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INTRODUCTION 

Taylor Studwelding Systems Limited with over 30 years in the industry has, by blending professional experience with 

extensive resources, built up an enviable reputation exporting products worldwide, whilst simultaneously developing 

its position as the UK's leading supplier, designer and manufacturer of studwelding equipment and studs. 

At our purpose built computerised office and factory complex our service is fast and efficient and, with over 

10,000,000 items constantly in stock, no order is too complex to fulfil. 

Taylor Studwelding Systems Limited beneficie de plus de 30 ans d'expbrience dans I'industrie et a acquis une 

excellente reputation mondiale grace A la combinaison de sa grande experience professionnelle et d'importants 

moyens de production, tout en s'affirmant en tant que leader britannique dans la fourniture, la conception et la 

fabrication de goujons et d'equipements de soudage de goujons. Notre compkxe usine-bureaux entierement 

informatis6 et specialement etudie pour une plus grande efficadte nous permet de repondre rapidement A toutes les 

demandes de nos clients. Avec un stock permanent de plus de 10 millions d'articles, aucune commande n'est trop 

complexe A executer. 

Taylor Studwelding Systems Limited, con 30 anos de actividades dentro del sector, ha sabido combinar su 

experiencia profesional con extensos recursos, por lo que ha adquirido una reputacion admirable en todo el 

mundo en la exportacion de productos, mientras que en el reino unido lidera el suministro, diseno y fabricacion 

de esparragos y 10s equipos para soldarlos. Nuestra sede y complejo industrial, construidos especialmente. 

estan informatizados y ofrecen un sewicio rapido y eficaz, teniendo existencias disponibles que sobrepasan 10s 

10 millones de piezas, de tal mod0 que podemos satisfacer cualquier exigencia, por compleja que sea. 

Das unternehmen Taylor Studwelding Srjtems Limited verfugt ijber eine 30 jahrige industrielle erfahrung und 

hat sich durch die kombination von professionalismus und weitreichenden ressourcen einen bemerkenswerten 

ruf im weltweiten export von produkten aufgebaut. Die firma ist heute der fuhrende lieferant, designer und 

produzent von bolzen und geraten fur das bolzenaufschweiben. Wir bieten in unseren zweckgebauten und 

computerisierten buro- und fabrikanlagen einen schnellen und effizienten lieferse~ice mit mehr als 10.000.000 

standig am lager befindlichen artikeln. Kein auftrag ist zu groD um ihn nicht zu erfullen. 

"Over 30 years professional 
experience in the industry." 
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FOR CORRESPONDING INFORMATION PLEASE REFER TO THIS S N O  SPECCICATION BROCHURE. 

9. WELD FILLET 
P l L  TAYLOR ORANN ARC W ~ 0 l h G  STUDS STWOARD STJOS Ah0 SPECIAL PURPOSE S N O S  
ARE SPEC FED Oh ThE FOLLOWING PAGES HOWNER SnO..D 10, REQUIRE ASTLD WrllCH IS 
hOT OETA LEO W.TrllN. PLEASE SEND US YOUR ORAN hGS OR DISCJSS YObR WELDING 
PROBLEMS WlTH OURSPECIALISTS. 

1.  STUD MATERIAL 
A) *ON U O l E O  SlEEL 
L. STUDS ARE LOW CARBON ST 37.3 1( U -0  STEEL OR N E A I S T  EOU VA-ENT. MADE TO 0.R 
SPECIFlCATIOhS. TdlS N P E  OF STEE. OFFERS EXCELLENT WELDING O L A - I N  TdE AhA-YS S 
CONFORMS m ST 37.3 ACCORD h~ TO o N BS EN ISO 13918 UWN REOLEST CERTIF UTES OF 
CHEHICAL WYSSWD M E C ~ C L  vRomnEs~l~l BLSUPPLIEO 

nuns MADE OF OTHER CORROSION AND ACID RESISTANT MATERIALS. SUCH AS 1.~01.1.4541 
AND 1.4571. AND OTHER SIMILAR GRADES CAN BE SUPPLIED ON REQUEST. 
BI HEATRESISTIN6 STEELS 
THE FOLLOWING HEATRESISTING STEEL GRADES ARE AVAILABLE UPON REQUEST: 
1.4713.1.4742 1.4752.1.4828.1.4841 AND2.4851. 
El YOU FERROUS . , ...... -. ..... 
TAYLOR STUDS UP TO I 2  M M  DIAMETER MADE OF ALUMINIUM, A1 Mg3-F23 ARE AVAILABLE ON 
REOUEST. CONSULT YOUR LOCAL SALES ENGINEER FOR AOOITIONAL ENGINEERING 
INFORMATION. 

2. STUD DIMENSIONS 
STUO DIMENSIONS AREAS G l M N  IN THE DIMENSIONAL SHEETS FOLLOWING. 
THE LENGTH DIMENSION L, IS THE OVERALL LENGTH OF THE S N O  AFIER WELD. I.E. TAYLOR 
S N D S  ARE ALWAYS LONGER BY THE WELDING ALLOWANCE DETERMINED BY US, THAN THE 
NOMINAL LENGTH ORDERED (WITH THE EXCEPTION OF BOILER STUDS). 
THE END CONFIGURATION (CHAMFER, CONCEMRICITY AND MANUFACTURER'S IOENTIFICATION) 
OF STUDS AND PINS WlLL BE SELECTED AT OUR OPTION DEPENDING ON PRODUCTION 
REQUIREMENTS. 
3. THREADS ............ 
WHERE POSSIBLE ALL THREADS ARE COLD ROLLED. ITHEREFORE THE FLOW-LINE OF MATERIAL 
ISNOT 1hTERR.PTEO) THE SURFACE 0LU.IN IS CON&DERAB.Y MPROi€O AN0 ITS STRENGTH 
IS 0O.B.EO TrlE TnREAD IS  LESS PRONE TO WEAR A h 0  OFFERS MORE RESISTANCE TO 
COPROS oh AL. TAYLOR STUDSARE F l m o  w~rrl mnms INACCORDA~CE WITH 6 s  EN iso 
13918 OTHERTHREAOSAREAVAILABLE UPON REQUEST 

4. FLUX 
ALL TAYLOR S ILOS ARE FLLX F LLED TnE OdAL TY A h 0  AMOJNT OF F L L 1  LSED IS Ah 
ESSENTU. FACTOR FOR 0BTA.NlhG COhSISTENT WELD O W - I N  

5. PLATING AVAILABLE 
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED ON M E  ORDER, ALL TAYLOR STUDS WlLL BE SUPPLIED IN 
BRIGHT CONDITION 
U W N  REOUEST. THE FOLLOWING TYPES OF SURFACE PROTECTION CAN BE SUPPLIED 
A) ZINC PLATING C) COPPER PLATING E) CADMIUM PLATING 
B)ZlNC OI-CHROMATING 0) NICKEL PLATING F) SHERADIDNG 

- . . - - - - . . - - - . 
WHEN A STUO IS  WELDED. A FILLET FORMS AROUND ITS BASE WlTH THE FILLET 
0 MEhS Oh5 CL0SE.Y COhTROLLEO BY TdE DESlG\ OF 1-E FERRdLE USED SINCE THE 
C AMEIER OF THE FILLET S GENERALLY ARGER TnAh TnE DIAMETER OF M E  STUD. SOME 
CUNSIDER*TIOh IS REOLIRED IN THE DESlGh OF MAT hG PARTS 
FOR STUD DIAMETERS. LENGTHS AND MATERIALS OTHER THAN SHOWN - CONSULT YOUR 
LOCAL FIELD SALES REPRESENTATIVE. 

10. WEIGHT ALL WEIGHTS GIVEN ARE APPROXIMATE, 

11. WELDING PROCESS 
I .  l l rr l 1 

Taylor stud and 
ceramic lerrulsam 
i n s e m  in ths slud 
wld lng gun. The 
stud and ceramic 
ferruleare placed 
aoainstths work piati 

When lhs lriggsr Is 
pullad, thestud is lmed 
from ths work plate. 
drawing ths wld lng arc 
which creates a pool of 

, molen metal 
!. (welding w l . )  

12.  TECHNICAL DATA 

WlLL BE REMOVED WITHIN RANGE OFTHE WELDING POINT ON THE STUD 

6. ORDERING INFORMATION 
EACH STUD ORDERED SHOULD BE . STED SEPARATELY ALONG WlTh  ThE APPROPR ATE 
FERRULE. THE STLD STYLE SnO..D BE SPEC FIE0 AS WE-L AS TdE LEhGTh 0 AMETER 
MATERIAL*ND OLANTIR REO.IRE0. 
YDJR LOCI. REPRESENTAT YE NI.. BE dAPW TOADVISE YOU ON TdE ACCESSOR.ES REOUIRED 
FOR WELO NG TnE STaO ORDERED HE IS  ALSO AVAILABLE TO nE.P h DETERMINE THE 

I 1  PO S N O S  ARE THREADED TO APPROXIMATELY THE TOP OF THE NENTUAL WELD FILLET. THE 
DIAMETER OF THE UNTHREADED S N O  SECTION ON THE WELD-END IS M E  PITCH DIAMETER OF 
THETHREAD. 
E l  PT M O S  ARE SIMILAR TO lYPE PD EXCEPT THAT THE THREAO DOES NOT REACH THE WELD 
FILLET AREA. 

7. FERRULES 
FOR WELDING ENGINEERING REASONS ALL mu0 TYPES MUST BE WELDED USING A CERAMIC 
FERRULE. ACCORDINGLY. SUITABLE CERAMIC FERRULES WlLL BE INCLUDED IN EVERY STUD 
SHIPMENT. 

8. ACCESSORIES 
ACCESSORIES WILL BE ADAPTED TO THE TYPE. DIAMETER AN0 LENGTH OF STUDS INVOLVED. 

RATIO OF STUO DIAMETER TO WORKPUTE THICKNESS 

STUD 0 

WORKPLATE 
THICKNESS 

AS O ~ U l E D  IN DVS WOE OFFTL4CllCEoOm, 
M FOUOWIWD WEUIINO IWES ARE W 

w u w m  
STRUCTUW STEEL 

IST37,OR COMPARABLE STEELS I 1 1 I I 

RlMm 

enlrn 
S T W D S I L I D W B O I N G  

ffl I 0  

SHORTMCLESTUDWaOlffi 

OMER N O N W W I  l STEELS 

WaDYaRLE 
2 1 w m  

l M m M S  

1 =VERY SUITABLE (FOR LOADTRANSMISSION) 
2 =SUITABLE (WITH RESTRICTIONS) 
3 =SUITABLE WlTH CONDITIONS (NOTFOR LOAD TRANSMISSIONJ 

WBOUlFmmmmN 

-CBUMICARR!lLE 
- IhWlWINSPECIA l  
CASES 

-WITHOUT 
.IhWTGAS 
-CDVWIiCFWRUE 

I N S P E C I A L W  

PROCESS 

WELDING 
posmons + 

-b 

4 

STAINLESS STEELS 
TO DIN 17440 

REWACTORYSTEaS 
m w 4 7 0  

BH l W  
W l l H  CERAMIC FERRULE 

STUD DIAMETERS 

UPTO 25MM 

UP TO IGMM 

UP TO 20 M M  

3 

2 

BHlW 
WITH IWERT OM 

U P T 0 1 2 M M  

3 

2 

BH 10 
SHORT CYCLE 

UP TO - IOMM 

UP TO - 1OMM 

U P T O - I O M M  

1 

2 

3 

2 



8. ACCESSOIRES 
.ES ACCESSO RES SONT A O A m S  AU TYPE AU OIAMETRE El A LA L0UGJE.R OES GC-JUN~ 
d l .  S I S  POLR .ES INFORMATIONS SUR LES ACCESSO RES RLFLREZ..OLS ALX 
SPtC F CATlOkS DESGOUJOLS WNENUES OANSCEIE BROC~LRE 

PROBLEME PARTICULIER. 

1. MATERIAUX OES GOUJONS 
N wm won uut 
TOUS LES GOUJONS SON1 EN AClER OOUX ST 37-3K A HlBLE TENEUR EN CARBONE FABRIOUC 
SUIVANT NOS SP$IFICATIONS. CE N P E  D'ACIER SE CARACTERISE TOUT PARTICULIEREMENT 

CHlMlOUES ET M h N I O U E S  PEUTETRE CONFIRMB SUR SIMPLE OEMANOE PAR UN ERTlFlCAT 

SYMBOLE Wl€RIAU NORME PROPRIM MLWIPUE 
4B(SWDIBLE) EN 20888-1 RrmhVnc 

&23dOtUmn, 
PO & r l 4 %  
UO 12.50 (SWOIBLE) EN ISO 3 W 3  &rsmWmnv 
RO %,~21omm? 

I) am R~WUCTAIRE 
LES GOWONS RBRACTAIRES S O W  FAERIOUtS EN ACIER REFRACTAIRE 1.4713,1.4742,1.4762. 
1.4828.1.4841 OU 2.4861. 
", """ ....... ".. 
.ES GO.JO~S TAV-OR EN ALLMINIUM A1 M03-F23 PEUVENT EIRE FO.Rh S S,R OEMANOE 
J-SOJA d h  OdAMETRE OE 12 M U  POUR LES INFORMATlOhS COhCERhAhT CE PRO0U.T. 
CONSLLTER .'ING~NIEUR TECHNICO-COMMERCU. LOCAL 

2. OlMENSlONS OES GOUJONS 
LES DIMENSIONS DES GOUJONS SONl FOURNIES OANS LES PAGES SUIVMTES. LA OlMENSlON L2 
EST LA LONGUEUR TOTALE OU GOUJON APRES SOUOAGE. LES GOUJONS TAYLOR SONT 
TOUJOURS PLUS LCUGS OUE LA LONGUEUR NOMINALE COMMANOfE WUR PRENORE EN COMPTE 
LA SURLONGUEUR @CESSIURE AU SOUDAGE A L'EXCEPTION OES GOUJONS CHAUDIERES). LA 
FORME OE CEXIRtMll% DES GOUJONS ETCLOAS (CHANFREINL CONCENTRIOUE. MAROUAGE DU 
FABRICANT) EST FONCTION OE NOS CONTRAINTES DE PROOUCllON. 

4. FLUX 
TOUS LES GOUJONS TAYLOR S O W  MUNlS D'UN FLUX D O M  LA OUALITI ET LA OUAMITC SOW 
OES FACTEURS IMPORTANTS P U I  CONTRIBUENT A L'OBTENTION DE SOUOURES 
PARFAITES ET HOMOGENES. 

5. PROTECTION OE SURFACE 
A MOlNS OU'IL WEN SOIT SPSIFIL AJTREMENT LORS OE A COMWNDE. TOJS LES GOUJONS 
TAYLOR SOW FOURNIS A L'hAT BRUT. .ES PROTECT OhS OE SJRFACE SUIVANTES PEUVENl 
ErRE FDLIRNIESSUR DELUNOE. 

8. RECOMMANOATIONS POUR LES COMMANOES 
CHAOUE TYPE OE GOUJON COMMANDE DOIT ETRE INDIPUt S ~ P A R ~ M E N T  AVEC LA BAGUE 
RCFRACTAIRE APPROPRICE. LE TYPE DU GOUJON. SA LONGUEUR, SON OIAMETRE. LE 
MAT~RIAU ET u OUAMI-I~ REOUISE DOIVDYT ETRE S ~ C I F I ~ S .  
NOTRE REPRGSENTANT LOCAL SE FERA U N  PLAlSlR OE VOUS CONSEILLER SUR LES 
ACCESSOIRES NkESSAIRES AU SOUDAGE DES GOUJONS COMMANDtS. IL  PEUT tGALEMEM 
FOURNIR OES CONSEILS SUR LA FACON OE DETERMINER LE TYPE DE GOUJON APPROPRIC 
A L'APFtlCATlON ET LA F&ON OE LE WSER. 
LES OIFF&ENTSNPES OE GOUJONS STANDARD DlSWNlBLES S O N  LES SUIVAMS: 
A) GOUJOII RO A BASE R ~ D J I T E  APRES SOJOAGE. LE OIAMETRE OU BOURRELET EST 
APPROXIMATIVEME~ IGA. AJ o AMETRE ou FILETAGE AVEC TOUTEFOIS LN ERET SUR LA 
CONTRAINTE OE 1RACTlOh DL GOL.Oh L PEUT S'AVIRER N~CESSAIRE D'ALGMENTER LE 

" 

I) GOWON PO F LETI ..so,A LA hAJTEJR OE J PARTIE SUPIRIEURE DU BOLRRE-El LE 
DIAMFIRE OE A PARTIE hOLl FIL&E OU GOWON COTI SOLOURE CORRESWhO A. 0 AMETRE 
EllP CI  d l P E  n CI n a c F  
-",..-,."""-.,kL,---. 

C) OOWON P l  SlMlLAlRE AU GOUJON PO. LA SEULE OlRtRENCE RESIDE OANS LE FAIT OUE LE 
FILETAGE N'ATTEIW PAS LA ZONE DU BOURRELET. 

7. BAGUES REFRACTAIRES 
TOJS LES GOUJONS OOIVENT ETRE SOUDLS Eh LT . SANT J h E  EAGLE EN ~IRAMIOUE 
R~FRACTAIRE. E h  CONScOUENCE. TOUS LES GOLJOhS SOhT EXPIOILS AVEC rES BAGUES 

10. POIDS 
TOUSLES W l D S  INDIOUIS SOW APPROXIMITIFS. 

11. CYCLE OE SOUOAGE 

WUE RLAUCTAIRE 
MmT INSERhOINS 

LARC OE SOUME 
EST IUllERROMW El 

PLMULSCOHTRE LA LEGMLHIN PLONGE 
IW SUPPORT ALORS OMS LE WIN 

LORSOUE LAGACHETIE 4 
ESlACTIWNtE LE 
GOUJCUS LOIGNE 06 

LE M h a  SE 
SOUDIME 

OE LARC W l  CRB UN INSTMINLMENT 
ETLE GOUJON EST 
MUDI 

12. OONNEES TECHNIQUES 

~ - ~ - -  

GOUJON ACIER DE AUTRES ACIERS ACIERS ACIERS 
CONSTRUCTION NON ALLICS INOXmABLES R M A I R E S  
NON ALL16 ST 3 7  (DIN 174401 lSEW4701 

COMME IL EST D t c n n  DAW u NDRME DYS 0902, 
LES TEMPS DE SOUDME UTlLlSLS S O W  LEO SUIVANTS 

. . 
TOLE OU ACIERS 
SUPWRT COMPARABLES 

I 1 

PROCEDE 
BH 100 
SOUDAGE DE GOUJONS 
STANDARD 

BH 1 0  
SOUDAGE DE GDUJONS 
CYCLE COURT 

I E R O E N S U O N  1 I I I I 
NON ALLIEST37 
W ACIERS COMPARABLES 

TEMPS DE SOUDACE 
2 1 W M S  

1W100MS 

ACIERS RBRACTAIRES 
(SEW 470) 1 1 I 2 l 2 1  

PROTECTION DU MIW OE SOUDME 
- BAGUE RBRACTAIRE 
GAZ INERTE DANS CERTAINS CAS 

-SANS PROTECTION 
- G U  INERTE 
- BAGUE RBRACTAIRE DANS 

CERTAINS CAS 

PROCEDE 

POSITION 
DE SOUDAGE 

.t 
-b 

4 

AUTRES ACIERS 
NON ALLIES 

ACIERS INOXYOABLES 
(DIN 17440) 

- 

1 .TRESAD& (WURTRP~~SMISSIO~ DE CnARGESl 
2 .  AD& (AMC CERTAINES RESTR CT OhSl 
3 .  MAG SOUS CERTA hES COW nONS (NE CMiVlENT PAS A LA TRINSMlSSlON DE CHlRGESl 

RAPPORT DIAMRRE OU BOWOWIEPUSSNR DE TOLE 

BH 100 

DU GOUJON 

EPAISSEUR DE TOLE 

BH 1 w AVEC 
BAQUE REFRACTAIRE 

DU GOUJON 

JUSOU'A 2 5  M M  

JUSOU'A 1 6  M M  

~usowA 20 M M  

2 

3 

BH 1w AVEC 
6U IWERTE 

JUSOU'A12 M M  

2 

3 

on 10 
CYCLE COURT 

JUSOU'A 1 0  MM 

JuSOU'A 1 0  MM 

JUSOU'A 1 0  M M  

3 

1 

2 

3 



IRMACII 
.A GAMA OE ESPARRAGOS TAYLOR PARA SOLOADURA AL ARCO ESPARRAGOS 

AS1 COMO ESPARRAGOS OE CARACTERlSilCAS ESPECIALES, ESTAN ESPECIFICADOS 
EN LAS PAGINAS SlGUlENTES SIN EMBARGO SI SE DESEARA ALGUN TIP0 OE ESPARRAGO NO 
OETALLAOO EN ESTE FOLLETO, ROGAMOS NOS FACILITEN UN PLAN0 0 PORMENORES OE SUS 
NECESIDADES A FIN DE ESTUOIAR SUS PROBLEMAS CON NUESTROS ESPECIALISTAS 

1. M A T E R I A L  P A R A  L O S  ESPARRAGOS 
A) ACERO NO ALEAOO 
TOOOS LOS ESPARRAGOS SON OE ACERO SUAVE ST 37-3 K BAJO EN CARBONO, FABRICADO 
CONFORME A NUESTRAS ESPECIFICACIONES ESTE TIP0 DE ACERO OFRECE UCELENTE CALIOAD 
PARA LA SOLDADURA EL ANALlSlS CUMPLE CON EL $137-3 DEACUEROO CON LA NORMA BS EN 
IS0 13918 A PETlClON DEL USUARIO PODEMOS FAClLlTAR LOS CERTIFICAOOS DEL ANALlSlS 
QUIMICO Y LAS PROPIEDAOES MECANICAS 

SIMBOLO I MATERUL NORMA I PROPIEOAD MECANICA 
4 8 (SOLOAaLEI EN 208981 R,2420 Nlmmz 

R.MLW Wmm* 
PO I I &Lid% 

1\2-50 (SOLOABLE) EN IS0 3506.3 R,~SOO Nlmm' 
R ~ Z t O N l m m ~  
A'":" Rn 

8. ACCESORIOS 
LOS ACCESORIOS SE AOAPTA~*IV *L TIPO, DIAMETRO Y LONGITUD OE LOS ESPARRAGOS 
PERTINENTES PARA LA INFORMACION CORRESPONOIENTE, SE RUEGA CONSULTAR EL FOLLETO 
OE ESPECIFICACIONES DE ESPARRAGOS 

10. PESO TODOS LOS PESOS INOICADOS SONAPROXIMADOS 

11. PROCESO OE S O L D A D U R A  a ,ENL4WToLAoE SOLOAOURA SE NERTA CUANW SEPULSAEL 
UNESPARRAGOTAYLOR GATlUO EL LSPARRIGO 
Y UN MILLO DE SE ELEYA DE LACHAPA 
CERAMICA EL DETRABAJO INICWDO 
ESPARRAGOY ELANILLO EL ARC0 OE SOLOADURA 
DE CEUAMIU SE OUE CREAUN BIN0 DE 
COLDCANCONTRA LA M E W  FUNDIDO IUkO 
CMPA OEiRA8AJO OE SOLOADURA] 

LDS ESPARRAGOS HECHOS DE OTROS MATERIALES RESISTENTES AL ACID0 Y LA CORROSION, 
COMO POR WEMPLO EL 1.4401, 1.4541 Y 1.4571, Y OTRAS CALIDADES SlMlLARES SE PUEDEN 
SUMlNlSTRAR PREVIA SOLlClND. 
B) ACEROS REFRACTARIOS 
LOS ACEROS REFRACTARIOS SlGUlENTES SE ENCUENTRAN OISPONIBLES PREVIA SOLICITUD: 
1.4713. 1.4742. 1.4762. 1.4828.1.4841 Y 2.4851. 
C) NO FERROSOS 
.OS ESPARRAGOS TAY-OR DE nASTA 12 Mhl OE 0 AtdETRO ntCnOS DE A..ll hlO A Mp3-F23 
SE EhC-EhTRAh 0 SPON B.ES PRE. A SO. C 1.0 COhju.TESE COh E. E C h  CO CE SENTAS 
.OCA. PAR- DBTEhER MAYOR INFORMAC Oh TECN CA 

IPOSICIOYES DEI DIAMETROS OE LOS 1 
SOLDADUIlA ESPARRAGOS 

C'"v  "c: S O L D A D U R A  I '  I I I I - . - - . - - - - . . .. - - - -- . . . - -. . - - - - -. , -, . - -. .- - -. . - - - . . -, , . . . , . 

3. ROSCAS 
SIEMPRE RUE SEA POSIBLE, TOOAS LAS ROSCAS SE LAMINARAN EN FRlO (POR LO TANTO, LA 
LlNEA DE FLUJO DE MATERIAL NO SE INTERRUMPIRA) LA CALIOAO DE LA SUPERFlClE RESULTA 
CONSIOERABLEMENTE MEJORADA OUPLICANOOSE SU RESISTENCIA LA ROSCA ESTA MENOS 
SOMETIDA A OESGASTE Y OFRECE MAYOR RESISTENCIA A LA CORROSION TODOS LOS 
ESPARRAGOS TAYLOR ESTAN DOTADOS OE ROSCAS OE ACUERDO CON LA NORMA BS EN IS0 
13918 TOOAS LAS ROSCAS SE ENCUENTRAN DISPONIBLES PRWIA SOLlClND 

... 3 L"A ". 
TODOS LOS E S r ~ n n h b u ~  I h l L U n  t b I A N  n t V t b l l U U b t N  b U b t A l H t M U S L U N  tLUL  LA 
CALIDAD Y CANTIOAD OEL FLUX UTlLlZAOO ES UN FACTOR ESENCIAL PARA OBTENER UNA I REUclON ENTRE EL llEL ESPARMGOY ELESPESoR DELACHAPA OETRABAJo I 
SOLDADURA DE CALIOAO PEF-^-' --' - 
5. GALVANOPLASTln  ulvrunrl 
A N 0  SER RUE SE ESPEClFlOUE DE OTRO MOD0 EN EL PEDlDO TODOS LOS ESP1 
SE SUMINISTRARAN EN ACABAOO BRILLANTE PREVIA PETlClON DEL CLlE 
SUMINISTRAR LOSSIGUIENTESTIWS DE PROTECCION DESUPERFICIE L 3 

A1 ZINCADO C) COBREAOO E) CAOMIAOO ESPESOR OE LA 
Bi ZINCADD-CROMA00 Oi NIOUELAOO Fi ZINCADO PDR SUBLlMAClON 1 CHAPA 

- 1 I 

+ 
-b 
A 

U t L I A Y  L U N b l b l t N I t  
" m,c.mn. , .  PLE 

PRDCESO BH 100 BH 10 

/ A  .A 

LOS ESPESORES DE LOS REVESTIMIENTOS 0 CHAPAS CUMPLEN CON LA NORMA DIN 267 PARTE 
9 <I 9F TRATA nF FSPARRAliflS RflSCA009 GALVANIZAOO? SE PERMITIRA IJN AJIISTE OE COMBlNAClONES DE MATERIALES BH 100 

HASTA 25 MM 

HASTA 16 MM 

HASTA 2 0  M M  

HASTA 12 MM 

. . .. . . . . . . . . . . - . - - . . . - ... - - -  

-O.ERANCA DE 6R Eih  -0s  ESPARRAGOS z ~ ~ A D D S  POR 5.6. M A C ~ ~  SE P O O R A ~  E ~ C E D E R  

HASTA 10 MM 

HASTA 1 0  MM 

HASTA 1 0  MM 

~ ~ 

SOLDAOURA OELESPAR~AGQ: - ~ -  ~ ~ 

6. RECOMENOACIONES A 1  HACER U N  PEDIOO 
CAOA ESPARRAGO PEDIOO SE DEB€ INOICAR POR SEPARADO JUNTO CON EL ANILLO DE 
CERAMICA APRDPIADO. SE OEBE ESPEClFlCAR EL ESTlLO OE ESPARRAGO AS1 COMO LA 
LONGITUO. DIAMETRO. MATERIALY CANTIDAD REOUERIDA. 

NUESTRA M A  ESTANDAR COMPRENDE LOS SlGUlENTES ESPARRAGOS I OTROS ACEROS I I I I I 

ACERDS 
RE;R\CThR PS 

SEG-h 

as TO-ERAhCAS OE .AS ROSCAS Eh C.>O CASO A S  T.ERChS SE DEBEh AOAPTAR A .A MATER AL DE. 
ROSCA OE. ESPARRAGO A S  PROTECC OhES OE %.PERF ': E A B E F AFECTARAN A C I 1  DAD ESPARRAGO 
OE .A SO.OA0.RA POR - 0  OLE SE RET L P A h  OEhTRC OE. PIARGEh OE. P.hTO OE 

j. REPRESENTMTE .OCA. TEhDRA tA,CnO G.STO Ell ACO~SE.ARLE SOBRE .OS ACCESOR 0 8  
RE0.ER DOS PARA SOJAR E. ESPARRAGO SO. C TAD0 AS COVO PARA At.0AR.E A 
DElERIA hAR E. T PO AOECwAOO OE ESPARRAGO 1 5. CDLOCAC~O~ 

7. ANILLOS D E  CERAMICA 
PORWOT .OSTEChCOS CAOATIPOCERAJ4GASOE ESPARPAGOSE OEBE SO-OAR-TLBhDO 
.h Ah ..O 3E CERAM CA POR -0  TANTO El. CAOA El.. C OE ESPARRACOS SE hC.J RAP. .OS 

MATERIAL 
OELABASE 

ACEROESTRUCTURAL 

I NO ALEAOOS 1 2  I 2 1 3 1 ~ 1  

ACERO 
ESTRJCT-RA. 

h O  A.€ADO 

hOA-LADO ST 3:3  
0XEROSCOMPARAB.ES 

ACEROS INDXIOABLES 
SEGUN DIN 17440 1 1 I 1 l 3 1  

OTRDSACEROS ACEROS 
h O  A L A D O S  hOX DAB-ES 

SEG.h 
ST 37,O ACEROS 
COMPARABLES 

ACEROS REFRACTARIOS 
SEGUN SEW 470 1 1 I 2 l 2 1  

2 

I I I I I I 
1 = MUY AOECUAOOS (PARATRANSMISION OE CARGA) 
2 = AOECUADOS (CON RESTRICCIONES) 
3 = ADECUADOS CON CONOlClONES (NO PARATRANSMISION DECARGA) 

DIN 17440 

ANIUOS OECERAMICAADECUAOOS NIRESERVAMOS ELDERECHO DEMOOIFICAR U S  ESPECIFICACIONES TECNCA6En CUALOUlER MOMENTOSIN PREvlOlVlSO 

- -- 

(SEW470) 

3 2 



HNlSCHF ANGARFN 

IONEN OBER DIE BOUEN SIN0 AUS DIESER BROSCHURE ERHALTLICH. 

1. BOLZEN-WERKSTOFFE ~~ -.--- ~~ .~ ~ - 

A) UYLERIERlER STAHL 
ALLE BOLZEN WERDEN GE& UNSERER SPEZIFIKATIONEN AUS KOHLENSTOFFARMEN STAHL 
HERGESTELLT. DIESER STAHL ZEICHNET SlCH BESONDERS DURCH SEINE HERVORRAGENDE 
SCHWEISSEIGNUNG AUS. DIE ANALYSE ENTSPRICHT ST 37-3 GEMASS BS EN IS0 13918. AUF 
WUNSCH KANN EIN ZEUGNIS DER CHEMISCHEN ANALYSE UND DER MECHANISCHEN 
E I G E N S C M N  GELIEFERT WERDEN. 

SYMBOL I 10UEN.WERKSTOFFE I OTUlDARO I MURMIERISTISCH 
4 I  ISCHWIGEN) EN 206W1 &>420l!Jmm' 

kmoranuma 
PO L > l d %  

ANDERE ROST- UND SXUREBESTANDIGE TAYLOR-BOUEN WERDEN AUS WERKSTOA NR. 1.4401. 
1.4541 UND 1.4571 GEFERTIGT. ANDERE AHNLICHE WERKSTOFFE KONNEN AUF 
WUNSCH GEUEFERT WERDEN 

4. FLUSSMITTEL 
TAYLOR-BOLZEN S IN0  MIT  FLUSSMITTELN VERSEHEN. DIE OUALITAT UND MENGE OES 
ANGEWENDETEN FLUSSMITTELS S IN0  EIN BEDEUTENDER FAKTOR ZUR ERREICHUNG 
GLElCHMhSSlGER UND PERFEUTER SCHWEISSOUALITAT 

nR nANDLER VOR DRT W RD nNEN SIChER-ICh GERhE 0 E EINZELdElTEN l iBER 
ERFORDERL CHE ZUSI\TAE .E Z.M SCHWlBEh DES BESTELLTEh B O l E N  M m E l l E N  ER WlRO 
SIE EBENFALLS JEER DEh I(1RRElmN BOUENNPUND SElhE AhAEhDUNG INMRMIEREN 
FOLGENDE STANDARDAUSFOHRUNGEN SIN0 ERHALTLICH: 
A) RD 8 O U E l  nABEh EINE REDJZIERl€ SChWE SSEASIS NACh OEM SChWISSEh W RD DER 
WLLSTOURCnUESSER OEM DURCWESSER DES GEV..NDES ELTSPRECHEN. JEDOCm RO DIE 
ZJGFEST1GRE.T DES BOLZENS BEE hF..SST JhD ES I(ANN NOTWEND G SEIN. DEN 
BOLZENDURCHMESSER ZU ERHOHEN 

~ -..- -.- - - 

I )  PO I O U Y  SlNO Mll GEWINDEN .ERSEnEN DIE lh m A  DEB EhTG..T GEh OBERKAm DES 
SCnWElSSWULSTES ENTSPRECnEh DER DLRCHMESSER DES BOLZEhTE .S OhNE GEWINDE AM 
SCdW5lSSENDE IS1 DER ST€ G.hGSDLRCHMESSER DESGEWIYDES 
C) PT BOLZEN S IN0  AHNLICH WIE TYP PO, AUSGENOMMEN DASS DAS GEWINDE DEN 
SCHWEISSWULSTBEREICH NICHT ERREICHT. 

7. KERAMIKRINGE 
AUS SCHWEISSTECHNISCHEN GRUNDEN MUSSEN ALLE BOLZENARTEN MITTELS EINES 
KERAMIKRINGES GESCHWEISST WERDEN. DAHER WERDEN ALLE BOLZEN MIT GEEIGNETEN 
KERAMIKRINGEN GELIERRT. 

8. ZUSATZTEILE 
ZUSATZlElLEWERDEN E M  TYP, DURCHMESSER UND DER LANGE DES BOUENSANGEPASST. WEITERE 

10. GEWICHT MLEANGEGEBENEN GEWICHTESINDNIHERUNGSWERTE. 
11. SCHWEISSVERFAHREN 

DUREHAUSLOSEN DES 
WIRONSMMENMII SMISSWRWNGES 
O N  IZRLMlWIIIYi INDIE W O E R  WLEN YOM 
BMWHWISSPISTOL GRUNOMATIRIMAG. 
EE1NGELEGT.BOLlfN ZlEHT DEN LICHTBOOEN. 
UNDKERIMIKRING OER OW BWENENOBI 
WRMNAUIOAS UNOGRUNOHAl€MU 
GRUNOMATEAIU ~ I L Z l  

(SCHWOSSBMJ. 

NffiH OEMERSTARRBI 
ERLISCHTUNO DER D(RSCHMBDI1VDER 
BOLZEN TAUCHTIN OIS BMnN HOMCGEN 
SCHWEISSWEIN 

12. TECHNISCHE OATEN 

VERHILTWlS IOUENDURCHMESSER : GRUNDMAlERIALSdRKE 

VERFMREW 

0 BOUEN 

STARKE 
GRUNDMATERIAL 

GEMASS DVS - M E R K B U l l  WOZ WEROEW DIE FDLGENDEN 
SCHWEISSZEITEN ANGEWEWDET: 

WERKSTOFFKOMBINANONEN R 1W 

VERFAHREN 

BH 100 
SIWOIW) BOLZENSCHWEISSEN 

BH 1 0  

KURZZEITBOLZWSCHWEISSEN 

BOUEN. UNLEGIERTER ANDERE NICHT- HIVEBE- 
WERKSTOFF BAUSTAHL UNLEGIERTE ROSTENOE STANDIGE 

ST37-3 BZW. STAHLE STMLE NACH NACH 
VERGLEICHBARE DIN 17440 SEW470 

S T M L E  

UNLEGIERTER BAUSTML 
s T x n = o o E R  V E f f i L E I c H w E  sTm 1 1 ( 2 1 1 / 2 1 

SCHWEISSZEIT 

B l W M S  

1 M 0 0  MS 

SCHWEISSBAOSCHUTZ 

- KERAMIKRING 
- SCHllTZGAS IN SONDERdLLEN 

- OHNE 
- SCHURGAS 
- KERAMIKRING IN SONOERFALLEN 

HIREBEST~NDIGE 
SThHLE NACH SEW 470 1 1 2 1 2 1 2 1  

VERFMREW 

SCHWEISS- 
POSINONEN 

+ 
+ 
4 

ANDERE UNLEGIERTE 
STAHLE 

NlCKlROSTENOE 
STAHLE NAM DIN 17440 

1 = BESDNDERS GEEIGNET (FOR KRAmEERTRAGUNG) 
2 = GEEIGNET (MIT BEGRENZUNGEN) 
3 = UNTER BESTIMMTEN BEDINGUNGEN GEEIGNET (NICHT FUR KRAmBERTRAGUNG) 

BH 100 
HIT SC~UT~GAS 

BIS 1 2  M M  

B H l g D  
Mll  KERAMIKRIYG 

BOUENDURCHMESSER 

BIS 25 M M  

BIS 1 6 M M  

BIS 2 0  M M  

R 1 0  
K U R U E I l  

BIS 10 M M  

BIS 1 0  M M  

81s I D  M M  

2 

3 

2 

3 

3 

1 

2 

3 



Technic  formation on heat  resis t s teels 

Legend: ++ =vely high ; + = high ; 0 = med~um ; - = low ; - -=very low 

Informations techniaues Dour aciers refractaires 

Explication des signes: ++ = tres haut ; + = haul ; 0 = moyen ; - = bas ; - - = tr8s bas 

lnformacion tecnica de aceros resistentes a l  calor 

Notas: ++ = muy alto ; +=alto ; 0 = medio ; - = bajo ; - - = muy bajo 

Technische Angaben iiber hitze- und zunderbestandige Stahle 

Zeichenerklarung: ++ = sehr groB ; + = groO ; 0 = mittel ; - = gering ; - - = sehr gering 

DRAWN 

FERRULES 
BAGUES REFRACTAIRES 

CERAMICAS 
KERAMIKRINGE 

PF 

RF 

UF 

TYPES OF STUDS 
TYPES DES GOUJONS 

TlPOS DE PERNOS 
VERSCHIEDENETYPEN VON GEWINDEBOLZEN 

I T H R E A O ~ S ~ U O ~ E H  STUD 
WELDING WITH CERAMIC FERRULE GOUJON FlLETE 

PERNO ROSCADO- 6ASE ENTERA 
GEWINDEBOLZEN - 

THREADED STUD-REDUCED BASE 
SOUDAGE AVEC BAGGUES REFUACTAIRES GOUJON FILETE - BASE REDUITE 

PERNO ROSCADO- BASE REDUCIDA 
REDUZIERTE GEWINDEBOLZEN 

UNMREADED STUD 
SOLDADURACON CERAMICA GOUJON LlSSE 

PERNO SIN ROSCA 
CTlCT 

1 
",,, , I I 

STUDS 
GOUJONS 
PERNOS 

SCHWEIBBOLEN 

PD 

RD 

UD 

SHORT CYCLE SUDWELDING 
SOUDAGE POUR CYCLE COURT 
SOLDADURA POR ClCLO CORTO 
SCHWEISSEN MIT SHORT CYCLE 

UF 
SHEAR CONNECTOR 

SCHWEISSEN MIT KERAMIKRINGE I CONNECTEUR 
UlNFrTnR -" .-",",. 

KOPFBOLZEN I 

THREADED STUD 
GOUJON FILETE 

I 

i FD 
PERNOS ROSCADOS 

BOLZEN MIT GEWINDE 

I SD 



STUD SPECIFICATION I 
STUD DESCRIPTION TYPE RD 
Reduced Base Stud material: st 37-3 K, HIM SIWI 

Goujon FiletC Base RCduite Matibre: st 37-3 K. A C I ~ ~  DDUX 

Esparrago de Base Reducida Material: st 37-3 K, ACWO Suaw 

Reduzierte Gewindeboizen wefiston: st 37-3 K. W~ICII~I mi11 

Ordering example: Stud lype RD, M6x25 mm, St 37-3K. Part No. 041-006425. Exemplede commande: Goulon filete standard RD type, M6x25 mm. St37-3K. No. de piece 041d06UZ5. 
Ejemplo de pedido: Espdrrago tipo RD, MEx25 mm, St 37-3K. Pieza n'041d06425. Bestellbeispiel: Gewindebolzen Type RD, M6x25 mm, St 37-3K. Bestell-Nr. 041406425. 



7 STUD SPECIFICATION 

STUD DESCRIPTION TYPE RD 

Reduced Basa Stud Material: 1.4301, Stainlsrr steal 

Goujon Fllet6 Base RBduite Matiere: 1.4301, Aeler inoqdabla 

Esparrago de Base Reducida Material: 1 . a o i .  A C ~  laorldable 

Reduzlerte Gewindebolzen Wsrkstar: 1.ao1. ~ o m n i ~  stlhl 

i 
D,der,ng example Slbo typc RD M6x25 mm 1 4301 Pan h o  0 4 2 W - 0 2 5  Example de commande Goulon 1 iele slanoaro RD ope M6x25 mm I 4301. No oe p8kce042rn6.025 
Elemplo oe psdndo Espbrrapo I po RD M6r25 mm 1 4301 pen nQ042-K6-025 Beslslltd~sp#e Gew n0eoo.zen 1,pe RD M6r25 mm 1 4301 Bestell-hr 042406425 

I Other dimsnrionr, threads and malarials available on request, Aulrsr dimsmimr, Illmags m madriaux dirponibh sur demands. 
Olm dlmenIiM11.106CaS y mateMieJ d I S p O n i b l ~ l i C l l d .  Andm Abmes~ngen. GWMdI Und W e r k ~ l ~ ~ a u ( M l r a Q ~ .  



STUD SPECIFICATION 

STUD DESCRIPTION TYPE PD 
Threaded Stud Materiak st 37-3 K, ~ i ~ d  stset 

G O U ~ O ~  Filet6 Matihn: st 37-3 K, Acler noux 

Espiirrago Roscado Malsrlal: st 37-3 K, Acero aavs 

Gewindebolzen wenston: st 37.3 K, Weicher stah1 

Olhet dimensions, threads and materials available on request. Autres dimensions. liletage el rnateriaux disponibles sur demande. 
Otras dimensiones, roscas y materiaies disponibles prevla solicitud. Andere Abrnessungen. Gewinde und Werkstofle auf Anfrage. 



STUD DESCRIPTION TYPE PD 

Threaded Stud Material: 1.4301, stainless asel 

Goujon Filet6 Matlhre: 1.4301. Acler lnoxvdable 

Esprirrago Roscado Material: 1.401, ~ c w o  laoxidable 

Gewlndebolzen weticston: I..~oI. Rolltnla 

I - 
Oroernnp examp e Sl.0 ope PO M l W O  mm. I 4301 Pan No 05:-012-030 Exemple O r  commande Go.on I el6 Ope PO. M12x30 mm 1 4301 h0  Oe D 2 C e  057-012-030 
Elempo oe peo 00 Espdrrago llpo PO. MIZOO mm, t 4301 p eza n:057-012-030 Beslelfbe sp e Grr. ndeoo Zen Tjpe PO. M12x30 mm 1 4301 Besle .hr 057-012-030 

Other dimensions. threads and materials available on request. Autres dimensions. liletage el maeriaux disponibles sur demande. 
Otras dimensiones, roscas y materiales disponibles previa solicitud. Andere Abmessungen. Gewinde und Werkslofle auf Anfrage. 



STUD SPECIFICATI[ - 

rg j-,+1 
- 

STUD DESCRIPTION TYPE PD 
Threaded Stud Material: ST 37-3 K, mild st.01 

Goujon Filet6 Matibm: st 37-3 K, Acler ooux 

Esparrago Roscado material: st 37-3 K, Acero SUUVB 

A h  Gewindebolzen werlutoff: st37-3 K, WsichaStahl 
J d 2 L  + I d 3 *  

Ordering example: mud type PD. M12x70 mm, St 37-3K. Pan No. 058-012-070. Exsmple de wmmande: Goujon iiletk type PD, M12x70 mm, St 37-3K. No. de piece058-012-070. 
Ejemplo de pedido: Esphrrapo tip0 PO, M12x70 mm. St 37-3K, piela nW577-12-070. Bestellbeispiel: Gewindeboken Typ PD. M12x70 mm, St 37-3K, Bestell No. 058412470. 

Mher threads possible: M22 318"-16 UNC, 1/2-13 UNC. 518'-11 UNC 

Other dimensions, threads and materials available on request. 
Autres dimensions, tiletage e l  materlaux dispanibles sur demande. 
Mnsdimensiones, roscas y materiales disponlbies previasolicrtud 
Andere Abmessungen, Gewinde und Werkstone aut Anfnge. 
























