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Verehrter Kunde,
vielen Dank fur den Kauf einer Bolzenschweil3anlage von HBS Welding Systems.

Wir von HBS wunschen Ihnen ein jederzeit erfolgreiches Arbeiten mit dieser Bolzen-
schweil3anlage.

Das hohe Qualitatsniveau unserer Produkte wird durch die standige Weiterentwick-
lung der Konstruktion, der Ausstattung und des Zubehdrs gewahrleistet. Daraus
kénnen sich Abweichungen zwischen der vorliegenden Betriebsanleitung und lhrem
Produkt ergeben. Daher kdnnen aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibun-
gen keine Ansprlche abgeleitet werden.

Die Daten und Informationen in diesem Nachschlagewerk haben wir mit gréfter
Sorgfalt zusammengestellt. Wir haben alles getan, um die in diesem Werk enthalte-
nen Informationen zum Auslieferungszeitpunkt aktuell und korrekt zu halten. Den-
noch kénnen wir keine Garantie fur eine absolute Fehlerfreiheit geben.

Sollten Sie bei der Durchsicht dieser Betriebsanleitung Fehler oder Unklarheiten
entdecken, wenden Sie sich bitte an uns.

Auch wenn Sie zu unserem Produkt Anregungen oder Beanstandungen haben, sind
wir flr lhre Rickmeldung dankbar.

HBS Welding Systems GmbH
Felix-Wankel-Stralie 18
85221 Dachau
DEUTSCHLAND

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



HBS
N~

Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

1 Wichtige Sicherheitshinweise ... 8
2 Verwendete Symbole und Begriffe .......cccoormieeeccccccciii s 12
3 Lieferumfang ... 15
4 741 o 7= 4 o 15
5 Technische Daten ... 16
6 BestimmungsgemaRe Verwendung ..........cccccceriiniiinmmnssnnnsssnsssnnnnes 17
7 GeWaANrIQISTUNG .......eeiiiiieie s r e s e s e e e e e e e e e nnnns 18
8 Aufbau des BolzenschweiRgerates ........cccoeeeemcccccciiiiiinneereeeeeeeceennsnnes 19
8.1 HauptbauUgrUPPEN e 19
8.2 Bedienfeld und Display ......cccoooiiiiiiiiieceiece e 21
8.3 Symbole und Anzeigen im DiSPlay  ........coooiiiiiiiiiiiiiie e 23
9 Schweiverfahren ... 25
9.1 KontaktsChWeIlBUNG ... 25
9.2 SPAItSCAWEIBUNG oo e e e e e e e e e e e e e e 27
10 Arbeitsplatz und SchweiBvorgang vorbereiten ..........ccccccmiiriiieeeennnee. 28
101 Oberflachen VOrbereiten ..........oooo i 29
10.2 Schweil3pistole Uberprifen ... 30
10.3 SchweilRkopf Uberprifen ... 30
104 Vollautomatische Bolzenzuflihrung Gberprifen .........ccccccovvviviiiiiiiiiiiiiiieiieeeieeee, 30
1" ANSChlieBeNn ... 31
11.1 Schweildpistole an Bolzenschweillgerat anschlielRen ...........ccccccoviiiiiiiiieiiinnnnns 32
11.2 Schweillkopf an Bolzenschweillgerat anschlieBen ................c.ccc, 32
11.3 Adapter ansSChIIEREN ..o 33

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



Inhaltsverzeichnis

11.4 Vollautomatische Bolzenzufiihrung an Bolzenschweildgerat anschliellen ............ 33
11.5 DruckIuft @anSChIIEREN  ......ooiiiiie e 34
11.6 MasSE aNSChIIEIEEN ... e 36
1.7 Bolzenschweillgerat an Stromnetz anschlieRen ..........ccccccvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinns 37
11.8 Bolzenschweil3gerat in CNC-Anlage einbinden .........ccceeeeiiiiiiiiiiiiieeiee e 38
R T IV = 37 SRR 40
T1.8.2  SHEUBIUNG oottt ettt e e et e e et e e e e e nnbe e e e e anees 40
R TG T =T 1S3 =T 1Y o o PSR 42
R T 1= 1= Y o PSS 42
12 SCRAWEIBEN ... 43
12.1 Bolzenschweillgerat einschalten ... 44
12.2 Ladespannung ermitteln ........cooi oo 44
12.3 EinstellmOgliChKeteN .......ooo i 48
12.3.1  Vereinfachte Sprachumstellung .........ooiiiiiiiiii e 50
12.3.2  Ladespannung €iNSTEIEN ........ooiiiiiiii e 51
12.3.3 Kapazitdt @inStellen ... e e e e 52
12.3.4  Programme anWaANIEN .........oouiiiiiiii e 53
12.3.5 Bolzenforderzeit (Automatik) einstellen ... 54
12.3.6  Bibliothek aufrufen ... e a e 55
L T S T (1] o I 0 =SOSR 57

Mode Ref: Referenzwert ermitteln ... 59

Mode Eingabe: Referenzwert eiNgeben ..o 62
12.3.8 SIUP USEI ettt e ettt e e e e e e e e e e et eneeaaaae e s 66
12.4 Serviceeinstellungen ... 71
12,41 SEIVICE oottt ettt h et 71
12,42 PiSTOIENTIEST ..o 72
12.5 Schweildvorgang durchflNren .............oooioiiiiiii e 73
13 Qualitat der SchweiBverbindung prifen ... 77
13.1 Sichtprifung vOrnehmen ... 77
13.2 Biegeprifung VOrNEMEN ... ..o 78
13.3 Schweillparameter optimieren ... 80
13.4 Blaswirkung und ABNIIfEN ... 81
13.5 Auswertung Uber RS232-Schnittstelle ... 82
13.6 Fernsteuern Uber RS232-Schnittstelle ..........ooovviiiiiii e, 89
14 Fehlererkennung und -behebung .........cccooiiiiini e 92

6 ©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



HBS
N~

Inhaltsverzeichnis

15 AuBer Betrieb nehmen ...
16 Warten und Pflegen ...
16.1 REINIJEN oo
16.2 Kontrollieren und Prifen ...
17 Aufbewahren ... ——
18 (=101 £ o] o T =Y o S
EG-Konformitatserklarung ........ccceeeeemcccccciiiisecce e eeeee e
Reparaturschein ... e e
Stichwortverzeichnis ...,

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



1 Wichtige Sicherheitshinweise

HBS
N~

1 Wichtige Sicherheitshinweise

Zielgruppe dieser Anleitung sind Fachkrafte, die auf Grund ihrer fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnisse der einschlagigen Bestim-

mungen die ihr Gbertragenen Arbeiten beurteilen und mogliche Gefahren erkennen
konnen.

f Gefahr durch Fehlanwendung

€ Benutzen Sie die BolzenschweilRanlage nur zu dem in dieser Anleitung
beschriebenen Zweck.

Andernfalls gefahrden Sie sich selbst oder Sie beschadigen die Bolzen-
schweillanlage.

Sie bringen sich selbst und andere in Gefahr, wenn Sie die Bolzenschweil3-
anlage falsch bedienen oder die Sicherheits- oder Warnhinweise nicht
beachten. Schwere Verletzungen oder erhebliche Sachschaden kdnnen die
Folge sein.

f Gefahr fiir unzuldssiges Bedienpersonal
@ Arbeiten Sie nur dann mit der BolzenschweilRanlage, wenn
— Sie entsprechend ausgebildet, eingewiesen und befugt sind und

— den Inhalt dieser Betriebsanleitung kennen und vollstandig verstanden
haben.

€ Arbeiten Sie niemals mit der Bolzenschweifanlage,
— falls Sie unter Alkohol-
— Drogen- oder

— Medikamenteneinfluss stehen.

f Gefahr durch unzulidssige Anderungen

€ Verandern Sie niemals die BolzenschweilRanlage oder Teile davon, ohne
eine Unbedenklichkeitsbescheinigung des Herstellers einzuholen.

Andernfalls gefahrden Sie sich selbst. Schwere Verletzungen oder erhebili-
cher Sachschaden kénnen die Folge sein.

©HBS Welding Systems GmbH
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Lebensgefahr fiir Trager von Herzschrittmachern oder implantier-
ten Defibrillatoren

Gefahr fiir besonders gefahrdete Arbeitnehmer im Sinne der
EMF-Richtlinie

Besonders geféahrdete Personen im Sinne der EMF-Richtlinie sind

— Arbeitnehmer mit aktiven implantierten medizinischen Geraten

Arbeitnehmer mit passiven implantierten medizinischen Geraten,
die Metall enthalten

Arbeitnehmer mit am Koérper getragenen medizinischen Geraten

— Schwangere Arbeitnehmerinnen.

@ Bedienen Sie niemals die BolzenschweilRanlage, wenn Sie zur
Gruppe der besonders gefahrdeten Arbeithnehmer im Sinne der
EMF-Richtlinie gehdren.

€ Halten Sie sich in diesem Falle niemals wahrend des Schweilens
in der Nahe der Bolzenschweillanlage auf.

€ Bedienen Sie niemals die BolzenschweilRanlage, wenn sich Perso-
nen in der Nahe aufhalten, die zur Gruppe der besonders gefahrde-
ten Arbeitnehmer im Sinne der EMF-Richtlinie gehoéren.

In der Nahe der BolzenschweilRanlage treten beim Schweilen starke
elektromagnetische Felder auf. Diese Felder kbnnen medizinische
Gerate in ihrer Funktion sowie den Verlauf der Schwangerschaft be-

eintrachtigen.

Gefahr durch Dampfe und Schwebstoffe

A € Schalten Sie die Schweillrauchabsaugung am Arbeitsplatz ein.
€ Achten Sie auf eine gute Raumbeliftung.
€ Schweillen Sie niemals in Raumen, die niedriger sind als 3 m.

€ Beachten Sie dariiber hinaus Ihre Arbeitsanweisungen und Unfall-
verhutungsvorschriften.

So vermeiden Sie Gesundheitsschaden durch Dampfe und Schweb-
stoffe.

©HBS Welding Systems GmbH
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ﬂ @ Gefahr durch glithende Metallspritzer (Feuergefahr)
T
Beim Bolzenschweillen missen Sie mit glihend heilRen Schweil3sprit-
zern und FlUssigkeitsspritzern rechnen, mit einem Lichtblitz sowie mit
ﬁ \ einem lauten Knall > 90 dB (A).

RS

€ Informieren Sie hierliber vor Arbeitsbeginn Mitarbeiter, die in der
naheren Umgebung beschaftigt sind.

@ Stellen Sie sicher, dass am Arbeitsplatz ein vorschriftsmagiger Feu-
erldscher zur Verfligung steht.

€ Schweillen Sie nicht mit Arbeitskleidung, die durch leicht brennbare
Stoffe wie Ol, Fette, Petroleum usw. verunreinigt ist.

@ Tragen Sie lhre vorschriftsmaRige Schutzausriistung wie:
— Schutzhandschuhe gemaf der geltenden Normung,
— nichtbrennbare Kleidung
— eine Schutzschirze uber lhrer Kleidung,
— einen Kapsel-Gehdrschutz gemaf der geltenden Normung,
— einen Kopfschutz beim Uberkopfschweien
— Sicherheitsschuhe,

— eine Schutzbrille mit Sichtscheibe der Schutzstufe 2 gemal der
geltenden Normung und blicken Sie nicht in den Lichtbogen.

€ Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstande und Flussigkeiten aus
der Umgebung des Arbeitsplatzes, bevor Sie mit dem Schweil3en
beginnen.

€ Schweillen Sie in ausreichendem Abstand zu brennbaren Materiali-
en oder Flussigkeiten. Wahlen Sie den Sicherheitsabstand so grof3,
dass keine Gefahren durch Schweilspritzer entstehen kdnnen.

@ Schutz der Bolzenschweianlage
4 @ Sichern Sie die Bolzenschweianlage gegen das Eindringen von
Fremdkoérpern und Flussigkeiten durch spanabhebende oder schlei-

fende Arbeiten in der Umgebung ihres Einsatzortes.

Damit verlangern Sie die Lebensdauer Ihrer Bolzenschweil3anlage.

10 ©HBS Welding Systems GmbH
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Sicherheitshinweise entsprechend EMF-Richtlinie 2013/35/EU

Beim Bolzenschweillen verursachen durch elektrische Leiter flieRende Strome elek-
trische und magnetische Felder, die vor allem im Bereich der Handschweil3pistolen,
der Schweil3anordnung (z. B. Schweil’kabeln) und der Schweil3stromquellen auftre-
ten konnen.

Aufgrund der auftretenden hohen Stromstarken konnen dabei hohe EMF-Expositio-
nen auftreten.

Gefahr fiir besonders gefahrdete Arbeithehmer im Sinne der
EMF-Richtlinie

Besonders gefahrdete Personen im Sinne der EMF-Richtlinie sind
— Arbeitnehmer mit aktiven implantierten medizinischen Geraten

— Arbeitnehmer mit passiven implantierten medizinischen Geréaten,
die Metall enthalten

— Arbeitnehmer mit am Kérper getragenen medizinischen Geraten
— Schwangere Arbeitnehmerinnen.

In der Nahe der Bolzenschweil3anlage treten beim Schweillen starke
elektromagnetische Felder auf.

Um die von elektromagnetischen Feldern ausgehende Gefahrdung zu reduzieren,
empfehlen wir u. a. folgende Verhaltensregeln:

@ Fihren Sie alle Kabel so dicht wie mdglich beieinander.

Fur eine ordnungsgemalle Kabelzusammenflihrung und -sicherung bietet HBS
Schutzschlauche in verschiedenen GrofRen an.

@ Stellen Sie sich nicht zwischen die SchweilRkabel.

@ \erlegen Sie die Kabel auf einer Seite und so weit wie moglich vom Bedienperso-
nal entfernt.

€ Schlingen Sie die Kabel nicht um den Koérper, besonders nicht in Kopfhohe.
€ Wickeln Sie Schweillkabel vollstandig ab.
€ Verwenden Sie moglichst kurze SchweilRkabel.

@ Stellen Sie tragbare Schweillstromquellen wahrend des Schweil’ens so weit wie
moglich entfernt ab.

@ Betreiben Sie Schweillstromquellen mdéglichst nicht in unmittelbarer Nahe zu
anderen Personen, setzen Sie sich wahrend der Arbeit nicht direkt neben die
Schweilistromquelle und lehnen Sie sich nicht daran an.

€ Beachten Sie neben diesen Sicherheitshinweisen lhre Arbeitsanweisungen und
Unfallverhitungsvorschriften.

©HBS Welding Systems GmbH 1
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Verwendete Symbole und Begriffe

Die in dieser Betriebsanleitung verwendeten Symbole bedeuten:

e b

> P @

O

®Q
D

Gefahr

Warnt Sie vor Gefahren, die zu einer Verletzung von Personen oder zu
einem erheblichen Sachschaden fiihren konnen.

Achtung

Es kénnen Stérungen im Betriebsablauf auftreten, wenn Sie diese Hin-
weise nicht beachten.

Kein Zutritt fir Personen mit Herzschrittmachern oder implantierten
Defibrillatoren

Kein Zutritt fiir Personen mit Implantaten aus Metall

Kein Zutritt flir Schwangere

Gefahr

Warnt Sie vor elektrischen Gefahrdungen

Gefahr

Warnt Sie vor elektromagnetischen Feldern, die beim Schweillen auftreten
kdonnen

Diese Zeichen fordern Sie auf, Ihre personliche Schutzausriistung beim
Umgang mit der BolzenschweiBanlage zu tragen.

Dieses Zeichen fordert Sie auf, einen Gehoérschutz zu tragen. Beim
SchweiBvorgang kann ein Knall > 90 dB (A) entstehen.

12
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ISy TP
Hinweis auf niitzliche Informationen im Umgang mit der Bolzenschweil}-
anlage

Querverweise in dieser Betriebsanleitung sind mit diesem Symbol oder
durch kursive Schrift gekennzeichnet

Feuergefahr

R
(7

Stellen Sie vor Beginn lhrer Arbeiten einen fur die Umgebung geeigneten
Feuerldscher bereit.

2 Handlungsanweisung
- Aufzahlung
©HBS Welding Systems GmbH 13
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Glossar

Automatischer Schweilkopf: ~ Vorrichtung zum Verschweilen von Schweiliele-

menten

Bolzenschweil3anlage: Bolzenschweildgerat inklusive Schweillpistole bzw.
Schweil3kopf

Bolzenschweil3gerat: Gerat zur Bereitstellung der elektrischen Energie fir

das Bolzenschweil3en

Gleichrichter: Elektrisches Bauteil, das Wechselspannung in
Gleichspannung umwandelt

Kondensator: Bauteil zum Speichern elektrischer Energie

Lichtbogen: Selbstandige Gasentladung zwischen zwei Elektro-
den bei gentigend hoher Stromstarke. Dabei wird
weildliches Licht ausgesandt. Mit dem Lichtbogen
lassen sich sehr hohe Temperaturen erzeugen.

Schweil3element: Bauteil, wie z.B. Bolzen oder Stift, das auf das
Werkstuck geschweil3t wird

Schweildparameter: Mechanische und elektrische Einstellwerte an der
Schweil3pistole bzw. am Schweil3kopf und am Bol-
zenschweillgerat (z.B. Federkraft, Ladespannung)

Schweildpistole: Vorrichtung zum Verschweiflden von Schweildele-
menten

Thyristor: Elektronisches Bauteil zum kontaktlosen Schalten
hoher Strome; die Schaltung erfolgt Uber den Steu-
ereingang

Werkstlck: Bauteile wie z.B. Bleche oder Rohre, auf denen die

Schweilelemente befestigt werden sollen

Zufuhreinheit: Vorrichtung zum automatischen Férdern von
Schweillelementen

14 ©HBS Welding Systems GmbH
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3 Lieferumfang

Die Grundausstattung lhres Bolzenschweifgerates enthalt folgende Teile:

Stiickzahl Teil Typ Bestell-Nr.
1 Bolzenschwei}- CDMi 2402 92-10-22412B
gerat
1 Adapter CDMIi-I/O-Schnittstelle 80-70-490A
Kontakt/CP/Bereit/VBZ
1 Betriebsanleitung CDMi 2402 D-BA 92-10-22412B

@ Priifen Sie die Sendung bei Erhalt auf sichtbare Beschadigung und Vollsténdig-
keit.

€ Melden Sie eventuelle Transportschaden oder fehlende Komponenten sofort dem
liefernden Spediteur oder dem Verkaufer (Adresse siehe Seite 2).

4 Zubehor

Folgende Massekabel sind als Zubehor erhaltlich:

Stuckzahl Teil Typ Bestell-Nr.
1 Massekabel fir ~ C 08, CA 08, PAH-1 92-40-095
2,5 m, 25 mm?
1 Datenkabel 80-50-1243
©HBS Welding Systems GmbH 15
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5 Technische Daten

BolzenschweiBgerat CDMi 2402

fur das Bolzenschweil3en mit Spitzenzindung (Kondensatorentladungsschweil3en)
nach geltender Normung

Schweillbereich M3 - M8 (M10 bedingt),
@2 -8 mm (J 10 mm bedingt)
Schweillmaterial Stahl (unlegiert und legiert), Aluminium,
Messing
Schweilifolge M3 = 40 Bolzen/min. (Ladespannung 60 V)

M8 = 21 Bolzen/min. (Ladespannung 170 V)
(M10 = 17 Bolzen/min (Ladespannung 210 V))

Kapazitat 99000 pF/33000 pF *

Schweildzeit 1-3ms

Ladeenergie 2400 Ws/800 Ws *

Ladespannung 50 - 220 V (Regelung stufenlos)

Anschluss 230 V (umsteckbar auf 115 V"), 50/60 Hz, 10 AT

" Setzen Sie sich dafiir mit Ihrer Serviceabteilung oder Ihrem
Handler in Verbindung.

Stromquelle Kondensator

Kahlart F (thermisch gesteuerter Lifter)

Schutzart IP 21 (darf nicht im Regen verwendet werden)
Temperaturbereich der 0 °C bis 40 °C

Umgebungsluft

MalBe Lx B xH 570 x 285 x 290 mm (ohne Giriff)

Gewicht 26 kg

* mit Kapazitatsumschaltung

16 ©HBS Welding Systems GmbH
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BestimmungsgemaRe Verwendung

Unsere Bolzenschweilgerate sind ausschlieBlich fur die gewerbliche Nutzung ge-
baut und konzipiert. Die Nutzung im nicht gewerblichen Bereich wird wegen feh-
lender Kenntnisse der angewandten Schweiftechnik und deren geltenden Normen
ausdrucklich untersagt.

Das Bolzenschweildgerat ist ausschliel3lich dazu bestimmt, genormte Schweil3ele-
mente zu verschweillen. Jede andere Verwendung fihrt dazu, dass die gewinschte
Festigkeit der Schweillverbindung gemindert wird.

An das Bolzenschweillgerat durfen nur die HBS-Schweil3pistolen C 08, CA 08 und
PAH-1, die SchweilRkdpfe KAH 412 und KAH 412 LA sowie die vollautomatische
Bolzenzuflihrung VBZ-3 angeschlossen werden.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch das Beachten der Betriebs-
anleitung der verwendeten Komponente und das Einhalten der Intervalle und Be-
dingungen fur Prifungen und Wartungsarbeiten am Bolzenschweil3gerat und den
verwendeten Komponenten.

@ Prifen Sie auf jeden Fall in der Betriebsanleitung lhrer Schweil3pistole, ob sie mit
diesem Bolzenschweiligerat verwendet werden darf.

Die BolzenschweiRanlage muss zum Verschweil3en der verwendeten Schweil3ele-
mente geeignet sein.

Im Kaltstauchverfahren hergestellte Schweilielemente haben einen Flansch und
eine Ziindspitze. Der Flansch verhindert beim Schweien das Ubergreifen des
Lichtbogens auf den zylindrischen Teil des Schweillelements und vergroRert gleich-
zeitig die Schweiliflache.

€ Entnehmen Sie der Betriebsanleitung fiir Ihre Schweipistole, wel-
che SchweiRelemente verwendet werden diirfen.

©HBS Welding Systems GmbH 17
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7 Gewabhrleistung

Den Umfang der Gewahrleistung entnehmen Sie bitte den aktuellen ,,Allgemeinen
Geschaftsbedingungen®.

Die Gewahrleistung umfasst keine Stérungen, die entstehen durch
— normalen Verschleil3,

— unsachgemalle Behandlung,

— Nichtbeachten der Betriebsanleitung,

— nicht eingehaltene Sicherheitsvorschriften

— eine nicht bestimmungsgemale Verwendung oder

— Transportschaden

Der Gewahrleistungsanspruch erlischt, wenn Umbauten, Veranderungen bzw. Ser-
vice- und Reparaturarbeiten von nicht ermachtigten Personen oder ohne Kenntnis
des Herstellers durchgefliihrt werden. Mit dem Erléschen des Gewahrleistungsan-
spruches wird die Konformitatserklarung auf3er Kraft gesetzt. Die CE-Kennzeich-
nung wird herstellerseitig flr ungultig erklart.

Wir weisen ausdricklich darauf hin, dass nur von uns freigegebene Ersatzteile und
Zusatzgerate oder Komponenten eingesetzt werden dirfen. Dies gilt sinngeman
auch fir eingebaute Baugruppen unserer Zulieferer.

18 ©HBS Welding Systems GmbH
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8 Aufbau des BolzenschweiRgerates

8.1 Hauptbaugruppen

2
_ 4
3 N
A > 1 - I'f
1- Ladeeinrichtung A - Netzanschluss
2 - Steuerung B - Schweil3kreis

3 - Schweillkkondensatoren
4 - Schweilthyristor

Die Netzwechselspannung wird in der Ladeeinrichtung (1) in Gleichspannung
umgewandelt. Mit der Ladeeinrichtung werden die SchweiRkondensatoren (3)
stufenlos einstellbar aufgeladen. Die Schweillkondensatoren speichern die fir den
Schweiliprozess erforderliche Energie. Die Energiemenge wird Uber die Ladespan-
nung vom Bediener festgelegt.

Der SchweiBthyristor (4) gibt die Ladespannung frei.
Der Lade- und auch der Schweil3vorgang werden von der Steuerung (2) geregelt.

Der Minuspol des Kondensators ist mit der Schweilpistole verbunden. Der Pluspol
wird meist Uber Gripzangen mit dem Werkstlck verbunden.

Das Typenschild befindet sich auf der Rickseite des Bolzenschweilgerates.
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Typenschild
Auf dem Typenschild befinden sich folgende Angaben:

Hersteller

Typ
Bestell-Nr./Serien-Nr.
Anschlussspannung
Netzabsicherung
Leistungsaufnahme
Kihlart

Schutzart

Datum
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H B s 8 Aufbau des BolzenschweiBgerates
- »

8.2 Bedienfeld und Display

Display Taste PROGRAMMUMSCHALTUNG
- S Taste AUTOMATIK
= ENTER-Tast
Ei g@ aste
o
O S,{r; PFEIL-Taste
0® _
= D at PLUS-Taste
@EHE) F MINUS-Taste
7/

Taste ENERGIE GROSSER
Taste ENERGIE KLEINER

Taste KAPAZITATSUMSCHALTUNG

Ol dU®»®

Tasten fur vereinfachte Sprachumstellung

O(A] LED grin  =AUTOMATIK ein

EE LED grin = CP-Wert innerhalb der Toleranz
rot = CP-Wert aulRerhalb der Toleranz

= gran = Bereitschaftsanzeige
@ LED rot = Laden

O] LED geb  =Kontakt
O ) LED gelb =Taste

O44 LED gelb  =Magnet

IZI® LED rot = Bolzenschweilgerat ist gesperrt
= a LED gran = Temperatur in Ordnung
rot = Temperaturfehler
OF LED rot = Fehler
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Das Display stellt die Schnittstelle zu Ihnen als Bediener dar.

Der Zustand des Schweil}gerats wird nach dem Einschalten tGberwacht. Es erschei-
nen der Geratetyp und die Softwareversion im Display. Dabei werden folgende
GrolRen erfasst:

Abweichungen von der Ublichen Ladezeit,

Geratetemperatur,
Thyristordefekt

— Ruckladerelais

— Ruckladetransistor.

Nach dem Selbsttest werden im Display die zuletzt eingestellte Energie und Lade-
spannung angezeigt.

Uber die Tasten ( @ kleiner - groBer) kann das Bolzenschweil3gerat entspre-
chend Ihren Anforderungen programmiert werden.

Die beiden Tasten C] dienen zur vereinfachten Sprachumstellung.

Bibliotheks-Modus

Das Bolzenschweildgerat verfugt Gber einen Bibliotheks-Modus. Im Bibliotheks-
Modus kann die Werkseinstellung der Energie und Ladespannung, bezogen auf
Bolzendurchmesser und -material, aufgerufen und nach Bedarf verandert werden.
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8 Aufbau des BolzenschweiBgerates

8.3 Symbole und Anzeigen im Display

Rechts und links vom Display befinden sich Leuchtanzeigen (LED) mit folgenden

Bedeutungen:
EE gran
rot
EI@ grin
rot
rot-grin

] ”@ gelb

Dk gelb
O gelb

O ® rot

= grun
a rot
] F rot

I:I grin

leuchtet, wenn der CP-Wert " innerhalb der Toleranz liegt
leuchtet, wenn der CP-Wert " auRerhalb der Toleranz liegt

leuchtet, wenn das Bolzenschweil3gerat schweillbereit ist

leuchtet, wenn die Kondensatorbatterie geladen wird
leuchtet im Wechsel, wenn die Kondensatorbatterie auto-
matisch die Ladespannung regelt

Damit ist gewahrleistet, dass immer die gleiche Ladespan-
nung bereitgestellt wird.

leuchtet, wenn elektrischer Kontakt zwischen dem Schweil}-
element und dem Werkstuck besteht

leuchtet bei Betatigung der Schweil3pistolentaste

leuchtet, wenn eine Schweilpistole mit Magneten ange-
schlossen ist

Das Bolzenschweildgerat ist gesperrt

— nach dem Schweilen, solange elektrischer Kontakt mit
dem Werkstlck besteht

— im Fehlerfall

— bei Ubertemperatur.

Das Bolzenschweildgerat ist schweil3bereit.
Das Bolzenschweiligerat ist gesperrt,

— wenn das Bolzenschweil3gerat thermisch Uberlastet wur-
de. Im Display wird der Fehler ,E xxx“ angezeigt.

Nach einer Abkuhlzeit kann weitergearbeitet werden.

Das Bolzenschweil3gerat ist gesperrt,

— wenn das Bolzenschweil3gerat thermisch Uberlastet
wurde

— wenn ein Fehler im Bolzenschweiligerat vorliegt
(Fehlercode wird im Display angezeigt).

leuchtet, wenn der Automatikbetrieb eingeschaltet ist.

" CP = Controlled Process
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N 4

Bei Abweichungen einer der unter Punkt 8.2 ,Tastatur und Display“ genannten Gro-
Ren vom Normalwert erscheint eine Fehlermeldung im Display.

LCD-Display

Grafikfahiges Display, 128 x 64 Pixel
mit Hintergrundbeleuchtung und automatischer Kontrastregelung

Tasten
ENTER
PFEIL
PLUS
(<) MiNus
Px
A
KAPAZITAT
B
& &

Bestatigung der gewahlten Funktion

markiert den gewahlten Programmpunkt

erhoht den gewahlten Wert

reduziert den gewahlten Wert

Programmanwahl

Automatik einschalten, Automatikzeit (Blaszeit) anwahlen

Umschaltung der Kapazitat 33000 uF/99000 pF

Energie (Ladespannung) erhéhen

Energie (Ladespannung) reduzieren

24
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9 Schweillverfahren

Beim Bolzenschweillverfahren mit Spitzenziindung wird unterschieden zwischen
Kontaktschweillung und Spaltschweildung. Dieses Bolzenschweil3gerat darf aus-
schlieBlich zum Kontakt- und Spaltschwei3en verwendet werden.

9.1 KontaktschweilRung

— Die Schweilpistole wird auf das Werkstiick aufgesetzt (siehe Bild, Position 1).
Das Uber die SchweilpistolenfliRe vorstehende Schweillelement wird zuriickge-
drickt und spannt dadurch eine Druckfeder.

— Nach dem Aufsetzen der Schweil3pistole auf das Werkstlick betatigt der Bediener
den Schweilipistolentaster und startet damit den SchweilRvorgang; damit wird der
Stromkreis geschlossen.

— Die Kondensatoren des Bolzenschweillgerates entladen sich. Durch den hohen
Endladestrom verdampft die Zlindspitze explosionsartig. Der Luftspalt zwischen
Schweilelement und Werkstuck wird ionisiert (siehe Bild, Position 2). Es ent-
steht ein Lichtbogen.

— Durch diesen Lichtbogen schmelzen gleichzeitig die Stirnseite des Schweiliele-
ments und eine etwa gleich grol3e Flache des Werkstiicks (siehe Bild, Positi-
on 3).

— Das Schweil3element wird durch die Druckfeder mit einer Geschwindigkeit von
ca. 0,5 -1 m/s in Richtung Werkstick bewegt. Die an der Schweil3pistole einge-
stellte Federkraft bestimmt die Eintauchgeschwindigkeit des Schweilielements.

— Hohere Eintauchgeschwindigkeiten fihren zu kiirzerer Brenndauer des Lichtbo-
gens und somit bei gleicher Einstellung der Ladespannung zu kleinerer Schweil3-
energie.

— Sobald das Schweillelement das Werkstlick berlhrt, erlischt der Lichtbogen.

— Die Kondensatoren sind jetzt kurzgeschlossen und die Restenergie fliel3t ab (sie-
he Bild, Position 4).

— Die Druckfeder presst das Schweilelement weiter in das Schmelzbad.
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— Die Schmelze erstarrt und das Schweil3element ist fest mit dem Werkstuck ver-
bunden.

— Vom Zinden des Lichtbogens bis zum Erstarren der Schmelze vergehen ca.
3 ms.

— Fur schnell oxidierende Werkstoffe wie Aluminium und Aluminiumlegierungen
ist das Kontaktschweil3en nur bedingt einsetzbar, da die Lichtbogenbrenndauer
beim Kontaktschweilden Ianger ist als beim Spaltschweil3en.
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9.2 SpaltschweiBung

— Derin der Schweil3pistole eingebaute Elektromagnet hebt das Schweillelement
aus der Grundstellung (siehe Bild, Position 1) auf das eingestellte Mal3 ,Abhub®
vom Werkstlck ab und spannt dabei eine Druckfeder (siehe Bild, Position 2).

— Wenn der Schweil’kolben den oberen Anschlag erreicht hat, wird der Hubmagnet
stromlos geschaltet. Gleichzeitig wird der Thyristor des BolzenschweilRgerates
angesteuert. Der Strom zum Schweiflielement wird freigegeben.

— Die Kondensatoren des Bolzenschweillgerates entladen sich. Durch den hohen
Entladestrom verdampft die Zlindspitze explosionsartig. Der Luftspalt zwischen
Schweiltelement und Werkstlick wird ionisiert (siehe Bild, Position 3). Es ent-
steht ein Lichtbogen.

— Durch diesen Lichtbogen schmelzen gleichzeitig die Stirnseite des Schweillele-
ments und eine etwa gleich grofl3e Flache des Werkstiicks (siehe Bild, Positi-
on 4).

— Das SchweilRelement wird durch die Druckfeder mit einer Geschwindigkeit von
ca. 0,5 - 1,5 m/s in Richtung Werkstick bewegt. Die an der Schweil3pistole
eingestellte Federkraft und der eingestellte Abhub bestimmen die Eintauchge-
schwindigkeit des Schweillelements.

— Hohere Eintauchgeschwindigkeiten flihren zu kiirzerer Brenndauer des Lichtbo-
gens und somit bei gleicher Einstellung der Ladespannung zu kleinerer Schweil3-
energie.

— Sobald das Schweilielement das Werkstuck beruhrt, erlischt der Lichtbogen.

— Die Kondensatoren sind jetzt kurzgeschlossen und die Restenergie fliel3t ab (sie-
he Bild, Position 5).

— Die Druckfeder presst das Schweilelement weiter in das Schmelzbad.

— Die Schmelze erstarrt und das Schwei3element ist fest mit dem Werkstlick ver-
bunden.

— Vom Zunden des Lichtbogens bis zum Erstarren der Schmelze vergehen ca. 1 -
2 ms.

©HBS Welding Systems GmbH 27

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



10 Arbeitsplatz und SchweiBvorgang vorbereiten

HBS
N~

10 Arbeitsplatz und Schweilvorgang vorbereiten

Gefahr durch Dampfe und Schwebstoffe

A @ Schalten Sie die Schweiflrauchabsaugung am Arbeitsplatz ein.
€ Achten Sie auf eine gute Raumbeliftung.
€ Schweilen Sie niemals in Raumen, die niedriger sind als 3 m.

€ Beachten Sie dariiber hinaus Ihre Arbeitsanweisungen und Unfallverhi-
tungsvorschriften.

So vermeiden Sie Gesundheitsschaden durch Dampfe und Schwebstoffe.

Gefahr durch Brand und Explosion

N
A ﬁ é € Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstande und Flissigkeiten aus lhrem
Arbeitsbereich.

@ Uberzeugen Sie sich, dass sich keine explosionsgefahrdenden Stoffe in
Ihrem Arbeitsbereich befinden.

@ Stellen Sie sicher, dass am Arbeitsplatz ein vorschriftsmaRiger Feuerlo-
scher zur Verfligung steht.

f Gefahr durch Stolpern oder Stiirzen

€ Verlegen Sie Kabel und Anschlussleitungen so, dass diese vor Beschadi-
gungen geschutzt sind und

@ dass Sie selbst oder Dritte nicht dariiber stolpern oder stlirzen kénnen.

@ Warnung vor SchweiRspritzern
y @ Achten Sie darauf, dass sich im Arbeitsbereich oder in dessen Nahe

keine Einrichtungen oder Apparaturen befinden, die empfindlich gegen
Schweildspritzer sind.

@ Entfernen Sie diese ggf.
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10 Arbeitsplatz und SchweiBvorgang vorbereiten

AD

Warnung vor elektromagnetischen Feldern

@ Achten Sie darauf, dass sich im Arbeitsbereich oder in dessen Nahe
keine Einrichtungen oder Apparaturen befinden, die empfindlich gegen
Magnetfelder sind.

@ Entfernen Sie diese ggf.

Lebensgefahr

€ Sorgen Sie dafir, dass eine freie Luftzirkulation durch das Gehause des
Bolzenschweillgerates gegeben ist.

@ Stellen Sie das BolzenschweiRgerat immer auf einer stabilen, ebenen und
sauberen Unterlage ab.

@ Prifen Sie den Zustand aller Kabel und Kabelanschlisse.

@ Lassen Sie defekte Kabel oder deren Anschliisse sofort von einer dafir
ausgebildeten Fachkraft reparieren oder auswechseln.

10.1 Oberflachen vorbereiten

€ Entfernen Sie

— Farbe, Ol und andere Verunreinigungen,

— Rost,

— nichtleitende Deckschichten (bei oberflachenbehandelten Werkstoffen)

von der Schweiltflache und den Befestigungspunkten der Massezangen.

So stellen Sie eine hohe Festigkeit der Schweil3verbindungen sicher.

€ Schweilen Sie das SchweiRelement nur auf eine ebene Flache.

€ Fragen Sie lhren Anwendungsberater im Hause HBS flr SchweilRverbindungen
auf Rohren und Rasterblechen (siehe Seite 2).
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10.2

10.3

¥,

10.4

&

SchweiBpistole iiberpriifen
@ Prifen Sie, ob die von Ihnen verwendete Schweilpistole mit diesem Bolzen-
schweillgerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweillgerat durfen nur die HBS-Schweil3pistolen C 08, CA 08
und PAH-1 angeschlossen werden.

# Uberpriifen Sie den korrekten Sitz des Bolzenhalters an lhrer SchweilRpistole.
@ Uberprifen Sie den Faltenbalg Ihrer SchweiRpistole auf Beschadigungen.

@ Uberpriifen Sie, ob Federkraft und Abhub entsprechend der Schweilparameter-
Tabelle in der Betriebsanleitung der Schweillpistole eingestellt sind.

@ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung Ihrer Schweipistole.

SchweilRkopf Uberprifen
@ Priifen Sie, ob der von Ihnen verwendete Schweil3kopf mit diesem Bolzen-
schweillgerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweildgerat durfen die SchweilRkdpfe KAH 412 und KAH 412 LA
angeschlossen werden.

# Uberpriifen Sie den korrekten Sitz des Bolzenhalters an lhrem Schweil3kopf.
@ Uberprifen Sie den Faltenbalg Ihres SchweiRkopfes auf Beschadigungen.

# Uberpriifen Sie, ob Federkraft und Abhub entsprechend der Schweillparameter-
Tabelle in der Betriebsanleitung des Schweillkopfes eingestellt sind.

@ Uberpriifen Sie, ob die Ausriistung lhres Schweiltkopfes entsprechend der
Schweillaufgabe gewahlt wurde.

@ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung Ihres SchweiRkopfes.

Vollautomatische Bolzenzufiihrung tiberpriifen

@ Priifen Sie, ob die von Ihnen verwendete vollautomatische Bolzenzufliihrung
(VBZ) mit diesem Bolzenschweil3gerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweiligerat darf die VBZ-3 angeschlossen werden.

€ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung lhrer VBZ.
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11 AnschliefRen

@ € Bereiten Sie zuerst Ihren Arbeitsplatz vor.
@ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 10 ,Arbeitsplatz und Schweil3vor-
gang vorbereiten”.
f Gefahr durch elektrischen Strom

€ Lassen Sie das Bolzenschweillgerat wahrend des Anschlief3ens der Ka-
belverbindungen ausgeschaltet.

So verhindern Sie, dass Sie versehentlich den Schweillvorgang starten.

'! € Befestigen Sie die Kabel.

Beim Schweilvorgang treten starke Magnetfelder auf, die zum Schlagen

der Kabel fihren. Dadurch kénnen sich die Kabel aus der Steckverbindung
I6sen.
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11.1  SchweiBpistole an BolzenschweilRgerat anschlieBen

Schweilstromkabel anschliefen

@ Stecken Sie erst jetzt das Schweiflstromkabel in die ent-
sprechende Steckverbindung des Bolzenschweil}gerates.

@ Driicken Sie den Stecker an und drehen Sie ihn kraftig
nach rechts.

Steuerkabel anstecken

@ Stecken Sie das Steuerkabel in die entsprechende Steck-
verbindung des Bolzenschweiligerates.

& Drehen Sie die Uberwurfmutter des Steuerkabelsteckers
nach rechts.

Nur locker eingesteckte Verbindungen fiihren zu Beschadigungen der
A Steckverbindungen.

@ Priifen Sie deshalb immer den festen Sitz der Steckverbindung.

So verhindern Sie schlechte Kontakte und damit ein Erhitzen der Steckver-
bindungen.

1.2 SchweilRkopf an BolzenschweiRgerat anschlieRen

@ SchlieRen Sie das SchweilRstromkabel und das Steuerkabel an.

€ Gehen Sie dabei wie unter Punkt 11.1 Schweil3pistole an Bolzenschweil3gerét
anschlie8en vor.

Steckverbindungen.
@ Priifen Sie deshalb immer den festen Sitz der Steckverbindung.

So verhindern Sie schlechte Kontakte und damit ein Erhitzen der Steckver-
bindungen.

f Nur locker eingesteckte Verbindungen fiihren zu Beschadigungen der
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11.3  Adapter anschlieBen

€ Stecken Sie den Adapter an, wenn die Anschlisse lhrer HBS-Komponenten dies
erfordern.

1.4 Vollautomatische Bolzenzufiihrung an Bolzenschweigerat anschlieRen

@ Verbinden Sie die Steuerbuchse der Zuflihreinheit (Frontseite der VBZ) mit der
Steuerbuchse X1 des Bolzenschweil3gerates (auf der Rickseite):

X4 X3 X2 X1

X1 - VBZ-Anschluss 12polig

X2 - Anschluss externe Steuerung 16polig
X3 - RS232 Fernsteuern

X4 - RS232 Auslesen
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11.5 Druckluft anschlieRen

Im Automatikbetrieb kdnnen die Schweil3pistole PAH-1 oder die SchweilRkdpfe
KAH 412 und KAH 412 LA fir SchweiRelemente von 3 bis 8 mm O eingesetzt wer-
den.

Sie kdnnen die Schweilielemente mit der Hand in die Schweil}pistole einsetzen
(halbautomatisch) oder mit einer vollautomatischen Bolzenzufiihrung arbeiten.

2 - Luftauslass blau

3 - Luftauslass schwarz

€ Stecken Sie die Luftanschlusse lhrer Anschlussleitung in
die dafur vorgesehenen Buchsen in der Frontseite des
Bolzenschweilgerates.

€ Beachten Sie dabei die farbliche Kennzeichnung:
— schwarz = geschaltete Luft (zur Bolzenférderzeit)

— blau = Dauerluft, zum Durchdriicken des Bolzens in den Bolzenhalter
und als Endanschlag.

Das Bolzenschweilgerat steuert die Luft zwischen diesen beiden Buchsen.

Bei falsch angeschlossenen Leitungen kommt es zu Férder- und

l@ SchweiBproblemen.
4
4 - Anschluss Drucklufteingang
| @ Schlielen Sie am Bolzenschwei3gerat am Anschluss
\/ Drucklufteingang die Druckluftversorgung an
QLR (6 bar/800 l/min.).
" @
®
) ]
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€ Wenn Sie einen Automatik-SchweiBkopf verwenden, verbinden Sie die Druck-
luftquelle mit dem Drucklufteingang des Bolzenschweil3gerates.

€ Wenn Sie eine vollautomatische Bolzenzufiihrung verwenden, verbinden Sie

den Druckluftausgang der Zufiihreinheit mit dem Drucklufteingang des Bolzen-
schweil}gerates.

&

@ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung des SchweilRkopfes bzw. der
Zufuhreinheit.

&

An der Zufiihreinheit kann tiber das Druckminderventil der Betriebs-

druck von maximal 6 bar eingestellt werden. In der Filtereinheit wird
die Druckluft gereinigt und entwassert.
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11.6 Masse anschlieRen

Massekabel anschlieRen

€ Stecken Sie das Massekabel in die entsprechende Steck-
verbindung des Bolzenschweil}gerates.

@ Driicken Sie den Stecker an und drehen Sie ihn kraftig
nach rechts.

Nur locker eingesteckte Verbindungen fiihren zu Beschadigungen der
A Steckverbindungen.

@ Prifen Sie deshalb immer den festen Sitz der Steckverbindung.

So verhindern Sie schlechte Kontakte und damit ein Erhitzen der Steckver-
bindungen.

Dieses Bolzenschweil3gerat ist mit zwei Masseanschllissen ausgestattet.
[@ Sie kdnnen den zweiten Masseanschluss nutzen, um mehrere Bolzen-
schweilgerate miteinander zu koppeln.

Massezangen anklemmen

€ Entfernen Sie Rost, Farbe und Verunreinigungen an den
Stellen des Werkstiickes, an denen Sie die Massezangen
anbringen wollen.

@ Bringen Sie die Massezangen mit mdglichst hoher Spann-
kraft am Werkstlck an.

€ Achten Sie auf guten Kontakt und symmetrischen An-
schluss.

Die SchweiBstelle sollte sich mittig zwischen den zwei Massezangen

[@) befinden.
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11.7 BolzenschweiBgerat an Stromnetz anschlieBen

f Gefahr durch elektrischen Strom und Spannung

€ Lassen Sie durch einen Elektriker prifen, ob die Steckdose, an die Sie
das BolzenschweilRgerat anschlielRen wollen, vorschriftsmalig geerdet
ist.

@ Schlielen Sie das Bolzenschweil’gerat nur an ein Stromnetz mit der glei-
chen Netzspannung an, die der Angabe auf dem Typenschild entspricht.

@ Vergleichen Sie die auf dem Typenschild genannte Stromaufnahme mit
der Absicherung lhres Stromnetzes.

@ Priifen Sie, ob das Bolzenschweil3gerat ausgeschaltet ist.

€ Stecken Sie erst jetzt den Stecker in die vorgesehene Netzsteckdose.
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11.8  BolzenschweiBgerat in CNC-Anlage einbinden

€ \erbinden Sie dazu die Steuerbuchse der Zufiihreinheit (auf der Frontseite) mit
der Steuerbuchse X1 des Bolzenschweil’gerates (auf der Rickseite).

€ Gehen Sie dabei wie unter Punkt 771.3 Vollautomatische Bolzenzufiihrung an
Bolzenschweil3gerét anschliel3en vor.

€ Verbinden Sie danach die Steuerbuchsen X2, X3 und X4 des Bolzenschweilge-
rates (auf der Ruckseite) mit der externen Steuerung wie folgt:
X4 X3 X2 X1

®

X1 - VBZ-Anschluss 12polig

X2 - Anschluss externe Steuerung

X3 - RS232 Fernsteuern

X4 - RS232 Auslesen

Betriebsspannung fiir die Aus- und Eingange: 24 V DC,

Strombelastbarkeit: max. 50 mA
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11 AnschlieRen

Automatik-Schnittstellen CDMi
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11.8.1 VBZ-3

Sie kdnnen die Blaszeit (Bolzenforderzeit) fir die VBZ einstellen. Die Blaszeit ist
zwischen 250 ms und 5000 ms in 250 ms-Schritten einstellbar.

11.8.2 Steuerung

Ausgang: Extern Kontakt

Fir eine optimale Steuerung des zeitlichen Ablaufs in CNC-Bolzenschweilanlagen
ist eine externe Kontaktabfrage zwischen Werkstick und Schweil3kopf vorgesehen.
Bei Kontaktmeldung wird der Transistor eingeschaltet (Steuerbuchse X2, 16polig,
Pin 8).

@ @ Lesen Sie dazu die Betriebsanleitung flr lhren Schweil3kopf.

Ausgang: Gerat Ein
An diesem Ausgang erhalt die externe Steuerung ein Signal , dass das Bolzen-
schweillgerat eingeschaltet ist (Steuerbuchse X2, 16polig, Pin 9).

Ausgang: Extern Bereit (Ladeiiberwachung)

Fir eine optimale Steuerung des zeitlichen Ablaufs in CNC-Bolzenschweil3anlagen
ist eine Ladelberwachung vorgesehen. Bei Schweil3bereitschaft des Bolzen-
schweillgerates wird der Transistor eingeschaltet (Steuerbuchse X2, 16polig,

Pin 10).

Ausgang: CP OK

An diesem Ausgang erhalt die externe Steuerung ein Signal, dass der CP-Wert
innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegt (Steuerbuchse X2, 16polig, Pin 11).

Ausgang: CP NOK

Der CP-Wert liegt aul3erhalb der vorgegebenen Toleranz (Steuerbuchse X2, 16polig,
Pin 12)

Ausgang: SchweiRung erfolgt

Dieser Ausgang dient zur Erkennung, dass eine Schweillung erfolgt ist (Steuerbuch-
se X2, 16polig, Pin 13).
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Ausgang: Ubertemperatur

An diesem Ausgang erhalt die externe Steuerung ein Signal, dass entweder die
Temperatur eines Ladeteils oder die Innentemperatur des Bolzenschweiligerates zu
hoch ist (Steuerbuchse X2, 16polig, Pin 14).

Ausgang: Magnet
Die externe Steuerung erhalt das Signal ,Magnet am Schweil3kopf vorhanden”
(Steuerbuchse X2, 16polig, Pin 15).

Eingang: Input 1 bis 4
An diesem Eingang kénnen 15 Programme von der externen Steuerung angewahlt
werden (Steuerbuchse X2, 16polig, Pin 2, 3, 4 und 5).

Dies ist mit folgenden Kombinationen maglich:

1 0 0 0 Programm 1
0 1 0 0 Programm 2
1 1 0 0 Programm 3
0 0 1 0 Programm 4
1 0 1 0 Programm 5
0 1 1 0 Programm 6
1 1 1 0 Programm 7
0 0 0 1 Programm 8
1 0 0 1 Programm 9
0 1 0 1 Programm 10
1 1 0 1 Programm 11
0 0 1 1 Programm 12
1 0 1 1 Programm 13
0 1 1 1 Programm 14
1 1 1 1 Programm 15
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Eingang: Externer Schweillstart

Fir die Einbindung des Bolzenschweil3gerates in CNC-Bolzenschweil3anlagen ist
ein zusatzlicher externer Schweil3start auf der Riickseite des Bolzenschweil3gerates
vorgesehen (Steuerbuchse X2, 16polig Pin 6). Der Eingang ist auf 24-V-DC Steuer-
gerate ausgelegt (Signaldauer min. 200 ms).

Der Schweilstart ist auch Uber den Schweildpistolensteuerstecker an der Frontseite
des BolzenschweilRgerates maglich (Pin 3; 4).

Fir den Schweil3start ist Pin 3; 4 fir min-
destens 100 ms kurzzuschliel3en.

—

11.8.3 Fernsteuern

Uber diese RS232-Schnittstelle (X3, 9polig) kénnen Sie das Bolzenschweillgerat
fernsteuern.

11.8.4 Auslesen

Uber diese RS232-Schnittstelle (X4, 9polig) kénnen Sie Daten vom BolzenschweiR-
gerat auslesen.
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12 Schweiflen

@ SchlieRBen Sie zuerst das BolzenschweiBgerat an.

@ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 11 ,AnschlieBen*.

Lebensgefahr fiir Trager von Herzschrittmachern oder implantierten
Defibrillatoren

Gefahr fiir besonders gefahrdete Arbeithehmer im Sinne der EMF-
Richtlinie

Besonders gefahrdete Personen im Sinne der EMF-Richtlinie sind

@@ O

Arbeitnehmer mit aktiven implantierten medizinischen Geraten

Arbeitnehmer mit passiven implantierten medizinischen Geraten, die
Metall enthalten

Arbeitnehmer mit am Koérper getragenen medizinischen Geraten
— Schwangere Arbeitnehmerinnen.

€ Bedienen Sie niemals die BolzenschweilRanlage, wenn Sie zur Gruppe
der besonders gefahrdeten Arbeitnehmer im Sinne der EMF-Richtlinie
gehoren.

@ Halten Sie sich in diesem Falle niemals wahrend des Schweil’ens in der
Nahe der Bolzenschweilanlage auf.

€ Bedienen Sie niemals die Bolzenschweilanlage, wenn sich Personen in
der Nahe aufhalten, die zur Gruppe der besonders gefahrdeten Arbeit-
nehmer im Sinne der EMF-Richtlinie gehoéren.

In der Nahe der Bolzenschweif3anlage treten beim Schweillen starke elek-
tromagnetische Felder auf. Diese Felder kdnnen medizinische Gerate in
ihrer Funktion sowie den Verlauf der Schwangerschaft beeintrachtigen.
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121 BolzenschweiBgerat einschalten

1 - Netzschalter

2 - Netzsicherung

@ Schalten Sie erst jetzt das Bolzen-
schweil3gerat am Netzschalter (1)
ein.

12.2 Ladespannung ermitteln
Die Einstellung der Ladespannung am Bolzenschweil3gerat Uber die Tasten und
ist unter anderem abhangig
— von der verwendeten Schweil3pistole
— vom Werkstoff des Schweillelements,
— vom Durchmesser des Schweillelements,
— vom Werkstoff des Werkstlcks.

€ Ermitteln Sie aus den nachfolgenden Tabellen die Ladespannung, die Sie am
Bolzenschweil3gerat einstellen missen.

Die Angaben in diesen Tabellen sind Richtwerte und mussen durch
[@ eine ProbeschweiBung am Originalmaterial mit gleichen Eigenschaften
wie das Originalwerkstiick kontrolliert werden.
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Ladespannung fiir SchweiBpistolen C 08 und CA 08 ermitteln

Durchmesser Schweillelemente CDMi 2402

Werkstoff . . . Lade- " .
SchweiRelemente metrisch © imperial (US) spannung 9 Kapazitat | Energie

PT,UT | IT PTLUT | 1T inV (Thyristor) |  in Ws
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweil3geeignet) unlegiert
4.8 (schweillgeeignet) M3, 3 mm -- 1/8* - 100 = 165
4.8 (schweil’geeignet) M4, 4 mm - 5/32¢ -- 120 = 238
4.8 (schweil’geeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16* #10-32 100 == 495
4.8 (schweilgeeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4¢ 1/4-20 130 == 837
4.8 (schweillgeeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16“ 5/16-18 170 == 1431
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt
A2-50 M3, 3 mm - 1/8¢ - 120 == 238
A2-50 M4, 4 mm - 5/32" - 150 = 371
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16" #10-32 170 == 1431
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 210 == 2183
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schwei3geeignet) legiert
A2-50 M3, 3 mm - 1/8° - 75 = 93
A2-50 M4, 4 mm - 5/32" - 110 = 200
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16" #10-32 90 == 401
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 130 == 837
A2-50 M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16" 5/16-18 170 == 1431
Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweiRgeeignet) legiert
CuZn37 M3, 3 mm - 1/8° - 90 = 134
Cuzn37 M4, 4 mm - 5/32" - 130 %= 279
Cuzn37 M5, 5 mm - 3/16" - 100 2 FF 495
CuzZn37 M6, 6 mm - 1/4* - 1502 == 1114
CuzZn37 M8, 7,1 mm - 5/16" - 2202 == 2396
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt
CuZn37 M3, 3 mm -- 1/8° - 120 = 238
CuZn37 M4, 4 mm -- 5/32" - 150 = 371
CuZn37 M5, 5 mm -- 3/16" - 135 == 902
CuzZn37 M6, 6 mm -- 1/4* - 150 ==F 1114
CuzZn37 M8, 7,1 mm - 5/16“ - 180 === 1604
Werkstoff Werkstlck: Aluminium
AlMg3 M3, 3 mm - 1/8" - 90 = 134
AlMg3 M4, 4 mm - 5/32" - 125 = 258
AlMg3 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16° #10-32 100 == 495
AlMg3 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 130 == 837
AlMg3 ¥ M8, 7,1 mm®* | 7,1 mm, M53 5/16" 5/16-18 2109 == 2183

" Uberpriifung durch Testschweilungen
2 nurin Verbindung mit Schweilpistole C 08 mdglich
3 nurin Verbindung mit Schweilpistole CA 08 mdglich

4 Auf Grund der Werkstoffeigenschaften von Aluminium und der Prozessstabilitat wird ein maximaler Bolzen-
durchmesser von M6 empfohlen.

8 nach Norm EN ISO 13918
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Ladespannung fiir SchweiBpistole PAH-1 ermitteln

(im Bibliotheks-Modus hinterlegt)

Durchmesser Schweillelemente CDMi 2402

Werkstoff ' . . Lade- " .
SchweiRelemente metrisch © imperial (US) spannung 9 Kapazitat | Energie

PT.UT | IT PTLUT | 1T inV (Thyristor) | in Ws
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) unlegiert
4.8 (schweilRgeeignet) M3, 3 mm -- 1/8¢ -- 100 = 165
4.8 (schweilgeeignet) M4, 4 mm - 5/32¢ -- 120 = 238
4.8 (schweillgeeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16* #10-32 105 == 546
4.8 (schweilgeeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4¢ 1/4-20 135 === 902
4.8 (schweilgeeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16“ 5/16-18 180 === 1604
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt
A2-50 M3, 3 mm - 1/8¢ - 120 = 238
A2-50 M4, 4 mm - 5/32" - 150 = 371
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16" #10-32 150 == 1114
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4“ 1/4-20 180 = =x 1604
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilgeeignet) legiert
A2-50 M3, 3 mm - 1/8° - 70 = 81
A2-50 M4, 4 mm - 5/32¢ - 110 = 200
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16“ #10-32 100 == 495
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 130 ==x 837
A2-50 M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16“ 5/16-18 180 == 1604
Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweiRgeeignet) legiert
CuzZn37 M3, 3 mm - 1/8° - 95 = 149
Cuzn37 M4, 4 mm - 5/32" - 120 = 238
Cuzn37 M5, 5 mm - 3/16" - 100 FF 495
Cuzn37 M6, 6 mm - 1/4* -- 145 == 1041
CuzZn37 M8, 7,1 mm - 5/16“ - 210 == 2183
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt
CuzZn37 M3, 3 mm - 1/8° - 130 = 279
CuzZn37 M4, 4 mm - 5/32¢ - 165 = 449
CuzZn37 M5, 5 mm - 3/16“ - 140 == 970
CuzZn37 M6, 6 mm - 1/4¢ - 150 == 1114
Cuzn37 M8, 7,1 mm - 5/16" - 190 === 1787
Werkstoff Werkstlck: Aluminium
AlMg3 M3, 3 mm - 1/8* - 80 = 106
AlMg3 M4, 4 mm - 5/32¢ - 120 = 238
AlMg3 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16" #10-32 120 F = 713
AIMg3 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4¢ 1/4-20 140 ==x 970
AIMg3 ¥ M8, 7,1 mm* | 7,1 mm, M54 5/16“ 5/16-18 180 == 1604

" Uberpriifung durch Testschweiungen

4 Auf Grund der Werkstoffeigenschaften von Aluminium und der Prozessstabilitat wird ein maximaler Bolzen-
durchmesser von M6 empfohlen.

nach Norm EN ISO 13918
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Ladespannung fiir SchweiBkopf KAH 412 ermitteln

Werkstoff Durchmesser Schweilelemente CDMi 2402
Schweillelemente
metrisch © imperial (US) sparl;?\gr?é ns | Kapazitdt | Energie

PT,UT | IT PTLUT | 1T inV (Thyristor) |  in Ws
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweil3geeignet) unlegiert
4.8 (schweillgeeignet) M3, 3 mm -- 1/8* - 120 = 238
4.8 (schweil’geeignet) M4, 4 mm - 5/32¢ -- 150 = 371
4.8 (schweil’geeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16* #10-32 145 == 1041
4.8 (schweilgeeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4¢ 1/4-20 160 == 1267
4.8 (schweillgeeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16“ 5/16-18 210 === 2183
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt
A2-50 M3, 3 mm - 1/8¢ - 130 == 279
A2-50 M4, 4 mm - 5/32" - 185 = 565
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16" #10-32 160 == 1267
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4“ 1/4-20 170 == 1431
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schwei3geeignet) legiert
A2-50 M3, 3 mm - 1/8* - 125 = 258
A2-50 M4, 4 mm - 5/32¢ - 150 = 371
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16“ #10-32 135 == 902
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 150 == 1114
A2-50 M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 5/16“ 5/16-18 210 == 2183
Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweiRgeeignet) legiert
CuzZn37 M3, 3 mm - 1/8° - 130 = 279
CuzZn37 M4, 4 mm - 5/32" - 190 = 596
Cuzn37 M5, 5 mm - 3/16" - 180 == 1604
Cuzn37 M6, 6 mm - 1/4* - 190 == 1787
CuzZn37 M8, 7,1 mm - 5/16“ - 220 == 2396
Werkstoff Werkstlck: Aluminium
AlMg3 M3, 3 mm - 1/8° - 120 = 238
AlMg3 M4, 4 mm - 5/32¢ - 145 = 347
AIMg3 M5, 5 mm 5 mm, M3 3/16“ #10-32 140 == 970
AIMg3 M6, 6 mm 6 mm, M4 1/4* 1/4-20 160 == 1267
AIMg3 4 M8, 7,1 mm* | 7,1 mm, M54 5/16“ 5/16-18 210 == 2183

Uberpriifung durch Testschweilungen

Auf Grund der Werkstoffeigenschaften von Aluminium und der Prozessstabilitat wird ein maximaler Bolzen-

durchmesser von M6 empfohlen.

Schweillparameter kdnnen bei Verwendung anderer Massekabelkonfigurationen von den Richtwerten abwei-

chen. Bei Verwendung langer Massekabel muss die Ladespannung erhdht werden.

nach Norm EN ISO 13918
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12.3

Einstellmoglichkeiten

Auslieferungszustand

Wenn Sie das Bolzenschweilgerat das erste Mal einschalten, kdnnen Sie Sprache,
Datum und Uhrzeit tGberprifen bzw. neu einstellen:

Setup
Sprache <deutsch>

- + -

# Andern Sie ggf. die Sprache mit den beiden Tasten und E]
€ Bestatigen Sie die Spracheinstellung mit der ENTER-Taste .

€ Gehen Sie bei den Einstellungen Tag, Monat, Jahr, Stunde und Minute wie oben
beschrieben vor.

@ Andern Sie ggf. die Einstellungen mit den beiden Tasten und E]
@ Bestatigen Sie die Einstellungen jeweils mit der ENTER-Taste .

Nach der Bestatigung der Minuteneinstellung werden Ihnen alle Einstellungen noch
einmal angezeigt:

Sprache <deutsch>
Datum 28:04:14
Zeit 08:15

OK?

o | >

€ Bestatigen Sie die Einstellungen mit der ENTER-Taste .
(Mit der Taste gelangen Sie zurlck in den Einstellmodus.)
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Grundeinstellungen

Sie kénnen die Maschine entsprechend lhren Anforderungen einstellen. Rufen Sie
dazu mit der Pfeil-Taste (>] das Untermenu auf.

Ihnen stehen dann folgende MenUpunkte zur Auswahl:

Bibliothek Aufruf der Bibliothek flr Bolzendurchmesser und -material
Setup CP Einstellungen der CP-Funktionen

Setup User Einstellungen flr Zahler, Sprache, Einheit, Datum, Zeit und
Baudrate

Service Fir den internen Gebrauch/Serviceeinstellungen

Pistolentest ~ Menupunkt wird nur angezeigt bei angeschlossenen Schweil}-
pistolen und Schweil3kdpfen, die einen Hubmagneten haben

Im Allgemeinen wahlen Sie mit der Pfeil-Taste das Untermenti, durch nochmali-
ges Dricken der Pfeil-Taste | > wahlen Sie den MenUpunkt an.

Wenn die Pfeil-Taste fur ca. zwei Sekunden gedriickt wird, bricht das System
den Einstellvorgang ab. Das System wechselt aus allen Ebenen zurlick in das
Hauptmenu, ohne geanderte Werte zu ibernehmen.

Mit der ENTER-Taste offnen Sie den angewahlten Menupunkt.

Das Bestatigen von Einstellungen und das Verlassen eines Menupunktes erfolgen
ebenso uber die ENTER-Taste .

Nach dem Einschalten des Gerates erscheint folgende Anzeige im Display:

P: 1 43 Ws
51V

I
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12.3.1 Vereinfachte Sprachumstellung

Mit dieser Funktion kénnen Sie die Anzeige des Bolzenschweiligerates auf eine
andere Sprache umstellen.

€ Wahlen Sie mit den Tasten und @ die Ladespannung von 123 V aus.
@ Driicken Sie nun gleichzeitig die beiden Tasten .:

s ™
i

D

" (A ki
@ =N

F
EEEO

</
Die LED neben der linken Taste . leuchtet griin. Die eingestellte Sprache wird
angezeigt:
Sprache
@ <deutsch>
—l > + -

€ Wahlen Sie eine Sprache mit den beiden Tasten und E] aus.
@ Bestatigen Sie die Auswahl mit der ENTER-Taste .

Die Sprachumstellung wird gespeichert und das Programm wechselt zurlick in das
Hauptmendu.

Durch langes Driicken der Pfeil-Taste wird ohne Veranderung der bisherigen
Sprache in das Hauptmenu zuriick gewechselt.
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12.3.2 Ladespannung einstellen

@ € Ermitteln Sie zuerst die erforderliche Ladespannung.

€ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.2 ,Ladespannung ermitteln®.

@ Stellen Sie nun die erforderliche Ladespannung mit den Tasten (£1) und @ am
Display ein:

P: 1 165 Ws
100 V

N

Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.
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12.3.3

&

Kapazitat einstellen

Unter diesem MenUpunkt kdnnen Sie die SchweilRenergie Uber die Kapazitatsum-
stellung Ihres Bolzenschweil3gerates wahlen.

Es stehen zwei Stufen (800 Ws und 2400 Ws) zur Verfigung.

€ Ermitteln Sie zuerst die erforderliche Kapazitat.

€ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.2 ,Ladespannung ermitteln”.

€ Wahlen Sie mit der Kapazitat-Taste q"- die gewlinschte Ladekapazitat aus.

P: 1 165 Ws
100 V

- .-
T
Am Display rechts oben werden ein oder zwei Kondensatoren dargestellt:
- - _ :
—— = Auswahl: 800 Ws
e :
—— = Auswahl: 2400 Ws

Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.
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12.3.4 Programme anwahlen

Sie kénnen in den CDMi-Bolzenschweiligeraten 15 unterschiedliche Programme
anwahlen. Die Programme kénnen mit unterschiedlichen Funktionen (Kapazitat,
Energie usw.) zusammengestellt werden.

Mit der Taste (P konnen Sie die Programme von 1 bis 15 anwahlen.

P: 1 165 Ws
100 V

sl

Das Display zeigt Ihnen hier alle bisher voreingestellten Werte an.

©HBS Welding Systems GmbH 53

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



12 Schweilen

HBS
N~

12.3.5 Bolzenforderzeit (Automatik) einstellen

Im Automatikbetrieb kdnnen Sie die Blaszeit (Bolzenférderzeit) fur die VBZ und den
StolRel einstellen. Die Blaszeit ist zwischen 250 ms und 5000 ms in 250 ms-Schrit-
ten einstellbar.

@ Dricken Sie dazu die Automatik-Taste .

Die LED ,AUTOMATIK" ] leuchtet, links am Display erscheint die Blaszeit mit
dem Wert 250 ms.

€ Mit nochmaligem Driicken der Automatik-Taste |A] erhéhen Sie den Wert um
250 ms.

Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.

Das Display zeigt lhnen alle eingestellten Werte an:

P: 1 165 Ws
100V

0,250 s

sl

Nach Erreichen des Wertes ,5000 ms* schaltet sich die Blaszeit wieder aus und die
LED ,AUTOMATIK“ ] erlischt.

54

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



12 Schweilen

HBS
N~

12.3.6 Bibliothek aufrufen

Im MenUpunkt ,Bibliothek® kdnnen Sie die Energie, bezogen auf Bolzendurchmes-
ser und -material, aufrufen. Die voreingestellten Werte sind Richtwerte. Sie gelten
fur gleiche Materialien von Bolzen und Werkstlck.

@ Dricken Sie die Pfeil-Taste , um das UntermenU aufzurufen.

# Driicken Sie nun die Pfeil-Taste (>), bis das Zeichen ,<“ vor ,Bibliothek“ er-
scheint.

Menue 1/1

< Bibliothek >
Setup CP
Setup User
Service

¢ Offnen Sie mit der ENTER-Taste (=] den Menupunkt ,Bibliothek.

Werkstoff auswahlen
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] ,Bolzen” aus.

P: 1 1/1
Bibliothek

Bolzen <Fe4.8>
Mat. Fe4.8

Durchm. M3
Energie 100V
Kapazit. 33mF
Bibl. Ein

€ Mit den Tasten oder B kdnnen Sie nun den Werkstoff auswahlen.

Bolzendurchmesser auswahlen
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste ,pDurchm.” aus.

P:1 1/1
Bibliothek
Bolzen A2-50
Mat. A2-50

Durchm. <M 3>
Energie 100V
Kapazit. 33mF
Bibl. Ein
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€ Mit den Tasten oder E] kdnnen Sie nun den Bolzendurchmesser auswahlen.

Bibliothek einschalten

€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste ,Bibl.“ aus.

P:1 1/1
Bibliothek

Bolzen A2-50
Mat. A2-50
Durchm. <M 3>
Energie 100V
Kapazit. 33mF
Bibl. <Ein>

€ Mit den Tasten oder E] kdnnen Sie nun die Bibliotheksfunktion ein- bzw.

ausschalten.

Einstellmoglichkeiten - CDMi 2402:

Werkstoff Werkstoff Durchmesser Schweillelement

Schweillelement | Werkstlick PT uT IT

Fe4.8 Fe4.8 D | M3 bis M10 3 mm bis 7,1 mm 5 mm bis 7,1 mm (M3 bis M5)
A2-50 Fe4.8vz 2 | M3 bis M8 3 mm bis 7,1 mm 5 mm und 6 mm (M3 und M4)
A2-50 A2-50 3) M3 bis M10 3 mm bis 7,1 mm 5 mm bis 7,1 mm (M3 bis M5)
Cuzn37 A2-50 4 | M3 bis M8 3 mm bis 7,1 mm -

AlMg3 AlMg3 9 | M3 bis M6 3 mm bis 6 mm 5 mm und 6 mm (M3 und M4)

*) Die Schweil’parameter fiir diese Werkstoffkombinationen finden Sie im Abschnitt 12.2 Ladespannung ermitteln.
" Werkstoff SchweiBelement: 4.8 (schweilRgeeignet) / Werkstoff Werkstiick: Stahl (schweillgeeignet) unlegiert

2 Werkstoff Schweiltelement: A2-50 / Werkstoff Werkstlick: Stahl (schweil3geeignet) verzinkt

3 Werkstoff Schweiflelement: A2-50 / Werkstoff Werkstlick: Stahl (schweillgeeignet) legiert

4 Werkstoff Schweillelement: CuzZn37 / Werkstoff Werkstiick: Stahl (schweigeeignet) legiert

5 Werkstoff Schweilelement: AIMg3 / Werkstoff Werkstlick: Aluminium

Alle Einstellparameter missen durch Testschweilungen Uberprift und an
das Schweillergebnis angepasst werden.

@ Bestatigen Sie Ihre Auswahl mit der ENTER-Taste .
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Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.

Das Display zeigt Ihnen alle eingestellten Werte an:

P: 1 79 Ws
130V

M3 CuZn37 =
(1] A2-50

12.3.7 Setup CP

Um den Prozessablauf beim Schweil3en bewerten zu konnen, wird aus den vorhan-
denen Signalen ein CP-Wert gebildet. Die Berechnung des CP-Wertes erfolgt tber
einen speziellen im Micro-Controler hinterlegten Algorithmus. Fur dieses System der
Funktionstiberwachung sind keine speziellen Schweilpistolen und/oder Messkabel
erforderlich.

Beim Schweillen der Referenz ermittelt der Micro-Controller einen Referenz-CP-
Wert. Dies ist der Mittelwert aus acht aufeinander folgenden SchweiRungen. Im
normalen Arbeitsablauf wird dann der aktuelle CP-Wert mit dem Referenz-CP-Wert
verglichen. Wird das eingestellte Toleranzfeld verlassen, meldet das System eine
Abweichung und zeigt dies Uber die LED bzw. den digitalen Ausgang an.

EIE grun: Wert liegt innerhalb des eingestellten Toleranzfeldes

EIE rot: Wert liegt auRerhalb des eingestellten Toleranzfeldes

Auf Wunsch ist ein Sperren des Gerates nach dem Auftreten der Abweichung még-
lich.

Sie haben die Moglichkeit, von Hand einen CP-Wert einzugeben. Dieser Wert muss
vorher durch acht Referenschweillungen ermittelt werden. Damit kann der CP-Wert
fur unterschiedliche Programmablaufe hinterlegt werden. So ist es moéglich, fur jede
Bolzen-/Chargenabmessung je einen speziellen CP-Wert zu hinterlegen und eine
Funktionstiberwachung durchzufiihren.
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So aktivieren Sie die CP-Kontrolle:
@ Dricken Sie die Pfeil-Taste , um das Untermend aufzurufen.

@ Dricken Sie nun die Pfeil-Taste , bis das Zeichen ,<" vor ,Setup CP*“ erscheint.

Menue 1
Bibliothek

< Setup CP >
Setup User
Setup Service

4 Offnen Sie mit der ENTER-Taste den Menlpunkt ,Setup CP*.

Modus wahlen
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: <Eingabe>
Ref: 00000

Tol: 01%
Stop: Aus
CP: Aus

Mit den Tasten und E] haben Sie jetzt die Moglichkeit, zwischen zwei Modi zu
wahlen:

1. Mode Ref.
Der CP-Wert wird durch acht Referenzschweillungen ermittelt.
2. Mode Eingabe

Der CP-Wert wurde durch vorhergehende Schweil3ungen ermittelt und kann far
jedes einzelne Schweil3programm hinterlegt werden.
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Mode Ref: Referenzwert ermitteln

Toleranzwert eingeben
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Ref

Tol: <01%>
Stop: Aus

CP: Aus

€ Geben Sie mit den Tasten und E] den Toleranzwert ein.

Sie kénnen zwischen 1 % und 99 % Toleranz eingeben.

Stop ausschalten

In diesem Modus werden die Referenzwerte erst ermittelt, daher kbnnen Sie die
Funktion ,Stop* auf ,Ein“ oder ,Aus” stellen.

@ Notieren Sie sich die Einstellungen:

Toleranz:

Stop:

Referenzwert:

Prozesskontrolle (CP) einschalten
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Ref

Tol: 10%

Stop: Aus

CP: <Aus>

€ Schalten Sie mit den Tasten | +] und E] die Prozesskontrolle ein.
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P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Ref

Tol: 10%

Stop: Aus

CP: <Ein>

@ Bestatigen Sie Ihre Einstellungen mit der ENTER-Taste .
Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.

Das Display zeigt Ihnen alle eingestellten Werte an:

P: 3 279 Ws
0,500
CP Ref 8 A 0
M3 A2-50 ke
T
[ 1] Fe4.8vz
CcP Ref 8 A XXXX
CP - Ein Referenz- 8 Referenzschweillungen Aktueller Wert
Modus sind durchzuflhren
m M3 A2-50 l
Fed4.8vz ——
Bibliothek Bolzen- Material Schweil’element Tasten ein Thyris-
eingeschaltet durchmesser Material Werkstuck sind nicht  tor zuge-
gesperrt *) schaltet

*) Tastensperre ist Uber die RS 232-Schnittstelle (Fernsteuerung) maéglich

@ Stellen Sie an der Schweilpistole die Parameter ein, die Sie durch Testschwei-
Rungen ermittelt haben.

€ Fihren Sie nun acht Referenzschweifdungen durch.

@ Das Display zahlt nach der zweiten SchweilRung riickwarts bis Null.
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Aus den wahrend der Schweildung ermittelten Werten wird der Durchschnittswert als

Referenzwert gespeichert:

P: 3 279 Ws
0,500
CP R 5971 A 6135
M3 A2-50 ke
-
[T] Fe4.8vz
P:3 279 Ws
Programm 3 eingestellte
Energie
0,500 130V
Blaszeit*) eingestellte
Ladespannung
CP R A XXXX
CP - Ein Referenz- Referenz-Wert Aktueller Wert
Modus
M3 ]
[I] Fe4.8vz m——
Bibliothek Bolzen- Material Schweilelement Tasten ein Thyris-
eingeschaltet durchmesser Material Werkstlick sind nicht  tor zuge-
gesperrt *) schaltet

*) Blaszeit siehe Abschnitt 12.3.5 Bolzenférderzeit (Automatik) einstellen auf Seite 54.

@ Notieren Sie sich den Referenzwert. Erganzen Sie dazu die Tabelle auf Seite

59.

@ Sie konnen nun lhre Schweilungen durchfihren.
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Mode Eingabe: Referenzwert eingeben

€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <00000>

Tol: 01%
Stop: Aus
CP: Aus

@ Geben Sie mit den Tasten (+]) und E] den Referenzwert ein.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <05971>

Tol: 01%
Stop: Aus
CP: Aus

Toleranzwert eingeben
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <05971>

Tol: <01%>
Stop: Aus
CP: Aus

@ Geben Sie mit den Tasten (+]) und E] den Toleranzwert ein.
Sie kdnnen zwischen 1 % und 99 % Toleranz eingeben.
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Stop einschalten
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste (>] den MenUpunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <05971>

Tol: 10%
Stop: <Aus>
CP: Aus

€ Schalten Sie mit den Tasten | +] und E] die Stop-Funktion aus bzw. ein.

Stop: Ein Der Schweil3prozess wird automatisch gestoppt, wenn der CP-Wert
aullerhalb des Toleranzfeldes liegt. Diese Sperre kann nur durch
Dricken der ENTER-Taste wieder freigegeben werden.

Stop: Aus Das Gerat schweildt weiter, die LED bzw. die digitalen Ausgénge
zeigen, ob die Schweillungen innerhalb oder aulerhalb des Tole-
ranzfeldes liegen.
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Prozesskontrolle (CP) einschalten
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste (>) den MenUpunkt an.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <05971>

Tol: 10%
Stop: Aus
CP: <Aus>

@ Schalten Sie mit den Tasten und E] die Prozesskontrolle aus bzw. ein.

P: 3 1/1
Setup CP

Mode: Eingabe
Ref: <05971>

Tol: 10%
Stop: Aus
CP: <Ein>

@ Bestatigen Sie lhre Einstellungen mit der ENTER-Taste .

Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.
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Das Display zeigt Ihnen alle eingestellten Werte an:

P: 3 279 Ws
CP E 5971 A 0
M3 A2-50 ke
=
[T] Fe4.8vz
CP E 5971 A XXXX
CP-Ein Eingabe- Ref-Wert Aktueller Wert
Modus
M3 A2-50 ]
ED Fe4.8vz m——
Bibliothek Bolzen- Material Schweiltelement Tasten ein Thyris-
eingeschaltet durchmesser Material Werkstick sind nicht  tor zuge-
gesperrt *) schaltet

*) Tastensperre ist Uber die RS232-Schnittstelle (Fernsteuerung) moglich
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12.3.8 Setup User

In diesem Untermenu kdnnen Sie folgende benutzerdefinierte Einstellungen vorneh-
men:

Zahler

Sprache

Durchmesserangabe in der Einheit metrisch oder Zoll
Datum

Uhrzeit

Baudrate fiir das Auslesen des CP-Protokolls

So aktivieren Sie ,Setup User*:

@ Driicken Sie die Pfeil-Taste , um das UntermenU aufzurufen.

# Driicken Sie nun die Pfeil-Taste (>, bis das Zeichen ,<* vor ~Setup User® er-

scheint.

Menue 1

Bibliothek

Setup CP

Setup User >
Service

& Offnen Sie mit der ENTER-Taste den MenUpunkt ,Setup User".
Seite 1:

Setup User

Zaehler 0]
Sprache deutsch

mm/mil metr.

Datum 05.06.13

Zeit 14:48
weiter >

1/2

66
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€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste den Menulpunkt ,weiter” an.
& Offnen Sie nun mit der Taste (+] die Seite 2.
Seite 2:

2/2
Setup User

Com Rem 115200
Com CP 115200

weiter >

€ Mit der Taste E] konnen Sie auf die Seite 1 zurtickgehen.

Zahler
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste den Menulpunkt an.
1/2
Setup User
Zaehler <0>
Sprache deutsch
mm/mil metr.
Datum 05.06.13
Zeit 14:48
weiter >

€ Unter diesem Punkt kdnnen Sie die Anzahl der bisher durchgefiihrten Schwei-
Rungen auslesen.

€ Mit der Taste E] konnen Sie den Zahler auf ,0“ zurlicksetzen.
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Sprache
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste (>) den MenUpunkt an.

1/2
Setup User

Zaehler (0]

Sprache <deutsch>
mm/mil metr.
Datum 05.06.13
Zeit 14:48
weiter >

€ Wahlen Sie mit den Tasten und E] die Sprache aus, in der die Textausgabe
auf dem Display erscheinen soll.

Folgende Sprachen sind z. B. auswahlbar ":

— deutsch

— englisch

— italienisch. ) weitere Sprachen auf Anfrage
— Bolzendurchmesser in mm/mil

€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

1/2
Setup User

Zaehler (0]
Sprache deutsch

mm/mil <metr.>

Datum 05.06.13

Zeit 14:48
weiter >

@ Stellen Sie mit den Tasten und [3 die Maldeinheit fur lhre Schweillelemente
ein:

metr. = mm

imper. = mil
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Datum
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste (>] den MenUpunkt an.

1/2
Setup User

Zaehler (0]
Sprache deutsch

mm/mil metr.

Datum <05> 06.13

Zeit 14:48
weiter >

€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste den Tag, den Monat oder das Jahr an.
@ Stellen Sie mit den Tasten (+) und E] das aktuelle Datum ein.

Uhrzeit
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt an.

1/2
Setup User

Zaehler (0]
Sprache deutsch

mm/mil metr.

Datum 05.06.13

Zeit <14> 48
weiter >

€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] die Stunden oder Minuten an.
@ Stellen Sie mit den Tasten (+) und @ die aktuelle Uhrzeit ein.

Datum und Uhrzeit werden mit Hilfe einer Batterie gespeichert.

@ # Informieren Sie lhre Service-Abteilung, wenn die Einstellungen zu Da-
y tum und Uhrzeit nach dem Einschalten nicht richtig angezeigt werden.

©HBS Welding Systems GmbH 69

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



12 Schweilen

HBS
N~

Baudrate

Com Rem
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste [ >) den Menupunkt ,weiter” an.

4 Offnen Sie nun mit der Taste +] die Seite 2.
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste | >] den Menupunkt ,Com Rem* an.

2/2
Setup User

Com Rem <115200>
Com CP 115200

weiter >

@ Hier kdnnen Sie die Baudrate zum Fernsteuern des Bolzenschweil3gerates fest-
legen.

Die Standardeinstellung ist 115200.
Folgende Einstellungen sind mit den Tasten und [3 maoglich:
9600, 19200, 38400, 57600 und 115200.

Com CP
€ Wahlen Sie mit der Pfeil-Taste den MenUpunkt ,Com CP* an.

2/2
Setup User

Com Rem 115200
Com CP <115200>

weiter >

@ Hier kdnnen Sie die Baudrate zum Auslesen der CP-Werte des Bolzenschweil}-
gerates festlegen.

Die Standardeinstellung ist 115200.

Folgende Einstellungen sind mit den Tasten und B maoglich:
9600, 19200, 38400, 57600 und 115200.

€ Bestatigen Sie Ihre Einstellungen mit der ENTER-Taste .

Die Einstellungen werden automatisch gespeichert.
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12.4 Serviceeinstellungen

12.4.1 Service

@ Dricken Sie die Pfeil-Taste , um das UntermenU aufzurufen.

@ Driicken Sie nun die Pfeil-Taste (>, bis das Zeichen ,<* vor ,Service“ erscheint.

Menue 1
Bibliothek
Setup CP
Setup User
< Service >

& Offnen Sie mit der ENTER-Taste den Menlpunkt ,Service".

Unter diesem MenUpunkt erscheint der Name des verwendeten Bolzenschweilge-
rates.

Die internen Daten kdnnen nur mit einem Passwort ausgelesen werden.

Service 1/1
Typ CDMi 2402
AutomEn Ein
Passwort? 0000
I@ Einstellungen bzw. Anderungen in diesem Menii diirfen nur vom HBS-

Servicepersonal vorgenommen werden.

@ Verlassen Sie dieses Mend, indem Sie die Pfeil-Taste langer gedrickt halten.

©HBS Welding Systems GmbH 71

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



12 Schweillen
HBS
N 4

12.4.2 Pistolentest

Diese Funktion wird nur angezeigt, wenn eine Schweil3pistole oder ein Schweilikopf
mit Magneten angeschlossen ist.

So aktivieren Sie ,Pistolentest”:
@ Dricken Sie die Pfeil-Taste , um das Untermend aufzurufen.

@ Dricken Sie nun die Pfeil-Taste , bis das Zeichen ,<* vor ,Pistolentest” er-
scheint.

Menue 1
Bibliothek
Setup CP
Setup User
Service
< Pistolentest >

& Offnen Sie mit der ENTER-Taste den Menlpunkt ,Pistolentest”.

Abhubtest (ohne Kontakt)
Sie kénnen nun einen Luftschuss machen und die Abhub-Funktion tberprufen.

1/1

Pistolentest

Abhubtest

Eintauchzeit (mit Kontakt)

@ Setzen Sie die Schweildpistole oder den Schweillkopf auf ein mit Masse ange-
schlossenes Werkstuck.

@ Betatigen Sie die Schweilpistolen- oder Schweillkopf-Starttaste.
4 Damit wird der Abhubvorgang ausgeldst. (Eine Schwei3ung wird nicht ausgeldst.)

€ Das Display zeigt Ihnen nun die Eintauchzeit vom Loslassen des Magneten bis
zum Beruhren des Bolzens mit dem Werkstuck an:

1/1

Pistolentest

Zeit: 6,19 ms
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Mit der angezeigten Eintauchzeit haben Sie einen Vergleichswert flr das dynami-
sche Verhalten der Schweil3pistole. Dieser Wert hilft, reproduzierbare Schweilder-

gebnisse zu erhalten.
@ Verlassen Sie dieses Menu, indem Sie die Pfeil-Taste langer gedrickt halten.

12.5 SchweiBvorgang durchfiihren

o
A\

€ Stellen Sie zuerst die erforderliche Ladespannung und Kapazitit ein.

€ Lesen und beachten Sie hierzu die Punkte 12.3.2 ,Ladespannung einstel-
len” und 12.3.3 ,Kapazitat einstellen®.

Gefahr durch Stromschlag und Lichtbogen

@ Berlhren Sie wahrend des Schweillvorgangs niemals die Schweilele-
mente, den Bolzenhalter, die Uberwurfmutter oder elektrisch leitende Teile

in deren Umgebung.
Diese Bauteile stehen unter Spannung.

@ Tragen Sie wahrend des SchweilRvorgangs niemals metallische
Schmuckgegenstande, auch keine Armbanduhr, am Korper.

So vermeiden Sie Verletzungen und Schaden durch elektrische Spannung
oder elektromagnetische Felder.

Gefahr durch Stromschlag und Lichtbogen

@ Stellen Sie sich auf eine isolierte Unterlage, wenn Sie unter folgenden
Bedingungen schweillen muissen:

— in engen Raumen aus elektrisch leitfahigen Wandungen

— unter beengten Verhaltnissen zwischen oder an elektrisch leitfahigen
Teilen

— bei begrenzter Bewegungsfreiheit auf elektrisch leitfahigen Teilen

— in feuchten, nassen oder heillen Raumen.
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f Gefahr durch Verpuffung explosiver Gase und Stoffe
€ Schweillen Sie niemals in explosionsgefahrdeten Raumen.

€ Schweillen Sie niemals an Hohlkdrpern, die Stoffe enthalten oder enthal-
ten haben, die

— brennbar sind oder die Verbrennung fordern,

— gesundheitsschadliche Gase, Dampfe oder Schwebstoffe entwickeln
kénnen,

— zu Explosionen Anlass geben kdnnen.
Derartige Arbeiten darf nur eine ausgebildete Fachkraft ausfihren.

€ Fulhren Sie derartige Arbeiten niemals aus, wenn Sie nicht speziell dafiir
ausgebildet wurden.

@ Brand- und Verbrennungsgefahr durch glithende SchweiBspritzer
T
@ Tragen Sie lhre personliche Schutzausristung und

@ |hre Schutzbrille mit Sichtscheibe der Schutzstufe 2.

€ Tragen Sie einen Kopfschutz, wenn Sie iber Kopf schweilken.

»
(z

@ Entfernen Sie alle brennbaren Gegenstande und Flissigkeiten aus der
Umgebung des Arbeitsplatzes, bevor Sie mit dem Schweil3en beginnen.

@ Stellen Sie sicher, dass am Arbeitsplatz ein vorschriftsmaRiger Feuerlo-
scher zur Verfugung steht.

€ Beachten Sie dartberhinaus lhre Arbeitsanweisungen und Unfallverhi-

tungsvorschriften.
Beim Schweilden entstehen glihend heile Schweil3- und Flussigkeitssprit-
zer.
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f Gefahr durch Larm
@ Tragen Sie beim Schweiften lhren Gehdrschutz.
€ Beachten Sie dariiberhinaus lhre Arbeitsanweisungen und Unfallverhi-
tungsvorschriften.

€ Informieren Sie hierliber vor Arbeitsbeginn Mitarbeiter, die in der ndheren
Umgebung beschaftigt sind.

Beim SchweiRvorgang kann ein Knall > 90 dB (A) entstehen.

€ \ergewissern Sie sich, dass die Bolzenschweif3pistole gemaf der dazu
gehdrenden Betriebsanleitung vorbereitet wurde.

@ Prifen Sie, ob ein SchweilRelement in die Bolzenschweil3pistole einge-
setzt ist.

€ Setzen Sie ggf. ein Schweilelement ein.

@ Setzen Sie die Bolzenschweilpistole senkrecht auf das Werkstlick, so-
bald das Bolzenschweil3gerat fur den Schweillvorgang bereit ist.

@ Dricken Sie die Bolzenschweilpistole mit beiden Handen fest gegen das
Werkstiick, bis der Schweil3pistolenaufsatz (Abstandsvorrichtung) gleich-
mafig am Werkstlck aufsitzt.

€ Halten Sie die Bolzenschweil3pistole fest, ruhig und gerade.

@ Achten Sie darauf, dass Sie keine metallischen Teile der Bolzenschweil3-
pistole berthren.

@ Dricken Sie erst jetzt die Taste der Bolzenschweilpistole.

Der Schweildvorgang wird ausgelost.

@ Ziehen Sie die BolzenschweiBpistole nach dem Schweilvorgang
@ immer senkrecht vom SchweiRelement ab.

Wenn Sie die Bolzenschweillpistole schrag abziehen, dehnen Sie den Bol-
zenhalter und setzen dessen Lebensdauer herab.

f Verbrennungsgefahr
Beim Schweillvorgang erwarmt sich der Schweilpistolenkopf stark. Glei-
ches trifft auf das aufgeschweifdte Element und das Werkstiick zu.

@ Tragen Sie lhre personliche Schutzausristung.
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€ Verwenden Sie jeweils nur SchweiBelemente einer Charge.

€ Achten Sie strengstens darauf, verschiedene Chargen nicht zu vermi-
schen.

€ Fihren Sie nach einem Chargenwechsel erneut Probeschwei3ungen
durch.

Kleinste Anderungen der Geometrie, besonders der Spitze der
Schweiltelemente, bendtigen andere Einstellungen des Schweil3prozesses.

@ Kontrollieren Sie jetzt die Qualitat der SchweilRverbindung, bevor Sie ein
neues Schweilelement einsetzen und den Schweildvorgang wiederholen.

€ Arbeiten Sie dazu gemafl dem nachfolgenden Punkt 13.
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13 Qualitat der SchweiBverbindung prufen

Die Qualitat der Schweilverbindung kénnen Sie durch Sicht- und Biegeprifung
feststellen.

Die Anzahl bzw. Art und Weise der durchzufihrenden Prifungen sowie die Annah-
mekriterien ergeben sich aus der jeweils geltenden Normung fir die Qualitatsanfor-

derungen.
13.1  Sichtprifung vornehmen
€ Fihren Sie die Sichtprifung an allen Schweifltelementen durch.
Sichtpriifung
Beschaffenheit Mégliche Ursache KorrekturmafRnahmen
Gute Schweilverbindung richtige Parameter keine

Geringer Spritzerkranz um die

Schweillung ohne dulere Fehlstellen
Das Schweiflbad ist etwa 1 - 1,5 mm

um den Flansch herausgespritzt

Spalt zwischen Flansch und Werk-
stlick

Schweilenergie zu gering

Eintauchgeschwindigkeit zu
gering

Abstutzung des Werkstlicks nicht
ausreichend

Schweilenergie erhdhen

Eintauchgeschwindigkeit
richtig einstellen

fur ausreichende Abstutzung
sorgen

Starke Spritzer rings um die Schwei-

Rung

Schweilenergie zu hoch

Eintauchgeschwindigkeit zu
gering

Schweilenergie verringern

Eintauchgeschwindigkeit
erhéhen

Einseitiges Schweillbad
Spritzerkranz einseitig

Die Schmelze ist einseitig herausge-

spritzt

Blaswirkung
Masseanschluss unsymmetrisch

Schweilpistole schief aufgesetzt

gleichmaRige Massevertei-
lung sicherstellen
Schweilpistole senkrecht
zum Werkstilick aufsetzen
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13.2 Biegepriifung vornehmen
Als Sonderzubehdr kdnnen Sie eine Biegevorrichtung mit Einsatzen fur verschiede-
ne Durchmesser der SchweilRelemente erwerben.

Die Biegeprifung dient als einfache Arbeitsprobe und zur tberschldgigen Kontrolle
der gewahlten SchweilRparameter. Die Schweiliverbindung wird dabei undefiniert
auf Biegung beansprucht.

1 - SchweilRelement
2 - Schweilverbindung

€ Stecken Sie die Biegevorrichtung auf das SchweiB-
element (1) auf und

@ biegen Sie das SchweiBelement (1) einmalig um 30°
in eine beliebige Richtung.

Die Biegeprufung ist bestanden, wenn kein Riss oder
Bruch in der Schweil3zone vorliegt.

@ Priifen Sie vor allem bei fehlerhaften SchweiRndhten.

(I

€ Biegen Sie in diesem Fall das Schweil3element in die entgegengesetzte
Richtung des festgestellten Makels.
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€ Sie mussen nicht alle Schweillelemente iberprifen.

Es ist ausreichend, wenn Sie stichprobenweise im Rahmen einer Arbeits-
probe einige Schweilielemente prfen.

Biegepriifung/Bruchpriifung

des Flansches

7,

¢
S
\//// e

Beschaffenheit des Bruchs Mégliche Ursache KorrekturmafRnahmen
Ausknopfen des Grundwerkstoffes richtige Parameter keine
Bruch im Schweillelement oberhalb richtige Parameter keine

Bruch in der Schweifl3naht

Schweilenergie zu gering

Eintauchgeschwindigkeit zu
gering

Kombination Bolzen/Grundwerk-
stoff ungeeignet

Schweilenergie erhdhen

Eintauchgeschwindigkeit
erhéhen
SchweilRelement oder
Werkstlick wechseln

Wenn die Festigkeit der SchweiBverbindung nicht ausreichend ist, dann:

@ Prifen Sie die Einstellung der BolzenschweilRanlage.

@ Prifen Sie, ob die Oberflachen der Schweilelemente und des Werkstiicks sau-

ber und elektrisch leitend sind.

Sie miissen frei von Zunder-, Ol-, Farb- und Oxydschichten sein.
@ Schleifen Sie gehartete Oberflachen des Werkstiicks ab (z. B. Walzharte).

@ Priifen Sie, ob der Kolben der Schweilpistole leichtgangig ist.
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13.3

&

&

SchweiRparameter optimieren

@ Fiihren Sie zuerst die Priifungen unter Punkt 13.1 und 13.2 durch.

€ Optimieren Sie erst dann die SchweilRparameter entsprechend den Tabel-
len unter Punkt 12.2 Ladespannung ermitteln.

€ Optimieren Sie die SchweilRparameter lhres Bolzenschweilgerates.
@ Uberpriifen Sie die Schweilparameter Ihrer Schweilipistole.
@ Stellen Sie ggf. Abhub und Federkraft neu ein.

€ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung lhrer SchweiBpistole.
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13.4 Blaswirkung und Abhilfen

Bei unsymmetrischem Masseanschluss, unterschiedlicher Materialverteilung, oder
Schweilden am Rand eines Werkstlickes kann eine so genannte Blaswirkung auf-
treten. Dabei handelt es sich um eine unerwinschte Ablenkung des Lichtbogens.
Durch sie kommt es zu einem einseitigen Abschmelzen des Bolzenmaterials, ver-
starkter Porenbildung und Unterschneidungen im Schweilibereich.

Die Blaswirkung ist proportional zur Stromstarke und kann durch symmetrische
Anbringung der Masseklemmen, durch Anlegen von Ausgleichsmassen oder (bei
Schweildpistolen mit aulRenliegendem Schweiltkabel) durch Drehen der Schweil}-
pistole um die senkrechte Achse beeinflusst werden.

Blaswirkung

Ursache Abhilfe

S
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13.5

X4

Auswertung liber RS232-Schnittstelle

Uber die serielle Schnittstelle X4 des Bolzenschweilgerates kdnnen die laufenden
Erfassungsdaten im ASCII-Format zur méglichen Aufzeichnung ausgegeben wer-
den.

Hierzu ist ein Datenkabel notwendig, das Sie als Zubehor bei HBS bestellen kénnen
(Bestell-Nr. 80-50-1243).

X3 X2 X1

X3 - RS232 Fernsteuern
X4 - RS232 Auslesen
A - Datenkabel, Bestell-Nr. 80-50-1243

Diese Daten kénnen Uber ein Terminal-Programm (z.B. Hyper Terminal) ausgewertet
werden.

Anschlusseinstellungen der seriellen Schnittstelle am PC oder am Laptop:

Bits pro Sekunde: 115200
Datenbits: 8
Paritat: Keine
Stoppbits: 1

82

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



13 Qualitat der SchweilRverbindung prufen

HBS
N~

Ubertragung der Erfassungsdaten mit Microsoft® HyperTerminal

Bis zur Microsoft Office Version 2007 steht Ihnen direkt auf Ihrem PC mit Mi-
crosoft® HyperTerminal ein Werkzeug zur Ubertragung der Erfassungsdaten auf
Ihren PC zur Verfligung.

Ab der Version Microsoft Office 2010 kénnen Sie sich aus dem Internet eine Hyper-
Terminal-Version auf Ihren PC herunterladen, die fir den persénlichen Gebrauch
kostenlos bereitgestellt wird.

@ @ Schalten Sie die Kontrollfunktion ein.
€ Gehen Sie dabei wie unter Punkt ,72.3.7 Setup CP*beschrieben vor.

Die Daten kénnen Uber das Microsoft® HyperTerminal-Fenster individuell aufbereitet

werden.

@ Verbinden Sie hierzu das Datenkabel (Bestell-Nr. 80-50-1243) mit der seriellen
Buchse des Bolzenschweilgerates und mit der seriellen Buchse (com1 oder
com?2) eines PC’s/Laptops.
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€ Rufen Sie nun das Hyper Terminal auf:

G

Start

Y

Programme

G

Zubehor

Y

Kommunikation

S

Hyper Terminal

I Registry System Wizard »
I Spiete 3
I Wolo Wiew Express [
Llﬂ WieldLogger 3
Lﬂ ‘WeldPrint 3
I WeldQas Demo
I winZip

4 Internet Explorer
Microsoft Outlook

IMcrosoft Word

Mr:rnsnfr Excel Zubehar [T) Eingabehifen
‘4.L'IQr:dg m fcrobat Reader 5.0 M@ Kommurikation
§Systeminfmmatlonen # Internet Explores @ Systemprogramme
& HyperTermingl Eg Lockergnome. com TipsBTricks @) Unterhakungsmedien
BB vola Yiew Express Microsoft Access 'l Adressbuch
Microsoft Excel W Editor
E Mucrosoft FrontPage Bl Eingabeaufforderung
5 Mcrosoft Outlook, W Pant
Microsaft PowerPoirt &) Frogrammkompatibiists-Assistent
B microsoft word 2 Rechner
W MM Explorer € syrcheanisieren

Alle Programme B () Outlock Express

G Windows Movie Maker
&) Windows ¥P-Tour
L Windows-Explorer

A wordPad

4. Remoteuntershitzung
& windows Media Player
* Hteq Systems X-Setup

8 c

4 Start

I HyperTemingl ¥
[ﬂ Assistent fir neus Verbindungen
& HyperTerminal

%9 Metzwerkinstallations- Assistent
& Netzwerkverbindungen
'-Q Remotedeskiopverbindung
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Beschreibung der Verbindung

; : Neue Verbindung

Geben Sie den Namen fiir die neue Verbindung ein und weisen
Sie ihr ein Symbol zu:

Name:

[ OK H Abbrechen l

@ \ergeben Sie fur die Verbindung einen Namen (z. B. Firmennamen oder
Datum - aber ohne Punkt).

€ Wahlen Sie ein beliebiges Symbol aus.
€ Bestatigen Sie mit OK.

@ Legen Sie die Schnittstelle fest (com1 oder com2 am PC).
@ Bestatigen Sie mit OK.

Verbinden mit

Geben Sie die Rufnummer ein, die gewahlt werden soll:

Land/Region: Deutschland (49)

Ortskennzahl: I:I

Rufnummer: | |
Xz:gtiglclj::%ber: | . |

[ OK H Abbrechen ]
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Eigenschaften von COM1

Anschlusseinstellungen |
Bits pro Sekunde: | V|
Datenbits: |E v|
Paritat: | keine v|
Stoppbits: |1 V|
Protokoll: | kein v|
Erweitert... ] [ Standard wiederherstellen ]
[ OK ] [ Abbrechen ] [Ubernehmen]

@ Legen Sie die Anschlusseinstellungen fest:

Ubertragungsrate: (Bits pro Sekunde)

— CDMi- und IT-Bolzenschweil3gerate 115200

— CDM-Bolzenschweilgerate 19200
€ Bestatigen Sie mit OK.
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‘z hbs_test - HyperTerminal E EBX
Datei Bearbeiten Ansicht Anrufen Ubertragung ?

< |
Verbunden 00:00:28 Auto-Erkenn.  Autom. Erkenn. RF  GROSS ' NUM | Aufzeichnen Druckerecho

€ \ergessen Sie nicht, die Daten zu speichern.

4z hbs_test - HyperTerminal D =13
Datei Bearbeiten Ansicht Anrufen [BLEIRiE[IleN ?
O = 3 = B Datei senden...
Datei empfangen...
=
Textdatei senden...
Am Drucker aufzeichnen
v
< Sl
Erstellt eine Datei vom empfangenen Text.
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¢ hbs_test - HyperTerminal

Datei Bearbeiten Ansicht Anrufen Ubertragung

Text aufzeichnen

Ordner: M:
Datei: ||Iﬂ | lDurchsuchen...]

[ Starten J [ Abbrechen ]

< |
Verbunden 00:05:01 Auto-Erkenn.  Autom. Erkenn. RF = GROSS = NUM  Aufzeichnen Druckerecho

€ \ergeben Sie einen Dateinamen.

€ Bestatigen Sie mit Starten.

Beispiel fiir die Datenausgabe am seriellen Ausgang
(z.B. Microsoft® Hyper Terminal):

Ausgabe serielle Schnittstelle CDMi-Gerate

Lfd. Datum Uhrzeit Pgm/ Prg.- Lade- Kapazitat | Mode Ref-CP | Toleranz | CP-Wert | Status

Nr. Bibl.-Mode Nr. spannung

29 06.06.2013 08:52:28 P 1 91V B1+2 R Ref8 T10% A 28271

30 06.06.2013 08:52:34 P 1 91V B1+2 R Ref7 T10% A 28038

31 06.06.2013 08:52:40 P 1 91V B1+2 R Ref6 T10% A 28025

32 06.06.2013 08:52:46 P 1 91V B1+2 R Ref5 T10% A 28064

33 06.06.2013 08:52:52 P 1 91V B1+2 R Ref4 T10% A 27986

34 06.06.2013 08:52:58 P 1 91V B1+2 R Ref3 T10% A 28002

35 06.06.2013 08:53:04 P 1 91V B1+2 R Ref2 T10% A 28038

36 06.06.2013 08:53:10 P 1 91V B1+2 R Ref1 T10% A 28040

37 06.06.2013 08:53:16 P 1 91V B1+2 R R 28034 T10% A 28025 OK

38 06.06.2013 08:53:22 P 1 91V B1+2 R R 28034 T10% A 28035 OK

39 06.06.2013 08:53:28 P 1 91V B1+2 R R 28034 T10% A 28042 OK

40 06.06.2013 08:53:28 P 1 91V B1+2 R R 28034 T10% A 28042 OK

41 06.06.2013 08:53:34 P 1 91V B1+2 R R 28034 T10% A 28045 OK
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13.6 Fernsteuern iiber RS232-Schnittstelle

Uber die serielle Schnittstelle X3 des BolzenschweiRgerates kdnnen Sie das Bol-
zenschweildgerat fernsteuern.

Hierzu ist ein Datenkabel notwendig, das Sie als Zubehor bei HBS bestellen kénnen
(Bestell-Nr. 80-50-1243).

X3 A

\

X3 - RS232 Fernsteuern
A - Datenkabel, Bestell-Nr. 80-50-1243

Diese Daten kénnen Uber ein Terminal-Programm (z.B. Hyper Terminal) ausgewertet
werden.

Anschlusseinstellungen der seriellen Schnittstelle am PC oder am Laptop:

Bits pro Sekunde: 115200
Datenbits: 8
Paritat: Keine
Stoppbits: 1
©HBS Welding Systems GmbH 89

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers



13 Qualitat der SchweilRverbindung prufen

HBS
~.

Beim Einschalten des Bolzenschweildgerates und richtiger Einstellung der Schnitt-
stelle bekommen Sie eine Anzeige des Geratetyps und der aktuellen Software.

Mit dem Befehl HELP und ENTER wird Ihnen der aktuelle Befehlssatz angezeigt.

Wenn Sie nur den Befehl eingeben und ENTER ausgeben, wird der aktuelle Zu-
stand zurtckgegeben.

PROG eingeben und mit ENTER quittieren, das Bolzenschweil3gerat schreibt die
Programmnummer fiir das aktuell verwendete Programm zurick.

Es kdnnen bis zu 15 verschiedene Programme verwendet werden. Geben Sie
PROG=3 und ENTER ein, schaltet das Bolzenschweil3gerat auf Programm 3 um.

Folgender Befehlssatz im ASCII-Format steht zur Verfigung:

PROG:

BATT: 0 oder 1

VOLT:

AUTO:

LOCK:

LANG: 0 bis 2

STMA:

MAOF:

TIME:

DATE:

BMAT: 0 bis 3

BDIA: 0 bis 5

Programm

Kapazitatsumschaltung

Ladespannung
Blaszeit

Tastensperre

(Tastensperre EIN: keine Funktion der Tasten

vorn am Display

Sprache

Nur Abfrage, ob Schweil3pistole oder Schweil3-

kopf mit Magnet angeschlossen ist

Magnetansteuerung kann ausgeschalten werden

Einstellung Uhrzeit
Einstellung Datum

Einstellung Bolzenmaterial

Einstellung Bolzendurchmesser

1 bis 15

0 = 33000 pF
1=99000 pF

50 V bis 220 V
0 ms bis 5000 ms

LOCK=0 Tastensperre ist AUS
LOCK=1 Tastensperre ist EIN

0 = deutsch
1 =englisch
2 = franzo6sisch

MAOF = 0 Magnet wird angesteuert

hh:mm:ss

dd.mm.yy

0 =Al99,5 1 =AIMg3
2 =S235 3 =A2-50
0=M3 1=M4
2=M5 3=M6

4 =M8
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BIBL: 0 oder 1 Bibliothek ein- oder ausschalten 0=AUS
1=EIN
CPMO: 0 oder 1 Einstellung CP-Modus 0 = Eingabe
1 = Ref
CPRE: Eingabe Referenzwert von 1 bis 65000
CPTO: Eingabe Toleranz in % von 1 bis 99
CPST: Stop-Funktion im CP-Modus ein- oder ausschal- 0 =AUS
ten 1=EIN
CPON: CP-Modus ein- oder ausschalten 0=AUS
1=EIN
CPQU: Stop-Funktion im CP-Modus quittieren CPQU=1 Fehler wird quittiert
CPAK: Aktuellen CP-Wert auslesen CPAK=1 Wert wird gelesen

Beispiel: Eingabe neue Ladespannung 150 V
VOLT=150 und ENTER
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Fehlererkennung und -behebung

Gefahr durch unzureichend qualifiziertes Bedienpersonal

@ Fihren Sie an Ihrem Bolzenschweilgerat oder lhrer Bolzenschweil3pisto-
le nur die hier beschriebenen Arbeiten durch.

€ Reparaturarbeiten diirfen nur durch Fachpersonal durchgefiihrt werden.

@ Informieren Sie lhren Fachhandler oder lhre Instandhaltungsabteilung.

Fehler

Mogliche Ursache

Fehlerfindung

Fehlerbehebung

Durchfiihrung

Kein Leuchten der
Netzkontrollleuchte im
Netzschalter

Netz-Anschlussdose
defekt

Unterbrechung im
Netzkabel

Netz-Anschlussdose
prifen®)

Netzkabel prifen*)

Netz-Anschlussdose
wechseln*)

Netzkabel wechseln*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine LED-Anzeige auf
der Frontseite

Sicherung F2 1 AF
defekt

Leitungsunterbrechung

Netzsicherung prifen*)

Leitungen prifen*)

Netzsicherung F2

am Steuertrafo des
Bolzenschweillgerates
wechseln*)

Leitungen tauschen®)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine nuz Anzeige

Kein Masseanschluss

Pistole nicht ange-

Masseanschluss am
Werkstlick priifen

Pistolenanschluss prifen

Masseanschluss richtig
befestigen

Pistole richtig anschlie-

Eingewiesenes
Personal

Eingewiesenes

schlossen Ren Personal
Ubergangswiderstand | Werkstiickoberflache Werkstuckoberflache Eingewiesenes
(zwischen Bolzen und | prifen reinigen bzw. anschlei- | Personal

Werksttick) zu hoch
Kabelbruch Masse

Kabelbruch Schweif3-
pistole

Massekabel prifen*)

Schweil}pistolenkabel
prifen®)

fen
Massekabel tauschen*)

Schweil}pistolenkabel
tauschen®)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine _J{_Anzeige

Fehler in der Anschluss-
leitung der Schweil3-
pistole

Schweil}pistolen-Start-
taster defekt

Kabelbruch in Steuer-
leitung

Funktion der Anschlusslei-
tung prufen®)

Bei gedriicktem Start-
taster Steuerkabel auf
Durchgang prifen®)

Steuerkabel auf Durch-
gang prifen*)

Anschlussleitung tau-
schen®)

Schweilpistolen-Start-
taster tauschen®)

Steuerkabel tauschen*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

92

©HBS Welding Systems GmbH

Alle Rechte vorbehalten — Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herstellers




HBS
~.

14 Fehlererkennung und -behebung

Fehler Mogliche Ursache Fehlerfindung Fehlerbehebung Durchfiihrung
Pistole hebt nicht ab Kein Abhub eingestellt | Einstellungen der Eingestellte Parameter | Eingewiesenes
trotz }{_ , ,,Q, und /- Schweilpistole prifen andern Personal
Kurzschluss im Mag- Widerstandswert zwi- Steuerkabelstecker, Ausgebildetes
netkreis der Pistole schen Pin 1 und Pin 2 Steuerleitung und Hub- | Fachpersonal
an Steuerkabelstecker magnet tauschen*)
messen (18 Q bis 22 Q)*)
Hubmagnet defekt Hubmagnet messen Hubmagnet tauschen*) | Ausgebildetes
(18 Q bis 22 Q)*) Fachpersonal
Keine 4/ Anzeige Unterbrechung im Widerstandswert zwi- Hubmagnet oder Steu- | Ausgebildetes
Magnetkreis schen Pin 1 und Pin 2 erleitung tauschen*) Fachpersonal
an Steuerkabelstecker
messen (18 Q bis 22 Q)*)

W

@ Setzen Sie sich mit unserer Serviceabteilung in Verbindung, falls keine
der genannten MalRnahmen zum Erfolg fuhrt.

€ Verwenden Sie zum Einschicken des Bolzenschweillgerates den Repara-
turschein im Anhang.

Mit *) gekennzeichnete Arbeiten diirfen nur von Elektro-Fachpersonal
durchgefiihrt werden!
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14 Fehlererkennung und -behebung
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Fehlercodes

Gebot Anzeige Display Beschreibung

Stop Tasten Eine Taste in der Frontplatte klemmt

Stop Rel.clos Relaiskontakt-Schlief3er nicht in Position

Stop Rel.open Relaiskontakt-Offner nicht in Position

Stop RLR Ruckladerelais defekt

Stop RLT Ruckladetransistor defekt

Stop TO Laden Ladezeit der Kondensatorbatterie zu lang

Stop TORL Riickladezeit der Kondensatorbatterie zu lang

Stop Thyr. Thyristorfehler

Achtung Temp. LT g.mperatur am Ladeteil zu hoch. Warten Sie, bis das Ladeteil abgekihlt
Achtung Temp Innentemperatur des Bolzenschweillgerates zu hoch. Warten Sie, bis

das Bolzenschweil3gerat abgekihlt ist.

€ Schalten Sie bei Auftreten eines mit ,Stop” angezeigten Fehlercodes das Gerat

ab.

€ Schalten Sie nach ca. 5 Minuten das Gerat wieder ein.

@ Setzen Sie sich mit unserer Serviceabteilung in Verbindung, wenn der Fehler
bestehen bleibt.

€ Verwenden Sie zum Einschicken des Bolzenschweilgerates den Reparatur-
schein im Anhang.
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15 AuBBer Betrieb nehmen
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15 AulBer Betrieb nehmen

@ Schalten Sie das Bolzenschweil3gerat aus.
@ Ziehen Sie den Netzstecker.
€ Trennen Sie die Steuerleitung und die SchweilRkabel vom Bolzenschweilgerat.

€ Schiitzen Sie das Bolzenschweil’gerat und seine Komponenten gegen das Ein-
dringen von FlUssigkeiten und Fremdkdrpern.
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16 Warten und Pflegen
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N~

16 Warten und Pflegen

f Gefahr durch elektrischen Strom und Spannung
€ Schalten Sie das Bolzenschweil3gerat vor Pflegearbeiten immer aus.

@ Ziehen Sie den Netzstecker.

f Gefahr durch unzureichend qualifiziertes Bedienpersonal

€ Fihren Sie an lhrem Bolzenschweil3gerat nur die hier beschriebenen
Arbeiten durch.

€ Reparaturarbeiten diirfen nur durch Fachpersonal durchgefiihrt werden.

€ Informieren Sie lhren Fachhandler oder lhre Instandhaltungsabteilung.

16.1  Reinigen

@ Reinigen Sie die Oberflache des Bolzenschweillgerates bei Bedarf mit einem
leicht feuchten Tuch.

€ Geben Sie dem Wischwasser etwas Haushaltsspulmittel zu.

@ € Verwenden Sie zur Reinigung keine Losungsmittel.

4 Diese kdnnen die Oberflache lhres Bolzenschweil’gerates beschadigen.
Das BolzenschweiRgerat muss mindestens vierteljahrlich innen gerei-

@ nigt werden.

€ Informieren Sie lhren Fachhandler oder lhre Instandhaltungsabteilung.
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16 Warten und Pflegen

16.2 Kontrollieren und Priifen

@

@ Kontrollieren Sie den Zustand des Netzkabels.

@ Informieren Sie lhren Fachhandler oder lhre Instandhaltungsabteilung,
falls Sie Beschadigungen feststellen.

@ Prifen Sie vor jedem Gebrauch, ob die Anzeigen am Display des Bolzen-
schweillgerates noch lesbar sind.

€ Saubern Sie Display und Bedienfeld bei Verschmutzung.

€ Erneuern Sie entfernte oder beschadigte Kennzeichnungen:

Vor Offnen des Geréates Stecker ziehen
Betriebsanleitung beachten

A Warnung vor elektrischer Spannung

Wir empfehlen, eine jahrliche Wiederholungsprufung nach Norm

IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prufung“ am Bolzenschweil}-
gerat durchfihren zu lassen.

Gern steht lhnen Ihr Kundenbetreuer fur weitere Informationen zur Verfu-
gung.
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17 Aufbewahren
HBS
N »

17 Aufbewahren

€ Bewahren Sie das Bolzenschweil3gerat bei Nichtgebrauch an einem gesicherten
und staubfreien Ort auf.

€ Schiitzen Sie das Bolzenschweildgerat vor Feuchtigkeit und metallischen Verun-
reinigungen.

€ Lagern Sie das Bolzenschweifigerat nur unter den nachfolgenden Um-
gebungsbedingungen.

Lagertemperatur:
-5 °C bis +50 °C
Relative Luftfeuchte:

0 % - 50 % bei +40 °C
0 % -90 % bei +20 °C

18 Entsorgen

€ Entsorgen Sie Ihr Bolzenschweil3gerat ausschlielich Gber den Herstel-
ler oder Uber einen Entsorgungsfachbetrieb.

€ Entsorgen Sie niemals das Bolzenschweil3gerat Giber den Hausmiill.
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EG-Konformitatserklarung
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EG-Konformitatserklarung

gemal Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il 1 A
(Original EG-Konformitatserklarung)

Hiermit erklart der Hersteller

HBS Welding Systems GmbH
Felix-Wankel-Stralte 18
85221 Dachau
DEUTSCHLAND

Tel. +49 8131 511-0

dass folgendes Produkt
Maschinenangaben: Bolzenschweifl3gerat

Typ: CDMi 2402

Bestell-Nr: 92-10-22412
Serien-Nr: 92-10-22412/251XXXX
Baujahr: 2025

gemeinsam mit HBS-Komponenten als Gesamtsystem

allen einschldagigen Bestimmungen der o. g. Richtlinie entspricht, einschlieBlich deren zum
Zeitpunkt dieser Erklarung giiltiger Anderungen.

Das Produkt entsp[icht folgenden weiteren EU-Richtlinien, einschliel3lich deren zum Zeitpunkt dieser
Erklarung gultiger Anderungen:

Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
~Elektromagnetische Vertraglichkeit* 2014/30/EU
.Beschrankung der Verwendung gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten®
2011/65/EU
Folgende harmonisierten Normen (oder Teile daraus) wurden angewendet:
DIN EN 60974-1 Lichtbogenschweifl3einrichtungen - Teil 1:
Schweil3stromquellen
DIN EN 60974-10 Lichtbogenschweifl3einrichtungen - Teil 10:
Anforderungen an die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen
Folgende nationale Normen und sonstige Spezifikationen (oder Teile daraus) wurden angewendet:
VDE 0544-1

Person, die in der Gemeinschaft ansassig und bevollméachtigt ist, die technischen Unterlagen
zusammenzustellen:

Name: Anschrift: siehe Hersteller
.\k I,'"\
Dachau, 01.04.2025 T T
Ausstellungsort, Datum Stephen Burgt&f (Geschaftsflihrer HBS)
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Service & Reparatur
HBS

Reparaturschein

Eine Kopie des ausgefllten Formulars mit der von HBS vergebenen Reparaturnummer ist der Reparatur bei Einsendung beizu-
legen! Reparaturen ohne Reparaturnummer kénnen nicht bearbeitet werden.

Reparaturnummer
(wird von HBS vergeben)

Firma:

Name / Vorname:
StraRe:

PLZ / Ort:

Land:

Telefon / Fax:
E-Mail-Adresse:

Modell (BolzenschweilRgerat/
Bolzenschweildpistole):

Seriennummer:

Kaufdatum:
Gekauft bei Handler:

Genaue Fehlerbeschreibung:

Die Reparatur kann bis zu einem Reparaturwert von EUR I:l l:,
ohne Kostenvoranschlag ausgefiihrt werden: Ja Nein

Konnen Sie irgendwelche Schaden /Schmorstellen feststellen

an Schweil3- oder Steuerkabeln: D Ja I:l Nein
an Bolzenhaltern: D Ja I:l Nein
Sind alle Steck- und Schraubverbindungen fest angezogen *: |:| Ja l:l Nein
Gibt es Schmorstellen an Steck- oder Schraubverbindungen: D Ja D Nein
Sind andere visuelle Schaden (z. B. Risse, Dellen) festzustellen: D Ja D Nein
Haben Sie die Sicherungen geprift: D Ja D Nein

Anzeige im Display des Bolzenschweilgerates:

ARC/IT CD/CDM/sSC

O #Hx=4 @ & [ .

Welche LED leuchten (bitte ankreuzen)?

Bitte mailen oder faxen Sie dieses Formular an service@hbs-info.de bzw. Fax: +49 8131 511-100.
FaIIs eine Reparatur erforderlich ist, erhalten Sie hier die notwendige Reparaturnummer!

siehe hierzu auch die entsprechende Betriebsanleitung, Kapitel ,AnschlieRen”

leuchtet nicht bei Verwendung einer KontaktschweiRpistole

*k
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Stichwortverzeichnis
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Stichwortverzeichnis

A Feuergefahr....................... 10
Abhub .. . 27 Feuerloscher . .................. 10, 74
Abhubtest . . ... 72 Feuerldscher, vorschriftsmaRiger . ... .. 28
ADSIChEIUNG. . .« o oo 37 Flissigkeiten, brennbare. . . .......... 28
Abstandsvorrichtung . .. ............. 75 G
Adapter ...... ... ... ... 33
Aufbau des Bolzenschweilgerites. . . . . 19 Gefahr durch Fehlanwendung.......... 8
Auslieferungszustand . .............. 48 Gefahren flr den Bediener ........... 12
AuBerbetriebnahme. .. .............. 95 Gefahren flr die Maschine ........... 12
Automatikbetrieb . ... ............... 34 Gegenstande, brennbare. ... 28
Automatischer Schweikopf ... ....... 14 Gehdrschutz ...................... 12
Gewahrleistungsanspruch. .. ......... 18
B Gleichrichter .. .................... 14
Bedienfeld und Display . . ............ 21 Glossar ..........c i 14
BestimmungsgeméRe Verwendung. . . . . 17 Grunda_usstattung .................. 15
Betriebsanleitung. ... ............... 15 Grundeinstellungen................. 49
Bibliotheks-Modus . . .. ........... 22,55 H
Biegeprifung. ........ ... ... 78 ,
Biegevorrichtung mit Einsatzen. . . . .. .. 78 Herzschrittmacher. ... ... R 9,12, 43
BlasWirkung . . . . .« oo oo 81 Hohlkdrper, Schweilarbeitenan. . ... .. 74
Bolzenforderzeit. . . ............ .. ... 54 K
BolzenschweilRanlage . ... ........... 14 ..
Bolzenschweilgerat ................ 14 E’:\r_)gel-Gehotr]?tc):hutzs """""""" 18
Bolzenschweil’gerat einschalten. . .. . .. 44 K elllung, nichtorennbare. ... ... 10 75
Brandgefahr. . ....... ... ... ... .. ... 74 Al o ’
Kondensator ................ 14, 25, 27
C Kontakt, externer. . ................. 40
Charge. . ..o 76 Kontaktschweiflung. ................ 25
CP-Kontrolle . .......o.ooveiinn. 58 Kopfsehutz. . ... 10
D L
Dampfe, gesundheitsschadliche . . . . . 9,28 Ladeeinrichtung. . .................. 19
Datenkabel ................. 15, 82, 89 Ladespannung. .................... 45
DrUCKIURt « . oo oo 34 Ladetiberwachung. ................. 40
Lagertemperatur . .................. 98
E Lagerung . .. ......oveeeenennnn... 98
Einstellméglichkeiten. ... ............ 48 Lichtbogen.................. 14,25, 27
Einstellung der Ladespannung . . . . . .. . 44 Lieferumfang ... ........... ... .... 15
Eintauchgeschwindigkeit. . ... ... .. 25,27 M
Eintauchzeit. . ..................... 72
Elektrische Gefédhrdungen. . .......... 12 Massekabel ....................... 36
Elektromagnetische Felder . . ......... 12 Massezangen . .. .. R 36
EMF-Richtlinie, Sicherheitshinweise . . . . 11 Microsoft Hyper Terminal. ............ 83
T 98 Moduswahlen..................... 58
Externe Kontaktabfrage. ... .......... 40 N
Externer Schweistart. ... 42 Netzschalter. ... ................... 44
F Netzspannung..................... 37
Fehlererkennung und -behebung . ... .. 92
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o) T
Oberflachen der Schweillelemente. . . .. 79 Toleranzwert . ..................... 59
Oberflachen des Werkstucks. . ........ 79 Typenschild . . .................. 20, 37
P \'
Pfeiltasten . ....................... 22 Verbrennungsgefahr . ............... 74
Pflegearbeiten, regelmalige. ... ... ... 96 Verwendete Symbole. .. ............. 12
Probeschweifung . ................. 44 Verwendung, bestimmungsgemale . ... 30
Q Vollautomatische Bolzenzufihrung. . . . . 33
Qualitatsprifung .. ......... ... .. ... 77 w
Wartenund Pflegen. ................ 96
R Werkstoffe, oxidierende. ... .......... 26
Referenzwert. . .................... 59 Werkstlick .. ... 14
Reinigen . .............. ... ... . ... 96
Reparaturschein . ........... 93, 94, 100 y4
RS232-Schnittstelle. .. ........... 82, 89 Zubehor.......... ... .. ... . .. 15
Zufthreinheit. ..................... 14
S ZUNdSpIZE . . . . oo oo 25 27
Schutzausristung . ................. 10
Schutzausrustung, personliche . .. ... .. 12
Schutzbrille .. ... ... L 12
Schutzbrille mit Sichtscheibe. . ... ... .. 10
Schutzhandschuhe . ................ 10
Schutzschirze. . ......... ... ... ... 10
Schwebstoffe. . .................. 9,28
Schweillelement . ............... 14,17
Schweillenergie. . . .............. 25,27
Schweillkondensatoren. . ... ......... 19
Schweilkopf . .. ... ... L. 32
Schweillparameter .............. 14, 30
Schweildpistole ................. 14, 32
Schweil3pistolenaufsatz. .. ........... 75
Schweillstromkabel . .. .............. 32
Schweildthyristor .. ................. 19
Schweillverfahren . . ................ 25
Sicherheitshinweise. . . ............... 8
Sichtprifung ......... .. ... .. L. 77
Spaltschweillen. .. .............. 26, 27
Steckverbindung, Beschadigung. ... ... 32
Steuerkabel . .. ......... ... ... ... 32
Steuerung .. ...... ... 19
Stoffe, explosionsgefahrdende ... ..... 28
Stolpergefahr. . .. ... ... .. ... 28
Stromnetz . ... ... L. 37
Sturzgefahr . ... ... ... L. 28
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