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DEUTSCHE NORMEN

Bolzensetzwerkzeuge
Bavartprifung

DIN
7260

Blatt 2

Friihere Ausgaben: 4.69

“Explosive-Actuated tools; testing of safety characteristics

Diese Norm enthdlt Einzelheiten zur Bauartpriifung von Bolzensetzwerkzeugen (Prisfung der Sicherheitsmerkmale), die
unter Beachtung der Unfallverhistungsrichilinien die gréBtmogliche Sicherheit fir die Benutzer und fir Personen im

Bereich der Benutzer gewdhrleisten.

Die zu prifenden Sicherheitsmerkmale sind in DIN 7260 Blatt 1 festgelegt.
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1. Bestimmen der Bauart durch
Messen der Mindungsgeschwindigkeit

Zum Messen der Miindungsgeschwindigkeit ist ein Bolzen-
setzwerkzeug mit einem Prifbolzen nach Bild 1 und der
Kartusche nach Tabelle 1 stdrkster Ladung (Kennfarbe
schwarz), die ohne Gewaltanwendung in das Kartuschen-
lager eingefihrt werden kann, zu laden. Bedarf der Prif-
bolzen einer zusétzlichen Filhrung im Lauf, so ist diese
durch Aufstecken einer oder zweier Rondellen, z. B. aus
Kunststoff oder aus einer AlMg-Legierung nach DIN 1745
von 0,3 mm Dicke, mit einer Bohrung von 5,5 mm Durch-
messer und einem dem Laufbohrungsdurchmesser an-
gepaBten AuBendurchmesser auf das vordere Ende des

Bei Bolzensetzwerkzeugen mit Zwischenelement (Kolben)
ist der Kolben zugrunde zu legen, der bei der Prisfung
die gréfte Mindungsgeschwindigkeit ergibt.

Das Bolzensetzwerkzeug ist auf der Mitie einer 1,5mm
dicken Prifplatte von 119 mm Durchmesser aus AlMg3 F23
nach DIN 1745, die in einer Halterung nach Bild 2 ein-
gespannt ist, anzusetzen und auszuldsen.

Die Fluggeschwindigkeit der Prisfbolzen ist auf einer durch
zwei lichtschranken begrenzien 1m langen Mefistrecke,
die 0,5 m vor der Mindung des Bolzensetzwerkzeuges
beginnt, zu bestimmen. Als Miindungsgeschwindigkeit gilt
in der Regel das Mittel aus zehn Einzelmessungen, wobei
die einseitige obere Toleranzgrenze bei 959, statistischer
Sicherheit, bezogen auf 909, der Grundgesamtheit, nicht
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Liegt die Mindungsgeschwindigkeit Gber 100 mfs oder
liegen Werte der Einzelmessungen Gber 110 m/s, so ist das
Bolzensetzwerkzeug als Bolzentreibwerkzeug einzustufen
und zu priffen. Liegt die Mindungsgeschwindigkeit unter
100 m/s, so ist das Bolzensetzwerkzeug als Bolzenschub-
werkzeug einzustufen und zu priifen.

2, Prifen der Konstruktionsmerkmale
2.1. Auslésesicherungen

2.1.1. Mehrfachsicherung

Zum Prifen der Mehrfachsicherung ist das Bolzensetzwerk-
zeug mit einem Bolzen zum Setzen in Stahl und einer be-
stimmungsgemdf zu verwendenden Kartusche zu laden und
mit der Mindung gegen eine Unterlage bis in Ausldse-
stellung anzupressen.

Als Unterlage ist eine festaufliegende, ebene Stahlplatte
von mindestens 20 mm Dicke und h&chstens 400 N/mm2 Zug-
festigkeit zu verwenden,

Dieses Anpressen allein darf kein Ziinden bewirken.

2.1.2. AnpreBsicherung

Zum Prifen der AnpreBsicherung ist das Bolzensetzwerk-
zeug mit einem Bolzen und einer Kartusche nach Ab-
schnitt 2.1.1 zu laden, mit der Miindung gegen eine Unter-
lage nach Abschnitt 2.1.1 bis in Auslésestellung anzupressen
und auszuldsen.

Die Anprefikraft zum Erreichen der Auslésestellung mufl
mindestens dem 1,5fachen Werkzeuggewicht (Gewichiskraft)
entsprechen und darf 50 N nicht unterschreiten. Gemessen
wird die Anprefikraft durch Belastung mit Gewichistiicken.

2.1.3. Ziindsicherung

Zum Priffen der Zindsicherung ist das Bolzensetzwerkzeug
mit einem Bolzen und einer Kartusche nach Abschnitt 2.1.1
zvu laden, mit der Miindung gegen eine Unterlage nach Ab-
schnitt 2.1.1 bis in Ausldsestellung anzupressen und aus-
zuldsen.

Das Zinden darf nur bei geschlossenem Werkzeug mdglich
sein. :

2.1.4. Fallsicherung

Zum Priffen der Fallsicherung ist ein zindfShiges Bolzen-
setzwerkzeug zu verwenden.

Dieses Bolzensetzwerkzeug ist fiinfzehnmal aus 1,50 m
Hohe und dreimal aus 2,50m Hohe auf ein Kesselblech
Bl 30 x 500 x 500 DIN 1543-Hl (Mindestmafie) fallen zu
lassen, wobei der Auftreffwinkel nach MaBigabe der Kon-
struktion des Werkzeuges variiert wird. Auf einem an Stelle
der Kartusche geladenen Priitkérper aus CuZn40F42 mit
einer Oberflachenravheit von nicht weniger als R, = 5

und nicht mehr als R, =10 nach DIN 4762 Blatt 1 darf

dabei kein ohne optische Hilfsmittel sichibarer Schlag-
bolzenabdruck entstehen. Ausgenommen von dieser Regel
sind Bolzenschubwerkzeuge fir den Fall des lotrechten
Auftreffens auf die Miindung, wenn an deren Stelle fol-
gende Priffbedingungen erfillt sind:

Bei zehn weiteren Fallversuchen mit lotrechtem Aufireffen
auf die Miindung aus 2,50 m Hdhe darf das mit der Kar-
tusche stérkster Ladung und dem leichtesten Bolzen gela-
dene Werkzeug entweder nicht auslosen oder der Bolzen
darf beim Ausldsen nicht weggeschleudert werden, sondern
muf3 an der Auftreffsielle liegen bleiben. Im letzten Fall
muf} in finf weiteren Fallversuchen unter den gleichen Be-
dingungen festgestellt werden, ob ein 1,5mm dickes Blech
aus AlMg3F23 nach DIN 1745, das auf einem Rohrstiick
110 x 3 liegt, in der Mitte der kreisférmigen Auflage nicht
durchschlagen wird.

2.1.5. Avslésesicherungen bei Bolzentreibwerkzeugen

2,1.5.1. Auslésesicherung
bei Schragstellung

Die Ausldsesicherung bei schriggestelltem Bolzentreibwerk-
zeug ist an einem nur mit einer Kartusche geladenen Bol-
zentreibwerkzeug mit einer Schutzkappe nach DIN 7260
Blatt 1 zu priffen.

Diese Priifung erfolgt geméf Bild 3. Die kisrzeste von der
Laufachse entfernte Schutzkappenseite ist an den Anschlag
anzulegen und das Bolzentreibwerkzeug bis in die erreich-
bare Endstellung anzupressen und auszulssen.

Hierbei darf die Kartusche nicht ziinden.

Bild 3. Prifung des zuldssigen Neigungswinkels «

2.1.5.2. Ausldésesicherung
bei abnehmbarer Schutzkappe

Zum Priifen der Ausldsesicherung bei Bolzentreibwerkzeu-
gen mit abnehmbarer Schutzkappe ist ein ziindféhiges Bol-
zentreibwerkzeug ohne Schutzkappe gegen eine Unterlage
nach Abschnitt 2.1.1 bis in Auslésestellung anzupressen.

Das Bolzentreibwerkzeug darf auch bei Betétigung der
Auslseeinrichtung nicht auszuldsen sein.

2.2. Laufkonstruktion bei Bolzentreibwerkzeugen

2.2.1. Vorkehrungen zur Gleichhaltung
des Verbrennungsraumes

Zum Prifen des Gleichhaltens des Verbrennungsraumes
zwischen Kartusche und Treibbolzen ist das Bolzentreib-
werkzeug nur mit einem vom Hersteller fir dieses Werk-
zeug vorgesehenen 3 bis 4 g schweren Treibbolzen, er-
forderlichenfalls mit einem angepaBten Treibbolzen von
diesem Gewicht, zu laden.

Dieses Bolzentreibwerkzeug ist finfmal mit dem Lauf aus
20 mm Hohe im freien Fall auf eine feste Unterlage auf-
schlagen zu lassen.

Der Treibbolzen darf sich im Lauf dabei hdchstens um 3 mm
verschieben.

2.2.2. Laufbohrungsdurchmesser

Zum Prijfen des Laufbohrungsdurchmessers ist ein Lehrdorn,
dessen Prisflange dem dreifachen Wert des Laufbohrungs-
durchmessers entspricht, zu verwenden. Das Istmafl des
Lehrdorn-AuBBendurchmessers muf3 mindestens dem in der
Lauf-Kennzeichnung angegebenen Nenndurchmesser ent-
sprechen.

Der Lehrdorn muf} sich ohne Zwang durch die Laufbohrung
fihren lassen.
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