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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 14555:2014) wurde im Technischen Komitee 1SO/TC 44/SC 10/\WG 6 ,Stud
welding® in Zusammenarbeit mit dem CEN/TC 121 ,Schweiflen und verwandte Verfahren® erarbeitet, dessen
Sekretariat von Deutschland gehalten wird. Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der
Gemeinschaftsausschuss NA 092-00-16 AA ,Bolzenschweillen (DVS AGV 2.2)* im Normenausschuss
SchweilRen und verwandte Verfahren (NAS) im DIN.

Mit diesem Dokument ist sichergestellt, dass Hersteller- und Bedienerqualifikationen und die Fertigungs-
Uberwachung nach einheitlichen Bestimmungen und unter gleichen Bedingungen, unabhangig vom
Anwendungsbereich, durchgefiihrt werden.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 857-1 siehe DIN 1910-100

ISO 3834 (alle Teile) siehe DIN EN ISO 3834 (alle Teile)
ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063

ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947

ISO 9606-1 siehe DIN EN ISO 9606-1

ISO 9606-2 siehe DIN EN ISO 9606-2

ISO 13918:2008 siehe DIN EN ISO 13918:2008-10
ISO 14175 siehe DIN EN ISO 14175

ISO 14731 siehe DIN EN ISO 14731

ISO 14732 siehe DIN EN ISO 14732

ISO 15607 siehe DIN EN ISO 15607

ISO/TR 15608 siehe DIN CEN ISO/TR 15608 (DIN SPEC 8517)
ISO 15611 siehe DIN EN ISO 15611

ISO 15613 siehe DIN EN ISO 15613

ISO 15614-1:2004  siehe DIN EN ISO 15614-1:2004-11
ISO 15614-2 siehe DIN EN ISO 15614-2

ISO 17636 (alle Teile) siehe DIN EN ISO 17636 (alle Teile)
ISO 17662 siehe DIN EN ISO 17662
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Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 14555:2006-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) fur das Bolzenschweilen durch Profilbleche auf Baustellen wurde eine zuséatzliche Moglichkeit der
Herstellerqualifikation und der Arbeitsprifung (Klangprobe) geschaffen;

b) Zugversuche bei der Schweillverfahrenspriifung bei Schwarz-Weil-Verbindungen werden nicht mehr
gefordert;

c) bei der Anzahl der Prifstiicke und der Art der Prifung wird zwischen umfassenden und Standard-
Qualitatsanforderungen differenziert;

d) es wurden Regeln fir die Biegeprifung von Bolzen mit anderem als rundem Querschnitt aufgenommen;
e) die Annahmekriterien fur die Zugprifung und den Makroschliff wurden prazisiert;

f) beim Geltungsbereich der Schweildverfahrensprifung wird die Schweillquerschnittsfliche statt des
Durchmessers zugrunde gelegt;

g) der Geltungsbereich der Bedienerprifung wurde auf Gerate mit gleicher Art der Einstellung erweitert;

h) eine Schweillverfahrensprifung an Stahl der Werkstoffgruppe 8 oder 10 schlief3t jetzt Werkstoffgruppe 1
und 2 ein. Bisher galt dies nur fir den Bolzenwerkstoff;

i) die Tabellen A.5 und A.6 wurden Uberarbeitet.
Frihere Ausgaben

DIN 8563: 1984-12
DIN EN ISO 14555: 1998-12, 2006-12
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 1910-100, SchweiBen und verwandte Prozesse — Begriffe — Teil 100: Metallschweil3prozesse mit
Ergénzungen zu DIN EN 14610:2005

DIN CEN ISO/TR 15608 DIN SPEC 8517, Schweilen — Richtlinien fir eine Gruppeneinteilung von
metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweiBen von metallischen
Werkstoffen

DIN EN ISO 4063, SchweilBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
DIN EN ISO 6947, Schweien und verwandte Prozesse — Schweil3positionen
DIN EN ISO 9606-1, Priifung von Schweillern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stéahle

DIN EN ISO 9606-2, Prifung von Schweilern — Schmelzschweilen — Teil 2: Aluminium und Aluminium-
legierungen

DIN EN ISO 13918:2008-10, SchweilRen — Bolzen und Keramikringe fiir das Lichtbogenbolzenschweil3en

DIN EN ISO 14175, Schwei3zusédtze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweil3en und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 14731, Schweiaufsicht — Aufgaben und Verantwortung

DIN EN ISO 14732, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweilRen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln

DIN EN ISO 15611, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund von vorliegender schweilltechnischer Erfahrung

DIN EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung

DIN EN ISO 15614-1:2004-11, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische
Werkstoffe — Schweillverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweilen von Stéhlen und
Lichtbogenschweilen von Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweilverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 2: Lichtbogenschweil3en von Aluminium und seinen Legierungen

DIN EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen —- Durchstrahlungspriifung —
Teil 1: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen

DIN EN ISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 2: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren

DIN EN ISO 17662, Schweil3en — Kalibrierung, Verifizierung und Validierung von Einrichtungen einschlie3lich
ergdnzender Tétigkeiten, die beim Schweillen verwendet werden

DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608, Schweilen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen
Werkstoffen
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 14555
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE April 2014

ICS 25.160.10 Ersatz fir EN ISO 14555:2006

Deutsche Fassung

Schweillen —
Lichtbogenbolzenschweil’en von metallischen Werkstoffen
(ISO 14555:2014)

Welding — Soudage —
Arc stud welding of metallic materials (ISO 14555:2014) Soudage a I'arc des goujons sur les matériaux métalliques
(ISO 14555:2014)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 20. Marz 2014 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2014 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 14555:2014 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 14555:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Prozesse” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2014, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 2014 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berihren
kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 14555:2006.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 14555:2014 wurde vom CEN als EN ISO 14555:2014 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Das Lichtbogenbolzenschweil’en dient zum AufschweilRen von vorwiegend stiftférmigen metallischen Teilen
auf metallische Werksticke. In dieser Internationalen Norm wird es nachfolgend nur Bolzenschweil3en
genannt. Bolzenschweilen wird u. a. im Brickenbau (insbesondere im Verbundbau), Stahlbau, Schiffbau,
Fassadenbau, Fahrzeugbau, Apparatebau, Dampfkesselbau und Haushaltsgeratebau eingesetzt.

Die Qualitédt einer Bolzenschweilung ist nicht nur von dem exakten Einhalten der Vorgaben der
Schweillanweisung, sondern auch von der einwandfreien Funktionsfahigkeit der Bewegungsvorrichtung (z. B.
Schweilpistolen), vom Zustand der Bauteile sowie der Hilfsmittel und der Stromversorgung abhangig.

Diese Internationale Norm setzt friihere Spezifikationen nicht aufler Kraft, sofern die technischen
Anforderungen gleichwertig sind und erfiillt wurden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm umfasst das Lichtbogenbolzenschweiflen von metallischen Werkstoffen unter
ruhender und Ermidungsbeanspruchung. Sie legt die besonderen Anforderungen beim Bolzenschweil3en in
Bezug auf das schweiltechnische Fachwissen, die Qualitdtsanforderungen, die Schweilanweisung, die
Qualifizierung des Schweildverfahrens, die Bedienerpriifung und die Prifung von Fertigungsschweilungen
fest.

Diese Internationale Norm ist anzuwenden, wenn der Nachweis des Herstellers zur Erzeugung von
geschweilten Konstruktionen einer bestimmten Qualitat verlangt wird.

ANMERKUNG Allgemeine Qualitdtsanforderungen fiir Schmelzschweilungen an metallischen Werkstoffen sind in
ISO 3834-1, ISO 3834-2, ISO 3834-3, ISO 3834-4 und ISO 3834-5 festgelegt.

Diese Internationale Norm ist als umfassendes Bezugsdokument fir Vertrdge erarbeitet worden. Die
gestellten Anforderungen kénnen vollstandig oder teilweise, sofern sie fir die betreffende Konstruktion nicht
relevant sind, tbernommen werden (siehe Anhang B).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliellich aller Anderungen).

ISO 857-1, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1. Metal welding processes

ISO 3834-1, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 1: Criteria for the selection of
the appropriate level of quality requirements

ISO 3834-2, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 2: Comprehensive quality
requirements

ISO 3834-3, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 3: Standard quality
requirements

ISO 3834-4, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 4: Elementary quality
requirements

ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

ISO 6947, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 9606-1, Approval testing of welders — Fusion welding — Part 1: Steels

ISO 9606-2, Qualification test of welders — Fusion welding — Part 2: Aluminium and aluminium alloys
ISO 13918:2008, Welding — Studs and ceramic ferrules for arc stud welding

ISO 14175, Welding consumables — Shielding gases for arc welding and cutting

ISO 14731, Welding coordination — Tasks and responsibilities

ISO 14732:1998, Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion welding and of
resistance weld setters for fully mechanized and automatic welding of metallic materials

ISO 15607:2003, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — General rules

ISO/TR 15608, Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system
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ISO 15611, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on previous welding experience

ISO 15613, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qualification based
on pre-production welding test

ISO 15614-1:2004, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys

ISO 15614-2, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding
procedure test — Part 2: Arc welding of aluminium and its alloys

ISO 17636-1, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — X- and gamma-ray techniques with
film

ISO 17636-2, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — X- and gamma-ray techniques with
digital detectors

ISO 17662, Welding — Calibration, verification and validation of equipment used for welding, including
ancillary activities

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 857-1, ISO 3834-1, ISO 4063, ISO 14731,
ISO 14732 und ISO 15607 und die folgenden Begriffe.

3.1
Bolzen
Befestigungselement, das durch Bolzenschweifen aufgeschweifdt wird

3.2
Hilfsstoffe
Keramikringe und Schutzgase

3.3
Bediener der BolzenschweiBeinrichtung
Bedienungspersonal der Bolzenschweillgerate

Anmerkung 1 zum Begriff: In besonderen Fallen (z.B. in der Massenproduktion im Herstellerwerk) kann das
Schweiflen auch von geeignetem Hilfspersonal, das angemessen geschult und beaufsichtigt wird, ausgefuhrt werden.

3.4

Bolzendurchmesser

d

Nenndurchmesser des Bolzens

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe 1ISO 13918.

3.5
SchweiRdurchmesser
d

w
Durchmesser an der Schweilspitze

3.6

SchweiRzone
geschweilter Bereich unterhalb des Schweilddurchmessers
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3.7

Schweistrom

RMS-Wert (RMS, en: root-ean-square) des Schweillstromes im stationdren Zustand wahrend der
Lichtbogenbrennzeit

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Begriff gilt nicht bei Kondensator-Entladung.

3.8
Schweilzeit
Zeit zwischen der Ziindung und dem endgultigen Erléschen des Hauptlichtbogens

3.9

Hub

L

Abstand zwischen der Bolzenspitze und der Werkstlckoberfliche bei aufgesetzter und aktivierter
Bewegungsvorrichtung

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei Spitzenziindung gilt dieser Begriff fir den Ziindspalt.
Anmerkung 2 zum Begriff: Siehe Bild A.1.

3.10
EintauchmaRB
Betrag der axialen Bewegung des Bolzens in Richtung auf die Werkstlckoberflache

3.1

Uberstand

P

{ungeregelte Bewegungsvorrichtungen) der Abstand der Bolzenspitze vom werkstlickseitigen Rand der
Abstltzeinrichtung in der Ruhestellung

Anmerkung 1 zum Begriff: Eine federbelastete Bewegungsvorrichtung ist eine ungeregelte Bewegungsvorrichtung.
Anmerkung 2 zum Begriff: Siehe Bild A.1.

3.12
Blaswirkung
magnetische Ablenkung des Lichtbogens von der Bolzenachse

3.13

Flussmittel

Aluminiumzusatz an der Schweilspitze des Bolzens, der zur besseren Ziindung und zur Desoxidation des
Schweillbades dient

3.14

Zweistoffbolzen

Bolzen aus einem mit dem Werkstlick gleichartigen Werkstoff an der Schweil3spitze und einem anderen
Werkstoff aullerhalb der Schweispitze, die durch Reibschweillung verbunden sind und wodurch ein
Mischgeflige in der Schweifizone beim Bolzenschweiflien verhindert wird

3.15

ermiidungsbeanspruchtes Bauteil

Bauteil, das durch ein typisches Lastkollektiv beansprucht wird, das durch Richtungen oder Bewegungen der
Lasten, ihre Veranderung in der Hohe und ihre Frequenz und die Reihenfolge ihres Auftretens beschrieben
wird
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3.16

Durchschweitechnik

Anwendung, bei der Kopfbolzen auf eine Stahlkonstruktion durch diinne Deckbleche mit weniger als 3 mm
Dicke geschweilt werden

4 Symbole und Abkiirzungen
41 Symbole
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole.

Kapazitat, in mF
Bolzendurchmesser, in mm
Schweilddurchmesser, in mm

Lange des Muttergewindes, in mm
Stromstarke, in A

Hub

Uberstand

Blechdicke

Schweildzeit, in ms oder s
Drehmoment, in Nm
Ladespannung, in V

Ladeenergie, in Ws

Biegewinkel, in °

RmgNS TINSTARAQ

4.2 Abkiirzungen

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Abklrzungen.

CF Keramikring (en: ceramic ferrule)

HAZ Waérmeeinflusszone (en: heat-affected zone)

NP ohne Schweiflbadschutz (en: no protection)

PA Wannenlage (en: flat welding position)

PC Querposition (en: horizontal welding position)
PE Uberkopfposition (en: overhead welding position)

pWPS vorlaufige SchweiRanweisung (en: preliminary welding procedure specification)

SG Schutzgas (en: shielding gas)

WPS  Schweillanweisung (en: welding procedure specification)

WPQR Bericht Uber die Qualifizierung des Schweillverfahrens (en: welding procedure qualification record)

5 Konstruktionsuberprufung

Wenn Qualitdtsanforderungen durch eine Anwendungsnorm eine Spezifikation oder nach ISO 3834-2,
ISO 3834-3 oder ISO 3834-4 verlangt werden, muss der Hersteller folgende Punkte, soweit zutreffend, prifen:

a) die Zuganglichkeit und Schweilposition der Bolzenschweil3ung;
b) die Oberflachenbeschaffenheit und Wulstform der Schweil3verbindung;

c) Werkstoffe und Werkstoffkombinationen (siehe Tabellen A.3 und A.4); einschlieBlich der Deckbleche,
wenn Durchschweil3technik beabsichtigt ist

d) das Verhaltnis Bolzendurchmesser/Werkstiickdicke (Vermeidung von Beschadigungen der
Werkstiickriickseite);

e) Ausmal und Einzelheiten der Schwei3nahtvorbereitung und der fertigen Schweilung, einschliefilich z. B.
Oberflachenbeschaffenheit von Bolzen und Werkstlick, Grenzabmalle des geschweil’ten Bolzens
(Position, Winkelstellung, Lange);

f) den Einsatz von besonderen Arbeitsweisen zur Vermeidung von Beschadigung der Werkstiickriickseite;
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g) Arbeitsweisen zum Erreichen der senkrechten Bolzenposition des geschweifiten Bolzens.
ANMERKUNG Der durch die ortlich konzentrierte Warmeeinleitung/Abkihlung entstandene mehrachsigen

Spannungszustandes ist zu berlcksichtigen. Dieser reduziert die Ermidungsfestigkeit eines mit aufgeschweifiten Bolzen
versehenen Bauteils.

6 SchweiBpersonal
6.1 Bediener der BolzenschweiBeinrichtung

Die Qualifizierung kann durch eine Schweiliverfahrensprifung (siehe 10.2) oder eine vorgezogene
Arbeitsprifung (siehe 10.3) erfolgen und muss Prifungen nach den in 12 festgelegten Annahmekriterien
einschlielen, sofern zutreffend.

Bediener von Bolzenschweildeinrichtungen missen Fachwissen zur Bedienung, zur ordnungsgemafen
Einstellung der Einrichtung und zur richtigen Ausfiihrung der Schweillung besitzen. Dabei ist auf guten
Kontakt und geeignete Anbringung der Massekabel und auf gleichmaRige Verteilung ferromagnetischer
Massen (siehe Tabelle A.8) zu achten.

Das Schweilpersonal muss in Ubereinstimmung mit ISO 14732 qualifiziert werden.

Qualifizierte Bediener sind fir jedes Bolzenschweildgerat mit derselben Methode der Parametereingabe
qualifiziert, die bei der Qualifikation verwendet wurde. Ein Wechsel der Schweillprozessvariante (Nummer
783, 784, 785, 786 nach ISO 4063) erfordert eine erneute Qualifizierung.

Eine Prifung der Fachkenntnisse ist fir alle Prifverfahren erforderlich. Diese Prifung muss mindestens
umfassen:

a) Einstellung der Schweileinrichtung in Ubereinstimmung mit der SchweiRanweisung;

b) Grundkenntnisse des Einflusses von geeigneter Anbringung der Massekabel, der Polaritat des Bolzens
und der Blaswirkung auf das Schweil3ergebnis (siehe Tabelle A.8);

c) einfache Bewertung der Schweildverbindung auf Unregelmafigkeiten (siehe Tabellen A.5, A.6 und A.7)

d) sichere Ausfiihrung der Schweilung, d. h. guter Kontakt des Bolzens im Bolzenhalter, Pistole beim
Schweilen ruhig halten, Kontrolle des Ablaufes und richtige Haltung der Schweilpistole.

6.2 SchweiBaufsicht

Die Schweiflaufsicht muss nach 1SO 14731 ausgelibt werden. Fir die Qualifizierung der
Schweilaufsichtsperson nach ISO 3834 ist Anhang B zu beachten.

Schweilaufsichtspersonen beim Bolzenschweillen mussen Erfahrung im Bolzenschweillen, besonders in
dem eingesetzten Bolzenschweil3prozess, haben. Sie mussen die richtigen Parameter, z. B. Hub, Uberstand
(Eintauchmal), Strom und Schweizeit, auswahlen und einstellen kdnnen.

Fir das Bolzenschweillen von Bauteilen ohne definierte statische Belastung ist eine Schweillaufsicht
entbehrlich (siehe Anhang B).

7 Einrichtungen
7.1 Fertigungseinrichtungen

Eine geeignete Bolzenschweileinrichtung mit einer Stromquelle ausreichender Leistung muss benutzt werden,
um den Bolzen auf den Grundwerkstoff bei richtiger Einstellung der Gerate einwandfrei zu schweil’en. Die
nachfolgenden Einrichtungen missen daher, soweit erforderlich, verfligbar sein:

a) Stromquellen, Steuergerate und Bewegungsvorrichtungen;

b) Kabel mit ausreichendem Querschnitt, massiven Anschlussklemmen und ausreichende
Masseverbindungen;
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¢) Handhabungseinrichtungen fir die schweil3technische Fertigung (Vorrichtungen, Schablonen);
d) SchweilRdateniiberwachungsgerate;

e) Sauberungsmdglichkeiten fur Kontakt- und Schweillstellen;

f)  Mess- und Prifeinrichtungen;

g) Einrichtungen fir die Vor- und Nachbehandlung;

h) Einrichtungen und Schweiflanlagen fur Nachbesserungen.

7.2 Beschreibung der Einrichtungen

Eine Aufstellung fur die Bolzenschweiligerate ist zu fiihren. Diese Aufstellung dient als Nachweis der
Leistungsfahigkeit und des Anwendungsbereiches flir das Bolzenschweil’en. Sie muss beinhalten:

a) Angaben Uber den kleinsten und grofiten verschweilbaren Bolzendurchmesser;

b) maximale Anzahl je Zeiteinheit der zu verschweilenden Bolzen;

c) Einstellbereich der Stromquelle;

d) Arbeitsweise und Leistung von mechanisierten oder automatischen Bolzenschweil3einrichtungen;

e) Angaben Uber vorhandene Prifgerate.

7.3 Instandhaltung

Die Funktionsfahigkeit der Gerate muss sichergestellt sein. Wahrend der Fertigung muss in festgesetzten
Intervallen eine Funktionsfahigkeitsiiberprifung der Bewegungseinrichtungen durchgefiihrt werden. Kabel,
Anschlussklemmen, Bolzen- und Keramikringhalter sind regelmafig zu Uberprifen und rechtzeitig
auszuwechseln. Bei Massenfertigung und einem umfassenden Qualitétssicherungssystem nach ISO 3834-2
muss ein Instandhaltungsplan fiir weitere wesentliche Einrichtungen aufgestellt werden. Beispiele fiir derartige
Einrichtungen sind:

a) Sortier- und Zufiihreinrichtungen der Bolzen,

b) Bolzenhalter und Keramikringhalter;

c) mechanische Fiihrungselemente und Schablonen;

d) Messgerate;

e) Kabel, Schlduche und Kupplungen;

f)  Uberwachungssysteme.

8 Fertigungsplan

Beim Bolzenschweillen muss der Fertigungsplan noch folgende zusatzliche Angaben enthalten:
a) Festlegung der verlangten Bolzenschweil3prozess und Einrichtungen;

b) Angaben, welche Vorrichtungen und Schablonen benutzt werden;

c) Verfahren zur Oberflachenvorbereitung.
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9 SchweiBanweisung (WPS)
9.1 Allgemeines

In der SchweilRanweisung (WPS) sind die Einzelheiten anzugeben, wie eine Schweiltarbeit durchzuflihren ist.
Sie muss alle entsprechenden Angaben Uber die Schweillaufgabe enthalten.

Die Angaben in 9.2 bis 9.13 treffen flir die meisten Schweiarbeiten zu. Bei einigen Anwendungen kann die
Liste erweitert oder gekiirzt werden. Die zutreffenden Angaben missen in der WPS festgelegt werden.

Bereiche und Grenzabmalie sind, wenn dies erforderlich ist, festzulegen. Ein Beispiel eines WPS-Vordruckes
ist in Anhang C abgebildet.

9.2 Informationen, bezogen auf den Hersteller
9.2.1 Kennzeichnung des Herstellers

— Zweifelsfreie Identifikation.

9.2.2 Kennzeichnung der WPS

— Alphanumerische Bezeichnung (Referenzschlissel).

9.2.3 Verweis auf den Bericht iiber die Qualifizierung des SchweiBverfahrens (WPQR) oder auf
andere Dokumente, soweit erforderlich

— Alphanumerische Bezeichnung (Referenzschliissel).

9.3 Informationen, bezogen auf den Grundwerkstoff

9.3.1 Art des Grundwerkstoffes

— Kennzeichnung des Werkstoffes, vorzugsweise durch Verweis auf eine geeignete Norm;
— Lieferzustand des oder der Grundwerkstoffe(s);

— Kennzeichnung von Beschichtung oder anderen Oberflachenzustanden.

ANMERKUNG Eine WPS kann eine Gruppe von Werkstoffen nach ISO/TR 15608 erfassen. Siehe auch
ISO/TR 20172, ISO/TR 20173 und ISO/TR 20174.

9.3.2 MaRe
— Dicke oder Dickenbereich des Grundwerkstoffes;

— andere wesentliche Abmessungen (z.B. Dicke und Beschaffenheit des Deckbleches bei
Durchschweif3technik).

9.4 SchweiBprozess

— Bezeichnung nach ISO 4063.

9.5 Schweilverbindung

9.5.1 Gestaltung der SchweiRverbindung

— Konstruktionszeichnung der Verbindung mit Darstellung der entsprechenden Bolzenposition und der
Grenzabmalle;

— Schweilfolge der Bolzen muss, falls wesentlich fur die Anwendung, festgelegt werden.

9.5.2 SchweiBposition

— Schweil3positionen missen nach ISO 6947 festgelegt werden.
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9.5.3 Oberflachenvorbereitung des Grundwerkstoffes

— Oberflachenvorbereitung, falls erforderlich (z. B. Reinigen, Entfetten, Beizen);
— maximal zulassige Zeit zwischen Vorbereitung und Schweilen (falls erforderlich).
9.5.4 Spannvorrichtungen

— Art der Anwendung (falls erforderlich);

— Angaben zur Spannvorrichtung, Schablonen usw.

9.5.5 Unterstiitzung

— Unterstitzungsmalinahmen;

— Festlegung des Unterstiitzungswerkstoffes;

— Abmessungen (beim Schweif3en dinner Bleche).

9.6 Bolzen

9.6.1 Bezeichnung

— Bezeichnung nach Norm, Lieferant oder Handelsnamen; nicht genormte Bolzen missen genau
bezeichnet werden.

9.6.2 Behandlung

— Wenn die Bolzen vor dem Gebrauch behandelt werden missen (z. B. Reinigen), muss das festgelegt
werden.

9.7 Hilfsstoffe
9.7.1 Keramikringe (falls vorhanden)

— Einteilung nach Norm, Lieferant oder Handelsnamen; nicht genormte Keramikringe missen genau
beschrieben werden;

— Keramikringe mussen in einer sauberen und trockenen Umgebung gelagert werden.
9.7.2 Schutzgas (falls vorhanden)

— Bezeichnung nach 1ISO 14175.

9.8 Stromquelle

— Hersteller, Typ.

9.9 Bewegungsvorrichtungen
9.9.1 Schweilpistole/Hubeinrichtung
— Hersteller, Typ;

— Dampfung.
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9.9.2 Schutzgaseinrichtung (falls benutzt)

Durchflussmenge;

Beschreibung (schematisch) der Schutzrohrabmessungen und Lage des Schutzrohres in Bezug auf
Bolzen und Werkstuck.

9.9.3 Bolzenzufiihreinrichtung (falls vorhanden)

Beschreibung der Bolzenzuflhreinrichtung, einschlieBlich Skizze.

9.10 EinflussgroRen

9.10.1 Hubziindungs-Bolzenschweien mit Keramikring oder Schutzgas und Kurzzeit-Bolzen-

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

schweifRen mit Hubziindung
Polaritat;
Schweilstrom;
Schweil3zeit;
Hub;
Uberstand;
Dampfung;

Anzahl und Position der Masseklemmen.

9.10.2 Kondensatorentladungs-BolzenschweiRen mit Hubziindung und Kondensatorentladungs-
Bolzenschweien mit Spitzenziindung

a)
b)
c)
d)
e)

f)

Polaritat;

Kapazitat;

Ladespannung;

Federkraft und/oder GroRRe des Ziindspaltes;
Anzahl und Position der Masseklemmen;

Anordnung des Schweiltkabels (wenn zur Strombeeinflussung benutzt).

9.11 Temperaturbedingungen

a)

b)

Vorwarmtemperatur (falls erforderlich);

falls keine Vorwarmung erforderlich ist, die niedrigste zuldssige Umgebungstemperatur.

9.12 Warmenachbehandlung

Wenn in Sonderféllen irgendeine Warmenachbehandlung oder Aushartung nétig ist, muss das Verfahren
festgelegt oder Bezug auf eine gesonderte Festlegung der Warmenachbehandlung oder der Aushartung
genommen werden. Die gesamte Warmeflhrung sollte festgelegt werden.

9.13 Nicht thermische Nachbehandlung

a)
b)

c)

16

Schleifen, spanende Bearbeitung oder andere mechanische Bearbeitungen;
Beizen oder jede andere chemische Bearbeitung;

vorhandene Spezialverfahren zum Entfernen der Keramikringe.
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10 Qualifizierung des SchweiBverfahrens

10.1 Grundsatze

Die vorlaufige SchweiRanweisung (pWPS) fiir das Bolzenschweilen muss nach Abschnitt 9 erarbeitet und,
wenn gefordert, vor Produktionsbeginn qualifiziert sein. Sie muss den Bereich fir alle wesentlichen Parameter
festlegen. Die nachfolgenden Verfahren zur Qualifizierung sind grundsatzlich zugelassen, aber Forderungen
aus Spezifikationen oder einem Anwendungsregelwerk kdnnen die Auswahl des Verfahrens einschranken:

a) Qualifizierung durch Schweilverfahrenspriifung nach 10.2;

b) Qualifizierung durch vorgezogene Arbeitspriifung nach 10.3;

¢) Qualifizierung aufgrund vorliegender Erfahrung nach 10.4.

Alle neuen Qualifizierungen des Schweillverfahrens missen ab dem Zeitpunkt der Veroffentlichung dieser
Internationalen Norm mit ihr Gbereinstimmen. Diese Internationale Norm setzt jedoch bestehende
Qualifizierung des SchweilRverfahrens, die nach friheren nationalen Normen oder Regeln abgelegt worden
sind, nicht auler Kraft, vorausgesetzt, die technischen Anforderungen sind erfillt und die fritheren Priifungen
entsprechen der Anwendung und der Fertigung, in der sie verwendet werden. Bestehende Priifungen nach

friheren nationalen Normen oder Regeln sollten zum Zeitpunkt der Anfrage oder Bestellung berlicksichtigt
und zwischen den Vertragsparteien anerkannt werden.

10.2 SchweiBverfahrenspriifungen
10.2.1 Anwendung

Wenn Schweilverfahrenspriifungen gefordert werden, miissen die Prifungen in Uberstimmung mit den
Bestimmungen in diesem Abschnitt durchgeflihrt werden, auer wenn strengere Prifungen festgelegt sind.

10.2.2 Konformitatsnachweis von Grund- und Bolzenwerkstoff

Fir den verwendeten Grund- und Bolzenwerkstoff missen Konformitatsnachweise vorliegen.

Liegen diese Nachweise nicht vor, missen Grund- und/oder Bolzenwerkstoff vor der Schweil3verfahrens-
prifung zusatzlichen Werkstoffpriifungen unterzogen werden. Dazu muss genlgend Grund- und Bolzen-
werkstoff der gleichen Charge, wie in der Prifung benutzt, verfiigbar sein.

10.2.3 Form und MaRe der Prifstiicke

Die Abmessung der (des) Prufstiicke(s) muss fir alle Priifungen ausreichen. Die Dicke der Prifstiicke muss
so gewahlt werden, dass sie die fur die Fertigung vorgesehenen Blech- oder Flanschdicken umfasst (siehe
10.2.8.6).

10.2.4 Schweifen

Vorbereitung, Anordnung und SchweiRen der Priifstiicke muss in Ubereinstimmung mit der pWPS und unter
den ublichen Fertigungsbedingungen, denen sie entsprechen mussen, ausgefiihrt werden. Es missen die
gleichen Schweiflipositionen und Randabstande wie auf dem tatsachlichen Werkstlck beriicksichtigt werden.

Dabei ist auf ausreichenden Abstand von den Masseklemmen zu achten, um Blaswirkung zu vermeiden.

Schweillverfahrensprifungen sind am kleinsten und groften im Betrieb verwendeten Bolzendurchmesser
auszufihren.

Es sind mindestens die in Tabelle1 wund Tabelle2 genannten Bolzenanzahlen in der
Schweillverfahrenspriifung zu schweifen.
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10.2.5 Umfang von Untersuchung und Priifung

Untersuchung und Prifung umfasst die nicht zerstérenden und zerstérenden Prifungen, die mit den
Anforderungen der Tabellen 1, 2 und 3 Ubereinstimmen missen.

Alle Untersuchungen und Prifungen missen nach den in Abschnitt 11 festgelegten Verfahren ausgefihrt
werden. Die Anzahl und Art der Prifungen, die in den Tabellen 1, 2 und 3 festgelegt sind, diirfen nur dann zur
Qualifizierung einer pWPS benutzt werden, wenn Grund- und Bolzenwerkstoff den festgelegten Werkstoffen
in Tabelle A.3 entsprechen.

10.2.6 Annahmebedingungen

Die Annahmebedingungen nach Abschnitt 12 missen, wenn nicht anders festgelegt, erflllt sein.

Tabelle 1 — Untersuchung und Priifung der Priifstiicke bei Hubziindungs-BolzenschweiRen
mit Keramikring oder Schutzgas

Anzahl der zu priifenden Bolzen

Anwendung < 100 °C Anwendung < 100 °C |Anwendung > 100 °C
Umfassende Qualitatsanforderungen Standard- Alle
Art der Priifung nach 1ISO 3834-2 Qualitatsanforderungen |Qualitdtsanforderungen
nach ISO 3834-3 nach 1SO 3834
d, <12 mm d,>12mm | Alle Durchmesser (d,) | Alle Durchmesser (d,,)

Sichtprifung alle

Biegeprifung

. : 10 (60° 5 (60° o o . o o ,

((zzrzf);lder 2a), 2 b) Biegewinkel) Biegewinkel) 10 (60° Biegewinkel) 5 (30° Biegewinkel)

Biegeprufung mit
Drehmomentschliissel nicht anzuwenden
(siehe Bild 3, nur fur

Kesselstifte anzuwenden)

10

Zugprifung (siehe Bilder,

4. 5 oder 6) - 5 - -
nicht 5 (optional
Durchstrahlungspriifung anstatt — —
anzuwenden .
Zugprifung)

[Makroschliff

(90° versetzt durch — 2 — 2°
Bolzenmitte)

@ Nur bei druckbeanspruchten Rohren
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Tabelle 2 — Untersuchung und Priifung der Priifstiicke beim Kurzzeit-BolzenschweiRen mit
Hubziindung d,, <12 mm

Art der Priifung Anzahl dgroT:e?]rUfenden
Sichtprifung alle
Biegeprifung 60° (siehe Bilder 2 a), 2 b) oder 2 c)) 10
Drehmomentpriifung (siehe Bild 6) oder Makroschliff (90° versetzt durch 10 (Drehmomentpriifung)
Bolzenmitte) 2 (Makroschliff)

Tabelle 3 — Untersuchung und Prifung der Priifstiicke beim Kondensatorentladungs-
Bolzenschweien mit Spitzenziindung und Kondensatorentladungs-Bolzenschweilen mit

Hubziindung
.. Anzahl der zu
Art der Priifung priufenden Bolzen
Sichtprufung alle
Zugprufung (siehe Bilder 4 oder 5) 10
Biegepriifung (siehe Bilder 2a), 2b) oder 2c)) 20

10.2.7 Ersatzpriifung

Erflllt einer der Bolzen nicht die Anforderungen, so dirfen zwei gleichartige Ersatzbolzen aus den
zugehorigen Prifstiicken entnommen werden. Ist dies nicht mdoglich, sind entsprechende Bolzen
nachzuschweilen. Es wird deshalb empfohlen, bei einer Schweillverfahrensprifung eine ausreichende
Anzahl von Ersatzbolzen vorzusehen.

Erflllen mehr als ein Bolzen oder einer der beiden Ersatzbolzen die Anforderungen nicht, so gilt die Prifung
als nicht bestanden.

10.2.8 Geltungsbereich
10.2.8.1 Allgemeines

Alle nachfolgend genannten Bedingungen fir die Gdlltigkeit sind unabhangig voneinander zu erfillen.
Anderungen aufderhalb der festgelegten Bereiche erfordern eine neue Schweillverfahrensprifung.

Die Geltungsdauer der Schweillanweisung ist unbegrenzt, solange keine fir die Qualitat entscheidenden
Anderungen vorgenommen werden und ein Fertigungsbuch nach 14.6 gefihrt wird.

Da jedoch das Ergebnis der Bolzenschwei3ung nicht nur vom Einhalten der Schweilanweisung abhangig ist,
sondern auch z. B. die Fertigkeiten/Erfahrung des Bedieners entscheidend sind, muss mindestens einmal pro
Jahr eine Arbeitspriifung nach 14.2 durchgefiihrt werden. Dafiir kann ein beliebiger Bolzendurchmesser
innerhalb des Geltungsbereiches gewahlt werden.

Bei Fertigungsunterbrechungen von mehr als einem Jahr muss vor Wiederaufnahme der Fertigung die

Glltigkeit der SchweiRanweisung durch eine Arbeitsprifung bestatigt werden. Die Qualifikation nachy 10.3.2.
bleibt glltig, sofern die SchweilRparameter nicht geandert werden.
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