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Tabelle A.5 — Bewertung der Schweißung und empfohlene Korrekturmaßnahmen beim 
Hubzündungs-Bolzenschweißen mit Keramikring oder Schutzgas 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

Sichtprüfung oder Makroschliff 

1 Schweißwulst gleichmäßig, 
glänzend und geschlossen. 
Bolzenlänge nach dem Schweißen 
innerhalb der Toleranz. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

2 Einschnürung an der Schweißung. 
Bolzen zu lang. 

 

Überstand (Eintauchmaß) 
oder Hub zu gering. 
Unzureichende Zentrierung. 

Schweißenergie zu hoch. 

Dämpfungswirkung zu stark. 

Überstand (Eintauchmaß) 
oder Hub vergrößern. 
Zentrierung des 
Keramikringes überprüfen. 
Strom und/oder Schweißzeit 
verringern. 

Dämpfungswirkung 
verringern. 

3 Schwach ausgebildeter, 
ungleichmäßiger Schweißwulst 
mit matter Oberfläche. Bolzen zu 
lang. 

 

Schweißenergie zu niedrig. 
Keramikring ist feucht. Hub zu 
gering. 

Strom und/oder Schweißzeit 
erhöhen. Nur trockene 
Keramikringe verwenden. 

Hub erhöhen. 

4 Schweißwulst einseitig mit 
unzulässiger Unterschneidung 
(siehe 12.6). 

 

Blaswirkung. 

Keramikring nicht zentriert. 

Siehe Tabelle A.8. 

Zentrierung verbessern. 
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Tabelle A.5 (fortgesetzt) 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

5 Schweißwulst sehr niedrig, 
Oberfläche glänzend starke 
Spritzer. 

Bolzen nach dem Schweißen zu 
kurz. 

 

Schweißenergie zu hoch. 
Eintauchgeschwindigkeit zu 
groß. 

Strom und/oder Zeit 
verringern. Eintauchmaß 
und/oder Dämpfung justieren. 

Bruchprüfung 

6 Ausknöpfen des Grundwerkstoffs. 

 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

7 Bruch oberhalb des Wulstes nach 
ausreichender Verformung. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

8 Bruch in der Schweißung. 
Zahlreiche Poren. 

 

Schweißenergie zu niedrig. 
Unsaubere Oberfläche. 

Werkstoff nicht 
bolzenschweißgeeignet. 

Strom und/oder Zeit erhöhen. 
Oberfläche reinigen. 

Geeigneten Werkstoff wählen. 
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Tabelle A.5 (fortgesetzt) 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

9 Bruch in der HAZ. 

Matte Bruchfläche nach 
ungenügender Verformung. 

 

Aufhärtung. 
Abkühlgeschwindigkeit zu 
hoch. 

Geeigneten Grundwerkstoff 
wählen. 

Schweißzeit erhöhen. 
Vorwärmen kann erforderlich 
sein. 

10 Bruch in der Schweißzone. 
Glänzende Bruchfläche. 

 

Flussmittelgehalt zu hoch. 
Schweißzeit zu kurz. 

Flussmittelmenge verringern. 
Schweißzeit verlängern. 

11 Terrassenbruch im 
Grundwerkstoff. 

 

Nicht metallische Einschlüsse 
im Grundwerkstoff. 

Grundwerkstoff ungeeignet. 

Geeigneten Werkstoff wählen. 

12 Bruch in der Schweißzone nach 
ungenügender Verformung. 

Bindefehler im Randbereich. 

 

Kaltes Eintauchen 
(Eintauchgeschwindigkeit zu 
gering, Dämpfungskraft zu 
hoch, außergewöhnliche 
Reibung …). 

Für heißes Eintauchen sorgen. 

Dämpfungskraft verringern. 

13 Durchbrennen. 

 

Schweißbad durchdringt den 
Grundwerkstoff. 

Grundwerkstoffdicke erhöhen. 

Energie (Schweißzeit) 
verringern. 
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Tabelle A.6 — Bewertung der Schweißung und empfohlene Korrekturmaßnahmen beim 
Kurzzeit-Bolzenschweißen mit Hubzündung 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

Sichtprüfung oder Makroschliff 

1 Gleichmäßiger Schweißwulst, 
keine sichtbaren Fehlstellen. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

2 Querschnitt nicht voll 
verschweißt. 

 

Schweißenergie zu niedrig. 
Falsche Polarität. 

Strom und/oder Schweißzeit 
erhöhen. 

Polarität ändern. 

3 Großer, ungleichmäßiger 
Schweißwulst. 

 

Schweißzeit zu lang. Schweißzeit verringern. 

4 Poren im Schweißwulst. 

 

Schweißzeit zu lang. Strom zu 
niedrig. Oxidation des 
Schmelzbades. Oberfläche 
unsauber. 

Schweißzeit verringern. Strom 
erhöhen. 

Für geeigneten Gasschutz 
sorgen. 

Oberfläche reinigen. 
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Tabelle A.6 (fortgesetzt) 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

5 Schweißwulst einseitig mit 
unzulässiger Unterschneidung 
(siehe 12.6). 

 

Blaswirkung. Siehe Tabelle A.8. 

Bruchprüfung 

6 Ausknöpfen des Grundwerkstoffes. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

7 Bruch oberhalb des Wulstes nach 
ausreichender Verformung. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

8 Bruch in der HAZ. 

 

Kohlenstoffgehalt des 
Grundwerkstoffes zu hoch. 

Grundwerkstoff ungeeignet. 

Geeigneten Werkstoff wählen. 

9 Einbrand zu gering. 

 

Wärmeeinbringung zu gering. 
Falsche Polarität. 

Wärmeeinbringung erhöhen. 
Polarität ändern. 
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Tabelle A.7 — Bewertung der Schweißung und empfohlene Korrekturmaßnahmen beim 
Kondensatorentladungs-Bolzenschweißen mit Hubzündung und Kondensatorentladungs-

Bolzenschweißen mit Spitzenzündung 

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

Sichtprüfung 

1 Geringer Spritzerkranz um die 
Schweißung. Keine äußeren 
Fehlstellen. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

2 Spalt zwischen Flansch und 
Grundwerkstoff. 

 

Schweißenergie zu gering. 
Eintauchgeschwindigkeit zu 
gering. Abstützung des 
Grundwerkstoffes nicht 
ausreichend. 

Schweißenergie erhöhen. 
Eintauchgeschwindigkeit 
richtig einstellen. Für 
Abstützung sorgen. 

3 Starke Spritzer rings um die 
Schweißung. 

 

Schweißenergie zu hoch 
und/oder 
Eintauchgeschwindigkeit zu 
gering. 

Schweißenergie verringern. 
Eintauchgeschwindigkeit 
erhöhen. 

4 Spritzerkranz einseitig mit 
Unterschneidung. 

 

Blaswirkung. Siehe Tabelle A.8. 
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Tabelle A.7 (fortgesetzt) 

Nr. Beschaffenheit Bewertung 
Empfohlene 

Korrekturmaßnahmen 

Bruchprüfung 

5 Ausknöpfen des 
Grundwerkstoffes. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

6 Bruch im Bolzen oberhalb des 
Flansches. 

 

Annehmbar (Parameter sind 
korrekt). 

Keine. 

7 Bruch in der Schweißnaht. 

 

Schweißenergie zu gering.  

Eintauchgeschwindigkeit zu 
gering.  

Kombination 
Bolzen-/Grundwerkstoff 
ungeeignet. 

Schweißenergie erhöhen.  
Eintauchgeschwindigkeit 
erhöhen. Geeigneten Bolzen- 
oder Grundwerkstoff wählen. 
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Tabelle A.8 — Blaswirkung und einige mögliche Abhilfemaßnahmen 

Nr. Ursache Abhilfe 

A 

  

B 

  

C 

 

 

ANMERKUNG Blaswirkung ist proportional zur Stromstärke und kann durch symmetrische Anbringung der Masse-
klemmen und durch Anlegen von Ausgleichsmassen oder (bei Handpistolen mit außen liegendem Schweißkabel) 
durch Drehen der Pistole um die senkrechte Achse beeinflusst werden. Blaswirkung ruft einseitige Anschmelzung 
hervor und kann die Porenzahl im Schweißgut erhöhen, sie kann jedoch durch geeignete Anwendung von 
verschiedenen Abhilfemaßnahmen verringert werden. 
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