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HILTI F-BT VISUAL EXAMINATION CATALOGUE

The visual examination and assessment for Hilti F-BT studs is split in two parts.

First, the examination of the surface preparation (Table 2 and Table 3) prior to welding and second,
the examination for the F-BT stud welding itself (Table 4 and Table 5).

The purpose of the examination catalogue is to assess the visual appearance as acceptable or not
acceptable for use.

The criteria for the appearance of the stud are complementary to the requirements of EN ISO
14555:2017 Table A.5 and AWS D1.6 Clause 9.7. Using these standards as a basis, this document
addresses the specifics of the Hilti F-BT welded studs.

The examination catalogue for the surface preparation is exclusively established for the appearance of
preparations completed using the Hilti FX 3-ST surface tools.

The Hilti F-BT examination catalogue shall be used for the welding procedure qualification record
(WPQR/PQR) as well as for stud examination during process control, production welding control and
production surveillance.

Table 1 provides explanation how to read the schematic sketches used in this catalogue.

Table 1: Schematics explanation

Schematic Explanation

Surface preparation examination

Top-down view of a surface preparation on
coated steel. The coating colour is red in this
example.

In both schematics an outer ring is shown. The
left schematic shows a "shiny ring" on the
outside. While the right schematic shows a ring
that has residuals, which will be a more dull
color.

The small circle in the center of each
schematic represents the indentation formed
by the center tip of the surface tool.

Welded stud examination

Top-down view of an F-BT welded to the

parent material prepared with FX 3-ST d20
@ surface tool.

Top-down view of an F-BT welded to the
parent material prepared with FX 3-ST d14
surface tool.
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Table 2: Surface preparation of coated parent material with surface tool FX 3-ST d20
No Schematics Example images Assessment Recon?mendt_ad
corrective action
Blank and shiny ring ACCEPTABLE None
| .
NOT ACCEPTABLE: | Continue the preparation
Residuals on the outer | process until the stop
ring. shoulder (outer ring) is
clean 360° around.
2
Change the surface tool if
needed.
Inclined preparation surface NOT ACCEPTABLE: | Continue the preparation
One sided residuals process and tilt the
and inclined drilling machine slightly to
preparations. the side, where residuals
3 are found to remove them
and provide an even
surface for stud
installation.
Uneven preparation NOT ACCEPTABLE: | Hold and press the tool
Residuals on the straight to the surface
surface. when preparing the
surface.
4 Avoid wobbling of the
surface tool.
Unsymmetrical or doubled preparation NOT ACCEPTABLE: Do not use
An unsymmetrical unsymmetrical
) preparation showing a | preparations for welding.
double circle. Create a preparation at a
5 new location.
Next time hold and press
the tool straight and firm
during the preparation
process.
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Table 3: Surface preparation of uncoated parent material with surface tool FX 3-ST d14

No Schematics Example images Assessment Recon.lmendc.a,d
corrective action
Blank and Shiny ring ACCEPTABLE None
1
NOT ACCEPTABLE: Continue the preparation
Residuals on the ring. | process until the stop
shoulder (outer ring) is
clean 360° around.
2 Change the surface tool if
needed.
NOT ACCEPTABLE: Continue the preparation
One sided residuals process and tilt the
and inclined drilling machine slightly to
preparations. the side, where residuals
3 are found to remove them
and provide an even
surface for stud
installation.
Uneven preparation NOT ACCEPTABLE: | Hold and press the tool
Residuals on the straight to the surface
surface. when preparing the
surface.
4
Avoid wobbling of the
surface tool.
Unsymmetrical or doubled preparation NOT ACCEPTABLE: Do not use
An unsymmetrical or unsymmetrical
doubled preparation. preparations for welding.
Create a preparation at a
5 new location.
Next time hold and press
the tool straight and firm
during the preparation
process.
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Table 4: Visual examination catalogue for F-BT studs welded on coated steel
(surface tool FX 3-ST d20)
Comple-
No Schematics Example images Assessment ciflf;%'g";e:g?gn menta?y to
Regular and complete collar ACCEPTABLE None. Table A.5, No.
4 of EN ISO
14555:2017
1
Eccentric stud NOT Center the tip of the Table A.5, No.
. ACCEPTABLE: stud in the middle of 4 of EN ISO
» / e Studs welded the surface 14555:2017
@ A B eccentric to the preparation.
2 = ,—\ e circular preparation. Hold the hand tool FX
‘ ﬁ -> Remove and 3-HT centered,
= reinstall stud perpendicular and
calm.
Inclined stud >2° NOT Hold the hand tool Table A.5, No.
ACCEPTABLE: perpendicular and firm | 4 of EN ISO
Inclined studs >2°. | during welding. 14555:2017
- Remove and Assure that the
reinstall stud surface preparation is
parallel to the parent
3 material surface.
One-sided connection, weld drop | Nt Comply with the Table A5, No.
protruding ACCEPTABLE: surface preparation 4 of EN ISO
: One-sided weld requirements in 14555:2017
connection. Table 2. and Clause
- Test or remove | Comply with base 9.7.1 of AW_S
|| the welded stud clamp, stud, and edge D1.6/D1.6M:
4 spacing requirements. 2017
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Comple-
No Schematics Example images Assessment c?:g::?\?;e:gt?gn menta?y to
Soot around the weld NOT Comply with the Table A.5,
ACCEPTABLE: surface preparation No. 3 and 4 of
Studs with soot requirements in EN ISO
around the weld. Table 2. 14555:2017
5
~ Test or remove | Make sure that the
the welded stud surface preparation
and the stud are free
of any contamination.
NOT Comply with the Table A.5,
ACCEPTABLE: surface preparation No. 3 and 5 of
Studs with splatter | requirements in EN ISQ
or sparks around Table 2. 14555:2017
6 the weld.
Make sure that the and Clause
~ Test or remove | syrface preparation 9.7.1 of AWS
the welded stud and the stud are free D1.6/D1.6M:
of any contamination. 2017
NOT Check Weld Code Table A.5, No.
stand off ACCEPTABLE: (H-Code) setting. 2 of EN ISO
Studs with reduced | Comply with surface 14555:2017
diameter or unusual preparation
; high stand-off. requirements in and
-> Remove and Table 2. Clause 9.7.1
reinstall stud Make sure that the of AWS
surface preparation QD(;ﬁ/m 6M:

and the stud are free

of any contamination.

F-Code displayed on the tool

s 1
F16 ‘ ore

NOT
ACCEPTABLE:
Studs with F-Code

| displayed after the

weld.

- Follow the
actions required
in Table 6

Corrective actions

depending on F-Code

listed in Table 6.
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Table 5: Visual examination catalogue for F-BT studs welded on uncoated steel
(surface tool FX 3-ST d14)
Cc le-
No Schematics Example images Assessment cﬁt:;c::rtr;‘rlr;e:g?:n m ec:\r;eyeto
Regular complete collar around the | AccEPTABLE None. Table A5 No.
weld pin 4 of EN ISO
14555:2017
1
NOT Center the tip of the | Table A.5, No.
ACCEPTABLE: stud in the middle of | 4 of EN ISO
Studs welded the surface 14555:2017
) eccentric to the preparation.
circular preparation. Hold the hand tool
- Remove and FX 3-HT centered,
reinstall stud perpendicular and
calm.
Inclined stud >2° NOT Hold the hand tool | Table A.5, No.
ACCEPTABLE: perpendicular and 4 of EN ISO
Inclined studs >2°. firm during welding. 14555:2017
- Remove and Assure that the
reinstall stud surface preparation
is parallel to the
3 parent material
surface.
One-sided connection, weld drop | Nt Comply with the Table A5, No.
protruding ACCEPTABLE: surface preparation | 4 of EN ISO
One-sided weld requirements in 14555:2017
connection. Table 2.
- Test or remove Comply with base and
4 the welded stud clamp, stud, and Clause 9.7.1 of
edge spacing AWS
requirements. D1.6/D1.6M:
2017
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. . Recommended Comple-
No Schematics Example images Assessment corrective action mentary to
Soot around the weld NOT Comply with the Table A5,
; ACCEPTABLE: surface preparation No. 3 and 4 of
Studs with soot requirements in EN ISO
around the weld. Table 3. 14555:2017
o - Test or remove | Make sure that the
the welded stud surface preparation
and the stud are free
of any
contamination.
NOT Comply with the Table A.5,
ACCEPTABLE: surface preparation | NO- 3 and 5 of
Studs with splatter requirements in EN 'S_O
or sparks around the | Table 3. 14555:2017
6 weld. Make sure that the and
- Test or remove surface preparation Clause 9.7.1 of
the welded stud and the stud are free | Ayys
ofany D1.6/D1.6M:
contamination. 2017
Weld diameter reduced, unusual | NoT Check Weld Code | Table A.5, No.
stand off ACCEPTABLE: setting. 2 of ENISO
Studs with reduced Comp|y with surface 14555:2017
diameter or. preparation
unusually high requirements in and
7 stand-off are. Table 3. Clause 9.7.1 of
~ Remove and Make sure that the | AWS
reinstall stud surface preparation D1.6/D1.6M:
and the stud are free | 2017
of any
contamination.
NOT Corrective actions
ACCEPTABLE: depending on F-
Studs with F-Code Code listed in
displayed after the Table 6.
8 weld.
- Follow the
actions required in
Table 6
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Table 6: F-Code list, failure case requiring removal or inspection of stud

F-Code Failure case Required action
F06 Hand tool inner mechanics Either:
sticky Test the stud to the tensile proof load with the HAT 28 FX.
The proof load depends on the Weld Code (H-Code) of the
FO7 Electrical connection bad stud. If the stud withstands the proof load, it is good to be
used, else it shall be re-installed.
Weld code (H-Code) | Tensile proof load in kN (Ibf
F10 Stud embedment not proper A1 ( ) 6 (1358) (Ibf)
H2 9 (2025)
X H3 17 (3820)
F14 Operator interrupted process H10 22 (4950)
F16 Spot contaminated Or:
Remove and reinstall the stud directly without testing.
F17 Process aborted Remove and reinstall the stud

e For corrective actions to avoid repeated occurrence of F-Codes see Sticker inside of the Kit box.
e For troubleshooting of F-Codes not listed here see Sticker inside of the Kit box.
e Recommendation on how to remove and reinstall F-BT can be found in the repair procedure for F-BT.
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CATALOGUE NG BISWAL NA EKSAMINASYON NG HILTI F-BT

Nakahati sa dalawang bahagi ang biswal na eksaminasyon at pagsusuri para sa mga Hilti F-BT stud.

Una, ang eksaminasyon ng paghahanda ng surface (Talahanayan 2 at Talahanayan 3) bago ang
paghihinang at pangalawa, ang eksaminasyon para sa paghihinang mismo ng F-BT stud
(Talahanayan 4 at Talahayan 5).

Ang layunin ng catalogue ng eksaminasyon ay para masuri ang biswal na hitsura bilang katanggap-
tanggap o hindi katanggap-tanggap na gamitin.

Ang mga pamantayan para sa hitsura ng stud ay karagdagan sa mga iniaatas ng EN ISO 14555:2017
Talahanayan A.5 at AWS D1.6 Clause 9.7. Gamit ang mga pamantayang ito bilang batayan, isinasaad
ng dokumentong ito ang mga detalye ng mga nakahinang na Hilti F-BT stud.

Ang catalogue ng eksaminasyon para sa paghahanda ng surface ay eksklusibong ginawa para sa
hitsura ng mga paghahanda na kinumpleto gamit ang mga Hilti FX 3-ST surface tool.

Gagamitin ang catalogue ng eksaminasyon ng Hilti F-BT para sa welding procedure qualification
record (WPQR/PQR) pati na rin para sa eksaminasyon ng stud sa panahon ng pagkontrol sa proseso,
pagkontrol sa paghihinang sa produksyon, at pagbabantay sa produksyon.

Nagbibigay ang Talahanayan 1 ng paliwanag kung paano basahin ang mga sketch ng schematic na
ginagamit sa catalogue na ito.

Talahanayan 1: Paliwanag sa mga schematic

Schematic Paliwanag

Eksaminasyon sa paghahanda ng surface

Top-down view ng paghahanda ng surface sa
may coating na steel. Sa halimbawang ito,
pula ang kulay ng coating.

Sa dalawang schematic, may outer ring na
ipinapakita. Ang kaliwang schematic ay
nagpapakita ng “makintab na ring” sa labas.
Ang kanang schematic naman ay nagpapakita
ng ring na may mga residual, na hindi
makintab ang kulay.

Ang maliit na bilog sa githa ng bawat
schematic ay nagrerepresenta sa markang
nagawa ng gitnang tip ng surface tool.

Eskaminasyon sa nakahinang na stud

Top-down view ng F-BT na nakahinang sa

parent na materyal na inihanda gamit ang FX
@ 3-ST d20 surface tool.

Top-down view ng F-BT na nakahinang sa
parent na materyal na inihanda gamit ang FX
3-ST d14 surface tool.
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Talahanayan 2: Paghahanda ng surface ng may coating na parent na materyal gamit ang
surface tool na FX 3-ST d20

Hindi Mga schematic Mga halimbawang Pagsusuri Inlrerekomendan_g
larawan pangwastong pagkilos
Blangko at makintab na ring KATANGGAP- Wala
' TANGGAP
1
HINDI KATANGGAP- | Ipagpatuloy ang proseso
TANGGAP: Mga ng paghahanda
residual sa outer ring. | hanggang maging malinis
ang 360° na paligid ng
2 stop shoulder (outer ring).
Palitan ang surface tool
kung kinakailangan.
Surface ng nakahilig na paghahanda HINDI KATANGGAP- | Ipagpatuloy ang proseso
TANGGAP: Mga one- | ng paghahanda at
sided na residual at bahagyang itagilid ang
mga nakahilig na drilling machine sa
3 paghahanda. bahaging ki.naroroonan
ng mga residual para
maalis ang mga ito at
magkaroon ng pantay na
surface para sa
pagkakabit ng stud.
Hindi pantay na paghahanda HINDI KATANGGAP- | Hawakan at idiin ang tool
TANGGAP: Mga nang direkta sa surface
residual sa surface. kapag inihahanda ang
surface.
4 Iwasang gumewang ang
surface tool.
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g ; Mga halimbawang . Inirerekomendang
Hindi Mga schematic P——— Pagsusuri pangwastong pagkilos
Hindi symmetrical o nadobleng HINDI KATANGGAP- | Huwag gumamit ng mga
paghahanda TANGGAP: Isang hindi symmetrical na
hindi symmetrical na paghahanda para sa
paghahanda na paghihinang. Gumawa ng
nagpapakita ng paghahanda sa bagong
S dobleng bilog. lokasyon.

Sa susunod, hawakan at
idiin ang tool nang direkta
at hindi gumagalaw sa
proseso ng paghahanda.
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Talahanayan 3: Paghahanda ng surface ng walang coating na parent na materyal gamit ang
surface tool na FX 3-ST d14

Mga halimbawang

Inirerekomendang

Hindi Mga schematic PE——— Pagsusuri pangwastong pagkilos
Blangko at makintab na ring KATANGGAP- Wala
TANGGAP
1

Mga residual sa outer ring

1 ®

HINDI KATANGGAP-
TANGGAP: Mga
residual sa ring.

Ipagpatuloy ang proseso
ng paghahanda
hanggang maging malinis
ang 360° na paligid ng
stop shoulder (outer ring).

Palitan ang surface tool
kung kinakailangan.

Surface ng nakahilig na paghahanda

| E

HINDI KATANGGAP-
TANGGAP: Mga one-
sided na residual at
mga nakahilig na
paghahanda.

Ipagpatuloy ang proseso
ng paghahanda at
bahagyang itagilid ang
drilling machine sa
bahaging kinaroroonan
ng mga residual para
maalis ang mga ito at
magkaroon ng pantay na
surface para sa
pagkakabit ng stud.

Hindi pantay na paghahanda

HINDI KATANGGAP-
TANGGAP: Mga
residual sa surface.

Hawakan at idiin ang tool
nang direkta sa surface
kapag inihahanda ang
surface.

Iwasang gumewang ang
surface tool.
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i : Mga halimbawang . Inirerekomendang
Hindi Mga schematic larawan Pagsusuri pangwastong pagkilos
Hindi symmetrical o nadobleng HINDI KATANGGAP- | Huwag gumamit ng mga
paghahanda TANGGAP: Isang hindi symmetrical na
hindi symmetrical o paghahanda para sa
nadobleng paghihinang.
paghahanda. Gumawa ng paghahanda

sa bagong lokasyon.

Sa susunod, hawakan at
idiin ang tool nang direkta
at hindi gumagalaw sa
proseso ng paghahanda.
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Talahanayan 4: Catalogue ng biswal na eksaminasyon para sa mga F-BT stud na nakahinang
sa may coating na steel (surface tool na FX 3-ST d20)

o Mga Mga halimbawang _ Inirerekomendang Karagdagan
Hindi . Pagsusuri pangwastong sa
schematic larawan -
pagkilos
Regular at complete na collar | KATANGGAP- Wala. Talahanayan
; TANGGAP A5, Num. 4 ng
EN ISO
14555:2017
1
HINDI Isentro ang dulo ng Talahanayan
KATANGGAP- stud sa gitna ng A.5, Num. 4 ng
TANGGAP: Mga paghahanda ng EN ISO
stud na nakahinang | surface. 14555:2017
2 g:gigl;ozkrs]gntrlko 58 | Hawakan ang hand
tool na FX 3-HT nan
paghahanda. nakasentro °
- Alisin at ikabit perpendikular, at
ulit ang stud banayad.
HINDI Hawakan ang hand Talahanayan
KATANGGAP- tool nang A.5, Num. 4 ng
TANGGAP: Mga perpendikular at hindi EN ISO
nakahilig na stud gumagalaw habang 14555:2017
na >2°. naghihinang.
- Alisin at ikabit Tiyaking ang
3 ulit ang stud paghahanda ng
surface ay parallel sa
surface ng parent na
materyal.
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Mga Inirerekomendang Karagdagan
Hindi Mga schematic halimbawang Pagsusuri pangwastong sa
larawan pagk“os
One-sided na koneksyon, nakausli HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
ang weld drop KATANGGAP- iniaatas sa A5, Num. 4 ng
: — TANGGAP: One- paghahanda ng EN ISO
sided na koneksyon | surface sa 14555:2017
4 ng hinang. Talahanayan 2. at Clause
> Subukan o Sumunod sa mga 9.7.1 ng AWS
alisin ang iniaatas sa spacing ng D1.6/D1.6M:
nakahinang na stud | base clamp, stud, at 2017
edge.
HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
KATANGGAP- iniaatas sa A.5,
Il TANGGAP: Mga paghahanda ng Num. 3 at4 ng
stud na may agiw surface sa EN ISO
sa pallgld ng Ta|ahanayan 2. 14555:2017
5 hinang. o
Tiyaking walang
- Subukan o anumang
alisin ang kontaminasyon ang
nakahinang na stud paghahanda ng
surface at ang stud.
Tilamsik o mga spark HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
KATANGGAP- iniaatas sa A5,
TANGGAP: Mga | paghahanda ng Num. 3 at 5 ng
stud na may surface sa EN IS_O
tilamsik o spark sa | Talahanayan 2. 14555:2017
6 paligid ng hinang. o
Tiyaking walang at Clause
> Subukan o anumang 9.7.1 ng AWS
alisin ang kontaminasyon ang D1.6/D1.6M:
nakahinang na stud paghahanda ng 2017
surface at ang stud.
Lumiit na diameter ng hinang, HINDI Tingnan ang setting ng | Talahanayan
hindi karaniwang stand off KATANGGAP- Weld Code A.5, Num. 2 ng
TANGGAP: Mga (H-Code). EN ISO
stud na may lumiit Sumunod sa mga 14555:2017
na diameter o hindi | iniaatas sa
karaniwang mataas paghahanda ng at
7 na stand-off. surface sa Clause 9.7.1
> Alisin at ikabit | Talahanayan 2. ng AWS
ulit ang stud leaklng Walang D1.6/D1.6M:
anumang 2017
kontaminasyon ang
paghahanda ng
surface at ang stud.
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Mga Inirerekomendang Karagdagan
Hindi | Mga schematic halimbawang Pagsusuri pangwastong sa
larawan pagkilos
F-Code na ipinapakita sa tool HINDI Mga pangwastong
KATANGGAP- pagkilos na
TANGGAP: Mga nakadepende sa F-
stud na may F- Code na nakalista sa
| Code na ipinapakita | Talahanayan 6.
8 pagkatapos ng

hinang.

- Sundin ang
mga pagkilos na
kinakailangan sa
Talahanayan 6
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Talahanayan 5: Catalogue ng biswal na eksaminasyon para sa mga F-BT stud na nakahinang
sa walang coating na steel
(surface tool na FX 3-ST d14)

surface ay parallel
sa surface ng parent
na materyal.

Hindi Mga Mga halimbawang _ Inirerekomendang Karagdagan
indi . Pagsusuri pangwastong sa
schematic larawan -
pagkilos
Regular at complete na collar sa | KATANGGAP- Wala. Talahanayan
paligid ng weld pin TANGGAP A.5,Num. 4 ng
EN ISO
14555:2017
1
Eksentrikong stud HINDI Isentro ang dulo ng Talahanayan
KATANGGAP- stud sa gitna ng A.5, Num. 4 ng
TANGGAP: Mga paghahanda ng EN ISO
stud na nakahinang | surface. 14555:2017
2 nang eksentriko sa Hawakan ang hand
pabilog na tool na FX 3-HT
paghahanda.
nang nakasentro,
- Alisin at ikabit perpendikular, at
ulit ang stud banayad.
Nakahilig na stud na >2 HINDI Hawakan ang hand Talahanayan
KATANGGAP- tool nang A.5, Num. 4 ng
TANGGAP: Mga perpendikular at EN ISO
nakahilig na stud na | hindi gumagalaw 14555:2017
>2°, habang naghihinang.
- Alisin at ikabit Tiyaking ang
3 ulit ang stud paghahanda ng
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Mga Inirerekomendang | Karagdagan
Hindi Mga schematic halimbawang Pagsusuri pangwastong sa
larawan pagk"os
One-sided na koneksyon, nakausli HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
ang weld drop KATANGGAP- iniaatas sa A5, Num. 4 ng
TANGGAP: One- paghahanda ng EN ISO
sided na koneksyon | surface sa 14555:2017
4 ng hinang. Talahanayan 2.
- Subukan o alisin | Sumunod sa mga at
ang nakahinang na iniaatas sa spacing Clause 9.7.1 ng
stud ng base clamp, stud, | AWS
at edge. D1.6/D1.6M:
2017
HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
KATANGGAP- iniaatas sa A.5,
TANGGAP: Mga paghahanda ng Num. 3 at 4 ng
stud na may agiw sa | surface sa EN ISO
5 paligid ng hinang. Talahanayan 3. 14555:2017
- Subukan o alisin | Tiyaking walang
ang nakahinang na anumang
stud kontaminasyon ang
. paghahanda ng
surface at ang stud.
HINDI Sumunod sa mga Talahanayan
: KATANGGAP- iniaatas sa A5,
TANGGAP: Mga paghahanda ng Num. 3 at 5 ng
stud na may tilamsik | surface sa EN ISO
o spark sa paligid ng | Talahanayan 3. 14555:2017
6 hinang. -
Tiyaking walang at
- Subukan o alisin | anumang Clause 9.7.1 ng
ang nakahinang na kontaminasyon ang AWS
stud paghahanda ng D1.6/D1.6M:
surface at ang stud. | o917
Lumiit na diameter ng hinang, HINDI Tingnan ang setting | Talahanayan
hindi karaniwang stand off KATANGGAP- ng Weld Code. A.5, Num. 2 ng
> TANGGAP: Mga Sumunod sa mga EN ISO
stud na may lumiit o | iniaatas sa 14555:2017
hindi karaniwang paghahanda ng
mataas na stand-off. | surface sa at
! > Alisin at ikabit | 12alahanayan 3. Clause 9.7.1 ng
ulit ang stud T|yak|ng Wa|ang AWS
anumang D1.6/D1.6M:
kontaminasyon ang | 2017
paghahanda ng
surface at ang stud.
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Mga Inirerekomendang Karagdagan
Hindi | Mga schematic halimbawang Pagsusuri pangwastong sa
larawan pagkilos
F-Code na ipinapakita sa tool HINDI Mga pangwastong
KATANGGAP- pagkilos na
TANGGAP: Mga nakadepende sa F-
| stud na may F-Code | Code na nakalista sa
na ipinapakita Talahanayan 6.
8 pagkatapos ng

hinang.

- Sundin ang mga
pagkilos na
kinakailangan sa
Talahanayan 6
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Talahanayan 6: Listahan ng F-Code, kaso ng pagpalya na nangangailangan ng pag-aalis o
inspeksyon ng stud

F-Code Kaso ng pagpalya Kinakailangang pagkilos
F06 Malagkit ang mga loob na Maaaring:
mekanismo ng hand tool Subukan ang stud sa tensile proof load gamit ang HAT 28
FX.
FO7 Hindi maganda ang elektrikal Ang proof load ay nakadepende sa Weld Code (H-Code) ng
na koneksyon stud. Kung kakayanin ng stud ang proof load, maaari itong
gamitin, kung hindi, kailangan itong ikabit ulit.
F10 Hindi maayos ang Weld code (H-Code) | Tensile proof load sa kN (Ibf)
pagkakabaon ng stud A 6 (1350)
H2 9 (2025)
F14 Inihinto ng operator ang H3 17 (3820)
proseso H10 22 (4950)
F16 May bahaging kontaminado
O kaya:

Alisin at ikabit ulit ang stud nang direkta nang hindi
sinusubukan.

F17 Itinigil ang proseso Alisin at ikabit ulit ang stud

e Para sa mga pangwastong pagkilos para maiwasang mangyari ulit ang mga F-Code, tingnan ang
Sticker sa loob ng Kit box.

e Para sa pag-troubleshoot ng mga F-Code na hindi nakalista rito, tingnan ang Sticker sa loob ng Kit box.

e Ang rekomendasyon kung paano mag-alis at magkabit ulit ng F-BT ay makikita sa pamamaraan ng pag-
aayos para sa F-BT.
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GUIDE POUR L'INSPECTION VISUELLE
DES GOUJONS HILTI F-BT

Le processus d’'inspection visuelle et d’évaluation des goujons Hilti F-BT se compose de deux parties.

La préparation de la surface (tableaux 2 et 3) est d’abord vérifiée avant le soudage, puis la soudure du
goujon F-BT proprement dite est contrélée (tableaux 4 et 5).

Ce guide permet d’évaluer visuellement I'apparence de la surface et des goujons et de déterminer s’ils
sont acceptables ou non pour l'utilisation.

Les critéres d’apparence du goujon viennent compléter les exigences des normes
EN ISO 14555:2017, tableau A.5, et AWS D1.6, point 9.7. En s’appuyant sur ces normes, le présent
document traite des caractéristiques des goujons Hilti F-BT a souder.

Le guide pour l'inspection de la préparation de la surface s’applique uniquement au contréle de
I'apparence des préparations réalisées avec I'outil de surface Hilti FX 3-ST.

Le guide pour l'inspection Hilti F-BT doit étre utilisé pour le dossier de qualification de la procédure de
soudage (WPQR/PQR), ainsi que pour l'inspection des goujons lors du contrdle du procédée, du
contrdle du soudage de production et de la surveillance de la production.

Le tableau 1 explique les schémas utilisés dans ce guide.

Tableau 1 : explication des schémas

Schéma Explication

Inspection de la préparation de la surface

Vue de dessus d’une préparation de surface
sur de I'acier revétu. Dans cet exemple, la
couleur du revétement est rouge.

Dans les deux schémas, on a représenté un
anneau externe. Le schéma de gauche montre
un anneau « brillant », alors que le schéma de
droite montre un anneau avec des résidus,
représentés par une couleur plus sombre.

Le petit cercle au centre de chaque schéma
représente la marque formée par la pointe de
I'outil de surface.

Inspection du goujon soudé

Vue de dessus d’'un F-BT soudé sur le

matériau de départ préparé avec 'outil de
@ surface FX 3-ST d20.

Vue de dessus d’'un F-BT soudé sur le
matériau de départ préparé avec I'outil de
surface FX 3-ST d14.
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Tableau 2 : Préparation de la surface d’un matériau de départ revétu avec I'outil de surface
FX 3-ST d20

N° Schémas Exemples (photos) Evaluation Actlon correct'We
recommandée
Anneau propre et brillant ACCEPTABLE Aucune
1
NON ACCEPTABLE : | Poursuivre la préparation
résidus sur 'anneau jusqu’a ce que
extérieur. I'épaulement d’arrét
(anneau extérieur) soit
2 propre sur 360°.
Remplacer I'outil de
surface si nécessaire.
NON ACCEPTABLE : | Poursuivre la préparation
résidus sur un coté et | etincliner la perceuse
préparation inclinée |égerement sur le cété ou
se trouvent les résidus
3 afin de les retirer et
réaliser une surface
plane pour la pose du
goujon.
NON ACCEPTABLE : | Maintenir et presser I'outil
résidus a la surface. bien droit sur la surface
pour effectuer la
préparation.
4 Eviter de faire osciller
I'outil.
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N° Schémas Exemples (photos) Evaluation Action corrective
recommandée
Préparation asymétrique ou double NON ACCEPTABLE : | Ne pas utiliser de
préparation préparations
asymétrique avec asymeétriques pour le
deux cercles. soudage. Réaliser une
préparation a un autre
endroit.

Pour la prochaine
préparation, maintenir
fermement I'outil et
appuyer en veillant a ce
qu'il soit bien droit.
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Tableau 3 : Préparation de la surface d’un matériau de départ non revétu avec I'outil de surface
FX 3-ST d14

Action corrective

N Schémas Exemples (photos) Evaluation recommandée

Anneau propre et brillant ACCEPTABLE Aucune

Résidus sur 'anneau extérieur NON ACCEPTABLE : | Poursuivre la préparation

résidus sur 'anneau. jusqu’a ce que
I'épaulement d’arrét
(anneau extérieur) soit
propre sur 360°.

Remplacer I'outil de
surface si nécessaire.

Surface inclinée NON ACCEPTABLE : | Poursuivre la préparation
résidus sur un coté et | etincliner la perceuse
préparation inclinée légérement sur le cété ou
se trouvent les résidus
afin de les retirer et
réaliser une surface
plane pour la pose du
goujon.

Surface non plane NON ACCEPTABLE : | Maintenir et presser I'outi
résidus a la surface. bien droit sur la surface
pour effectuer la
préparation.

Eviter de faire osciller
I'outil.
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N° Schémas Exemples (photos) Evaluation Action corrective
recommandée
Préparation asymétrique ou double NON ACCEPTABLE : | Ne pas utiliser de
préparation préparations
asymeétrique ou asymeétriques pour le
double. soudage.

Réaliser une préparation
a un autre endroit.

Pour la prochaine
préparation, maintenir
fermement I'outil et
appuyer en veillant a ce
qu'il soit bien droit.
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Tableau 4 : Guide pour I'inspection visuelle des goujons F-BT soudés sur de I’acier revétu
(outil de surface FX 3-ST d20)

, i i Complémentaire
N° Schémas Exemples (photos) Evaluation A:;?onmcnc:;r:gzlze P 3
Collerette réguliére et complete | A\CCEPTABLE Aucune. Tableau A.5, n° 4
de 'EN ISO
14555:2017
1
Goujon excentré NON Centrer la pointe du Tableau A.5,n° 4
. ACCEPTABLE : goujon sur la surface de 'EN ISO
/' R goujon soudé préparée. 14555:2017
@ S L =X excentre par Maintenir
I — N
2 RN/ o rapport a Ia tranquillement l'outil &
L ' préparation main FX 3-HT de
N circulaire. .
3 e maniére
- Retirer et perpendiculaire et
reposer le goujon centrée.
Goujon incliné >2° NON Maintenir fermement Tableau A.5,n° 4
ACCEPTABLE : I'outil a2 main de de 'EN ISO
goujon incliné >2° maniére 14555:2017
. perpendiculaire
- Retirer et . pendant le soudage.
reposer le goujon
S’assurer que la
3 préparation de la
surface est paralléle a
la surface du matériau
de départ.
Jointure sur un seul c6té, soudure NON Respecter les Tableau A5. n° 4
protuberante ACCEPTABLE: | exigences relatives | de 'EN ISO
' : soudure sur un seul | 3 |g préparation de 14555:2017
cote. la surface figurant au | et point9.7.1 de
4 > Soumeftrea | Tableau 2 D1.6/D1.6M: 2017
5| P'essai le goujon Respecter les R
j| soude ouleretirer | oinences relatives a
I'attache de base, au
goujon et a
I'espacement du bord.
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° A Exemples : . Action corrective Complémentaire
N Scheémas (photos) Evaluation recommandée a P
Suie autour de la soudure NON Respecter les Tableau A.5,
ACCEPTABLE : le | exigences relatives a n°3et4de
goujon présente de | la préparation de la 'EN ISO
la suie autour de la | surface figurant au 14555:2017
5 soudure. Tableau 2.
~ Soumettre a S’assurer que la
P’essai le goujon préparation de la
soudé ou le retirer surface et le goujon
sont exempts de
contaminants.
Eclaboussure ou étincelle NON Respecter les Tableau A.5,
; ACCEPTABLE : le | exigences relativesa | N° 3et5de
goujon présente la préparation de la 'EN ISO
des éclaboussures | surface figurant au 14555:2017
ou des étincelles Tableau 2.
6 autour de la et point 9.7.1 de
soudure. S’assurer que la 'AWS
. préparation de la D1.6/D1.6M: 2017
~> Soumettre a surface et le goujon
I’essai le goujon sont exempts de
soudé ou le retirer | contaminants.
Diametre de soudure réduit, partie | yoN Vérifier le réglage du | Tableau A.5, n° 2
visible inhabituelle ACCEPTABLE : | code de soudage de 'EN ISO
. goujon avec (code H). 14555:2017
diameétre réduit ou Respecter les
partie visible haute | exigences relatives a | et
et inhabituelle. la prépar.ation de la point 9.7.1 de
7 > Retirer et surface figurant au AWS
reposer le goujon | Tableau 2. D1.6/D1.6M: 2017
S’assurer que la
préparation de la
surface et le goujon
sont exempts de
contaminants.
Code F affiché sur I'outil NON Actions correctives
ACCEPTABLE : selon le code F listées
goujons avec au Tableau 6.
code F affiché
8 aprés la soudure.
- Exécuter les
actions
demandées au
Tableau 6
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. i i C lé tai
N° Schémas Exemples (photos) Evaluation Af;?onmc;;r::‘t’;:e omp e;nen aire
Collerette réguliére et complete | A\CCEPTABLE Aucune. Tableau A.5, n° 4
autour du goujon soudé de 'EN 1SO
14555:2017
1
Goujon excentré NON Centrer la pointe du Tableau A.5,n° 4
ACCEPTABLE : goujon sur la surface | de 'EN ISO
goujon soudés préparée. 14555:2017
excentrés par Maintenir
2 rp?ggg:taﬁ;ﬁ tranquillement I'outil
circulaire. amain FX3-HT de
maniére
- Retirer et perpendiculaire et
reposer le goujon centrée.
Goujon incliné >2° NON Maintenir fermement | Tableau A.5, n° 4
ACCEPTABLE : 'outil & main de de 'EN ISO
goujon incliné >2° maniére 14555:2017
> Retirer et perpendiculaire
. pendant le soudage.
reposer le goujon
S’assurer que la
3 préparation de la
surface est parallele
a la surface du
matériau de départ.
Jointure sur un seul c6té, soudure NON Respecter les Tableau A5. n° 4
protuberante ACCEPTABLE : exigences relatives | de 'EN 1SO
soudure surun seul | 3 |3 préparation de | 14955:2017
cote. la surface figurant
- Soumettre a au Tableau 2. et
4 I'essai le goujon point 9.7.1 de
R ter | o
soudé ou le retirer e;;gig:; rglsatives 3 'AWS
lattache de base, au D1.6/D1.6M: 2017
goujon et a
'espacement du
bord.
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N° Schémas Exemples (photos) Evaluation Action correct’lve Complementalre
recommandée a
Suie autour de I soudure NON Respecter les Tableau A.5,
ACCEPTABLE : e exigences relatives a | n° 3 et4 de
goujon présente de la préparation de la 'EN ISO
la suie autour de la surface figurant au 14555:2017
5 soudure. tableau 3.
- Soumettre a S’assurer que la
I’essai le goujon préparation de la
soudé ou le retirer surface et le goujon
- sont exempts de
contaminants.
NON Respecter les Tableau A.5,
ACCEPTABLE : le | exigences relatives 3 | N 3 et5de
goujon présente des | la préparation de la 'EN ISO
éclaboussures ou surface figurant au 14555:2017
des étincelles autour | tableau 3.
6 de la soudure. s et
. assurer que la point 9.7.1 de
- Soumettre a préparation de la FAWS
I'essai le goujon surface et le goujon D1.6/D1.6M: 2017
soudé ou le retirer sont exempts de
contaminants.
Diamétre de soudure réduit, partie | NoN Vérifier le réglage du | Tableau A.5, n° 2
visible inhabituelle ACCEPTABLE: | soudage. de TEN 1SO
goujon avec Respecter les 14555:2017
diametre réduit ou exigences relatives &
partie visible la préparation de la | et
7 e, T | ece fowentay | ponto.7.1do
' 'AWS
- Retirer et S’assurer que la D1.6/D1.6M: 2017
reposer le goujon préparation de la
surface et le goujon
sont exempts de
contaminants.
Code F affiché sur I'outil NON Actions correctives
ACCEPTABLE : selon le code F
| goujons avec code F | listées au Tableau 6.
\| affiché apres la
8 soudure.
- Exécuter les
actions demandées
au Tableau 6
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Tableau 6 :

Guide pour I'inspection visuelle des goujons Hilti F-BT

11/14/2022
OTR/5724148/02

liste des codes F, défauts nécessitant le retrait ou I'inspection du goujon

Code F Défaut

Action requise

F06 Mécanique interne de l'outil a | Soit :
main encrassée Soumettre le goujon a I'essai avec la charge de traction
d’épreuve a l'aide du testeur HAT 28 FX.
FO7 Mauvaise connexion La charge d’épreuve dépend du code de soudage (code H)
électrique du goujon. Si le goujon résiste a la charge d’épreuve, il peut
étre utilisé. Sinon, il doit étre a nouveau posé.
F10 !mplantatlon du goujon Code de soudage Charge de traction d’épreuve
incorrecte (code H) en kN (Ibf)
H1 6 (1350)
F14 Processus interrompu par H2 9 (2025)
I'opérateur H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Endroit présentant des
contaminants
Soit :
Retirer et poser a nouveau le goujon directement sans le
soumettre a I'essai.
F17 Processus stoppé

Retirer et poser a nouveau le goujon

Afin d’éviter que le code F ne se répéte dans les actions correctives, voir I'autocollant dans le boitier du

kit.

Pour supprimer les défauts liés a des codes F non listés dans ce tableau, voir 'autocollant dans le

boitier du Kkit.

Pour savoir comment retirer et poser a nouveau le goujon F-BT, consulter la procédure de réparation

des F-BT.
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HILTI F-BT - KATALOG FUR DIE SICHTPRUFUNG

Der Katalog fiir die Sichtprifung der Hilti F-BT Gewindebolzen besteht aus zwei Teilen.

Der erste Teil enthalt die Sichtprifung fur die Oberflachenvorbereitung (Tabelle 2 und Tabelle 3) vor
der Schweiltung, der zweite Teil enthalt die Sichtprifung fir die geschweildten Gewindebolzen (Ta-
belle 4 und Tabelle 5).

Der Katalog fir die Sichtpriifung dient zur Bewertung der Schweifltung, ob diese annehmbar ist oder
nicht.

Dieser Katalog erganzt die Annahmekriterien fir die Sichtprifung gemaf EN ISO 14555:2017 Tabelle
A.5 und AWS D1.6 Absatz 9.7. Er adressiert die Besonderheiten der Hilti F-BT Gewindebolzen basie-
rend auf den Regelungen der genannten Vorschriften.

Der erste Teil hinsichtlich Oberflachenvorbereitung bezieht sich speziell auf die Sichtprifung bei Ver-
wendung der Hilti FX 3-ST Oberflachenwerkzeuge.

Der Hilti F-BT Katalog fur die Sichtprifung muss sowohl fur die Verfahrensprufung (WPQR) als auch
fur die Arbeitsprifungen und die Fertigungsiberwachung im Rahmen der Prozessuberwachung als
Bewertungsgrundlage verwendet werden.

Tabelle 1 gibt eine Erklarung zur schematischen Darstellung der Oberflachenvorbereitung und der Ge-
windebolzen in den folgenden Tabellen.

Tabelle 1: Zeichnungserkldarungen

Prinzipskizze Erklarung

Prifung der Oberflachenvorbereitung

Draufsicht auf die Oberflachenvorbereitung von be-
schichtetem Grundwerkstoff. Die Farbe der Be-
schichtung ist in diesem Beispiel rot.

Der aulere Ring der vorbereiteten Flache ist in bei-
den Skizzen dargestellt. Die linke Skizze zeigt die-
sen als aulleren blanken "shiny ring". Die rechte
Skizze stellt den Ring glanzlos in grau dar und
weist damit auf verbliebene Rickstande der Be-
schichtung hin.

Der kleine mittlere Kreis stellt den Eindruck im
Grundwerkstoff dar, welcher durch die Spitze des
Oberflachenwerkzeuges geformt wird.

Prifung der geschweil’ten Gewindebolzen

Draufsicht auf einen F-BT Bolzen, geschweil3t auf

mit dem Oberflachenwerkzeug FX 3-ST d20 vorbe-
@ reitetem Grundwerkstoff.

Draufsicht auf einen F-BT Bolzen, geschweil’t auf

mit dem Oberflachenwerkzeug FX 3-ST d14 vorbe-

reitetem Grundwerkstoff.
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Tabelle 2: Oberflachenvorbereitung von beschichtetem Grundwerkstoff
mit dem Werkzeug FX 3-ST d20
Nr Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung Empfohlene
: KorrekturmaRnahmen
Blank mit &uBerem ,,shiny ring“ Annehmbar. Keine.
1
Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-
Riickstéande der Be- chenvorbereitung bis der
schichtung auf dem aulere Ring vollumfanglich
auleren Ring. sauber und blank ist.

2 Wenn erforderlich, Wechsel
des Oberflachenwerkzeu-
ges.

Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-

Schrage Vorbereitung | chenvorbereitung mit Nei-
mit einseitig vorhande- | gen der Bohrmaschine in
nen Ruckstanden der Richtung der Riickstande,

3 Beschichtung auf dem | um diese abzuarbeiten und

aulleren Ring. eine ebene Oberflache her-
zustellen.

Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-

Ruckstande der Be- chenvorbereitung, um diese

schichtung innerhalb abzuarbeiten:

der Flache. Zentrisches Anpressen des

4 Bohrwerkzeuges.

Taumeln des Werkzeuges
vermeiden.
Unsoy;m;nfﬁ_tri:che oger c_ltoppelte Nicht annehmbar. Vorbereitung fiir die Bol-
erflachenvorbereitung Unsymmetrische Vor- | zenschweilung nicht ge-
- bereitung mit doppel- eignet. Herstellung einer
ten Kreisflachen. neuen Vorbereitung an an-
5 derer Stelle erforderlich.

Bei der nachsten Vorberei-
tung auf zentrisches An-
pressen und die empfoh-
lene Anpresskraft achten.
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Tabelle 3: Oberflachenvorbereitung von unbeschichtetem Grundwerkstoff
mit dem Werkzeug FX 3-ST d14
Nr. Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung Korreirtr:ﬁ::llsennaehmen
Blank mit &uBerem ,,shiny ring“ Annehmbar. Keine.

1

Ricksténde auf dem duBeren Ring Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-
Riickstande auf dem chenvorbereitung bis der
auleren Ring. aulere Ring vollumfanglich

sauber und blank ist.

2 Wenn erforderlich, Wechsel
des Oberflachenwerkzeu-
ges.

Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-

Schrage Vorbereitung | chenvorbereitung mit Nei-
mit einseitig vorhande- | gen der Bohrmaschine in
nen Riuckstanden auf Richtung der Riickstande,

3 dem aufReren Ring. um diese abzuarbeiten und
eine ebene Oberflache her-
zustellen.

Unebene Oberflachenvorbersitung Nicht annehmbar. Fortsetzen der Oberfla-
Ruckstande innerhalb | chenvorbereitung, um diese
der Flache. abzuarbeiten:

4 Zentrisches Anpressen des
Bohrwerkzeuges.

Taumeln des Werkzeuges
vermeiden.
Unsoytr:'nlrfnfﬁ_tr:qsche otc)ier t_itoppelte Nicht annehmbar. Vorbereitung fiir die Bol-
erflachenvorbereitung Unsymmetrische Vor- | zenschweifldung nicht ge-
bereitung mit doppel- eignet. Herstellung einer
ten Kreisflachen. neuen Vorbereitung an an-
5 derer Stelle erforderlich.

Bei der nachsten Vorberei-
tung auf zentrisches An-
pressen und die empfoh-
lene Anpresskraft achten.
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Tabelle 4: Katalog zur Sichtpriifung fiir auf beschichteten Grundwerkstoffen geschweifdte
F-BT Gewindebolzen (Oberflaichenwerkzeug FX 3-ST d20)

Hilti F-BT — Katalog fiir die Sichtprifung

OTR/5724148/02

2022-11-14

Nr. Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung Korrelirtnupr:zgllfnnaehmen Ergaznuzend
GleichmafBig geschlossener Annehmbar. Keine Tabelle A5,
SchweiBwulst ) Nr. 4 von
EN ISO
14555:2017
1
Nicht annehmbar. | Bolzenspitze in der Mitte | Tabelle A.5,
Bolzen exzentrisch | der Oberflachenvorbe- Nr. 4 von
zur Vorbereitung reitung zentrieren. EN ISO
geschweildt. Handgerét FX 3-HT 14555:2017
2 - Entfernen und zentrieren, ruhig und
neu SchweiBung senkrecht zur Oberfla-
ausfiihren che halten.
Nicht annehmbar. | Handgerat FX 3-HT Tabelle A.5,
Schrager wahrend Schweilvor- Nr. 4 von
Bolzen >2°. gangs fest und senk- EN ISO
recht zur Oberflache 14555:2017
- Entfernen und h
. alten.
neue Schweifung
ausfiihren Sicherstellen, dass die
3 Oberflachenvorberei-
tung parallel zur Ober-
flache des Grundwerk-
stoffes ist.
Einseitige VerschwelBL.lng, unzulassige Nicht annehmbar: | Katalog zur Sichtprifung | Tabelle A.5,
Unterschneidung Einseitige Ver- fur die Oberflachenvor- Nr. 4 von
' schweillung. bereitung gemaR Ta- EN ISO
.. belle 2 einhalten. 14555:2017
- Bolzen priifen
4 oder entfernen Anforderungen hinsicht-
lich Abstands der Mas- | Absatz 9.7.1
seklemme, Bolzenab- ‘601”6//\;\486“/'_
stand und Bolzenrand- 017
abstand einhalten.
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L . Empfohlene Ergéanzend
Nr. Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung KorrekturmaBnahmen 2u
RuB um die SchweiRung Nicht annehmbar. Katalog zur Sichtpriifung | Tabelle A.5,
Bolzen mit Ruf rund fur die Oberflachenvor- Nr. 3und 4
um die Schweifliung. bereitung gemag Ta- von
.. belle 2 einhalten. ENISO
5 - Bolzen priifen 14555:2017
oder entfernen Sicherstellen, dass we- '
der Bolzen noch die
Oberflachenvorberei-
tung verunreinigt sind.
Nicht annehmbar. Katalog zur Sichtpriifung | Tabelle A.5,
Bolzen mit Schweil3- fiir die Oberflachenvor- Nr.3und 5
spritzern rund um die bereitung gemaR Ta- von
Schweil3ung. belle 2 einhalten. ENISO
6 - Bolzen priifen Sicherstellen, dass we- 14555:2017
oder entfernen der Bolzen noch die
Oberflachenvorberei- | APSatz 9.7.1
L . von AWS
tung verunreinigt sind. D1.6/D1.6M:
2017
Einschniirung an der SchweiBung, zu | Njcht annehmbar. Schweilprogramm Tabelle A.5,
geringes EintauchmaR Bolzen mit Einschnii- | (H-Code) tiberpriifen. Nr. 2 von
. rung an der Schwei- Katal Sichtoriif EN ISO
Rung oder zu gerin- xatajog zur SIChIprutung | 44555.9017
: fir die Oberflachenvor-
gem Eintauchmal. : -
7 bere|tung gemaf Ta-
- Entfernen und belle 2 einhalten.
‘| neue Schweiung Sicherstellen. dass we- Absatz 9.7.1
ausfiihren ’ ) von AWS
der Bolzen noch die D1.6/D1.6M:
Oberflachenvorberei- 2017
tung verunreinigt sind.
Anzeige von F-Codes Nicht annehmbar. Korrekturmafnahmen in
am SchweiBgerat Bolzen mit F-Code An- | Abhangigkeit vom ange-
zeige am Schweillge- | zeigten F-Code gemaR
rat. Tabelle 6 einhalten.
8 - MafRnahmen ge-
maR Tabelle 6 einhal-
ten
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2022-11-14

Tabelle 5: Katalog zur Sichtpriifung fiir auf unbeschichteten Grundwerkstoffen geschweiBte
F-BT Gewindebolzen (Oberflaichenwerkzeug FX 3-ST d14)

Nr. Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung KorreliTuF:'i:::llSennaehmen Ergaznuzend
GleichmaBig geschlossener Annehmbar. Keine. Tabelle A.5,
Schweilwulst Nr. 4 von
' EN ISO
14555:2017
1
AuBermittiger Bolzen Nicht annehmbar: Bolzenspitze in der Mitte | Tabelle A.5,
Bolzen exzentrisch zur | der Oberflachenvorbe- Nr. 4 von
Vorbereitung ge- reitung zentrieren. EN ISO
2 schweif3t. Handgerét FX 3-HT 14555:2017
- Entfernen und zentrieren, ruhig und
neue Schweiung senkrecht zur Oberfla-
ausfiihren che halten.
Schrager Bolzen >2° Nicht annehmbar: Handgerat FX 3-HT Tabelle A.5,
Schrager wahrend Schweilvor- Nr. 4 von
Bolzen >2°. gangs fest und senk- EN ISO
> Entfernen und Lecht zur Oberflache 14555:2017
. alten.
neue Schweiung
ausfiihren Sicherstellen, dass die
3 Oberflachenvorberei-
tung parallel zur Ober-
flache des Grundwerk-
stoffes ist.
Elnseltlge Verschwe|l3u_ng, unzulas- Nicht annehmbar: Katalog zur Sichtpriifung | Tabelle A.5,
sige Unterschneidung Einseitige Verschwei- | fur die Oberflachenvor- Nr. 4 von
: Rung. bereitung gemaR Ta- ENISO
.. belle 3 einhalten. 14555:2017
- Bolzen priifen
4 oder entfernen Anforderungen hinsicht-
lich Abstands der Mas-
seklemme, Bolzenab- Absatz 9.7.1
stand und Bolzenrand- | von AWS
abstand einhalten. 5(;3”31-6'\/'5
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L — Empfohlene Ergédnzend
Nr. Prinzipskizze Beispielfoto Bewertung KorrekturmaRnahmen 2u
RuB um die ScwellSung Nicht annehmbar. Katalog zur Sichtpriifung | Tabelle A.5,
' : Bolzen mit Ruf rund fur die Oberflachenvor- Nr. 3und 4
um die Schweifllung. bereitung gemaR Ta- von
5 > Bolzen orii belle 3 einhalten. EN ISO
prifen 14555:2017
oder entfernen Sicherstellen, dass we- '
der Bolzen noch die
Oberflachenvorberei-
tung verunreinigt sind.
Nicht annehmbar. Katalog zur Sichtprifung | Tabelle A.5,
: Bolzen mit Schweil3- fur die Oberflachenvor- Nr.3und 5
spritzern um die bereitung gemaR Ta- von
Schweillung herum. belle 3 einhalten. ENISO
6 - Bolzen priifen Sicherstellen, dass we- 14555:2017
oder entfernen der Bolzen noch die
Oberflachenvorberei- Absatz 9.7.1
L . von AWS
tung verunreinigt sind. D1.6/D1.6M:
2017
Einschniirung an der SchweiBung, zu | \icht annehmbar. Schweiliprogramm Tabelle A.5,
geringes Eintauchmaf Bolzen mit Einschnii- | (H-Code) tiberprifen. Nr. 2 von
3 7 rung an der Schwei- Katalog zur Sichtpriifung | Th. o0
Rung oder zu gerin- fiir die%berﬂéchgnvor-g 14555:2017
gem Eintauchmal. berei -
7 ereltung gemal Ta-
- Entfernen und belle 3 einhalten.
neue Schweilung Sicherstellen, dass we- Absatz 9.7.1
ausfiihren ’ ; von AWS
der Bolzen noch die D1.6/D1.6M:
Oberflachenvorberei- 2017
tung verunreinigt sind.
Anzeige von F-Codes Nicht annehmbar. Korrekturmafnahmen in
am Schweigerat Bolzen mit F-Code Abhangigkeit vom ange-
Anzeige am Schweil3- | zeigten F-Code geman
gerat. Tabelle 6 einhalten.
8 - MaBnahmen ge-
maR Tabelle 6 einhal-
ten
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Tabelle 6: Liste der Fehler (F-Codes), die eine Priifung oder Entfernung des Gewindebolzens

erfordern
Stérung Mégliche Ursache Erforderliche MaRnahme
F06 Innere Mechanik des Hand- Entweder:
gerates schwergangig Durchflihrung einer nicht zerstérenden Zugpriifung mit dem
Prifgerat HAT 28 FX.
FO7 Unzureichender elektrischer Die ZugprUfIast hangt vom Schweinrogramm (H-Code) des
Kontakt jeweiligen Bolzens ab. Kann die Zugpriflast ohne Beschadi-
gung des Bolzens aufgebracht werden, darf dieser verwen-
F10 Schweilfehler, zu geringes det werden, ansonsten ist dieser Bolzen zu entfernen und
oder zu tiefes Eintauchmaly neu zu schweiten.
: SchweilRprogramm Zugpruflast kN (Ibf)
F14 Abbruch des Schweillvorgan- (H-Code)
ges durch vorzeitiges Losen H1 6 (1350)
sen users e e A | [z ooz
g ' H3 17 (3820)
F16 Werkstuck oder Bolzen sind H10 22 (4950)
im Schweilbereich verunrei-
nigt. oder:
Bolzen entfernen und neue Schweiltung ausfiihren.
F17 Abbruch des Schweillvor Bolzen entfernen und neue Schweilung ausfihren.

ganges.

o Um wiederholtes Auftreten von Stérungen zu vermeiden, die Anleitungen auf dem Aufkleber im Inneren des
Koffers des Akku-Schweiligerates beachten.

e Zur Behebung von Stérungen zu hier nicht aufgelisteten F-Codes siehe den Aufkleber im Inneren des Koffers
des Akku-Schweillgerates.

e Empfehlungen zum Entfernen von F-BT Bolzen und anschlieRender Neuverschweilung gemaf der Repara-
turanleitung fiir die F-BT Gewindebolzen.

8/8



m e UP-BT T Ut g 11/14/2022, OTR/5724148/02
feec] Uh-BT ==4 URI&T gl

el Th-BT TS & forg == wie SR gedidd & Yl & fauiiord g

T UEd, AfET § Ugd Udg dI dOR} (@1feret 2 3R a1feisst 3) & oird 3R g}, Uh-BT XS afcsT &
fore &t Sifer (@nferet 4 SR drferest 5)1

TR Gt BT I5RT IUAN & e Wi a1 SRt & w0 § 220 IR HT e 31 5|

e B JURYTT & AFCS EN ISO 14555:2017 AIADBT A.5 3R AWS D1.6 TS 9.7 I SaqHdIsl &
RS &1 57 AFD! B YR & TU H ITIN Hd §U, T§ axd1adl foee! Uh-BT IS WS $I IRIfaal Bl
e BT g

Tag $1 AR & forg wdten Gt fadiw U § Rt FX 3-ST a8 ST H1 IUURT Hh Y3 1 T8
TRET Bt IURRITT & forg Rfid &t 7S ©

fec) Th-BT Uie Tt 1 IuaIT AfcET ufshar dvadr Rl (WPQR/PQR) & TTY-T1Y Hfghar iz,
IcdTe AT FAd=ur 3R Iare TR & SR s udlen & forg fasan smam |

et 1 39 Gt H IUANT fb T 7T ioiTag Y@Isl & Ugq & die o1 faaRur UM &t g

aifereeT 1: TPIAfTRT Wi

PHRT

AT T IR I8 D1 ORI BT SR I 19 BT
T | 39 IR0 H AU BT I A g

3 W Afes | T aredl T femmar man B
T THAfed T8R Bl TR T "THHER R
femrd g1 S et whiafes te e feamar
® For T 3a=w gid &, ot 31fies g 11 ghm |
YD WP & g H Bl o Udg IUHIU
g%mmmmmmm

|

FX 3-ST d20 Idg IUHRUI & Y GOR B! T8
O 91t ¥ dee € Uh-BT &1 CU-813 €|

FX 3-ST d14 9dg IUPBU & Y dOR Bt T
T Il ¥ 98 € UH-BT &1 ¢9-3134 €4 |

1/8



m fedt Um-BT T2y udlen It 11/14/2022, OTR/5724148/02

AIABT 2: TAG SUBRT FX 3-ST d20 F 1Y Afa Yo Irft &1 Jag ot dard

a waRew IETET0T Bl Hedip T GURTHS HRATS
@ﬁﬁsﬁvmﬁw ot a,ﬂ—stﬂ_ﬁqﬁ

W T8 8: a8yt | UR 1 ufhar a9 a&
R EEEIGEL SR I 59 d b Wi
TMee (18t M) 360° &
3TIUTY 1% gl S|

TERI TS IR B ¢
qad|

1 g §E Gt Ao e | o o s o v
g3 darl| I WP g1, oI

3TN I2 g IR TS
RO & T T IHH
g UaH - & g uTe
EIGK

Wierd 781 8: Tag W | Jdg IR B 99 ¢
3TV H! Y Tag W TP 3R
|

Tdg &b IUBIN &
ST T 931

et 781 8: U IfET & forw sramfad
QeI g1 QWA gU TS | ORI 51 SUTNT 7 3 | T
AT R 0 R R 3R} §16
SATCt IR GO Ufehar &
R ¢d B et 3R
A ¥ GaThR I |

2/8



m fedt Um-BT T2y udlen It 11/14/2022, OTR/5724148/02

AIABT 3: TG SUDBRT FX 3-ST d14 F 1Y Afa Yo Irft &1 Jag ot dard

A fes IETERUT Bt e A GURTHD BIRATS

o) 3t ufshar 99 d&
TR T ofF dp P i
Mesy (a1t ) 360° &
SURT I = g1 S|

TERd TS IR NG ¢
gl

oY t ufshar IRt 3
3R feferT wefa 31 drer
AR 3% M 3R €S
TYTUAT & ol U gHH
g Ua #3A & g Uy
cIckd

g IR R JHG ¢
H! 1Y Tag W TP 3R
|

Hdg & IUHU &
SITHIH 9 &

JfedT & fore sromfia
IR} BT ST T B
Teh T RF W IR
G

AT IR AR Ufhar &
IR ¢ I e 3R
A ¥ GaTHR G|

3/8



=TT

fed) Th-BT =T Ulenm it

11/14/2022, OTR/5724148/02

AT 4: AT Wa IR IS TH-dIE wes & fore ez usiem g

(AX$B € FX 3-ST d20)
- T SaTeR0r ot T TG JURTHD FRD
Frama o gof e wierd B ot et EN ISO
- 14555:2017 B
qIIPBT A5,
T 4
1
wWierd T8 §: WE B AIF BTG BT | EN ISO
WS B Hgyy TR P A A pfad | 14555:2017 Bl
JAHR R & faw | # qIferdT A5,
2 et FSgarXaHTE | o
> s fore v | Ffad, dead ik wid
T T B3 TG |
werd 781 8: g1 | AT H IRA B EN ISO
gL >2°. IUFHI] B ddad 3R 14555:2017 DI
> wsPedar | @ eI A5,
T AT B A e adEE | o
GRINR G|
3 Tdg & MR g
Wed a8 8: & | dfter2 ¥ gag @l | ENISO
|| eI A FIRE | O sag@marel | 14555:2017 @I
v 5 TR TS BT SHTATEH R, WHW4A.5,
TIRAT STTIHTSH BT D1.6/D1.6M
3rure B | FHTTES9.7.1:
2017

4/8




m Rt Uw-BT =20 udtar gt 11/14/2022, OTR/5724148/02
i T GURTHAD PRSP
Wl I §: 3 | # Iag &I g™t BT A5,
P IRf IR BIfCRG | SMAH T3 BT BT, 3 3R 4
CISESS] SFUTEH B ENISO
N a@gﬁgﬁ aiferesT 2. 14555:2017
T T AR | gfifd o aas 3
B IR 3R s Tt off
Tguor § god g |
Wt 981 8: 3 | H Idg &t ARt feIepT A5,
%aﬁ;%?@ﬁ%m &nam@ﬁs_ﬁm ?ﬂé%ah%
TR a1t S | SrgaTer 14555:2017
>R ESHT | MCPI2
Tleor B3 a1 AT % 5 gag @t | SR AWS
2y « W@;ﬁg%?m D1.6/D1.6M
: 3 D[ WS 9.7.1:
T € 2017
Wed g 8: FH | IT IS FI 9 B ENISO
T T T (TE-Hre) A 14555:2017 1
SAWSIHB A | § gag &1 Tar) qferepT A5,
sl TaIH AT BT e 2
| wshomer | ST B e
o || ORI e drfereT 2. AW
| YRS E TR D | n1.6D1.6M
dard iR s fpd ol | g wg 97.1:
WUl 4 Gl B 2017
e 78 §: I | aifie 6 ¥ YEieg
D ICUCRIATB- | TH-HIS P YR TR
FIS al TS| YRS HErSal
\ | > diferer od
3mavgs feparai
T T B

5/8




=TT

fed) Th-BT =T Ulenm it

11/14/2022, OTR/5724148/02

qATferT 5: AT W IR IS TH-dIdt wes & fore ez usie g

(FRH e FX 3-ST d14)
Ell wafeRT IR0 B e ng & b
aﬁﬁqa;waﬁﬂi'qm“ww word B1S off TN EN ISO
14555:2017 I
qIIPBT A5,
T 4
1
TS HI AP P gde | ENISO
CAGPRE R LR 14555:2017 1
Pisd Bl a_Tf?raﬂA.s,
? & IO FX 3-HT &1 e 4
|
IfET P TRE BTy EN ISO
JUBN D! dgad 14555:2017 1
3R Tg | qrfereT A 5,
MY ¢ fo5 Tdg &t e 4
Jard ga IRl Bt
3 AT & TR g
et 2 § Idg @1 | ENISO
AT oaaH e | 14555:2017 B
aifereT A5,
W&qqmﬁ. By
Y T, TS 3R
4 TS Wi .
AT ;;jm 3R AWS
ST B2 D1.6/D1.6M I
WS 9.7.1: 2017

6/8




m e UP-BT T Ut g 11/14/2022, OTR/5724148/02
ECUSLEGE Hedid W%Wg T
Wl 98I 8: dc | afdm s dgdg &t | i1 A5,
F IR AR IR | dORY siawgaparstt | BT+, 3 3R 4
s ST B I154’1\151585-0201 7
> Jtes WS &I gfed &< fo adg '
TR P AT R BY | DI TR 3R TS
?ﬂhﬁwﬁaﬁ
|
e T8 23 | aR@Tsdudga | TOPIAS,
FaRI MRS A | FaR) e | P13 SR
ﬁ“;;ffﬁ' zﬁ@ﬁaﬁ:‘ﬁ'ﬁ‘ 'g' 14555:2017
> S F SR
Wen s MR Y | B AR dRes | R
foraht oft oo @ gad | 3R AWS
gl D1.6/D1.6M &I
TS 9.7.1: 2017
Wi g: o0 | I@ B P Ag B | ENISO
£3 T 1 SR S | (TI-h1s AfeT| 14555:2017 St
= We- A A €S| | qferer3 A gaga | MAPIAS,
= > wsfre@aly | TN smam@et | T2
.9 T ®Tfa Y T SFIUTS . e
Tt ammg | o aws
T D1.6/D1.6M &I
?fﬁm Ak TS 9.7.1: 2017
e a8 §: de | diferer 6 & JElds
| PR YERIATB- | uwdie P MUR
{ Pl TS| R GURTHS
B > it 68 PRI
3Ta=ge foansft &1
I X

718




I

AT 6: Th-BIs IfY, 3RTEd Ard § TS &I g a1 fAleur &t saxasar gidl @

fed) Th-BT =T Ulenm it

11/14/2022, OTR/5724148/02

Th-Hlg | SRIbd HHe 3fTages fopan
FO6 BT SUBRT 3RS TiAD S | | U
ferafear HAT 28 FX & W1 X8 &1 ¢a18d I Al8 IR X He |

% A8 TS & 968 BIs (TI-h18) R R w=argl ot ©s

FO7 faggd HIaRH TR U IS I Gl 3, Tl SHST SUINT ol ST ST §, 3T
=9 iR & w1 foram S|

F10 e TR IRT TS & 9 Pls (TI-Hle) | kN (Ibf) T T=73d Y IS
H1 6 (1350)
H2 9 (2025)

F14 HTIRex = wfehar a1 &t H3 17 (3820)
H10 22 (4950)

F16 e g -
T & o e &l A Fprd 3R g =i w3 |

F17 EIERIEICIRE s T 3R O: T Y

o TH-DIS B IR-IR GH ardll g ¥ Fa & [T JURTHS HRATS & (o8 fohe Fiay & 3faR Reax ¢d|
o UH-PIS &I FHE AR & 7Y 761 Felo 61 8, fobe sled & 3fax ey 3|
e TWH-BT &I gcH 3R : WM HRA & IR & RGNS TH-BT &t AW Ufehar & Urg o abell g |

8/8



m Katalog pemeriksaan visual Hilti F-BT 14/11/2022
OTR/5724148/02
KATALOG PEMERIKSAAN VISUAL HILTI F-BT

Pemeriksaan dan penilaian visual terhadap stad Hilti F-BT terbahagi kepada dua bahagian.

Pertama, pemeriksaan penyediaan permukaan (Jadual 2 dan Jadual 3) sebelum pengimpalan dan
kedua, pemeriksaan untuk pengimpalan stad F-BT itu sendiri (Jadual 4 dan Jadual 5).

Tujuan katalog pemeriksaan adalah untuk menilai penampilan visual sebagai boleh diterima atau tidak
boleh diterima untuk digunakan.

Kriteria untuk penampilan stad adalah saling melengkapi kepada keperluan EN ISO 14555:2017
Jadual A.5 dan AWS D1.6 Fasal 9.7. Dengan menggunakan piawaian ini sebagai asas, dokumen ini
menangani spesifikasi stad Hilti F-BT yang dikimpal.

Katalog pemeriksaan untuk penyediaan permukaan diwujudkan secara eksklusif untuk penampilan
penyediaan yang dilengkapkan menggunakan alat permukaan Hilti FX 3-ST.

Katalog pemeriksaan Hilti F-BT hendaklah digunakan untuk rekod kelayakan prosedur kimpalan
(WPQR/PQR) serta untuk pemeriksaan stad semasa kawalan proses, kawalan kimpalan pengeluaran
dan pengawasan pengeluaran.

Jadual 1 memberikan penerangan tentang cara membaca lakaran skema yang digunakan dalam
katalog ini.

Jadual 1: Penerangan skema

Skema Penerangan

Pemeriksaan penyediaan permukaan

Pandangan dari atas ke bawah penyediaan
permukaan pada keluli bersalut. Warna
salutan adalah merah dalam contoh ini.

Dalam kedua-dua skema, gelang luar
ditunjukkan. Skema kiri menunjukkan "gelang
berkilat" di bahagian luar. Manakala skema
kanan menunjukkan gelang yang mempunyai
sisa, yang akan menjadi warna yang lebih
kusam.

Bulatan kecil di bahagian tengah setiap skema
mewakili lekuk yang dibentuk oleh hujung
tengah alat permukaan.

Pemeriksaan stad yang dikimpal

Pandangan dari atas ke bawah F-BT yang

dikimpal pada bahan induk yang disediakan
@ dengan alat permukaan FX 3-ST d20.

Pandangan dari atas ke bawah F-BT yang
dikimpal pada bahan induk yang disediakan
dengan alat permukaan FX 3-ST d14.
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Jadual 2: Penyediaan permukaan bahan induk bersalut dengan alat permukaan FX 3-ST d20

Tindakan pembetulan

pegang dan tekan alat
dengan tegak dan kuat
semasa proses
penyediaan.

Nombor Skema Imej contoh Penilaian :
yang disyorkan
Gelang kosong dan berkilat BOLEH Tiada
3 DITERIMA
1
Sisa pada gelang luar TIDAK BOLEH | Teruskan proses

DITERIMA: Sisa | penyediaan sehingga

pada gelang bahu henti (gelang luar)

luar. bersih 360° di

2 sekelilingnya.

Tukar alat permukaan
jika perlu.
Permukaan penyediaan condong TIDAK BOLEH | Teruskan proses
DITERIMA: Sisa | penyediaan dan
satu sisi dan sengetkan mesin
penyediaan penggerudian sedikit ke

3 condong. sisi, bagi mengeluarkan
sisa yang terdapat di situ
dan menyediakan
permukaan yang rata
untuk pemasangan stad.

Penyediaan yang tidak sekata TIDAK BOLEH | Pegang dan tekan alat
DITERIMA: Sisa | tegak ke permukaan
pada ketika menyediakan
permukaan. permukaan.

4 Elakkan daripada
menggoyangkan alat
permukaan.

Penyediaan tak simetri atau berganda TIDAK BOLEH | Jangan gunakan
' DITERIMA: penyediaan tak simetri
Penyediaan tak | untuk pengimpalan. Buat
simetri yang penyediaan di lokasi
menunjukkan baharu.

> bulatan Pada kali seterusnya

berganda. va,
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Jadual 3: Penyediaan permukaan bahan induk tidak bersalut dengan alat permukaan FX 3-ST

d14

. I Tindakan pembetulan
Nombor Skema Imej contoh Penilaian yang disyorkan
Gelang kosong dan berkilat BOLEH Tiada
DITERIMA
1
Sisa pada gelang luar TIDAK BOLEH | Teruskan proses
DITERIMA: Sisa | penyediaan sehingga
pada gelang. bahu henti (gelang luar)
bersih 360° di
2 sekelilingnya.
Tukar alat permukaan
jika perlu.
TIDAK BOLEH | Teruskan proses
DITERIMA: Sisa | penyediaan dan
satu sisi dan sengetkan mesin
penyediaan penggerudian sedikit ke
3 condong. sisi, bagi mengeluarkan
sisa yang terdapat di situ
dan menyediakan
permukaan yang rata
untuk pemasangan stad.
Penyediaan yang tidak sekata TIDAK BOLEH | Pegang dan tekan alat
DITERIMA: Sisa | tegak ke permukaan
pada ketika menyediakan
permukaan. permukaan.
4
Elakkan daripada
menggoyangkan alat
permukaan.
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Nombor Skema Imej contoh Penilaian Tindakan pembetulan
yang disyorkan

TIDAK BOLEH | Jangan gunakan

Penyediaan tak simetri atau berganda

DITERIMA: penyediaan tak simetri
Penyediaan tak | untuk pengimpalan.
simetri atau Buat penyediaan di lokasi
berganda. baharu.

Pada kali seterusnya,
pegang dan tekan alat
dengan tegak dan kuat
semasa proses
penyediaan.
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(permukaan alat FX 3-ST d20)

OTR/5724148/02

Katalog pemeriksaan visual Hilti F-BT

14/11/2022

Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan yang kepada
disyorkan
Kolar biasa dan lengkap BOLEH Tiada. Jadual A5,
DITERIMA Nombor 4 EN
ISO
14555:2017
1
TIDAK Letakkan hujung Jadual A.5,
BOLEH stad pada bahagian | Nombor 4 EN
DITERIMA: tengah di ISO
Stad yang pertengahan 14555:2017
dikimpal sipi | penyediaan
2 kepada permukaan.
Fnen%gdilatan Pegang alat tangan
embuial- | FX 3-HT dengan
> berpusat, serenjang
Tanggalkan | dan tenang.
dan pasang
semula stad
Stad condong >2 TIDAK Pegang alat tangan | Jadual A.5,
BOLEH dengan serenjang Nombor 4 EN
DITERIMA: dan kuat semasa ISO
Stad mengimpal. 14555:2017
condong >2°. Pastikan bahawa
> penyediaan
3 Tanggalkan | permukaan adalah
dan pasang | selari dengan
semula stad | permukaan bahan
induk.
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Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan yang kepada
disyorkan
Sambungan satu sisi, titisan | 11p Ak BOLEH Patuhi keperluan Jadual A5,
kimpalan terjojol DITERIMA: penyediaan Nombor 4 EN
| Sambungan permukaan tersebut ISO
kimpalan satu sisi. | dalam 14555:2017
4 N Ujl atau Jadual 2. dan Fasal
1 tanggalkan stad Patuhi keperluan 9.7.1 AWS
{ yang dikimpal pengapit asas, stad D1.6/D1.6M:
dan jarak tepi. 2017
TIDAK BOLEH Patuhi keperluan Jadual A.5,
DITERIMA: Stad penyediaan Nombor 3 dan
dengan jelaga di permukaan tersebut | 4
sekeliling kimpalan. | dalam EN ISO
5 > Uji atau Jadual 2. 14555:2017
tanggalkan stad Pastikan penyediaan
yang dikimpal permukaan dan stad
bebas daripada apa-
apa pencemaran
Percikan atau percikan api TIDAK BOLEH Patuhi keperluan Jadual A.5,
DITERIMA: Stad | penyediaan Nombor 3 dan
dengan percikan permukaan tersebut o
atau percikan api di | dalam EN ISO
6 sekeliling kimpalan. | Jadual 2. 14555:2017
> Uji atau Pastikan dan Fasal
tanggalkan stad penyediaan 9.7.1 AWS
yang dikimpal permukaan dan stad | D1.6/D1.6M:
bebas daripada apa- | 2017
apa pencemaran
Diameter kimpalan dikurangkan, | 1\pAK BOLEH Semak tetapan Kod | Jadual A.5,
sesendal yang luar biasa DITERIMA: Stad | Kimpalan (Kod-H). | Nombor 2 EN
: dengan diameter Patuhi keperluan ISO
yang dikurangkan penyediaan 14555:2017
atau sesendal permukaan dalam
! tinggi yang luar | jaqual 2, dan
biasa.
" Pastikan penyediaan | Fasal 9.7.1
= Tanggalkan permukaan dan stad | AWS
dan pasang bebas daripada apa- D1.6/D1.6M:
semula stad apa pencemaran. 2017
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Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan kepada

yang disyorkan

Kod F dipaparkan pada alat

TIDAK BOLEH
DITERIMA:
Stad dengan
Kod F
dipaparkan
selepas
kimpalan.

- lkuti
tindakan yang
diperlukan
dalam Jadual 6

Tindakan
pembetulan
bergantung
pada Kod F
yang
disenaraikan
dalam Jadual 6.
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Jadual 5: Katalog pemeriksaan visual untuk stad F-BT yang dikimpal pada keluli tidak bersalut
(permukaan alat FX 3-ST d14)

permukaan adalah
selari dengan
permukaan bahan
induk.

Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan yang kepada
disyorkan
Kolar lengkap biasa di sekeliling pin BOLEH Tiada. Jadual A5,
kimpalan DITERIMA Nombor 4 EN
ISO
14555:2017
1
TIDAK BOLEH | Letakkan hujung Jadual A.5,
DITERIMA: stad pada Nombor 4 EN
Stad yang bahagian tengah ISO
dikimpal sipi di pertengahan 14555:2017
kepada penyediaan
2 penyediaan permukaan.
membulat. =
egang alat
- Tanggalkan | tangan FX 3-HT
dan pasang dengan berpusat,
semula stad serenjang dan
tenang.
Stad condong >2° TIDAK BOLEH | Pegang alat Jadual A5,
DITERIMA: tangan dengan Nombor 4 EN
Stad condong serenjang dan ISO
>2°. kuat semasa 14555:2017
- Tanggalkan mengimpal.
dan pasang Pastikan bahawa
3 semula stad penyediaan
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Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan yang kepada
disyorkan
Sambungan satu sisi, titisan TIDAK BOLEH | Patuhi keperluan | Jadual A5,
kimpalan terjojol DITERIMA: penyediaan Nombor 4 EN
= Sambungan permukaan tersebut | ISO
kimpalan satu dalam 14555:2017
4 sisi. Jadual 2.
- Uji atau Patuhi keperluan dan
tanggalkan stad pengapit asas, stad | Fasal 9.7.1
yang dikimpal dan jarak tepi. AWS
D1.6/D1.6M:
2017
TIDAK BOLEH Patuhi keperluan Jadual A5,
‘| DITERIMA: Stad penyediaan Nombor 3 dan
dengan jelaga di permukaan tersebut | 4
sekeliling dalam Jadual 3. EN ISO
5 kimpalan. Pastikan 14555:2017
- Uji atau penyediaan
tanggalkan stad | permukaan dan stad
yang dikimpal bebas daripada
apa-apa
pencemaran.
Percikan atau percikan apl TIDAK BOLEH Patuhi keperluan Jadual A.5,
— DITERIMA: Stad | penyediaan Nombor 3 dan
dengan percikan permukaan tersebut S
atau percikan api | dalam Jadual 3. EN ISO
di sekeliling . 14555:2017
: Pastikan
6 kimpalan. .
penyediaan dan
- Uji atau permukaan dan stad | Fa531 9.7.1
tanggalkan stad bebas daripada AWS
yang dikimpal apa-apa D1.6/D1.6M:
pencemaran. 2017
Diameter kimpalan dikurangkan, | T)pAK BOLEH | Semak tetapan Kod | Jadual A.5,
sesendal yang luar biasa DITERIMA: Stad | Kimpalan. Nombor 2 EN
> ' dengan diameter | Patuhi keperluan ISO
yang dikurangkan | penyediaan 14555:2017
atau lengkung permukaan dalam
; sesendal tinggi Jadual 3. dan
yang luar biasa. Pastikan Fasal 9.7 1
- Tanggalkan penyediaan AWS
dan pasang permukaan dan stad D1.6/D1.6M:
semula stad bebas daripada 2017
apa-apa
pencemaran.
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Tindakan Pelengkap
Nombor Skema Imej contoh Penilaian pembetulan yang | kepada
disyorkan
Kod F dipaparkan pada alat TIDAK BOLEH Tindakan
DITERIMA: Stad | pembetulan
i\ dengan Kod F bergantung pada
dipaparkan Kod F yang

(0)
F16
: - -

selepas kimpalan.

- lkuti tindakan
yang diperlukan
dalam Jadual 6

disenaraikan
dalam Jadual 6.
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Jadual 6: Senarai Kod F, kes kegagalan yang memerlukan penanggalan atau pemeriksaan stad

Kod F Kes kegagalan Tindakan yang diperlukan
FO6 Mekanik dalaman alat tangan | Sama ada:
melekit Uji stad dengan beban bukti tegangan dengan HAT 28 FX.
Beban bukti bergantung pada Kod Kimpalan (Kod-H) stad.
FO7 Sambungan elektrik teruk Jika stad tersebut menahan beban bukti, stad boleh
digunakan. Jika tidak, stad tersebut hendaklah dipasang
semula.
F10 Pembenaman stad tidak betul | Mo kimpalan (Kod- | Beban bukti tegangan dalam
H) kN (Ibf)
H1 6 (1350)
F14 Operator mengganggu H2 9 (2025)
proses H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Titik tercemar
Atau:
Tanggalkan dan pasang semula stad terus tanpa ujian.
F17 Proses dibatalkan Tanggalkan dan pasang semula stad

e Untuk mendapatkan tindakan pembetulan bagi mengelakkan kejadian Kod F berulang, lihat Pelekat
dalam kotak Kit.

e Untuk mengetahui pencarisilapan Kod F yang tidak disenaraikan di sini, lihat Pelekat dalam kotak Kit.

e Pengesyoran tentang cara menanggalkan dan memasang semula F-BT boleh didapati dalam prosedur
pembaikan untuk F-BT.
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REGISTRO ESAME VISIVO HILTI F-BT

L’esame visivo e la valutazione dei prigionieri Hilti F-BT € diviso in due parti.

La prima prevede I'esame della superficie preparata (Tabella 2 e Tabella 3) prima della saldatura e la
seconda rappresenta 'esame della saldatura stessa del prigioniero F-BT (Tabella 4 e Tabella 5).

Lo scopo del registro del’esame & di valutare I'aspetto visivo come accettabile o non accettabile per
l'uso.

| criteri per I'aspetto del prigioniero sono complementari ai requisiti delle norme EN I1SO 14555:2017
Tabella A.5 e AWS D1.6 Sezione 9.7. Partendo da dette normative, il presente documento affronta le
specificita dei prigionieri saldati Hilti F-BT.

Il registro del’esame della preparazione della superficie & definito esclusivamente per I'aspetto delle
preparazioni eseguite utilizzando gli strumenti per la preparazione delle superfici HIIti FX 3-ST.

Il registro dell’esame Hilti F-BT sara usato ai fini del verbale di qualificazione della procedura di
saldatura (WPQR/PQR), nonché per 'esame dei prigionieri durante il controllo del processo, il
controllo della saldatura in produzione e il monitoraggio della produzione.

La Tabella 1 spiega come leggere gli schizzi schematici usati in questo catalogo.

Tabella 1: Spiegazione schematica

Spiegazione schematica

Esame della preparazione della superficie

Vista dall’alto di una preparazione della
superficie su acciaio rivestito. Nell’esempio, il
colore del rivestimento & il rosso.

In entrambe le immagini stilizzate & visibile un
anello esterno. L'immagine a sinistra mostra
un “anello lucido” sul lato esterno. L'immagine
a destra, invece, mostra un anello che
presenta residui, con un colore molto piu
opaco.

Il piccolo cerchio al centro delle due immagini
rappresenta la rientranza formata dalla punta
centrale dello strumento per la preparazione
delle superfici.

Esame prigioniero saldato

Vista dall’alto di un F-BT saldato al materiale di

base preparato con lo strumento per la
preparazione delle superfici FX 3-ST d20.
Vista dall’alto di un F-BT saldato al materiale di
base preparato con lo strumento per la
preparazione delle superfici FX 3-ST d14.
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Tabella 2: Preparazione della superficie di materiale di base rivestito con lo strumento per la
preparazione delle superfici FX 3-ST d20

L s . . Azione correttiva
N. Immagini stilizzate | Immagini di esempio Valutazione raccomandata
Anello vuoto e lucido ACCETTABILE Nessuna
| .
Residui sullanello esterno NON ACCETTABILE: | Continuare il processo di

Residui sull’anello preparazione finché la
; esterno. spalla di arresto (anello
: esterno) e pulita a 360°.
2 s : Cambiare strumento di
: g preparazione delle
: superfici, se necessario.

NON ACCETTABILE: | Continuare il processo di
Residui su un lato e preparazione e inclinare
preparazioni inclinate. | leggermente lo strumento
per la preparazione della
superficie verso il lato
che mostra i residui per
rimuoverli e ottenere una
superficie piana per
l'installazione del

prigioniero.
Preparazione irregolare NON ACCETTABILE: | Mantenere e premere lo
Residui sulla strumento dritto sulla
superficie. superficie durante la
preparazione.

Evitare che lo strumento
ondeggi.

| .
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N. | Immagini stilizzate | Immagini di esempio Valutazione Azione correttiva
raccomandata
Preparazione asimmetrica o sdoppiata NON ACCETTABILE: | Non usare preparazioni
Preparazione asimmetriche per la
asimmetrica che saldatura. Creare una
presenta un cerchio preparazione in una
sdoppiato. nuova posizione.

La volta successiva,
mantenere e premere lo
strumento dritto e ben
saldo durante il processo
di preparazione.
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Tabella 3: Preparazione della superficie di materiale di base non rivestito con lo strumento per
la preparazione delle superfici FX 3-ST d14

Azione correttiva

N. Immagini stilizz Immagini di mpi Valutazione
agini st dte ag esempio raccomandata

Anello vuoto e lucido ACCETTABILE Nessuna

Residui sull"anello esterno NON ACCETTABILE: | Continuare il processo di
Residui sull’anello. preparazione finché la
spalla di arresto (anello
esterno) € pulita a 360°.

Cambiare strumento di
preparazione delle
superfici, se necessario.

Superficie della preparazione inclinata | N\oN ACCETTABILE: | Continuare il processo di

Residui su un lato e preparazione e inclinare
preparazioni inclinate. | leggermente lo strumento
per la preparazione della
superficie verso il lato
che mostra i residui per
rimuoverli e ottenere una
superficie piana per
l'installazione del
prigioniero.

Preparazione irregolare NON ACCETTABILE: | Mantenere e premere lo
Residui sulla strumento dritto sulla
superficie. superficie durante la
preparazione.

Evitare che lo strumento
ondeggi.
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Pon g T ; . Azione correttiva
N. Immagini stilizzate | Immagini di esempio
g g p Valutazione raccomandata
Preparazione asimmetrica o sdoppiata NON ACCETTABILE: | Non usare preparazioni
Preparazione asimmetriche per la
asimmetrica o saldatura.
sdoppiata. Creare una preparazione

in una nuova posizione.

La volta successiva,
mantenere e premere lo
strumento dritto e ben
saldo durante il processo
di preparazione.

5/10



=TT

Tabella 4: Registro esame visivo di prigionieri F-BT saldati su acciaio rivestito (strumento per
la preparazione delle superfici FX 3-ST d20)

Registro esame visivo Hilti F-BT
OTR/5724148/02

11/14/2022

N Immagini Immagini di Vv . Azione correttiva Complementare
. - . alutazione
stilizzate esempio raccomandata a
Collare regolare e intero ACCETTABILE Nessuna Tabella A.5, N. 4
di EN ISO
14555:2017
1
Prigioniero eccentrico NON Centrare la punta del Tabella A.5,N. 4
i ACCETTABILE: prigioniero nel mezzo | di EN ISO
/’ S Prigioniero saldato | della superficie 14555:2017
@ ‘ n B3 4 in posizione preparata.
2 =K @ T eccentrica r|s.petto Tenere lo strumento
L - alla preparazione
N “ circolare. manuale FX 3-HT ben
; = centrato,
- Rimuovere e perpendicolare e
reinstallare il fermo.
prigioniero
Prigioniero inclinato >2° NON Tenere lo strumento Tabella A.5, N. 4
ACCETTABILE: manuale di EN ISO
Prigioniero inclinato | perpendicolare e ben 14555:2017
>2°. saldo durante la
- Rimuovere e saldatura.
reinstallare il Accertarsi che la
3 prigioniero superficie preparata
sia parallela alla
superficie del
materiale di base.
Connessione su un solo lato, goccia | \qy Soddisfare i requisiti | Tabella A.5, N. 4
di saldatura sporgent ACCETTABILE: per la preparazione di EN ISO
: — Connessione di della superficie come 14555:2017
saldatura su un da Tabella 2. e sezione 9.7.1
solo lato. Soddisfare i requisiti della AWS
4 - Sottoporre a per morsetto base, D1.6/D1.6M: 2017
| test o rimuovere il | prigioniero e
prigioniero saldato | spaziatura dei bordi.
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OTR/5724148/02
N Immagini Immagini di i Azione correttiva Complementare
. stilizzate esempio Valutazione raccomandata a
Fuliggine intorno alla saldatura | \ o Soddisfare i requisiti | Tabella A.5,
ACCETTABILE: per la preparazione N.3e4di
Prigionieri con della superficie come EN ISO
fuliggine intorno da 14555:2017
5 alla saldatura. Tabella 2.
~ Sottoporre a Accertarsi che la
test o rimuovere il | superficie preparate ed
prigioniero saldato | il prigioniero siano privi
di qualsiasi
contaminazione.
Schizzi o perle NON Soddisfare i requisiti Tabella A5,
ACCETTABILE: per la preparazione N.3eS5di
Prigionieri con della superficie come EN ISO
schizzi o residui da 14555:2017
intorno alla Tabella 2.
6 saldatura. e sezione 9.7.1
Accertarsi che la della AWS
> Sottoporre a superficie preparata ed | D1.6/D1.6M: 2017
test o rimuovere il | j| prigioniero siano privi
prigioniero saldato | dj qualsiasi
contaminazione.
Diametro di saldatura ridotto, NON Controllare la Tabella A5, N. 2
distacco inusuale ACCETTABILE: posizione di EN ISO
Prigionieri con del codice di saldatura | 14555:2017
diametro ridotto o (Codice H)
distacco Soddisfare i requisiti e
insolitamente alto. per la prepa.ra.zione sezione 9.7.1
7 > Rimuovere e | della superficie come | o153 AWS
reinstallare il da D1.6/D1.6M: 2017
prigioniero Tabella 2.
Accertarsi che la
superficie praparata ed
il prigioniero siano privi
di qualsiasi
contaminazione.
Codice F visualizzato sullo strumento NON Azioni correttive in
ACCETTABILE: base al codice F
Prigionieri con elencate nella Tabella
codice F 6.
8 visualizzato dopo la
saldatura.
- Seguire le
azioni previste
alla Tabella 6
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Tabella 5: Registro esame visivo di prigionieri F-BT saldati su acciaio non rivestito (strumento
per la preparazione delle superfici FX 3-ST d14)

Registro esame visivo Hilti F-BT
OTR/5724148/02

11/14/2022

N Immagini Immagini di Vv . Azione correttiva | Complementare
. 0 . alutazione
stilizzate esempio raccomandata a
Collare intero regolare intorno al | ACCETTABILE Nessuna Tabella A.5, N. 4
perno di saldatura di EN ISO
14555:2017
1
NON Centrare la punta del | Tabella A.5, N. 4
ACCETTABILE: prigioniero nel di EN ISO
Prigioniero saldato mezzo della 14555:2017
in posizione superficie preparata.
2 eccentrica rispetto Tenere lo strumento
alla preparazione
X manuale FX 3-HT
circolare.
ben centrato,
- Rimuovere e perpendicolare e
reinstallare il fermo.
prigioniero
Prigioniero inclinato >2° NON Tenere lo strumento | Tabella A.5, N. 4
ACCETTABILE: manuale di EN ISO
Prigioniero inclinato | perpendicolare e ben | 14555:2017
>2°, saldo durante la
- Rimuovere e saldatura.
reinstallare il Accertarsi che la
3 prigioniero superficie preparata
sia parallela alla
superficie del
materiale di base.
Connessione su un solo lato, goccia | \qy Soddisfare i requisiti | Tabella A.5, N. 4
di saldatura sporgente ACCETTABILE: per la preparazione di EN ISO
> Connessione di della superficie come | 14555:2017
saldatura su un solo | da Tabella 2.
4 lato. Soddisfare i requisiti | ©
- Sottoporre a test | per morsetto base, sezione 9.7.1
o rimuovere il prigioniero e della AWS
prigioniero saldato spaziatura dei bordi. | D1.6/D1.6M:
2017
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Registro esame visivo Hilti F-BT

11/14/2022

contaminazione.

OTR/5724148/02
N Immagini Immagini di v . Azione correttiva Complementare
. 0 . alutazione
stilizzate esempio raccomandata a
Fuliggine intorno alla saldatura | yoy Soddisfare i requisiti | Tabella A.5,
; ACCETTABILE: per la preparazione N.3e4di
Prigionieri con della superficie come | EN ISO
fuliggine intorno alla | da Tabella 3. 14555:2017
5 saldatura. Accertarsi che la
- Sottoporre a test | superficie preparata
o rimuovere il ed il prigioniero
prigioniero saldato siano privi di
- qualsiasi
contaminazione.
Schizzi o perle NON Soddisfare i requisiti Tabella A5,
- ACCETTABILE: per la preparazione | N:-3€5di
Prigionieri con della superficie come EN ISO
schizzi o residui da Tabella 3. 14555:2017
6 'Snat%rgt% g!a Accertgrsi che la e
superficie preparata | gezione 9.7.1
- Sottoporre a test | ed il prigioniero della AWS
o rimuovere il siano privi di D1.6/D1.6M:
prigioniero saldato qualsiasi 2017

il

Diametro di saldatura ridotto,
distacco inusuale

NON
ACCETTABILE:
Prigionieri con
diametro ridotto o
distacco
insolitamente alto.

- Rimuovere e
reinstallare il
prigioniero

Controllare la
posizione del codice
di saldatura

Soddisfare i requisiti
per la preparazione
della superficie come
da Tabella 3.

Accertarsi che la
superficie preparata
ed il prigioniero
siano privi di
qualsiasi
contaminazione.

Tabella A5, N. 2
di EN ISO
14555:2017

e

sezione 9.7.1
della AWS
D1.6/D1.6M:
2017

Codice F visualizzato sullo strumento

NON
ACCETTABILE:

| Prigionieri con

codice F visualizzato
dopo la saldatura.

- Seguire le azioni
previste alla
Tabella 6

Azioni correttive in
base al codice F
elencate nella
Tabella 6.
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Registro esame visivo Hilti F-BT

11/14/2022
OTR/5724148/02

Tabella 66: Elenco codice F, casi di errore che prevedono la rimozione o I'ispezione del

prigioniero
Codice F Caso di errore Azione richiesta
FO06 Meccanismo interno allo Opzioni:
strumento manuale bloccato Sottoporre il prigioniero a prova di trazione con HAT 28 FX.
Il carico di prova a trazione dipende dal codice di saldatura
FO7 Connessione elettrica (codice H) del prigioniero. Se il prigioniero resiste al carico di
inadeguata prova puo essere utilizzato, altrimenti dovra essere
reinstallato.
F10 Ancoraggio prigioniero non Codice di saldatura Carico di prova a trazione in
corretto (Codice H) kN (Ibf)
H1 6 (1350)
F14 Processo interrotto da H2 9 (2025)
operatore H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Contaminato da macchie
oppure:
Rimuovere e reinstallare il prigioniero direttamente, senza
alcuna prova.
F17 Processo interrotto

Rimuovere e reinstallare il prigioniero

e Per azioni correttive atte ad evitare il ripresentarsi dei codici F, vedi etichetta all'interno della scatola del

kit.

e Per larisoluzione dei problemi di codici F non elencati qui, vedi etichetta all'interno della scatola del kit.
e Consigli su come rimuovere e reinstallare i F-BT sono disponibili nella procedura di riparazione dei F-

BT.
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LISTA DE COMPROBACIONES VISUALES DE HILTI F-BT

La comprobacién visual y la evaluacion de los pernos Hilti F-BT se divide en dos partes.

En primer lugar, la comprobacién de la preparacion de la superficie (tablas 2 y 3) antes de la
soldadura y, en segundo lugar, la comprobacion de la soldadura de los pernos F-BT (tablas 4 y 5).

El objetivo de la lista de comprobaciones es evaluar el aspecto visual como aceptable o no aceptable
para su uso.

Los criterios para el aspecto del perno son complementarios a los requisitos de la norma EN ISO
14555:2017 Tabla A.5 y la Clausula 9.7 de la AWS D1.6. Tomando como base estas normas, este
documento aborda las particularidades de los pernos soldados Hilti F-BT.

La lista de comprobaciones para la preparacion de superficies se establece exclusivamente para el
aspecto de las preparaciones realizadas con las herramientas de superficie Hilti FX 3-ST.

La lista de comprobaciones de Hilti F-BT se utilizara para el registro de cualificacion del procedimiento
de soldadura (WPQR/PQR), asi como para comprobar los pernos durante el proceso de control, el
control de la soldadura de produccion y la supervision de la produccién.

En la tabla 1 se explica como leer los esquemas utilizados en esta lista.

Tabla 1: Explicacién de los esquemas

Explicacion de los esquemas

Comprobacién de la preparacién de la superficie

Vista desde arriba de una preparacion de
superficie en acero revestido. En este ejemplo,
el color del revestimiento es rojo.

En ambos esquemas se muestra un anillo
exterior. El esquema de la izquierda muestra
un "anillo brillante" en el exterior. Mientras que
el esquema de la derecha muestra un anillo
con residuos, que tendra un color mas
apagado.

El pequeno circulo en el centro de cada
esquema representa la hendidura formada por
la punta central de la herramienta de
superficie.

Comprobacion de pernos soldados

Vista desde arriba de un F-BT soldado al

material base preparado con la herramienta de
superficie FX 3-ST d20.

Vista desde arriba de un F-BT soldado al
material base preparado con la herramienta de
superficie FX 3-ST d14.
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Tabla 2: Preparacion de la superficie del material de base revestido con la herramienta de
superficie FX 3-ST d20

NP E Imagenes de ‘s Accién correctiva
squemas : Evaluacién
ejemplo recomendada
Anillo en blanco Yy brillante ACEPTABLE Ninguna
1
NO ACEPTABLE: Continuar el proceso de
Residuos en el anillo preparacion hasta que el
exterior. reborde (anillo exterior)
esté limpio en los 360°
2 alrededor.
Cambiar la herramienta
de superficie si es
necesario.
NO ACEPTABLE: Continuar el proceso de
Residuos en un lado y | preparacion e inclinar la
preparaciones perforadora ligeramente
inclinadas. hacia un lado, donde se
3 encuentren los residuos
para eliminarlos y
proporcionar una
superficie uniforme para
la instalacion de los
pernos.
NO ACEPTABLE: Sujetar y presionar la
Residuos en la herramienta en linea
superficie. recta contra la superficie
al preparar la superficie.
4 Evitar que la herramienta
tiemble.
NO ACEPTABLE: No utilizar preparaciones
Una preparacion asimétricas para soldar.
asimétrica que Crear una preparacién en
muestra un circulo una nueva ubicacién.
5 doble. L o
a proxima vez,
mantener y presionar la
herramienta recta y firme
durante el proceso de
preparacion.
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Tabla 3: Preparacion de la superficie sin revestimiento con la herramienta de superficie FX 3-
ST d14

Imagenes de ., Accion correctiva
g Evaluacion

o
N Esquemas ejemplo recomendada

Anillo en blanco y brillante ACEPTABLE Ninguna

Residuos en el anillo exterior NO ACEPTABLE: Continuar el proceso de

Residuos en el anillo. preparacion hasta que el
reborde (anillo exterior)
esté limpio en los 360°
alrededor.

Cambiar la herramienta
de superficie si es
necesario.

Superficie de preparacién inclinada NO ACEPTABLE: Continuar el proceso de

Residuos en un lado y | preparacion e inclinar la
preparaciones perforadora ligeramente
inclinadas. hacia un lado, donde se
encuentren los residuos
para eliminarlos y
proporcionar una
superficie uniforme para
la instalacion de los
pernos.

Preparacion desigual NO ACEPTABLE: Sujetar y presionar la
Residuos en la herramienta en linea
superficie. recta contra la superficie
al preparar la superficie.

Evitar que la herramienta
tiemble.

Preparacion asimétrica o doble NO ACEPTABLE: No utilizar preparaciones

Una preparacion asimétricas para soldar.
asimétrica o doble. Crear una preparacion en
una nueva ubicacion.

La préxima vez,
mantener y presionar la
herramienta recta y firme
durante el proceso.
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Tabla 4: Lista de comprobaciones visuales de pernos F-BT soldados sobre acero revestido
(herramienta de superficie FX 3-ST d20)

Imagenes de L Accién correctiva | Complementario
o
N Esquemas ejemplo Evaluacién recomendada a
Cuello regular y completo ACEPTABLE Ninguna. Tabla A.5, n° 4 de
EN ISO
14555:2017
1
Perno excéntrico NO ACEPTABLE: | Centrarlapuntadel | TablaA.5,n° 4 de
P Pernos soldados perno en el centrode | EN ISO
» / T excéntricamente a | la preparacion de la 14555:2017
@ T R la preparacion superficie.
A — :
2 BN i cireular. Mantener la
\ )/ - Quitar y volver | herramienta manual
N Z a instalar el perno | FX 3-HT centrada,
perpendiculary en
calma.
Perno inclinado >2° NO ACEPTABLE: | Mantener la Tabla A.5, n° 4 de
Pernos inclinados herramienta manual EN ISO
>2° perpendicular y firme 14555:2017
> Quitar y volver durante la soldadura.
a instalar el perno | Asegurarse de que la
preparacion de la
3 superficie es paralela
a la superficie del
material de base.
Conexion desigual por un lado, | o ACEPTABLE: | Cumpli los requisitos | Tabla A5, n° 4 de
soldadura con protu eanlas Conexién soldada de preparacion de la EN ISO
. o por un lado. superficie indicados en | 14555:2017
> Probar o quitar la Tabla 2. y Clausula 9.7.1
4 el perno soldado Cumplir los requisitos | 9€ 18 AWS _
de espaciado de la D1.6/D1.6M: 2017
base de la
herramienta, el perno
y el borde.
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0 Imagenes de . Accion correctiva | Complementario
N Esquemas ejemplo Evaluacion recomendada P a
Hollin alrededor de la soldadura | yo ACEPTABLE: | Cumplir los requisitos | Tabla A.5,
Pernos con hollin de preparacion de la N°3y4de
alrededor de la superficie indicados en | EN ISO
soldadura. la Tabla 2. 14555:2017
S - Probar o quitar | Asegurarse de que la
el perno soldado preparacion de la
superficie y el perno
estan libres de
contaminacion.
NO ACEPTABLE: | Cumplir los requisitos | 1abla A5,
Pernos con de preparacion de la N°3y5de
salpicaduras o superficie indicados en EN ISO
chispas alrededor la Tabla 2. 14555:2017
de la soldadura.
6 Asegurarse de que la y Clausula 9.7.1
- Probar o quitar | preparacion de la de la AWS
el perno soldado superficie y el perno D1.6/D1.6M: 2017
estan libres de
cualquier
contaminacion.
Diametro de soldadura reducido, | No ACEPTABLE: | Comprobar la Tabla A.5, n° 2 de
fijacion a distancia inusual Pernos con configuracién de los EN ISO
5 diametro reducido o | codigos de soldadura 14555:2017
fijacion a distancia | (Cdédigo H).
inusualmente alta. | Cumplir los requisitos | y
> Quitar y volver | de preparacion de la Clausula 9.7.1 de
7 a instalar el perno guperﬁme delaTabla | 5 aws
: D1.6/D1.6M: 2017
Asegurarse de que la
preparacién de la
superficie y el perno
estan libres de
cualquier
contaminacion.
Se muestra el codigo F en la NO ACEPTABLE: | Acciones correctivas
herramienta Pernos con un en funcién del Cédigo
codigo F que se F indicado en la Tabla
muestra después 6.
de soldar.
8 - Seguir las
acciones
requeridas en la
Tabla 6
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Tabla 5: Lista de comprobaciones visuales de pernos F-BT soldados sobre acero sin
revestimiento (herramienta de superficie FX 3-ST d14)

espaciado de la
base de la
herramienta, el
perno y el borde.

o Imagenes de L Accion correctiva | Complementario
N Esquemas ; Evaluacién
ejemplo recomendada a
Cuello regular y completo alrededor ACEPTABLE Ninguna. Tabla A5, n° 4 de
del perno de soldadura EN ISO
14555:2017
1
Perno excéntrico NO ACEPTABLE: | Centrar la punta del | Tabla A.5, n° 4 de
Pernos soldados perno en el centro EN ISO
excéntricamente a la | de la preparacion de | 14555:2017
preparacion circular. | la superficie.
2 - Quitar y volver a | Mantener la
instalar el perno herramienta manual
FX 3-HT centrada,
perpendicular y en
calma.
Perno inclinado >2° NO ACEPTABLE: | Mantener la Tabla A.5, n° 4 de
Pernos inclinados herramienta manual | EN ISO
>2° perpendicular y firme | 14555:2017
> Quitar y volver a durante la soldadura.
instalar el perno Asegurarse de que
la preparacion de la
3 superficie es
paralela a la
superficie del
material de base.
°°'|‘:x;"’" desigual Por un lado, | NO ACEPTABLE: | Cumplir los Tabla A5, n° 4 de
soldadura con protuberancias Conexién soldada requisitos de EN ISO
' por un lado. preparacion de la 14555:2017
. superficie indicados
- Probar o quitar en la Tabla 2.
el perno soldado y
4 Cumplir los Clausula 9.7.1 de
requisitos de la AWS

D1.6/D1.6M: 2017
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N° E Imagenes de L Accién correctiva | Complementario
squemas ; Evaluacién
ejemplo recomendada a
Hollin alrededor de la soldadura | yo ACEPTABLE: | Cumplir los Tabla A5,
Pernos con hollin requisitos de N°3y4de
alrededor de la preparacion de la EN ISO
soldadura. superficie indicados | 14555:2017
- Probar o quitar en la Tabla 3.
5 el perno soldado Asegurarse de que
la preparacion de la
superficie y el perno
estan libres de
cualquier
contaminacion.
Salpicaduras o chispas NO ACEPTABLE: Cumpllr los Tabla A5,
: : Pernos con requisitos de N°3yS5de
salpicaduras o preparacion de la EN ISO
chispas alrededor de | superficie indicados 14555:2017
la soldadura. en la Tabla 3. y
6 - Probar o quitar Asegurarse de que Clausula 9.7.1 de
el perno soldado la preparacionde la | 53 awsS
superficie y €l perno | p1.6/D1.6M: 2017
estan libres de
cualquier
contaminacion.
Diametro de soldadura reducido, | No ACEPTABLE: | Comprobar la Tabla A.5, n° 2 de
fijacion a distancia inusual Pernos con diametro | configuracién de los | EN ISO
; reducido o fijacion a | cédigos de 14555:2017
distancia soldadura.
inusualmente alta. Cumplir los y
> Quitar y volver a | equisitos de Clausula 9.7.1 de
instalar el perno preparacion de la la AWS
7 superficie indicados | b4 g/D1.6M: 2017
en la Tabla 3.
Asegurarse de que
la preparacion de la
superficie y el perno
estan libres de
cualquier
contaminacion.
Se muestra el codigo F en la NO ACEPTABLE: Acciones correctivas
herramienta Pernos con un en funcion del
codigo F que se Cadigo F indicado
muestra después de | enla
soldar. Tabla 6.
8 - Seguir las
acciones
requeridas en la
Tabla 6
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Tabla 6: Lista de cédigos F, caso de fallo que requiere quitar o inspeccionar el perno

Caodigo F Caso de fallo Accion requerida
FO06 Mecanica interior de la O bien:
herramienta manual pegajosa | Probar el perno hasta la carga de prueba de traccion con el
HAT 28 FX.
FO7 Conexidn eléctrica La carga de prueba depende del codigo de soldadura
defectuosa (codigo H) del perno. Si el perno resiste la carga de prueba,
puede utilizarse; de lo contrario debe volver a instalarse.
F10 Empotramiento incorrecto del Codigo de soldadura | Carga de prueba de traccidn
perno (Cédigo H) en kN (Ibf)
H1 6 (1350)
F14 El operario ha interrumpido el H2 9 (2025)
proceso H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Punto contaminado
O:
Quitar y volver a instalar el perno directamente sin realizar
pruebas.
F17 Proceso cancelado

Quitar y volver a instalar el perno

e Para acciones correctivas para evitar la repeticion de los cédigos F, consulta la etiqueta adhesiva del
interior de la caja.

e Parala resolucién de problemas de cédigos F no enumerados aqui, consulta la etiqueta adhesiva del
interior de la caja.

e Las recomendaciones sobre como quitar y volver a instalar pernos F-BT se encuentran en el

procedimiento de reparacion de F-BT.
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HILTI F-BT GORSEL INCELEME KATALOGU

Hilti F-BT saplamalar igin gorsel inceleme ve degerlendirme iki bolime ayrilmigtir.

Birincisi kaynaklamadan dnce yluzey hazirliginin incelenmesi (Tablo 2 ve Tablo 3) ve ikincisi F-BT
saplama kaynaginin kendisinin incelenmesidir (Tablo 4 ve Tablo 5).

inceleme katalogunun amaci, gériniimin kullanim igin kabul edilebilir ya da kabul edilemez oldugunu
degerlendirmektir.

Saplamanin gértinimine iliskin kriterler EN ISO 14555:2017 Tablo A.5 ve AWS D1.6 Madde 9.7'nin
gerekliliklerini tamamlayici niteliktedir. Bu standartlari temel alan bu belge, Hilti F-BT kaynakl
saplamalarin ozelliklerini ele almaktadir.

Yuzey hazirligi igin inceleme katalogu, sadece Hilti FX 3-ST ylzey aletleri kullanilarak yapilan
hazirliklarin gériinima igin olusturulmustur.

Hilti F-BT inceleme katalogu, kaynak proseduru yeterlilik kaydinin (WPQR/PQR) yani sira proses
kontrolU, Uretim kaynak kontroll ve Uretim gdzetimi sirasinda saplama incelemesi i¢in kullaniimalidir.

Tablo 1'de bu katalogda kullanilan sema gizimlerin nasil okunacagi agiklanmaktadir.

Tablo 1: Sema acgiklamasi

Sema Aciklama

Yizey hazirlidi incelemesi

Kaplanmis gelik Uzerindeki bir ylizey
hazirhdinin yukaridan asagiya gérinimu. Bu
drnekte kaplama rengi kirmizidir.

Her iki semada bir dis halka gdsterilmektedir.
Sol semada, dis kisimda bir "parlak halka"
gOsterilmektedir. Sagdaki semada ise daha
donuk bir renkte olacak, kalintilara sahip bir
halka gosterilmektedir.

Her bir semanin ortasindaki kiicUk daire, ylzey
shiny ring = parlak halka aracinin orta ucu tarafindan olusturulan girintiyi
temsil eder.

Kaynakli saplama incelemesi

FX 3-ST d20 ylzey aleti ile hazirlanmis ana

malzemeye kaynaklanmis bir F-BT'nin
@ yukaridan asagiya goérinuma.

FX 3-ST d14 ylzey aleti ile hazirlanmis ana
malzemeye kaynaklanmis bir F-BT'nin
yukaridan asagiya goérinuma.
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Tablo 2: Kaplanmis ana malzemenin ylizey aleti FX 3-ST d20 ile yapilmig ylizey hazirhigi

No Sema

Ornek gériintiiler

Degerlendirme

Onerilen diizeltme
islemi

Bos ve parlak halka

| .

KABUL EDILEBILIR

Yok

Dis halkada kalintilar

| .

KABUL EDILEMEZ:
Dis halkada kalintilar.

Dis halka 360° temiz
olana kadar hazirhk
islemine devam edin.

Gerekiyorsa ylizey aletini
degistirin.

Egimli hazirlik ylizeyi

KABUL EDILEMEZ:
Tek tarafli kalintilar ve
egimli hazirhklar.

Hazirlik islemine devam
edin ve delme makinesini
kalintilarin bulundugu
tarafa dogru hafifce
egerek kalintilari giderin
ve saplama montaiji igin
diuz bir ylzey saglayin.

KABUL EDILEMEZ:
Yuzeyde kalintilar.

Yuzeyi hazirlarken aleti
duz tutun ve yuzeye
bastirin.

Yuzey aletinin
sallanmasini 6nleyin.

Simetrik olmayan ya da ¢ift hazirhk

]

KABUL EDILEMEZ:
iki halkanin goriindigi
simetrik olmayan
hazirhk.

Kaynaklama igin simetrik
olmayan hazirliklari
kullanmayin. Yeni bir
konumda bir hazirlik
olusturun.

Bir sonraki sefer hazirlik
islemi sirasinda aleti dliz
ve siki tutun ve bastirin.
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Tablo 3: Kaplanmamis ana malzemenin ylizey aleti FX 3-ST d14 ile yapilmig ylizey hazirhgi

No Sema Ornek goriintiiler Degerlendirme Onenl;r:ec::izeltme
Bos ve parlak halka KABUL EDILEBILIR | Yok
1
Dis halkada kalintilar KABUL EDILEMEZ: | Dis halka 360° temiz
Halkada kalintilar. olana kadar hazirlk
islemine devam edin.
2 Gerekiyorsa ylizey aletini
degistirin.
KABUL EDILEMEZ: Hazirlik igslemine devam
Tek tarafli kalintilar ve | edin ve delme makinesini
egimli hazirhklar. kalintilarin bulundugu
tarafa dogru hafifce
3 egerek kalintilari giderin
ve saplama montaji igin
diz bir ylzey saglayin.
Esit olmayan hazirlik KABUL EDILEMEZ: | Yiizeyi hazirlarken aleti
Yuzeyde kalintilar. diz tutun ve ylzeye
bastirin.
4 Yizey aletinin
sallanmasini dnleyin.
KABUL EDILEMEZ: Kaynaklama igin simetrik
Simetrik olmayan ya olmayan hazirliklari
da cift hazirlik. kullanmayin.
Yeni bir konumda bir
5 hazirlik olusturun.
Bir sonraki sefer hazirlik
islemi sirasinda aleti diiz
ve siki tutun ve bastirin.
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Tablo 4: Kaplamali ¢elik lizerine kaynaklanan F-BT saplamalari i¢in gorsel inceleme katalogu
(ylizey aleti FX 3-ST d20)

.. Oneri i Bunu
No Sema Ornek goriintiiler Degerlendirme Onenlg:ec:::izeltme tamamlar
Duzgun ve tam halka KABUL o Yok. EN ISO
EDILEBILIR 14555:2017,
Tablo A.5, No.
4
1
Merkezi olmayan saplama KABUL Saplamanin ucunu, EN ISO
P EDILEMEZ: hazirlanmig ylzeyin 14555:2017,
/’ i Yuvarlak haziriga | ortasina merkezleyin. | Tablo A.5, No.
s merkeziolmayan | £y 5 it ¢ aletini 4
e [ RN sekilde L .
2 ‘ e i kaynaklanmis merkezli, dik ve sakin
N/ saplamalar. tutun.
—>Saplamayi
cikarin ve yeni bir
saplama kullanin.
>2° egimli saplama KABUL Kaynaklama sirasinda | EN ISO
EDILEMEZ: >2° el aletini dik ve siki 14555:2017,
egimli saplamalar. tutun. Tablo A.5, No.
—>Saplamayi Yuzey hazirhginin ana 4
cikarin ve yeni bir | malzeme yizeyine
saplama kullanin. | paralel oldugundan
3 emin olun.
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No Sema Ornek goriintiiler |  pegerlendirme Onerilen diizeltme Bunu
iglemi tamamlar
Tek tarafli baglanti, kaynak damlasi KABUL Tablo 2'de verilen EN ISO
digan gikmig EDILEMEZ: Tek | yiizey hazirlik 14555:2017,
: : tarafli kaynak gerekliliklerine uyun. Tablo A.5, No.
baglantist. Taban baglamasi, 4
4 - Kaynaklanan saplama ve kenar ve AWS
saplamayi gikarin boslugu gerekliliklerine D1.6/D1.6M:
| ve yeni bir uyun. 2017, Madde
saplama kullanin. 9.7.1
KABUL Burada verilen ylzey Tablo A.5,
EDILEMEZ: hazirlik gerekliliklerine | No. 3 ve 4,
Kaynagin etrafinda | uyun: EN ISO
is olan saplamalar. | Taplo 2. 14555:2017
s = Kaynaklanan Yiizey hazirligi ve
saplamayi ¢ikarin | saplamada herhangi
ve yeni bir bir kirlenme
saplama kullanin | oimadigindan emin
olun.
KABUL Burada verilen yizey | 1ablo A.5,
EDILEMEZ: hazirlik gerekliliklerine | NO- 3 ve 5,
Kaynagin etrafinda | uyun: EN ISO
sicrama ya da Tablo 2. 14555:2017
kaynak pargalari . .
6 olan saplamalar. Yuzey hazirhdi ve _ ve AWS
saplamada herhangi D1.6/D1.6M:
- Kaynaklanan bir kirlenme 2017, Madde
saplamayi ¢ikarin | olmadigindan emin 9.7.1
ve yeni bir olun.
saplama kullanin.
Kaynak ¢api dij§_|'j_k, _n_ormal olmayan | kaBUL Kaynak Kodu EN ISO
girintili EDILEMEZ: Gapi | (H-Kodu) ayarini 14555:2017,
dislk ya da normal | kontrol edin. Tablo A.5, No.
olmayacak kadar Burada verilen ylizey | 2
cok girintili hazirlik gerekliliklerine
saplamalar. uyun: ve
4 | >Saplamay! Tablo 2. AWS
| cikarin ve yeni bir Yiizey hazirligi ve D1.6/D1.6M:
saplama kullanin. saplamada herhangi 2017, Madde
bir kirlenme 9.7.1
olmadigindan emin
olun.
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No Sema Srnek abriintiiler 5 . Onerilen diizeltme Bunu
g9 Degerlendirme islemi tamamlar
Alette F-Kodu gosteriliyor KABUL Tablo 6'da belirtilen F-
EDILEMEZ: Kodlarina gore
Kaynak sonrasi F- | dlzeltici eylemler.
Kodunun
8 % | gosterildigi
| saplamalar.
- Burada

belirtilen eylemleri
gergeklestirin:Tabl
06
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Tablo 5: Kaplamasiz ¢elik Uizerine kaynaklanan F-BT saplamalari i¢in gorsel inceleme katalogu
(yuzey aleti FX 3-ST d14)

” o - e B
No Sema Ornek goriintiiler Degerlendirme Oner|I?§r:edr:izeltme taml:r:llar
Kaynak pimi etrafinda diizgiin, tam KABUL Yok. EN ISO
halka EDILEBILIR 14555:2017,
Tablo A.5, No.
4
1
KABUL EDILEMEZ: | Saplamanin ucunu, EN ISO
Yuvarlak hazirhda yuzey hazirliginin 14555:2017,
merkezi olmayan ortasina Tablo A.5, No.
sekilde merkezleyin. 4
2 kaynaklanmig -
FX 3-HT el aletini
saplamalar. merkezli, dik ve
->Saplamayi ¢ikarin | sakin tutun.
ve yeni bir saplama
kullanin.
>2° egimli saplama KABUL EDILEMEZ: | Kaynaklama EN ISO
>2° egimli sirasinda el aletini 14555:2017,
saplamalar. dik ve siki tutun. Tablo A.5, No.
—>Saplamayi ¢ikarin | Yuzey hazirhginin 4
ve yeni bir saplama | ana malzeme
kullanin. yuzeyine paralel
3 oldugundan emin
olun.
Tek tarafli bjg'a"t"lfaynak damlasi | K ABUL EDILEMEZ: | Tablo 2'de verilen | EN ISO
Isar gikmis Tek tarafli kaynak | yiizey hazirlik 14555:2017,
baglantisi. gerekliliklerine uyun. | Tablo A.5, No.
- Kaynaklanan Taban baglamasi, 4
4 saplamayi gikarin saplama ve kenar ve
ve yeni bir saplama | boslugu AWS
kullanin. gerekliliklerine uyun. | D1.6/D1.6M:
2017, Madde
9.7.1
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No Sema Ornek gériintiiler | pegerlendirme _(")neri_len diizeltme | Bunu
islemi tamamlar
Kaynagun etrafinda is var KABUL EDILEMEZ: | Tablo 3'e verilen | Tablo A5,
' Kaynagin etrafinda ylzey hazirlik No. 3 ve 4,
is olan saplamalar. gerekliliklerine uyun. | EN ISO
5 - Kaynaklanan Yuzey hazirhgi ve 14585:2017
saplamayi gikarin saplamada herhangi
ve yeni bir saplama | bir kirlenme
kullanin. olmadigindan emin
olun.
KABUL EDILEMEZ: | Tablo 3'te verilen Tablo A.5,
Kaynagin etrafinda | yiizey hazirlik No. 3 ve 5,
sigrama ya da gerekliliklerine uyun. EN 'SQ
kaynak parcalari Yuzey hazirhgi ve 14055:2017
6 olan saplamalar. saplamada herhangi | ve
- Kaynaklanan bir kirlenme AWS
saplamayi gikarin olmadigindan emin D1.6/D1.6M:
ve yeni bir saplama | olun. 2017, Madde
kullanin. 971
Kaynak ¢api diislik, normal olmayan | kAgyL EDILEMEZ: | Kaynak Kodu ayarini | EN ISO
girintili Cap! diisiik ya da kontrol edin. 14555:2017,
= normal olmayacak Tablo 3'te verilen Tablo A.5, No.
= kadar cok girintili yiizey hazirlik 2
; >3 saplamalar. gerekliliklerine uyun.
i ~>Saplamayi gikarin | Yiizey hazirligi ve ve
= ve yeni bir saplama saplamada herhangi AWS
@ kullanin. bir kirlenme D1.6/D1.6M:
olmadigindan emin | 2017, Madde
olun. 9.7.1
Alette F-Kodu gosteriliyor KABUL EDILEMEZ: | Tablo 6'da belirtilen
Kaynak sonrasi F- F-Kodlarina gore
B Kodunun gosterildigi | diizeltici eylemler.
. saplamalar.
8 i - Burada belirtilen
o) | Batn eylemleri
F16 g%rgeklegtlrln:Tabl
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Hilti F-BT gorsel inceleme katalogu
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Tablo 6: F-Kodu listesi, saplamanin ¢ikarilmasini ya da incelenmesini gerektiren hata durumu

F-Kodu Hata durumu Gerekli eylem
FO6 El aleti ic mekanik pargalari 1. Yontem:
sikismasi. HAT 28 FX ile saplamayi ¢gekme dayanimi yikinde test
edin.
FO7 Elektrik baglantisinda sorun Dayanim ylku saplamanin Kaynak Koduna (H-Kodu)
var baghdir. Saplama dayanim yukine dayanabilirse,
kullanilabilir. Aksi takdirde tekrar takilmalidir.
F10 Saplamanin yerlesimi diizgin | Fraynak kodu (H- kN (Ibf) cinsinden gekme
degil Kodu) dayanimi yiikii
H1 6 (1350)
F14 Operatodr tarafindan H2 9 (2025)
durdurulan iglem H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Nokta kirli
2. Yontem:
Saplamayi, test yapmadan ¢ikarin ve yeniden takin.
F17 islemden gikildi Saplamayi ¢ikarin ve yeni bir saplama takin

o F-Kodlarinin tekrarlanmasini énlemeye yonelik dizeltici eylemler igin Kit kutusunun i¢indeki Etikete

bakin.

e Burada belirtiimeyen F-Kodlarinin sorun giderme islemleri igin Kit kutusunun igindeki Etikete bakin.

e F-BT'nin nasil gikarilacagi ve yeniden takilacagi ile ilgili dneriler F-BT onarim prosedirinde

verilmektedir.
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DANH MUC KIEM TRA TRUC QUAN HILTI F-BT

Kiém tra va danh gia trwc quan bu-l6ng Hilti F-BT dwoc chia lam hai phan.

Dau tién |a kiém tra bé mé&t chuén bj (Bang 2 va Bang 3) trwdc khi han va th hai 1a kiém tra chinh
viéc han bu-l6ng F-BT (Bang 4 va Bang 5).

Muc dich ctia danh muc kiém tra 1a nhadm danh gia hinh thirc bén ngoai xem c6 thé hay khong thé
chap nhan cho st dung.

Céc tiéu chi danh gia hinh thirc bén ngoai ciia bu-léng bd sung cho céc yéu cau clia tidu chuan EN
ISO 14555:2017 Bér]g A5 va AW§ D1.6 K,hoén 9.7. V@&i viéc str dung cac tiéu chuan nay lam co sé,
tai liéu nay de cap déen cac dac diém cu thé cua bu-léng han Hilti F-BT.

Danh muc kiém tra &p dung cho b?:- mat chuan bj dwoc |ap riéng dé danh gia hinh thirc bén ngoai sau
khi hoan thanh bé mat chuan bj bang cach st dung cac dung cu chuan bj bé mat Hilti FX 3-ST.

Phai st dung danh muc kiém tra Hilti F-BT cho hd so tiéu,chuén quy trinh han (WPQR/PQR) ciing
nhw viéc kiém tra bu-léng trong khi kiém soat qua trinh, kiém soat han san xuat va giam sat san xuat.
Bang 1 giai thich cach doc cac phac hoa so lwgc sé sir dung trong danh muc nay.

Bang 1: Giai thich hinh phac thao
Hinh phac thao Giai thich
Kiém tra bé mé&t chuan bj

Hinh anh nhin t trén xudng cta bé mét chuan
bi trén thép da son phd. Mau son phu trong vi
du nay la mau dé.

Trong ca hai hinh phac thao déu thé hién vong
tron bén ngoai. Hinh phac thao bén trai cho
thay "vong tron sang bong" & bén ngoai. Trong
khi d6 hinh phéac thao bén phai cho thay vong
tron c6 can ban va sé cé mau mo hon.

\Vong tron nhd & gitka mbi hinh phac thao thé
hién phan 18m do dau nhon & gitra dung cu
chuén bi bé mat tao ra.

Kiém tra bu-16ng han

Hinh &nh nhin t& trén xudng cta F-BT dwoc

han vao vat liéu chinh dwoc chuan bi bang
dung cu chuan bi bé mat FX 3-ST d20.

Hinh &nh nhin tw trén xudng cla F-BT duoc
han vao vat Ijéu chiph dwoc chuan bi bang
dung cu chuan bj bé mat FX 3-ST d14.
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Bang 2: Bé& mét chuan bi cua vat liéu chinh da son pha bang dung cu chuan bi bé mat FX 3-ST
d20

Bién phap khac phuc
dwoc dé xuat

Véng tron tréng khéng va sang bong CO THE CHAP NHAN | Khong c6

STT Hinh phac thao Hinh anh vi du Panh gia

| .

KHONG THE CHAP Tiép tuc qua trinh chuén

NHAN: Can ban trén bi cho dén khi khac chan

vong tron bén ngoai. (vong tron bén ngoai)
sach khap 360°.

2 P
TI:lay dung cy chuan bj
bé mat néu can.

Bé mat chuan bj bi nghiéng KHONG THE CHAP | Tiép tuc qué trinh chuan
NHAN: Mot Qén co bi va nghiéng may khoan
cén ban va bé mat m@t chut sang bén ma
chuén bj bi nghiéng. thay c6 can ban dé loai

3 bd cac can ban nay va
tao bé mat bang phang
dé gan bu-léng.

Be mat chuan bi khong bang phang | k4ONG THE CHAP | Khi chuan bi bé mét, hay
NHAN: C¢6 cén ban gitr va 4n dung cu thdng
trén bé mat. xuong bé& mat do.

4 Tranh l&c v dung cu

chuén bi bé mat.

Bée mat chuan bi khong doi xirng hoac bi KHONG THE CHAP Khong diing b& méit

10 hai be mat NHAN: B& miit chudn | chuan bi khong déi xtng
: bi khéng doi xirng va dé han. Tao bé mat
dé 16 hai vong tron. chuén bij & vj tri moi.

O 1an tiép theo, hay gilr
va an dung cu thang
xudng mét cach chac
chén trong qua trinh
chuan bi.

5
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Bang 3: Bé& mét chuan bij vat liéu chinh chwa son phi bang dung cu chuan bi bé mat FX 3-ST
d14

STT | Hinh phac thao Hinh anh vi dy Panh gia B"-’"dfp';;pd'éh;‘jé':h‘-’c
Vong tron tréng khéng va sang béng CO THE CHAP NHAN | Khéng c6
1
Can ban trén vong tron bén ngoai KHONG THE CHAP | Tiép tuc qua trinh chuén
NHAN: C&n ban trén bi cho dén khi khac chan
vong tron. (vong tron bén ngoai)
sach khap 360°.
2 Thay dung cu chuén bi
bé mat néu can.
Bé mat chuan b bi nghiéng KHONG THE CHAP | Tiép tuc qua trinh chuan
NHAN: Mot bén co bi va nghiéng may khoan
can ,bén va bé mat m{)t chut sang béq ma
chuan bj bi nghiéng. thay co6 can ban dé loai
3 bo cac can ban nay va
tao bé mat bang phang
dé gan bu-1éng.
KHONG THE CHAP | Khi chuan bi bé mat, hay
NHAN: Co6 can ban gitr va an dung cu thang
trén bé mat. xudng bé mat doé.
4 Tranh Iac Iw dung cu
chuén bj bé mat.
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Bién phap khac phuc

STT Hinh phac thao Hinh anh vi du Panh gia ap ®e
dworc dé xuat
B& mat chudn bi khong déi xiing hodic bi | KHANG THE CHAP | Khong diing bé mat
o hai bé mat NHAN: B& mat chudn | chun bj khdng déi xing
bi khéng dbi xtrng dé han.
ho3c bi 16 hai bé mat. | Tao bé mat chuan bi & vi
5 tri moi.

O Ian tiép theo, hay gitr
va &n dung cu thang
xudng mét cach chac
chéan trong qua trinh
chuén bi.
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Bang 4: Danh muc kiém tra trwc quan cho bu-léng F-BT dwoc han vao thép da son pha

(dung cu chuan bij bé mat FX 3-ST d20)

Hinh phac L L Bién phap khéc phyc | Bb sung cho
STT thio Hinh anh vi du banh gia dwoc dé xudt
Vanh hoan chinh thong thwong | ¢ THE CHAP Khéng co. Bang A5, S6
NHAN 4 ctia EN ISO
14555:2017
1
KHONG THE Dinh tam phan dau Bang A.5, S6
CHAP NHAN: Bu- | nhon cla bu-lbng vao | 4 cta EN ISO
I6ng dwoc han léch | gilra be mat chuan bi. | 14555:2017
tam vao be mat Gilr chac dung cu cAm
2 chuan bi hinh tr(?n. tay FX 3-HT P cHinh ‘
[J Thao ra va gan gilra, vudng goc voi bé
lai bu-l6ng mat.
KHONG THE Gitr chac dung cu cam | Bang A.5, S6
CHAP NHAN: Bu- | tay vudng goc voi bé 4 cta EN ISO
I6ng bi nghiéng mat trong qua trinh 14555:2017
>2°, han.
I Thaoravagan | Dam bdo bé mat
lai bu-16ng chuan bi song song
3 v&i bé mat vat liéu
chinh.
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STT | Hinhphacthao | Hinh anh vidy Panh gia Bién phap khac phyc | Bo sung cho
dwoc dé xuat
Moi han nam mot bén, giot han nho | 6NG THE Tuan thil cac yéu cAu | Bang A5, S6
CHAP NHAN: Méi | vé bé mat chuén bj 4 cta EN ISO
han ndm mot bén. | trong 14555:2017
4 7 Kiém tra hoic Bang 2. va Khoan
thao bu-long da Tuan tha cac yéu cau | 9-7-1 cua AWS
han v& khoang cach gita | D1.6/D1.6M:
kep dé, bu-l6ng va 2017
phan mép.
KHONG THE Tuan thi cac yéu cdu | Bang A.5,
CHAP NHAN: Bu- | vé bé mat chuén bj S63va4cua
I16ng c6 mudi than trong EN ISO
5 quanh méi han. Bang 2. 14555:2017
" Kiém tra hoac Dam bao rang bé mat
thao bu-long da chuén bij va bu-long
han khong bi ban.
KHONG THE Tuan thd cac yéu cdu | Bang A5,
CHAP NHAN: Bu- | v& b& mat chuan bi So 3 va b cua
l6ng ¢6 vay han trong EN 'S_O
ban ra hoac tia Ira | Bang 2. 14555:2017
6 quanh moi han. . L . L
. 5 Pam bao rang bé mat | va Khoan
I Kiém tra hoac chuén bj va bu-léng 9.7.1 cia AWS
thaobu-longda | khong bj bén. D1.6/D1.6M:
han 2017
Giam dwong kinh moi han, khoang | kHONG THE Kiém tra thiét lap Bang A.5, Sb
ho bat thwong CHAP NHAN: Bu- | M4 han (M4 H). 2 ciia EN ISO
; I6bng da giam Tuan tha cac yéu cau 14555:2017
dwong kinh hogc | vé bé mat chuén bj
7 khogng ho cao bat | trong va
thuong. Bang 2. Khoan 9.7.1
| DThaoravagan | pam pao ring b mat | cda AWS
: Ial bU-léng ChUén bi va bU-léng ’ D1.6/D1.6M:
khong bj ban. 2017
KHONG THE Bién phap khéc phuc
CHAP NHAN: Bu- | tuy thudc vao Ma I6i
l6ng c6 M4 16i hién | dwoc liét ké trong
thi sau khi han. Bang 6.
8 1 Thye hién theo
cac bién phap can
thiét trong Bang 6
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Bang 5: Danh muc kiém tra trwc quan cho bu-léng F-BT dwoc han vao thép chwa son phu

(dung cu chuan bij bé mat FX 3-ST d14)

~ e an v < BR h
sTT D Hinh &nh vi dy Pénh gia Bién phap khac | B0 sung cho
thao phuc dwoc dé xuat
Vanh hoan chinh thong thwong | ¢ THE CHAP Khéng c6. Bang A.5, S6 4
quanh chan han NHAN cta EN ISO
14555:2017
1
KHONG THE CHAP | Binh tam phdn ddu | Bang A.5, Sb 4
NHAN: Bu-léng nhon cua bu-léng clia EN ISO
duoc ‘hén Iéch tam vao ,gitra bé mat 14555:2017
) vao bé mat chuan bj | chuan bi.
hinh tron. ] Gitr chac dung cu
[l Thao ra va gan cam tay FX 3-HT &
lai bu-l16ng chinh gitra, vudng
goc v&i bé mat.
KHONG THE CHAP | Gii¥ chac dung cu Bang A.5, S6 4
NHAN: Bu-léng bi cam tay vubng goc cta EN ISO
nghiéng >2°. v&i bé mat trong quéa | 14555:2017
] Thao ra va gan trinh han. ‘
lai bu-léng DBam bao be mat
chuan bi song song
3 voi bé mat vat liéu
chinh.
KHONG THE CHAP | Tuanthicacyéu | Bang A5, S6 4
NHAN: MGi han nam | cau vé bé mat chuan | ctia EN ISO
mot bén. bi trong Bang 2. 14555:2017
] Kiém tra hoac Tuan thd cac yéu )
4 thao bu-l6ng da han | cau ve khoang cach | va
gitra kep dé, bu-16ng | Khoan 9.7.1
va phan mép. cla AWS
D1.6/D1.6M:
2017
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str | HinhPhac Hinh anh vi dy Pénh gia Bign phap khac | Bo sung cho
ao phuc dwoc dé xuat
Mudi than quanh mai han KHONG THE CHAP | Tuan thii cac yéu Bang A5,
NHAN: Bu-léng c6 cau vé bé mat chuan | S6 3 va 4 cua
mudi than quanh bi trong Bang 3. EN ISO
méi han. . 23 N 14555:2017
5 R Bam bao rang bé
[ Kiem tra hoac mat chuan bi va bu-
thao bu-l6ng da han | 16ng khong bi ban.
KHONG THE CHAP | Tuan thd céc yéu Bang A.5,
NHAN: Bu-Idng c6 | ciu vé& bé mat chuan | SO 3 va 5 cua
vay han ban ra hodc | bi trong Bang 3. EN ISO
tia Itra quanh méi Dam bao ring ba 14555:2017
6 han. am béo ring bé
mat chuan bi va bu- | v3
O Kiém tra hoac I6ng khéng bj ban. Khoan 9.7.1
thao bu-l16ng da han clia AWS
D1.6/D1.6M:
2017
Giam dwong kinh moi han, khoang | KHAONG THE CHAP | Kiém tra thiét Iap Ma | Bang A.5, S6 2
ho bat thwong NHAN: Bu-long da | han. cda EN I1SO
> gidm dwdng kinh Tuan tha cac yéu 14555:2017
hodc khoang ho cao | cau vé bé mét chuan
7 bat thuwong. bi trong Bang 3. va
] Thao ra va gan Dam bao rang bé Khoan 9.7.1
lai bu-l6ng mat chudn bj va bu- | cia AWS
I6ng khong bi ban. D1.6/D1.6M:
2017
KHONG THE CHAP | Bién phap khéc phuc
NHAN: Bu-léng c6 | tay thudc vao Ma 16i
M3 18i hién thi sau duwoc liét ké trong
khi han. Bang 6.
8 1 Thye hién theo
cac bién phap can
thiét trong Bang 6
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Bang 6: Danh sach Ma 16i, trieong hop 16i doi héi phai thao hay kiém tra bu-l6ng

M3 16i Truwéng hop 16i Bién phap can thuc hién
F06 B6 phan co hoc bén trong Thwc hién:
dung cu cam tay bj két dinh Kiém tra bu-l6ng & tai trong ddi chirng kéo dirt véi HAT 28
FX.
FO7 Két nbi dién kém Tai trong db6i chirng tuy thudc vao Ma han (Ma H) ctia bu-

I6ng. Néu bu-l6ng chiu duoc tai trong dbi chirng, nghia la c6
thé s dung, néu khong thi phai gén lai bu-l6ng.

F10 D9 sau di xudng cda bu-long | vz han (Ma H) Tai trong d6i ching kéo dat
khong dung tinh bang kN (Ibf)
H1 6 (1350)
F14 Ngwoi van hanh tam dirng H2 9 (2025)
qua trinh H3 17 (3820)
H10 22 (4950)
F16 Vi tri han bj ban
Hoac:

Thao va gan lai bu-léng truc tiép ma khong kiém tra.

F17 Qua trinh bi hay Théao ra va gan lai bu-long

e D& biét cac bién phap khac phuc nham tranh tai dién M4 16i, hay xem Nhan dan bén trong hop B6 dung
cu.

e D& biét cach khac phuc sy cb dbi véi cac M3 16i khong duoc liét ké & day, hay xem Nhan dan bén trong
hép B6 dung cu.

e Vuildng xem dé xuét vé cach thao va gén lai F-BT trong quy trinh stra chiva déi véi F-BT.
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