] | durch- starke [A] badschutz
messer d [mm]
Einschrénkung in
Querposition (PC)
Hubziindungs-Bolzensch > 100 3 bis 25 300 bis 3000 | Keramik- 1/4 d,
Keramikring 3 bis 16 (19) ring aber mind. 1 mm
n mit Schutz- | > 100 3 bis 16 300 bis 2000 | Schutzgas |1/8d,
3 bis 8 aber mind. 1 mm
it Hubziindung <100 3 bis 12 bis 1800 kein oder 1/8 d,
Schutzgas | aber mind. 0,6 mm
Kondens. -Bolzenschweiflen mit | <10 2 bis 8 bis 3000 kein 1104,
Hubzingd®hg (Spitze) aber mind. 0,5 mm
Kondepsa ladungs-BolzenschweilRen mit | <3 0,8 bis 8 bis 10000 kein 1/10d,
Spij u (Spitze) aber mind. 0,5 mm




