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Das Akku-BolzenschweiBgerat BMK-8i ACCU ist sowohl fiir die Werkstatt als auch fiir Baustellen gut geeignet.

Haltbar, effektiv und ausgezeichnet

Bolzenschweilverfahren sind bewahrte Verbindungstechniken, vor allem wenn es
auf die Haltbarkeit und Stabilitat der Verbindung ankommt. Die beiden herkomm-
lichen Verfahren mit Hubziindung bzw. mit Spitzenziindung unterscheiden sich in
der SchweiBflachengeometrie der Bolzen, dem Verfahrensablauf, der Geratetech-
nik und teilweise im Anwendungsgebiet. Die weiterentwickelte SRM-Technologie
verwendet ein radial-symmetrisches Magnetfeld und verzichtet auf die iiblichen
Keramikringe. Saubere Verbindungen und keinerlei SchweiBwiilste gehdren zu
den Vorteilen des patentierten Verfahrens des Schweiltechnik-Spezialisten Soyer.
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ren, bei dem eine vollflichige Schweilverbindung mit

hoher Festigkeit entsteht. Dabei werden die Stirnflachen
von Gewindebolzen, Stiften, Buchsen oder anderen bolzenfor-
migen Bauteilen mit einer Werkstiickflache unter geringem An-
pressdruck dauerhaft verbunden. Man unterscheidet zwischen
Hubziindungs- und Spitzenziindungsbolzenschweien. Je nach
Verfahren kénnen Materialien wie Stahl, Edelstahl und verkup-
ferter Stahl - auch untereinander - verschweif3t sowie Bolzen mit
Durchmessern zwischen zwei und 25 Millimetern befestigt wer-

B olzenschweilen ist ein Lichtbogenpressschweilverfah-
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den. Aluminium wird vorrangig mit Spitzenziindung geschweil3t.
Weitere Vorteile des Bolzenschweiens sind die minimale oder
nicht auftretende Verfarbung der Riick- sowie Sichtseite durch
Anlauffarben, keinerlei Bauteilverformungen beziehungsweise
-verzug, keine Undichtigkeiten an der Verbindungsstelle sowie
geringste beziehungsweise keine Korrosionsprobleme.

Zahlreich pramiertes BolzenschweiBen
Das 1970 gegriindete Unternehmen Heinz Soyer Bolzen-
schweiltechnik aus dem oberbayerischen Wérthsee ist auf Bol-
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Anbringen von Befestigungsbolzen zur Fassadenmontage mit dem Bol-
zenschweiBgerat BMK-10i.

zenschweiBtechnik spezialisiert und bietet BolzenschweiBgera-
te und -anlagen sowie die dazugehdrigen Schweilbolzen an.
Favorisiert werden Verfahren mit Hubziindung, mit Spitzenziin-
dung sowie das Spezialverfahren Magnetfeld-BolzenschweiRen
(SRM). Das weltweit tatige Unternehmen beschéftigt 70 Mit-
arbeiter und ist in tiber 40 Léndern vertreten. Fiir die techno-
logische Weiterentwicklung der verschiedenen Verfahren und
die Entwicklung einer ganzen Reihe anwendungspraktischer
Schweilgerate erhielt der Hersteller zahlreiche Auszeichnun-
gen, unter anderem 13-mal den Bundespreis fiir hervorragen-
de innovatorische Leistungen fiir das Handwerk, viermal den
Bayerischen Staatspreis, den Seifriz-Preis, den Innovationspreis
Bayern und einige Auszeichnungen auf Fachmessen. Aktuell
werden etwa 38 Patente und ca. 14 Gebrauchsmuster gehalten.
Mit der SRM-Technologie und der SRM-EcoWeld-Technologie ge-
nieBt das Unternehmen Alleinstellungsmerkmale. Die Produkt-
palette umfasst etwa 20 Geréate flir Werkstatt und Baustelle. Je
nach Zubehor und Anwendung sind weitere Modellvarianten
méglich. Auch teil- und vollautomatisierte SchweiRanlagen wer-
den kundenspezifisch angeboten.

Bewdhrte \erfahren fiir viele Bereiche
Bolzenschweien mit Spitzenziindung ist eine bewahrte Tech-
nologie, speziell fiir diinne Bleche. Ublicherweise kénnen Bol-
zen bis zu einem maximalen Durchmesser von acht Millimetern
bzw. M8 verschweiflt werden. Soyer hat das Verfahren fiir Bol-
zendurchmesser bis zu 12 Millimeter bzw. M12 weiterentwickelt.
Der Schweilvorgang erfolgt durch die Entladung einer Konden-
satorbatterie in der sehr kurzen Zeit von ein bis drei Millisekun-
den ber die Ziindspitze der Schweielemente. Das Verfahren
hat sich z.B. im Fahrzeugbau, bei der Blechverarbeitung sowie
der dekorativen Metallgestaltung bewéhrt.

Bolzenschweien mit Hubziindung ist ein SchweiRverfahren
fir maximale Bolzenbelastungen und groBe Durchmesser. Es
konnen SchweiBelemente mit 6 bis 25 Millimeter Durchmesser
aufgeschweif3t werden. Der Schweiablauf wird durch eine elek-
tronische Stromquelle prozessgerecht gesteuert. Dieses Verfah-
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ren hat sich z.B. im Stahlbau, Maschinenbau, Schiffsbau, Stahl-
betonfertigteilbau, Tiren- und Fensterbau, Hoch- und Tiefbau,
Vorrichtungsbau sowie im Rohrleitungsbau bewéhrt.

SRM-Verfahren gilt als zukunftsweisend

Das Bolzenschweifen im radial-symmetrischen Magnetfeld
(SRM) ist die Weiterentwicklung des Bolzenschweiens mit
Hubziindung und Schutzgas. SRM ist die Abktirzung fiir Stud
Welding in a Radially Symmetric Magnetic Field. Soyer besitzt
auf dieses Verfahren mehrere Patente, die sich u.a. auf die Ver-
wendung eines Universalbolzens HZ-1 mit planer Stirnflache
und Zentrierspitze beziehen. Mit Soyer-Technik kdnnen Bolzen
mit besonders groBem Durchmesser bis M16 auf diinne Bleche
geschweiBt werden. Mdglich ist ein Verhaltnis bis zu 1:10 von
Blechdicke zum Bolzendurchmesser, bisher wurde 1:4 erreicht.
Mit SRM wird auf den Einsatz von Keramikringen verzichtet.
Dies spart nicht nur Zeit und Kosten und schont Ressourcen,
vor allem gibt es nun keinen stérenden Flansch bzw. keine
SchweiRBwulst mehr. Damit sind die aufgeschweilten Bolzen
ohne Nachbearbeitung nutzbar, d.h., eine durchgéngige Ver-
schraubung bis zum Grundmaterial ist méglich. Auch entstehen
keine SchweiBspritzer.

Benedikt Huber (I.) mit Sohn und Geschaftsfiihrer Tobias Huber vor der
Gasfackel fiir Biogasanlagen GFB 500 EVO.
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AuBerdem bietet das patentierte SRM-Verfahren laut Soyer
weniger Bolzenabbrand, keine Blaswirkung, einen reduzierten
Verzug des Werkstiicks, 60 Prozent reduzierte Einbrandtiefe, 60
Prozent geringere Schweifzeit sowie 70 Prozent Energieeinspa-
rung. Die Vorteile er6ffnen viele neue Anwendungsmoglichkei-
ten, vor allem auch im Bereich automatisierter BolzenschweiR-
anlagen sowie bei der GroRserienfertigung von Bauteilen. Das
Verfahren wird in sehr unterschiedlichen Bereichen wie z.B. dem
Metall- und Glasbau, Behélter- und Apparatebau, Maschinen-
und Anlagenbau, dem Stahlbau, Elektrogerdtebau, Fahrzeug-
bau, bei Bedachungen und in Schlossereien eingesetzt.

Hdhere Qualitit im Anlagenbau

Zu den Anwendern der BolzenschweiStechnik gehort auch die
Firma Edelstahl Huber aus Buchloe. Das Unternehmen hat
sich auf individuellen Anlagenbau fiir Molkereien, Brauereien
und Metzgereien sowie auf den Bau von Biogasanlagen fiir
landwirtschaftliche Betriebe spezialisiert. Fast ausschlieBlich
wird Edelstahl verarbeitet, bedingt durch die besonderen Hy-
gienevorschriften im Lebensmittelbereich und die Anforderun-
gen in der Biogasbranche. Das Know-how brachten bereits die
Firmengriinder Benedikt und Hildegard Huber mit. Benedikt
Huber war urspriinglich fiir die Wartung und Reparatur von
technischen Anlagen einer Molkerei verantwortlich, bevor er
sich selbststdndig machte. Sohn und Nachfolger Tobias Huber
lernte zunédchst Mechatroniker und qualifizierte sich dann zum
Maschinenbautechniker. Dadurch ist er mit seinem Team in der
Lage, komplette Anlagen zu projektieren, umzusetzen und zu
programmieren und diese auch mit Service und Wartung zu be-
treuen. Auch Rohrleitungs- und Kesselbau gehéren dazu, wes-
halb vielfach Bolzen aufgeschweif3t werden miissen.

Von Soyer sind deshalb die beiden Handgerdte BMS-8N fiir
Spitzenziindung bis zur BolzengrdBe M8 und BMK-16i mit SRM-
Technologie bis zur BolzengréBe M16 im Einsatz. Die Gerate
werden in der Werkstatt und bei Bedarf auch auf der Baustelle
genutzt. Geschaftsflihrer Tobias Huber berichtet iiber seine Er-
fahrungen: ,Die Spitzenziindung ist extrem schnell, dauert nur
den Bruchteil einer Sekunde und hat den Vorteil, dass auf der
Blechriickseite keinerlei Anlauffarben entstehen. Die Oberfla-
chen sind nach dem SchweiBen extrem sauber, ohne Spritzer.
Durch das SRM-Verfahren kdnnen wir groRere Durchmesser bis
M16 schweilen, mit einer sehr stabilen SchweiBnaht.

Das Unternehmen beschaftigt zehn Mitarbeiter, davon
arbeiten die meisten als Schweier. Das Spitzenziindungsver-
fahren ist schnell erlernbar, man braucht am Gerat nur den
Bolzendurchmesser einzustellen. Deshalb arbeiten hier laut
Huber auch angelernte Krafte. Das SRM-Verfahren ist etwas
anspruchsvoller, die Bedienung des Gerates aufwendiger. ,Am
SchweiBgerat kann man etliche Parameter einstellen, von der
SchweiBzeit bis zum SchweiBstrom, bis zur Abhubzeit usw., des-
halb erledigen das Schweilfachleute”, berichtet Tobias Huber.

Nicht ganz preiswert, aher vorteilhaft

Eingesetzt werden die beiden Bolzenschweilverfahren zum Bei-
spiel fiir Blechgehduse oder Anlagenkomponenten, die mit Ge-
windebolzen versehen werden miissen. Da samtliche Anlagen
individuell gefertigt werden, sind nur Handgerate im Einsatz.
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Tobias Huber ist vom SRM-BolzenschweiBverfahren iiberzeugt, die Reduk-
tion der Arbeitszeit gleicht den Anschaffungspreis schnell aus.

Voll- bzw. teilautomatisierte Schweil3prozesse haben wir nicht”,
sagt Huber. Um enge Toleranzen vor allem bei Bolzenreihen
oder Flanschverbindungen einhalten zu kénnen, hilft man sich
mit SchweiBschablonen. Diese bestehen aus zwei Millimeter
starken Blechen, in die Bohrungen zur Fithrung der Schwei3-
pistole gelasert werden. ,Ansonsten wére das Ausrichten der
Bolzen oft ziemlich schwierig”, meint Tobias Huber. In der Regel
sind Toleranzen im Fiinf-Zehntel-Bereich gefordert.

Auch wenn das BolzenschweiRen eine insgesamt hdher-
preisige Anschaffung sei, so ist flir Tobias Huber die Zeiter-
sparnis enorm und die sehr gute SchweiRqualitdt entschei-
dend. Friiher wurden fiir die Verbindungen Schrauben oder
Nieten verwendet und entsprechende Locher gebohrt. ,Na-
tlrlich sind Schrauben, Nieten oder normale Bolzen wesent-
lich preiswerter. Aber man kann das Schweilverfahren nicht
unbedingt mit den anderen Verbindungstechniken abwégen.
Eine Niet- oder eine Schraubenverbindung ist in vielerlei Hin-
sicht mit einem geschweiten Bolzen nicht vergleichbar.”
Er empfiehlt denjenigen, die nur ab und zu einen Bolzen mit
normalem Durchmesser aufschweilen missen, die Spitzenziin-
dung. Das Verfahren braucht kein Schutzgas und ist daher auch
fiir den Einsatz auf Baustellen gut geeignet. Soyer bietet seit
Kurzem auBerdem ein Akkugerdt an. Nur wer besonders gro-
Be Bolzen aufschweiRen muss, der sollte laut Huber die SRM-
Technologie nutzen.

Infos & Kontakte

Heinz Soyer BolzenschweiBtechnik GmbH
Inninger StraBe 14

82237 Worthsee-Etterschlag

Tel. 08153 8850

info@soyer.de

www.soyer.de

Edelstahl Huber
Gottlieb-Daimler-StraBe 12
86807 Buchloe

Tel. 08241 7805
info@edelstahl-huber.de
www.edelstahl-huber.de

a3



