DEUTSCHE NORM Dezember 1998

SchweiBen
Bolzen und Keramikringe zum DIN
LichtbogenbolzenschweiBen EN ISO 13918
(1ISO 13918 : 1998) Deutsche Fassung EN ISO 13918 : 1998
ICS 25.160.20 Ersatz flr
DIN 32500-1 : 1991-06,
Deskriptoren: SchweiBen, Lichtbogenschwei3en, Bolzen, Keramikring, DIN 32500-2 : 1991-06,
Abmessung DIN 32500-3 : 1979-01,
DIN 32500-4 : 1975-02,
Welding — Studs and ceramic ferrules for arc stud welding DIN 32500-5 : 1991-06,
(ISO 13918 : 1998); DIN 32500-6 : 1994-01,
German version EN ISO 13918 : 1998 DIN 32501-1 : 1991-07,
Soudage — Goujons et bagues en céramique pour le soudage DIN 32501-2: 1991-07 und

a l'arc des goujons (ISO 13918 : 1998); DIN 32501-5 : 1986-08
Version allemande EN ISO 13918 : 1998

Die Europédische Norm EN ISO 13918 : 1998 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die Europédische Norm EN ISO 13918 : 1998 wurde im Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schwei3en” von der
Arbeitsgruppe WG 11 ,BolzenschweiBen” erarbeitet. Das zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsaus-
schuB3 AA 16.1/AG V 2.2 ,BolzenschweiBBen" im NormenausschuBB SchweiBtechnik (NAS).

Erganzend zu dieser Europdischen Norm kénnen kurze Gewindebolzen (PD) nach 4.2 auch mit durchgehendem
Gewinde ausgefiihrt und mit Keramikring (UF) verschwei3t werden (MaB y entfallt).

Die im Abschnitt 2 zitierten Européischen Normen sind unter der gleichen Nummer als DIN-Normen verdffentlicht.

Fir die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen, sofern die Norm-Nummer abweichend ist, wird im folgenden
auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

— IS0 426-1 entspricht DIN 17660

— IS0 1638 entspricht DIN 17677-1

Anderungen

Gegenlber DIN 32500-1 : 1991-06, DIN 32500-2 : 1991-06, DIN 32500-3 : 1979-01, DIN 32500-4 : 1975-02,

DIN 32500-5 : 1991-06, DIN 32500-6 : 1994-01, DIN 32501-1 : 1991-07, DIN 32501-2: 1991-07  und

DIN 32501-5 : 1986-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Inhalt der Européischen Norm wurde vollstdndig ibernommen.

b) Die Inhalte der Normenreihen DIN 32500-1 bis -6 und DIN 32501-1, -2 und -5 wurden zusammengefa3t zu einer
Norm.

c) Eine umfangreiche Werkstoffliste wurde zuséatzlich aufgenommen.

d) Bei Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RD) wurde das MaB y gedndert und der Keramikring (RF) am Gewinde
zentriert.

e) Die bewéhrte Desoxidationsart FF wurde in FN (siehe Tabelle 13) gedndert.

f) Beiden Gewindebolzen (RD) M16, M20, M24 wurde wahlweise die alte Ausfiihrung mit Keramikring-Zentrierung am
reduzierten Schaft einbezogen.

Friihere Ausgaben

DIN 32500-1: 1975-02, 1991-06
DIN 32500-2: 1975-02, 1991-06
DIN 32500-3: 1975-02, 1979-01
DIN 32500-4: 1975-02

DIN 32500-5: 1991-06

DIN 32500-6: 1994-01

DIN 32501-1: 1975-04, 1991-07
DIN 32501-2: 1975-04, 1991-07
DIN 32501-3: 1983-08

DIN 32501-4: 1983-08

DIN 32501-5: 1986-08
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Nationaler Anhang NA (informativ)
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Drahte aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen — Eigenschaften
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Deskriptoren: SchweiBBen, LichtbogenschweiBen, Bolzen, Ringe, Keramik, Abmessung

Deutsche Fassung

Schweifl3en
Bolzen und Keramikringe zum
LichtbogenbolzenschweiBen
(ISO 13918 : 1998)

Welding — Studs and ceramic ferrules for arc stud welding Soudage — Goujons et bagues en céramique pour le
(ISO 13918 : 1998) soudage a I'arc des goujons (ISO 13918 : 1998)

Diese Europdische Norm wurde von CEN am 14. Mai 1998 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der
die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europdischen 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 Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhéltlich.
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 Zentralsekretariat
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutschland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik und dem
Vereinigten Konigreich.
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European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1998 CEN - Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Ref. Nr. EN I1SO 13918 : 1998 D
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Vorwort

Der Text der EN 1SO 13918 : 1998 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweiBen”, dessen Sekretariat vom
DS betreut wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee 1ISO/TC 44 ,Welding and allied processes” erarbeitet.
Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europédische Kommission und der
Européischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet. Diese Européische Norm wird als eine unterstiitzende Norm zu
anderen Anwendungs- und Produkinormen betrachtet, die selbst eine grundlegende Sicherheitsanforderung einer Richt-
linie der Neuen Konzeption unterstiitzen und auf die vorliegende Europédische Norm normativ verweisen.

Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 1999, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis

April 1999 zurickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten,
diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Déanemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische

Republik und das Vereinigte Kdnigreich.

1 Anwendungsbereich

Die Norm enthélt die wichtigsten MaBe von Bolzen und
Keramikringen fiir das BolzenschweiBen. Die Auswahl der
Bolzentypen in dieser Norm entspricht den Ublichen
Anwendungsgebieten. Weitere Typen kdnnen festgelegt
werden, wenn sie bei speziellen Anwendungen gefordert
werden. Die Norm kann in allen Bereichen der metallver-
arbeitenden Industrie angewendet werden.

Tabelle 1 zeigt Bolzentypen und die Kurzzeichen flir Bolzen
und Keramikringe, welche in dieser Norm verwendet werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthalt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgeflihrt. Bei datierten Verweisungen
gehdren spétere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.

EN 573-3
Aluminium und Aluminiumlegierungen — Chemische
Zusammensetzung und Form von Halbzeug — Teil 3:
Chemische Zusammensetzung

EN 10025
Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Bau-
stahlen — Technische Lieferbedingungen

EN 10088-1
Nichtrostende Stéhle — Teil 1: Verzeichnis der nicht-
rostenden Stéhle

EN 20898-1
Mechanische Eigenschaften von Verbindungselemen-
ten — Teil 1: Schrauben (1ISO 898-1 : 1988)

EN ISO 6947
SchweiBnédhte — Arbeitspositionen — Definitionen der
Winkel von Neigung und Drehung (ISO 6947 : 1993)

EN I1SO 14555
SchweiBen - LichtbogenbolzenschweiBen von
metallischen Werkstoffen (ISO 14555 : 1998)

EN ISO 3506-3
Mechanische Eigenschaften von Verbindungs-
elementen aus nichtrostendem Stahl — Teil 3: Gewin-
destifte und &ahnliche, nicht auf Zug beanspruchte
Schrauben (ISO 3506-3 : 1997)

ISO 426-1
de: Knetkupfer-Zink-Legierungen — Chemische Zu-
sammensetzung und Formen von Kneterzeugnissen —
Teil 1: Nicht-bleihaltige und Sonder-Kupfer-Zink-Legie-
rungen
en: Wrought copper-zinc alloys — Chemical com-
position and forms of wrought products — Part 1: Non-
leaded and special copper-zinc alloys



ISO 724
de: Metrische 1ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung —
GrundmaBe

en: ISO general-purpose metric screw threads -
Basic dimensions
ISO 1638

de: Drahte aus Kupfer und Kupferknetlegierungen —
Technische Lieferbedingungen

en: Wrought copper and copper alloy wire — Tech-
nical conditions of delivery
ISO 4042
de: Teile mit Gewinde — Galvanische Uberziige
en: Threaded components — Electroplated coatings

I1ISO 4759-1

de: Toleranzen fir Verbindungselemente — Teil 1:
Schrauben und Muttern mit Gewindedurchmessern
zwischen 1,6 mm (einschlief3lich) und 150 mm (ein-
schlieBlich) und den Produktionsklassen A, B und C

en: Tolerances for fasteners — Part 1: Bolts, screws
and nuts with thread diameters between 1,6 (inclusive)
and 150 mm (inclusive) and product grades A, Band C

3 Definitionen

Fir die Anwendung dieser Norm gelten die in
EN ISO 14555 aufgefiihrten Definitionen.

4 MaBe und Gewichte fiir Bolzen

4.1 Allgemeines
Mafe in Millimeter. Nicht angegebene Einzelheiten obliegen

der Wahl des Herstellers. NennmafBe sind in den folgenden
Tabellen enthalten.

Die MaBe der SchweiBwdilste, siehe Bilder 1, 2, 3 und 5,
kénnen im allgemeinen durch die SchweiBposition PA
nach EN ISO 6947 erreicht werden.
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4.2 Gewindebolzen (PD)

vor dem Schweif3en nach dem Schweif3en

d,
| |
| |
| |
= |
‘ = ‘ oy
|
®d, 5 | §
35°+5°

Erlduterung: 1 SchweiBwulst

I; muB nach Wahl des Herstellers erfolgen. Dies ist ein
MaB, welches nicht vom Anwender kontrolliert werden
sollte.

Schaftdurchmesser d, = Flankendurchmesser nach
ISO 724.

Bild 1: Gewindebolzen (PD)

Tabelle 1: Bolzentypen und Kurzzeichen fiir Bolzen und Keramikringe

Kurzzeichen Kurzzeichen flr
Bolzentyp far Bolzen Keramikringe
Gewindebolzen PD PF
. Gewindebolzen mit RD RE
Hubziindungsbolzen- reduziertem Schaft
schweiBen mit Keramikring
~ oder Schutzgas ]
Hubziindung Stift ub UF
Kopfbolzen SD UF
KurzzeitbolzenschweiBen Gewindebolzen mit FD _
mit Hubzindung Flansch
Gewindebolzen PT -
Spitzenziindung Stift ut -
Stift mit Innengewinde IT -
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4.3 Stift (UD) Tabelle 3: MaBe und Gewichte fiir Stifte (UD)
vor dem Schweif3en nach dem Schweif3en 4, 6 8 10 12 16
®d, p
dy" 85 | 11 13 16 21
i i hy? 4 4 4 5 7
| ' 1.2 Ungefahres Gewicht® (7,85 kg/dm3)
’ 2 je 1000 Stiick in kg
| ‘ 20 4,7 82 | 131 | 202 -
‘ = ' o 25 57 10,7 16 23 45,9
! 30 6,7 12,7 19,4 27,7 49,8
‘ ’ 40 8,8 16,7 25,6 36,7 66
1 .
’ G = 50 10,9 20,5 32 45,8 81,7
; ods ¢ 60 - - 37,9 54,4 97,2
| $
| 70 - - 44 63 113,3
135°£5°
80 - - 51,5 71,9 129,3
Erlduterung: 1 SchweiBwulst p
I, muB nach Wahl des Herstellers erfolgen. Dies ist ein ) Richtwerte.
MaB, welches nicht vom Anwender kontrolliert werden 2 I, ist der Konstruktionswert. Bei genauer Kontrolle
sollte. der Schweiﬁbedingungen ist es méglich, MaBabwei-
Schaftdurchmesser d, = Flankendurchmesser nach chungen bei /; von £0,5 mm zu erhalten.
ISO 724. 3 Aufgrund der Toleranzen sind die Werte des Ge-
Bild 2: Stift (UD) wichtes nur Ungefdhrwerte.

4.4 Kopfbolzen (SD)

vor dem SchweiBen nach dem Schweil3en

d,

ualicsilne

135°45°

A B

Erlduterung: 1 SchweiBwulst Iy muf3 nach Wahl des Herstellers erfolgen. Dies ist ein Maf3,
A Ausfiihrung A der Spitzenform (Beispiel) welches nicht vom Anwender kontrolliert werden sollte.

B Ausfihrung B der Spitzenform (Beispiel) ISscga;"tzci'rurchmesser d, = Flankendurchmesser nach

Bild 3: Kopfbolzen (SD)
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Tabelle 4: MaBe und Gewichte fiir Kopfbolzen (SD)

4.5 Gewindebolzen mit Flansch (FD)

3)

4)

Aufgrund der Toleranzen sind die Werte des Ge-
wichtes nur Ungefahrwerte.

Richtwerte. Bei besonderen Anwendungen, z. B. bei
Durchschweif3techniken, kénnen die MaBe variieren.

vor dem Schweif3en nach dem SchweiBBen
dy _o4" | 10 13 | 16 19 | 22| 25 ¢,
©| 90,18
dy,+0,3 19 25 | 32 32 35 40 | ,
dy® 13 17 | 21 23 | 29 | 31 | ‘
7y 25| 3| 45| 6| 6| 7 ’ - ‘ o
k+0,5 7 8 | 8 10 | 10| 12 ’ ‘
<
. _Q .
L +12 Ungefahres Gewicht® (7,85 kg/dm3) { — 4 =
2 -2 je 100 Stick in kg —
.
od,
50 5 8 12 16 20 m
I, (Léngen nach dem Schwei3en) abhéngig von I, und der
75 6 10 16 21 28 37 SchweiBenergie
Bild 4: Gewindebolzen mit Flansch (FD)
100 8 13 20 27 35 47
Tabelle 5: MaBe fiir Gewindebolzen mit Flansch (FD)
125 9 16 24 33 43 57
dV | 1,*382 | d3+0,2 h Rax |0 £1°9)
150 11 18 28 38 50 66 M3 6
8
175 12 | 21 | 32 | 44 | 58| 76 19 4
16
200 23 | 36 | 49 | 65| 85 20 07bis14l 15
M4 8 ' T
225 40 | 55 | 73| o5 19
16 5
250 44 | 60 | 80 | 105 »
275 66 88 | 114 10
16
300 72 95 | 124 20 7°
25
Mé 30 7
325 77 | 102 | 134
M8 12
350 83 | 110 | 143 b
o5 9 08bis1,4| 2
1) Durchmesseriiberschreitungen oder Fertigungsmarkie- gg
rungen im Schaftbereich unterhalb des Kopfes bis 40
0,5 mm sind zuléssig, sofern sie nicht zu Eintauch-
behinderungen fiihren. M10 ;g
2) 1, ist der Konstruktionswert. Bei besonderen Anwen- 25 11
dungen, z.B. bei Durchschweif3techniken, wird I, gg
klrzer. 40

1) Andere Gewindearten nach Vereinbarung.
2) Andere Léngen nach Vereinbarung.

3 Fur Anwendungen bei Blechdicken gleich oder gréBer
als 2mm und bei einer SchweiBzeit von mehr als
60 ms kann der Winkel o bis 14° erhdéht werden.
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4.6 Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RD)

vor dem Schweil3en nach dem Schwei3en

@d,
i |
| |
| |
‘ = ‘ K
\ =
| .
_’_t[ 1\ g |
§ ?d; ¢
®d, I {
35°£5°
Erlauterung: 1 SchweilBwulst 1, muB nach Wahl des Herstellers erfolgen. Dies ist ein MaB,
welches nicht vom Anwender kontrolliert werden sollite.
Schaftdurchmesser d, = Flankendurchmesser nach I1SO 724.
Bild 5: Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RD)
Tabelle 6: MaBe und Gewichte fiir Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RD)
d, M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
dy 4,7 6,2 79 9,5 13,2 16,5 20
dg" 7 9 11,5 13,5 18 23 28
h" 25 25 3 4 5 6 7
Ymin 4 4 5 6 7,51114) 9/13% 12/15%)
1,2 Ungefahres Gewicht®) (7,85 kg/dm?3) je 1000 Stiick in kg
15 2,3
20 3,2 5,7 9,0
25 41 7,3 11,5 16,5
30 5,0 8,9 14,0 20,2 36,9
35 59 10,5 16,5 23,9 43,5 67,3
40 6,8 12,1 19,0 27,5 50,2 77,8
45 13,7 21,6 31,2 56,9 88,2
50 15,3 241 34,8 63,5 98,6 124,4
55 26,6 38,5 70,2 109,1
60 42,2 76,8 119,56
65 83,5 129,9
70 140,4
75 186,7
100 249,0
U Richtwerte.

2) 1, ist ein Konstruktionswert. Bei genauer Kontrolle der SchweiBbedingungen ist es méglich, MaBabweichungen bei I,
von £0,5 mm zu erhalten.

) Aufgrund der Toleranzen sind die Werte des Gewichtes nur Ungefahrwerte.

4) Diese MaBe miissen angewendet werden, wenn Keramikringe nach Tabelle 12, beschrieben in FuBnote 1, verwendet
werden.
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4.7 Gewindebolzen (PT)

l3

e
r~ {sb
<

vor dem Schweil3en

®d,

l

®d,

Ol#0.18] A|

nach dem Schweil3en

l

12'-":[1

Bild 6: Gewindebolzen (PT)

Tabelle 7: MaBe fiir Gewindebolzen (PT)

-0,3 mm

+0,6 1
1,360

dy 20,2

d, +0,08

I, £0,05

M3

6
8
10
12
16
20

4,5

0,60

M4

8
10
12
16
20
25

556

0,65

0,55

0,7 bis 1,4

1,5

M5

Mé

10
12
16
20
25
30

6,5

7,5

M8

12
16
20
25
30

0,75

0,80

0,85

0,8 bis 1,4

30

1) Andere Langen nach Vereinbarung.
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4.8 Stift (UT)
vor dem SchweiBen nach dem SchweiBBen
od,
©|90.18
| |
1
P . ,
&
o1 L = ——
- Y | | (
9d, (
od; (
Ip=1,—0,3 mm
Bild 7: Stift (UT)
Tabelle 8: MaBe fiir Stifte (UT)
dy +0,1 1,961 dy 0,2 d, +0,08 13+0,05 h PES K
8
3 10 4,5 0,60
12 0,55 0,7 bis 1,4
16
30
5 12 6,5
16 0,75 0,80 0,8 bis 1,4
20 ) ’ ’ )
6 25 7,5

1) Andere Langen nach Vereinbarung.
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4.9 Stift mit Innengewinde (IT)

vor dem SchweiBen

nach dem Schweil3en

@d
! O] 20,18
%4 | [1L]e0s
| !
] a
| &
. |
o F ' = ! I |
1 | ‘
d,
el |
3
A
Bild 8: Stift mit Innengewinde (IT)
Tabelle 9: MaBe fiir Stifte mit Innengewinde (IT)
dy +0,1 d, 1,731 b+0:5 n:i dy+0,2 | d; 0,08 | I3+0,05 h a+l®
10
12
5 M3 16 5 2,5 6,5
20
25 0,80
12 . o
6 M4 16 6 3 75 0,75 0,8 bis 1,4 3
20
12
16
7.1 M5 20 7.5 3 9 0,85
25

1) I, mindestens 1,5 X d;, andere Ldngen nach Vereinbarung.




5 MaBe fiir Keramikringe

5.1 Allgemeines

MaBe in Millimeter. Nicht angegebene Einzelheiten sind
zu wéhlen, um dy und k4 nach den Tabellen 2, 3, 4 und 7
zu erhalten.

5.2 Keramikringe fiir Gewindebolzen (PF)

ds

¢d,

od,

hs

hy

Bild 9: Keramikringe fiir Gewindebolzen (PF)

Tabelle 10: MaBe fiir Keramikringe
fir Gewindebolzen (PF)

Tabelle 11: MaBe fiir Keramikringe
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fir Stifte und Kopfholzen (UF)

Form | aegs | g L | B
UF 6 6,2 05 | 115 | 87 | 47
UF 8 8,2 1| 15 87 | 47
uF10 | 102 15 | 17,8 | 10 5,2
UF12 | 122 165 | 20 | 107 | 6
UF13 | 13,1 20 | 228 | 1 6,5
UF16 | 163 26 | 30 | 13 8,5
UF19 | 194 26 | 308 | 167 | 12
UF22 | 228 30,7 | 39 | 186 | 14
UF2s | 260 35 | 41 | 21 | 165

1) Nach Wahl des Herstellers.

Form dy i‘_iﬁ’ i‘_iq }E }E
PF 6 5,6+8'5 9,5 11,56 6,5 3,3
PF 8 74405 | 11,5 | 15 65 | 45
PF 10 9,2+8'5 15 17,8 6,5 4,5
PF 12 11,1 +8r5 16,5 20 9 55
PF 16 15,0+8r5 20 26 11 7
PF 20 18,6+8r5 30,7 | 33,8 10 6
PF 24 22,4+(1) 30,7 38,5 18,5 14

5.3 Keramikringe fiir Stifte und Kopfbolzen (UF)

d;

¢d,

d,

hs

hy

Bild 10: Keramikringe fiir Stifte und Kopfbolzen (UF)

5.4 Keramikringe fiir Gewindebolzen mit
reduziertem Schaft (RF)

ds

¢d,

@d,

hs

h,

Bild 1

@ds

1a)

@d,

|

_\/'\/I\/’\l

7

hs

hy

®d,

Bild 1

1b)

Bild 11: Keramikringe fiir Gewindebolzen mit
reduziertem Schaft (RF)
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Tabelle 12: MaBe fiir Keramikringe fiir Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RF)

Form dy*34 idﬁ id? }if }i?
RF 6 6,2 9,5 12,2 10 6

RF 8 8,2 12 15,3 9 55

RF 10 10,2 15 18,5 11,5 75

RF 12 12,2 17 20 13 8

RF 16 16,3/14" 20,5/26,2") 26,5/32,5") 15,3/8,8") 10,8/4,5")
RF 20 17,5/20,31 28,5/26,21) 32 22/91) 11,5/5")
RF 24 21/24,3") 30,4 36 25/121) 12/6")

1) Nach Wahl des Herstellers.

6 Werkstoff

Die folgenden Werkstoffe in Tabelle 13 sind zu verwenden. Andere Werkstoffe nach Vereinbarung.

Tabelle 13: Werkstoffe der fertigen Bolzen

Mechanische

Kurzzeichen Werkstoffe Norm .
Eigenschaften
R, > 420 N/mm?
4.8 (schweiBgeeignet)’) EN 20898-1 R > 340 N/mm?
PD e o
Ag>14%
uD
RD R, = 500 N/mm?
A2-50 (schweiBgeeignet)? | EN ISO 3506-3 Ryp2 2210 N/mm?
A; >0,6d
R, > 450 N/mm?
$235J2G3 + C450 EN 10025 Ry > 350 N/mm?
Ag>15%
SD
1.4301 R,, > 540 N/mm? bis 780 N/mm?
14303 EN 10088-1 R, 2 350 N/mm?
: Ag >25%
R, > 420 N/mm?
4.8 (schweiBgeeignet)!) EN 20898-1 R,y > 340 N/mm?
Ag214%
D R, =500 N/mm?
A2-50 (schweiBgeeignet)? | EN ISO 3506-3 Ryp2 2210 N/mm?
A, >0,6d
cuzna? o0 1oo ] R, > 370 N/mm?
R, > 420 N/mm?
4.8 (schweiBgeeignet)!) EN 20898-1 Rp; = 340 N/mm?
Ag214%
R, > 500 N/mm?
PT A2-50 (schweiBgeeignet)? | EN ISO 3506-3 Ry > 210 N/mm?
uT A; 20,6d
I ISO 426-1
2
Cuzn37 1SO 1638 R, 2 370 N/mm
EN AW-AL 99,5 R,, > 100 N/mm?
EN 573-3
EN AW-AIMg3 R,, > 180 N/mm?

1) Bolzen aus unlegierten Stadhlen sind schweiBgeeignet, wenn die Aufhartung gering ist. Dies ist im aligemeinen bei
einem C-Gehalt <0,18 % der Fall. Bolzen aus Automatenstéhlen sind im allgemeinen nicht geeignet. Die Desoxy-
dationsart muf mindestens FN aufweisen.

2) Bolzen aus nichtrostenden Stihlen sind im allgemeinen schweiBgeeignet. Bolzen aus Automatenstihlen sind im
allgemeinen nicht geeignet.




7 Ausfiihrung und Oberflachenschutz

7.1 Gewindebolzen (PD), Stifte (UD),
Gewindebolzen mit reduziertem Schaft (RD)
Soweit keine Toleranzen fiir spezielle Mafe in dieser
Norm festgelegt sind, miissen Bolzen in Ubereinstimmung
mit der Produktklasse A nach ISO 4759-1 hergestellt
werden.
Die Form der SchweiBspitze in der Flaichenmitte mit einem
Durchmesser von d,/3 ist Herstellerentscheidung.

Die Bolzenspitze wird mit FluBmittel in Form einer einge-
pragten Aluminium-Kugel oder einer Aluminium-Spritz-
schicht ausgefiihrt. Bei Bolzen aus nichtrostendem Stahl
und Durchmessern <10 mm sowie beim BolzenschweiBen
mit Inertgas kann darauf verzichtet werden.

Wird galvanischer Oberflichenschutz angewendet, dann
muB das Kurzzeichen (festgelegt in 1SO 4042) in 8.1
angegeben werden.

7.2 Kopfbolzen (SD)

Spitzenform des Kopfbolzens nach Wahl des Herstellers.
Die Bolzenspitze wird mit FluBmittel in Form einer ein-
gepragten Aluminium-Kugel oder einer Aluminium-Spritz-
schicht ausgefiihrt.

Fertige Bolzen missen frei von Fehlern sein, die die Ver-
wendung beeintréchtigen.

Kopfrisse sind erlaubt, aber sie diirfen den folgenden Wert
nicht tiberschreiten:

0,5(d,—-d

SERLRLY (1)
2

7.3 Gewindebolzen mit Flansch (FD),
Gewindebolzen (PT), Stifte (UT),
Stifte mit Innengewinde (IT)

Soweit keine Toleranzen fiir spezielle MafBe in dieser
Norm festgelegt sind, miissen Bolzen in Ubereinstimmung
mit der Produktklasse A nach ISO 4759-1 hergestellt wer-
den.

Sofern nicht anders festgelegt, sind Bolzen der Festig-
keitsklasse 4.8 mit galvanischem Kupferiiberzug Cu 5 bk
(C1E) auszufihren.

8 Kennzeichnung

8.1 Bolzen

Auf der Verpackungseinheit von Bolzen sind folgende
Angaben dauerhaft anzubringen:

— Nummer der EN;

— Kurzzeichen des Bolzens (siehe Tabelle 1);

— Nenndurchmesser und Lange;

—  Werkstoff (siehe Tabelle 13);

— Oberflachenschutz (wenn notwendig, Kurzzeichen
nach ISO 4042);

— Chargennummer.
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8.2 Keramikringe

Auf der Verpackungseinheit von Keramikringen sind
folgende Angaben dauerhaft anzubringen:

— Nummer der EN;

— Kurzzeichen des Keramikringes und Nenndurchmesser
des zugehdrigen Bolzens (siehe Tabellen 10, 11, 12);

— Chargennummer.

9 Bezeichnung

9.1 Bolzen

Die Bezeichnung muf3 die folgenden Angaben enthalten

far:

— Gewindebolzen (PD), (PT) und Gewindebolzen mit
reduziertem Schaft (RD):

BEISPIEL:
Bezeichnung eines M12 Gewindebolzens (PD), aus Stahl
der Festigkeitsklasse 4.8, mit einer Lénge, 5, von 40 mm:

Bolzen EN I1SO 13918 — PD M12 x40 - 4.8
— Stift (UD), (UT)
BEISPIEL:
Bezeichnung eines Stiftes (UD), aus Stahl der Festigkeits-

klasse 4.8, mit einem Durchmesser, d;, von 12 mm und
einer Léange, I,, von 40 mm:

Bolzen EN ISO 13918 - UD 12x40-4.8
- Kopfbolzen (SD)

BEISPIEL:
Bezeichnung eines Kopfbolzens (SD) mit einem Durch-
messer, dy, von 16 mm und einer Lénge, I,, von 75 mm:

Bolzen EN ISO 13918 — SD 16 x 75
— Gewindebolzen mit Flansch (FD)

BEISPIEL:

Bezeichnung eines M4-Gewindebolzens mit Flansch (FD),
aus Stahl der Festigkeitsklasse 4.8, mit einer Lange, I,,
von 20 mm:

Bolzen EN ISO 13918 - FD M4 x 20 — 4.8
— Stift mit Innengewinde (IT)

BEISPIEL:

Bezeichnung eines Stiftes (IT), aus Stahl der Festigkeits-
klasse 4.8, mit Durchmessern, dy, von 5 mm, d, gleich M3
und einer Lénge, I, von 20 mm, mit galvanischem Kupfer-
Uberzug (C1E):

Bolzen EN ISO 13918 - IT 5xM3x20—-4.8 - C1E

9.2 Keramikringe
Die Bezeichnung muf die folgenden Angaben enthalten:

BEISPIEL:

Bezeichnung eines Keramikringes der Form PF 10 fir
Gewindebolzen:

Keramikring EN ISO 13918 — PF 10






