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



Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

1 Wichtige Sicherheitshinweise ... 6
2 Verwendete Symbole und Begriffe .......ccccovmiieecccccciciiee s 10
3 Lieferumfang ... s 13
4 74 1 o 7= 4 T P 14
5 Technische Daten ... 17
6 BestimmungsgemaRe Verwendung ...........ccccceiiiiiiismmnesinnssssnsssnnnnes 18
7 GeWaAhrl@iStUNG .......eeiiiie s e e s e e e e e e nnnns 19
8 Aufbau des BolzenschweiRgerates ........cccovreeemccicciciiinnseeeeeeeeeeeeennnnnns 20
8.1 Haup DaUGrUPPEN . 20
8.2 Bedienfeld und DiSplay ......cccoooiiiiiiiiiecc s 22
8.3 LeUChtaNnNZEIGEN ... 24
9 Schweilverfahren ... 25
9.1 KontaktsChWeIRUNG ... 25
9.2 SPAISCAWEIRBUNG ..o e e e 28
10 Arbeitsplatz und SchweiBvorgang vorbereiten ..........c.ccccceiiiiiireeennnee. 29
101 Oberflachen VOrbereiten ..........ooooiiiiiiiiiie e 30
10.2 Schweildpistole Uberprifen ..o 31
10.3 Vollautomatische Bolzenzufihrung Uberprifen ..o, 31
1" ANSChlIEREN ... e 32
1.1 Schweildpistole an Bolzenschweil3gerat anschlieBen .......................co, 33
11.2 Vollautomatische Bolzenzufiihrung an Bolzenschweildgerat anschliellen ............ 34
11.3 Druckluft @anSChIIEREN ... 35
1.4 MasSe aNSChIIEIEN ... 36
11.5 Bolzenschweillgerat an Stromnetz anschlieBen ..., 38

©HBS Welding Systems GmbH

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



HBS
N~

Inhaltsverzeichnis

12 SChweilen ... 39
121 Bolzenschweillgerat einschalten ... 40
12.2 Ladespannung ermitteln ........coooii i 40
12.2.1  Ladespannung fir Schweil3pistolen C 08, CA 08 und PAH-1 ermitteln ...........cc.c..ooooeii. 41
12.2.2 Ladespannung fir Schweil3pistole Cl 03 ermitteln ...........ccccoiiiiiiiiiiiiiieeee e, 42
12.3 Ladespannung einstellen ........ccoooiiiiiiiiiii e 43
12.4 Bolzenforderzeit (Automatik) einstellen ... 43
12.5 Schweillvorgang durchflhren ... 44
13 Qualitat der SchweiBverbindung priifen ..., 48
131 Sichtprifung VONENMEN ..o 48
13.2 Biegeprifung VOrENMEN ... 49
13.3 Schweillparameter OptMIErEN ...........uiiiiiiiiiii e 51
13.4 Blaswirkung und ABhilfen ... 52
14 Fehlererkennung und -behebung .........cccooiiin e 53
15 AuBer Betrieb nehmen ... ——————— 56
16 Warten und Pflegen ..., 57
16.1 REINIGEN et a e e 57
16.2 Kontrollieren und Prifen ... 58
17 Aufbewahren ... ————— 59
18 ENtSOrgen ... 59
EG-Konformitatserklarung .......ooooeiciiiiiiiiir s ss s e s e e e e e e e 60
Reparaturschein ... e 61
StichwortverzeiChnis ... 62
©HBS Welding Systems GmbH 5

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.

8 ©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 9
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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.

10
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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 1
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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

12 ©HBS Welding Systems GmbH
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3 Lieferumfang

Die Grundausstattung lhres Bolzenschweifgerates enthalt folgende Teile:

Stickzahl  Teil Typ Bestell-Nr.
1 Bolzenschweilgerat CDi 1502 92-10-1504
1 Betriebsanleitung CDi 1502 D-BA 92-10-1504

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

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

©HBS Welding Systems GmbH 13
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4 Zubehor

Folgende Massekabel sind als Zubehor erhaltlich:

Stuckzahl  Teil Typ Bestell-Nr.

1 Massekabel flir C 08/CA 08/PAH-1 92-40-095
2,5m, 25 mm?

1 Massekabel fur Cl03 92-40-091

6,7 m, 16 mm?

Folgende BolzenschweiBpistolen werden fliir das CDi 1502 Autom. empfohlen:

SchweilRbereich*) M3 -M8, D 3-8mm M3 -M8, 3-8 mm

Bolzenléange 8-30 mm 8-30 mm

PAH-1

« Universelle Ausfiihrung fir ebene Flachen « Ausfiihrung zum Schweifen mit Schablonen
» Handschweif3pistole fiir vollautomatische Bolzenzufih-  « Handschweif3pistole fiir vollautomatische Bolzenzufiih-
rung (Uber VBZ-3) oder manuellen Bolzeneinwurf rung (Uber VBZ-3) oder manuellen Bolzeneinwurf

Schweil-
elemente
j' \ D i N

Schweiverfahren CD (Spalt) CD (Spalt)

Bolzentyp CD-Gewindebolzen (PT), Stifte (UT), Stifte mit Innengewinde (IT)

SchweilRkabel 3 m, 25 mm?, SK 50 (nicht verlangerbar) 3 m, 25 mm?, SK 50 (nicht verlangerbar)
Bestell-Nr. Bestell-Nr.
94-20-025 94-20-028
(SchweiBpistole PAH-1 mit StltzfuRen, (SchweiRpistole PAH-1 mit Zentriervorrichtung @ 30 mm,
ausgerUstet firr eine Standardbolzenabmessung nach ausgerUstet fur eine Standardbolzenabmessung nach
Kundenwunsch) Kundenwunsch)

*) empfohlener Schweillbereich CDi 1502 Autom. / SchweiRpistole mit dieser Ausristung
14 ©HBS Welding Systems GmbH
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4 Zubehor

Schweill- M3 - M8, @2 -8 mm M3 - M8, @ 2 - 8 mm
bereich*)
Bolzenldnge 6-40 mm 6-40 mm 15 -55 mm
co8 CA 08 CA 08 CA 08
* Allrounder auch zum Schweif3en auf « Speziell fur diinne Bleche
verzinktes Grundmaterial * Aluminium bis M6 (1/4)
* Aluminium bis M4 (#8) * Messing bis M4 (#8)
Schweil’-
elemente
SN ) i \ S ) )
Schweil’-
verfahren CD (Kontakt) CD (Spalt)
Bolzentyp CD-Gewindebolzen (PT), Stifte (UT), CD-Gewindebolzen (PT), Stifte (UT),

Stifte mit Innengewinde (IT)
3 m, 25 mm?, SK 50 (nicht verlangerbar)

Stifte mit Innengewinde (IT)
6,5 m, 25 mm?, SK 50 (nicht verlangerbar)

SchweilRkabel

Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
92-20-256 92-20-286 92-20-256 92-20-255 92-20-285 92-20-255
(Schweilpistole (Schweilpistole (Schweilpistole (Schweilpistole (SchweilRpistole (Schweilpistole
C 08 mit FuRring  C 08 inkl. Positio- C 08 mit FuRRring CA 08 mit FuRring CA 08 inkl. Posi-  CA 08 mit FuRring
und FiRen) nierrohr PPR-2) und FiRen) und FuRen) tionierrohr PPR-2) und Fuflen)
92-40-010 92-40-010
(Zwischenring mit (Zwischenring mit
Schrauben) Schrauben)

nicht im Lieferum-
fang enthalten

nicht im Lieferum-
fang enthalten

*) empfohlener Schweilbereich CDi 1502 Autom. / SchweiRpistole mit dieser Ausriistung

©HBS Welding Systems GmbH
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4 Zubehor

Schv'vell;s- @2 und 3 mm @ 2und 2,7 mm
bereich*)
Bolzenldnge 6-40 mm 20 - 280 mm 9,5-152,4 mm
Cc 08 Cl 03
* Allrounder auch zum SchweilRen auf verzinktes Grundmaterial : Fgr = Schwelﬂen.von 1l
. : stiften (WKSB - Isoliermatten-
+ Aluminium bis M4 (#8) .
befestigung)

Schweil’- @
elemente J
Schweil’-
verfahren CD (Kontakt) CD (Kontakt)
Bolzentyp CD-ISO-Nagel Tellerstifte

SchweilRkabel

6,5 m, 25 mm?, SK 50
(nicht verlangerbar)

9,3 m 6 mm?, SK 50

Bestell-Nr.

92-20-256
(Schweilpistole C 08 mit FuRring und
FiRen)

Bestell-Nr.

92-20-256
(SchweilRpistole C 08 mit Fufring und
FiRen)

92-40-043
(ISO-Stativ PSI mit 3-Punkt-Auflage)
nicht im Lieferumfang enthalten

Bestell-Nr.

92-20-254
(Schweilpistole Cl 03 komplett)

*) empfohlener Schweillbereich CDi 1502 Autom. / SchweiRpistole mit dieser Ausriistung

16
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5 Technische Daten

BolzenschweiBgerat CDi 1502 (mit Digitalanzeige)

fur das Bolzenschweil3en mit Spitzenziindung (Kondensatorentladungsschweil3en)
nach geltender Normung

SchweilRbereich Bolzen M3 - M8, @ 2 - 8 mm,
Tellerstifte @ 2 und 2,7 mm,
ISO-Nagel @ 2 und 3 mm

Schweillmaterial Stahl (unlegiert und legiert), Aluminium,
Messing
Schweilfolge M3 = 40 Bolzen/min. (Ladespannung 60 V)

M8 = 14 Bolzen/min. (Ladespannung 200 V)
M8 = 12 Bolzen/min. (Ladespannung 220 V)

Kapazitat 66000 uF

Schweildzeit 1-3ms

Ladeenergie 1600 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 LxB xH 400 x 205 x 250 mm (ohne Giriff)
Gewicht 14 kg
©HBS Welding Systems GmbH 17

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



6 BestimmungsgemafRe Verwendung

HBS
N~

6 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 ausschliellich dazu bestimmt, genormte Schweiliele-
mente zu verschweillen. Jede andere Verwendung fihrt dazu, dass die gewiinschte
Festigkeit der Schweillverbindung gemindert wird.

An das Bolzenschweilgerat durfen nur die HBS-Schweil3pistolen C 08, CA 08,
Cl1 03 und PAH-1 sowie die vollautomatische Bolzenzufliihrung VBZ-3 angeschlos-
sen werden.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehdrt 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 Bolzenschwei3anlage muss zum Verschweil3en der verwendeten Schweil3ele-
mente geeignet sein.

Im Kaltstauchverfahren hergestellte Schweilelemente 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 lnre SchweiBpistole, wel-
che Schweielemente verwendet werden diirfen.
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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 aulRer Kraft gesetzt. Die CE-Kennzeich-
nung wird herstellerseitig flr ungltig 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.
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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 Schweiltkondensatoren speichern die fir den
Schweildprozess 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
— Kuhlart

— Schutzart

— Datum
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8.2 Bedienfeld und Display
|

_|
10A o

I_
10B
2o 533
\ 6 - Magnet
7 - Taste
8 - Kontakt
9 - Gesperrt

1 - Display
2 - grolRer

3 - Bibliothekmodus
(Bolzendurchmesser)

4 - Automatikbetrieb

5 - kleiner

10 - Bereitschaftsanzeige
10A - Bereit
10B - Laden

Der Zustand des Bolzenschweil3gerats wird nach dem Einschalten Gberwacht. Es
erscheinen drei Balken im Display. Dabei werden folgende GroRRen erfasst:

Abweichungen von der Ublichen Ladezeit,

Geratetemperatur,
Thyristordefekt,

— Ansteuerung Entladerelais.

Nach dem Selbsttest wird im Display die zuletzt eingestellte Ladespannung an-
gezeigt. Beim Selbsttest wird u.a. eine automatische Selbstformierung der Kon-
densatoren vorgenommen. Die Selbstformierung ist das schrittweise Aufladen der
Kondensatoren in einer bestimmten Zeit. Diese Funktion tragt zu einer langeren
Lebensdauer der Kondensatoren bei. Liegt die zuletzt eingestellte Ladespannung
Uber 100 V, erfolgt beim Selbsttest eine automatische Selbstformierung der Konden-
satoren.

Im Display (1) wird die Ladespannung angezeigt.

Uber die Pfeiltasten ( @ groBer (2) - @ kleiner (4)) wird die Ladespannung einge-
stellt.
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8 Aufbau des BolzenschweiBgerates

Das Bolzenschweil3gerat verfugt Uber einen Bibliothekmodus (3). Im Bibliothekmo-
dus kann die Werkseinstellung der Ladespannung, bezogen auf den Bolzendurch-

messer, aufgerufen werden.

Dieser Bibliotheks-Modus gilt nur fir den Werkstlick-Werkstoff Stahl (schweil’geeig-
net, unlegiert) und den Schweil3elemente-Werkstoff 4.8 (schweildgeeignet) und nur

bei Verwendung der Schweil3pistolen C 08 und CA 08.
Folgende Werte sind im Bibliotheks-Modus hinterlegt:

Werkstoff Durchmesser Schweielemente Lade- Schweiffolge
Schweilelemente spannung in Bolzen/min
metrisch CDi 1502
inV
PT, UT IT

Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) unlegiert

4.8 (schweillgeeignet) M3, 3 mm 80 33

4.8 (schweillgeeignet) M4, 4 mm - 100 30

4.8 (schweillgeeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 130 24

4.8 (schweil’geeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 170 14

4.8 (schweil’geeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 220 12

a0

®)
®)

Das Bolzenschweil3gerat verfugt Uber einen Automatikbetrieb (4). Im Automatikbe-
trieb kénnen Sie die Bolzenférderzeit (Blaszeit) fur die Forderung des Schweillele-
ments von der Zuflhreinheit (VBZ) zum Schweil3kopf bzw. zur Automatik-Schweif3-

Wenn beide Pfeiltasten (@ @) gleichzeitig fir ca. eine Sekunde gedrickt
werden, erscheint im Display die Anzeige 0. .3. (3 bedeutet die voreingestellte

Ladespannung flr den Bolzendurchmesser M3).

Mit den beiden Pfeiltasten ( @ groler - @ kleiner) kann der Bolzendurch-
messer vorgewahlt werden (von M3 — M8). Nach ca. 5 Sekunden springt das
Display auf die gewahlte Ladespannung. Die Kondensatorbatterie wird auf

diesen Wert geladen.

pistole PAH-1 einstellen.

I+I

()
o

Wenn beide Pfeiltasten (@ @) zweimal gleichzeitig kurz hintereinander ge-

drlckt werden, kann die Blaszeit eingestellt werden.

Mit den beiden Pfeiltasten ( @ groler - @ kleiner) kann die Blaszeit vorge-
wahlt werden (in 0,25er Schritten von 0 bis 5 Sekunden). Bei ,0“ erscheint im
Display die Anzeige OFF (OFF bedeutet, die Blaszeit (Automatikbetrieb) ist

ausgeschaltet).

Nach ca. 5 Sekunden springt das Display auf die zuletzt eingestellte Lade-

spannung.
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8.3 Leuchtanzeigen
‘ Grin Das Bolzenschweildgerat ist schweillbereit.
@ Rot Die Kondensatorbatterie wird geladen.
® Rot Das Bolzenschweil3gerat ist gesperrt
— nach dem Schweil3en, solange elektrischer Kontakt mit
dem Werkstuck besteht
— wenn das Bolzenschweil3gerat thermisch Uberlastet wur-
de. Nach kurzer Abkuhlzeit kann weitergearbeitet werden
— bei Thyristorfehler
— bei Ladefehler (Uberschreiten der Ladezeit)
— wenn die Pfeiltasten klemmen
— bei Aufruf des Bibliotheksmodus (Bolzendurchmesser).
”D” Gelb wenn elektrischer Kontakt zwischen dem SchweilRelement
und dem Werkstuck besteht
I Gelb bei Betatigung der Schweillpistolentaste
ay8 Gelb wenn eine Schweilpistole mit Magneten angeschlossen ist
Bei Abweichungen einer der unter Punkt 8.2 ,Bedienfeld und Display“ genannten
Groflien vom Normalwert erscheint eine Fehlermeldung im Display.
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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.

KontaktschweiBung - Isolationsanwendung

— Die Schweildpistole mit dem aufgesteckten Schweillelement wird auf die Iso-
liermatte aufgesetzt und das SchweilRelement wird durch die Matte bis auf das
Werkstick durchgedrickt (siehe Bild, Position 1). Bei weiterem Druck spannt
sich die Druckfeder, bis sie auf Block geht.

— Danach wird der Druck auf die Schweilpistole bzw. auf das Werkstlick etwas
zuriickgenommen, so dass sich der Schweiltkolben der Schweil3pistole um ca.
2 bis 5 mm abhebt. Die Spitze des Schweillelementes hat damit immer noch
gentigend Druck und berihrt das Werkstlick. Der Stromkreis ist geschlossen. Der
Bediener betatigt den Schweilipistolentaster der Schweilipistole und startet damit
den Schweilvorgang.

— Die Kondensatoren des Bolzenschweillgerates entladen sich.

— Durch den hohen Entladestrom verdampft der vordere Teil des Schweilielemen-
tes explosionsartig. Dabei entsteht ein Luftspalt zwischen SchweiRelement und
Werkstiick und es bildet sich ein Lichtbogen.

— Uber den ionisierten Luftspalt wird ein Lichtbogen vom SchweilRelement auf das
Werkstiick geziindet (siehe Bild, Position 2).
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9 Schweiverfahren

— Durch die dabei entstehende Warme schmelzen gleichzeitig die Spitze des
Schweillelementes und eine etwa gleich grolRe Flache des Werkstiicks (siehe
Bild, Position 3).

— Sobald das Schweillelement das Werkstlick berthrt, erlischt der Lichtbogen (sie-
he Bild, Position 4).

n@ Bei hoher Eintauchgeschwindigkeit schlieBt sich nach dem Verdamp-
fen der Ziindspitze der Luftspalt schneller und die SchweiBzeit (Licht-
bogenbrennzeit) verringert sich.

— Die Kondensatoren sind jetzt kurzgeschlossen und die Restenergie fliel3t ab.
— Die Druckfeder presst das Schweiflielement weiter in das Schmelzbad.

— Die Schmelze erstarrt und das SchweilRelement ist fest mit dem Werkstlck ver-
bunden.

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

— 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 Bolzenschweil3gerates
angesteuert. Der Strom zum Schweilielement wird freigegeben.

— Die Kondensatoren des Bolzenschweillgerates entladen sich. Durch den hohen
Entladestrom verdampft die Zlindspitze explosionsartig. Der Luftspalt zwischen
Schweilelement 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 grofe Flache des Werkstlcks (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 SchweiRelement ist fest mit dem Werkstlick ver-

bunden.
— Vom Zinden des Lichtbogens bis zum Erstarren der Schmelze vergehen ca. 1 -
2 ms.
28 ©HBS Welding Systems GmbH

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



HBS 10 Arbeitsplatz und SchweiBvorgang vorbereiten
N 4

10 Arbeitsplatz und Schweillvorgang vorbereiten

Gefahr durch Dampfe und Schwebstoffe

A @ Schalten Sie die Schweilrauchabsaugung 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 Unfallverhi-
tungsvorschriften.

So vermeiden Sie Gesundheitsschaden durch Dampfe und Schwebstoffe.

Gefahr durch Brand und Explosion

N
A ﬁ ﬁ € 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 Verfliigung 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 Schweispritzern
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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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.

f @ Lebensgefahr
Y’ @ Sorgen Sie dafir, dass eine freie Luftzirkulation durch das Gehause des

10.1

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 dafiir
ausgebildeten Fachkraft reparieren oder auswechseln.

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.

€ SchweiBen Sie das SchweilRelement nur auf eine ebene Flache.

@ Fragen Sie lhren Anwendungsberater im Hause HBS fiir Schweil3verbindungen
auf Rohren und Rasterblechen (siehe Seite 2).
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10.2 SchweiBpistole liberpriifen
@ Prifen Sie, ob die von Ihnen verwendete Schweilpistole mit diesem Bolzen-
schweil3gerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweiligerat dirfen nur die HBS-Schweil3pistolen C 08, CA 08,
Cl1 03 und PAH-1 angeschlossen werden.

@ Uberprifen 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 Schweil3pistole eingestellt sind.

@ @ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung lhrer SchweiBpistole.

10.3  Vollautomatische Bolzenzufiihrung tiberpriifen

@ Prifen Sie, ob die von Ihnen verwendete vollautomatische Bolzenzuflihrung
(VBZ) mit diesem Bolzenschweiligerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweiligerat darf die VBZ-3 angeschlossen werden.

@ @ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung Ihrer VBZ.
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AnschliefRen

€ Bereiten Sie zuerst Ihren Arbeitsplatz vor.

€ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 10 ,Arbeitsplatz und Schweil3vor-
gang vorbereiten”.

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 Schweillvorgang treten starke Magnetfelder auf, die zum Schlagen

der Kabel fuhren. Dadurch kénnen sich die Kabel aus der Steckverbindung
I6sen.

32
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1.1 SchweiBpistole an BolzenschweiRgerat anschlieBRen

Schweilstromkabel anschlieRen

@ Stecken Sie erst jetzt das Schweiflstromkabel in die ent-
sprechende Steckverbindung des Bolzenschweillgerates.

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

Steuerkabel anstecken

€ Stecken Sie das Steuerkabel in die entsprechende Steck-
verbindung des Bolzenschweilgerates.

& Drehen Sie die Uberwurfmutter des Steuerkabelsteckers
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.
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11.2  Vollautomatische Bolzenzufiihrung an BolzenschweiBgerat anschlieBen

€ Verbinden Sie die Steuerbuchse der Zufiihreinheit (Frontseite der VBZ) mit der
Steuerbuchse des Bolzenschweiligerates (auf der Rickseite):

Zufuhreinheit Bolzenschweiligerat

1 - VBZ-Anschluss 5polig
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11.3  Druckluft anschlieBRen
Im Automatikbetrieb kann die Schweil3pistole PAH-1 flir SchweilRelemente von 3 bis
8 mm J eingesetzt werden.

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 Luftanschlisse lhrer Anschlussleitung in
die dafiir vorgesehenen Buchsen in der Frontseite des Bol-
zenschweil3gerates.

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

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

Das Bolzenschweildgerat steuert die Luft zwischen diesen beiden Buch-
sen.

I Bei falsch angeschlossenen Leitungen kommt es zu Férder- und
SchweiBproblemen.

@®

4
—E—/\/ 4 - Anschluss Drucklufteingang
7

€ Schlielen Sie an das Bolzenschweil’gerat am Anschluss
Drucklufteingang die Druckluftversorgung an
(6 bar/800 I/min.).
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€4 Wenn Sie eine vollautomatische Bolzenzufiihrung verwenden, verbin-
den Sie den Druckluftausgang der Zufiihreinheit mit dem Druckluftein-
gang des Bolzenschweil3gerates.

I]@ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung der Zufuhreinheit.

An der Zufiihreinheit kann liber das Druckminderventil der Betriebs-
l]%’ druck von maximal 6 bar eingestellt werden. In der Filtereinheit wird
die Druckluft gereinigt und entwassert.

1.4 Masse anschlieRfen

Massekabel anschlieRen

/\ | @ Stecken Sie das Massekabel in die entsprechende Steck-
P/ I{ r verbindung des Bolzenschweil3gerates.
ﬁ @ Driicken Sie den Stecker an und drehen Sie ihn kraftig

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.
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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 moéglichst hoher Spann-
kraft am Werksttck an.

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

Die Schweillstelle sollte sich mittig zwischen den zwei Massezangen

l@ befinden.

Fir SchweiBarbeiten im Isolationsbereich gilt:

Massezange anklemmen

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

@ Bringen Sie die Massezange mit moglichst hoher Spann-
kraft am Werkstlck an.
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11.5 BolzenschweiBgerat an Stromnetz anschlieBen

f Gefahr durch elektrischen Strom und Spannung

€ Lassen Sie durch einen Elektriker priifen, ob die Steckdose, an die Sie
das BolzenschweilR3gerat anschlielen 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 BolzenschweilRgerat ausgeschaltet ist.

@ Stecken Sie erst jetzt den Stecker in die vorgesehene Netzsteckdose.
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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 Bolzenschwei3gerat Uber die Pfeiltasten ist
unter anderem abhangig
— von der verwendeten Schweil3pistole
— vom Werkstoff des Schweillelements,
— vom Durchmesser des SchweilRelements,
— 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 miissen durch
[@ eine Probeschweifung am Originalmaterial mit gleichen Eigenschaften
wie das Originalwerkstiick kontrolliert werden.
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12.2.1 Ladespannung fir SchweiBpistolen C 08, CA 08 und PAH-1 ermittein

Bolzen
Werkstoff Durchmesser Schweilelemente Lade- Schweikfolge *
Schweilelemente spannung " in Bolzen/min
metrisch CDi 1502
inV
PT, UT IT
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) unlegiert
4.8 (schweil’geeignet) M3, 3 mm - 80 33
4.8 (schweillgeeignet) M4, 4 mm - 100 30
4.8 (schweillgeeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 130 24
4.8 (schweillgeeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 170 14
4.8 (schweillgeeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 220 12
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweigeeignet) verzinkt
4.8 (schweil’geeignet) M3, 3 mm - 100 30
4.8 (schweil’geeignet) M4, 4 mm - 130 26
4.8 (schweil’geeignet) M5, 5 mm 5 mm, M3 190 15
4.8 (schweillgeeignet) M6, 6 mm 6 mm, M4 220 12
4.8 (schweillgeeignet) M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 -- --
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schwei3geeignet) legiert
A2-50 M3, 3 mm - 60 40
A2-50 M4, 4 mm - 90 31
A2-50 M5, 5 mm 5 mm, M3 120 26
A2-50 M6, 6 mm 6 mm, M4 160 18
A2-50 M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 220 12
Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweiRgeeignet) legiert
Cuzn37 M3, 3 mm - 60 40
Cuzn37 M4, 4 mm - 70 36
CuzZn37 M5, 5 mm 5 mm, M3 120 26
CuzZn37 M6, 6 mm 6 mm, M4 180 16
CuZn37 M8, 7,1 mm 7,1 mm, M5 - --
Werkstoff Werkstuck: Aluminium
AlMg3 M3, 3 mm - 70 36
AlMg3 M4, 4 mm - 100 30
AlMg3 M5, 5 mm 5 mm, M3 130 26
AlMg3 M6, 6 mm 6 mm, M4 160 2 18
AlMg3 ¥ M8, 7,1 mm ¥ 7,1 mm, M5 3 - -

" Uberpriifung durch Testschweilungen
2 nur in Verbindung mit SchweiBpistole CA 08 mdglich

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

durchmesser von M6 empfohlen.

4 bei 20 °C Umgebungstemperatur
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ISO-Nagel ?

Werkstoff Durchmesser ISO-Nagel Ladespannung ¥
Schweilelemente CDi 1502

metrisch inV
in mm

Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilgeeignet) verzinkt

4.8 (schweil’geeignet) 2 100

4.8 (schweil’geeignet) 3 130
Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweigeeignet) legiert

A2-50 2 90

A2-50 3 120

" Uberpriifung durch Testschweiungen
2 nur in Verbindung mit Schweipistole C 08 moglich
Verbundstifte ¥

Werkstoff Durchmesser Buchse Ladespannung "
Schweillelemente CDi 1502
metrisch inV
in mm
Werkstoff Werkstick: Aluminium
AlMg3 6 160

" Uberpriifung durch Testschweiungen
3 nur in Verbindung mit SchweiBpistole CA 08 moglich

12.2.2 Ladespannung fur SchweiBpistole Cl 03 ermitteln
Tellerstifte
Werkstoff Durchmesser Tellerstift Ladespannung
Schweillelemente CDi 1502
metrisch inV
in mm

Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) verzinkt

4.8 (schweil’geeignet) 2 100

4.8 (schweil’geeignet) 2,7 120
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schwei3geeignet) legiert

A2-50 2 100
A2-50 2,7 120

" Uberpriifung durch Testschweiungen
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12.3
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Ladespannung einstellen

€ Ermitteln Sie zuerst die erforderliche Ladespannung.

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

@ Stellen Sie erst jetzt die erforderliche Ladespannung mit den Pfeiltasten
ein.

Bolzenforderzeit (Automatik) einstellen

Im Automatikbetrieb kénnen Sie die Bolzenforderzeit (Blaszeit) fur die VBZ und den
StoRel einstellen. Die Blaszeit ist zwischen 0,25 s und 5 s einstellbar.

@ Driicken Sie dazu beide Pfeil-Tasten % zweimal kurz hintereinander.
# Stellen Sie nun mit den Tasten (4] oder (#) die Bolzenférderzeit ein.
Die Bolzenforderzeit ist abhangig

— von der Lange des Bolzenzuflhrschlauches

— vom Durchmesser des verwendeten Flansches

— vom Gewicht des Schweil3elements.

@ Prifen Sie vor Beginn der Schweil3arbeiten, ob die Bolzenforderzeit ausreichend
hoch eingestellt wurde.

@ Fordern Sie dazu ein SchweiRelement von der Zuflihreinheit durch den Zufihr-
schlauch zum St6Rel der Schweil3pistole.

Wurde die Bolzenférderzeit zu gering eingestellt, bleibt das Schweillelement im
Zufuhrschlauch stecken.
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12.5 SchweiBvorgang durchfiihren

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.

@ @ Stellen Sie zuerst die erforderliche Ladespannung ein.
€ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.3 ,Ladespannung einstellen”.

Diese Bauteile stehen unter Spannung.

€ Tragen Sie wahrend des Schweilvorgangs niemals metallische
Schmuckgegenstande, auch keine Armbanduhr, am Korper.

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

f Gefahr durch Stromschlag und Lichtbogen

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

— 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.

€ Schweilen 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 ausflhren.

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

Brand- und Verbrennungsgefahr durch glithende SchweiBspritzer
T

@

@ Tragen Sie lhre personliche Schutzausriistung und
@ lhre Schutzbrille mit Sichtscheibe der Schutzstufe 2.

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

[ 1]
7z

@ 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 dariiberhinaus lhre Arbeitsanweisungen und Unfallverhi-
tungsvorschriften.

Beim Schweilden entstehen glihend heile Schweil®- 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 hiertiber vor Arbeitsbeginn Mitarbeiter, die in der naheren
Umgebung beschaftigt sind.

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

€ \ergewissern Sie sich, dass die Bolzenschweifl3pistole gemaf der dazu
gehdrenden Betriebsanleitung vorbereitet wurde.

@ Priifen Sie, ob ein Schweillelement in die Bolzenschweilpistole einge-
setzt ist.

€ Setzen Sie ggf. ein Schweillelement ein.

@ Setzen Sie die Bolzenschweillpistole senkrecht auf das Werkstlick, so-
bald das Bolzenschweil3gerat fur den Schweildvorgang 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 ausgeldst.

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

Wenn Sie die Bolzenschweil}pistole 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 aufgeschweildte Element und das Werkstiick zu.

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

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

schen.
@ Fuihren 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 Schweillverbindung, bevor Sie ein
[@’ neues Schweillelement 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 Biegepriifung
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

Sichtpriifung vornehmen

€ Fihren Sie die Sichtprifung an allen Schweifelementen durch.

Sichtpriifung

Beschaffenheit

Maogliche Ursache

Korrekturmallnahmen

Gute Schweilverbindung
Geringer Spritzerkranz um die

Schweillung ohne aulere Fehlstellen
Das SchweilRbad ist etwa 1 - 1,5 mm
um den Flansch herausgespritzt

richtige Parameter

keine

Spalt zwischen Flansch und Werk-

stlick

Schweilenergie zu gering

Eintauchgeschwindigkeit zu
gering

Schweilenergie erhdhen

Eintauchgeschwindigkeit
richtig einstellen

Abstitzung des Werkstlicks nicht
ausreichend

fur ausreichende Abstutzung
sorgen

Starke Spritzer rings um die Schwei- [ SchweilRenergie zu hoch Schweilenergie verringern

Rung
Eintauchgeschwindigkeit zu Eintauchgeschwindigkeit
gering erhéhen

Einseitiges Schweillbad Blaswirkung gleichmaRige Massevertei-

Spritzerkranz einseitig

Die Schmelze ist einseitig herausge-
spritzt

Masseanschluss unsymmetrisch
Schweilpistole schief aufgesetzt

lung sicherstellen

Schweilpistole senkrecht
zum Werkstlick 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 Uberschlagigen Kontrolle
der gewahlten Schweillparameter. Die Schweildverbindung wird dabei undefiniert
auf Biegung beansprucht.

1 - SchweilRelement
2 - SchweilRverbindung

@ Stecken Sie die Biegevorrichtung auf das Schweil-
element (1) auf und

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

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

@ Priifen Sie vor allem bei fehlerhaften SchweiRndhten.

I

@ Biegen Sie in diesem Fall das Schweif3element in die entgegengesetzte
Richtung des festgestellten Makels.
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€ Sie mussen nicht alle Schweilelemente berprifen.

(I

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

Biegepriifung/Bruchpriifung

Beschaffenheit des Bruchs Mégliche Ursache KorrekturmaRnahmen

Ausknopfen des Grundwerkstoffes richtige Parameter keine
g Bruch im Schweilelement oberhalb richtige Parameter keine
N des Flansches

7 S

2 8
J, 8
2SS

Bruch in der Schweifnaht Schweilenergie zu gering Schweilenergie erhdhen
Eintauchgeschwindigkeit zu Eintauchgeschwindigkeit
gering erhéhen
Kombination Bolzen/Grundwerk- | Schweil3element oder
stoff ungeeignet Werkstlck wechseln

Wenn die Festigkeit der SchweiBverbindung nicht ausreichend ist, dann:
@ Prifen Sie die Einstellung der Bolzenschweif3anlage.

@ Prifen Sie, ob die Oberflachen der Schweilelemente und des Werkstiicks sau-
ber und elektrisch leitend sind.

Sie missen frei von Zunder-, Ol-, Farb- und Oxydschichten sein.
€ Schleifen Sie gehartete Oberflachen des Werkstlicks ab (z. B. Walzharte).

@ Priifen Sie, ob der Kolben der Schweilpistole leichtgangig ist.
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13.3 SchweilRparameter 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 SchweiRparameter lhres Bolzenschweillgerates.
@ Uberpriifen Sie die Schweilparameter Ihrer Schweilpistole.
@ Stellen Sie ggf. Abhub und Federkraft neu ein.

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

Bei unsymmetrischem Masseanschluss, unterschiedlicher Materialverteilung, oder
Schweillen am Rand eines Werkstlckes 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 SchweilRkabel) durch Drehen der Schweil3-
pistole um die senkrechte Achse beeinflusst werden.

Blaswirkung

Ursache Abhilfe

52 ©HBS Welding Systems GmbH

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



14 Fehlererkennung und -behebung

HBS
N~

14 Fehlererkennung und -behebung

A\

Gefahr durch unzureichend qualifiziertes Bedienpersonal

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

@ Reparaturarbeiten diirfen nur durch Fachpersonal durchgefiihrt werden.

@ Informieren Sie lhren Fachhandler oder Ihre Instandhaltungsabteilung.

Fehler

Mogliche Ursache

Fehlerfindung

Fehlerbehebung

Durchfiihrung

Kein Leuchten der
Netzkontrollleuchte im
Netzschalter

Netzanschlussdose
defekt

Unterbrechung im
Netzkabel

Netzanschlussdose
prifen®)

Netzkabel prifen*)

Netzanschlussdose
wechseln*)

Netzkabel wechseln*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine LED-Anzeige
auf der Frontseite

Sicherung F4 10 AT
defekt

Leitungsunterbre-
chung

Netzsicherung prufen*)

Leitungen prifen*)

Netzsicherung F4 an
der Frontplatte des
Bolzenschweillgera-
tes wechseln*)

Leitungen tauschen*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine ngy Anzeige

Kein Masseanschluss

Pistole nicht ange-

Masseanschluss am
Werkstlick priifen

Pistolenanschluss

Masseanschluss
richtig befestigen

Pistole richtig an-

Eingewiesenes
Personal

Eingewiesenes

schlossen prifen schlieRen Personal
Ubergangswiderstand | Werkstiickoberflache Werkstlickoberfla- Eingewiesenes
(zwischen Bolzen und | prifen che reinigen bzw. Personal
Werkstlick) zu hoch anschleifen

Kabelbruch Masse

Kabelbruch Schweil3-
pistole

Massekabel prifen*)

Schweilpistolenkabel
prifen®)

Massekabel tau-
schen*)

Schweilpistolenkabel
tauschen*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine _JTI; Anzeige

Fehler in der An-
schlussleitung der
Schweilpistole

Schweilpistolen-
Starttaster defekt

Kabelbruch in Steuer-
leitung

Funktion der Anschluss-
leitung prifen*)

Bei gedriicktem Start-
taster Steuerkabel auf
Durchgang prufen*)

Steuerkabel auf Durch-
gang prifen*)

Anschlussleitung
tauschen*)

SchweilRpistolen-
Starttaster tauschen*)

Steuerkabel tau-
schen*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal
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Fehler Mogliche Ursache Fehlerfindung Fehlerbehebung Durchfiihrung
Standiges Rot ® Ansteuerung Entlade- | BolzenschweilRgerat Fuhrt keine der ge- Eingewiesenes
Anzeige: relais defekt ausschalten; nach eini- nannten MalRnahmen Personal
gen Sekunden wieder zum Erfolg, setzen
Er einschalten; wenn dann | Sie sich bitte mit
das Bolzenschweil3gerat | unserer Serviceabtei-
immer noch gesperrt lung in Verbindung
ist, BolzenschweilRgerat
ausschalten — zustan-
dige Serviceabteilung
benachrichtigen
Standiges Rot ® Ansteuerung Entlade- | Bolzenschweillgerat Fihrt keine der ge- Eingewiesenes
Anzeige: transistor defekt ausschalten; nach eini- nannten MaRnahmen Personal
gen Sekunden wieder zum Erfolg, setzen
Et einschalten; wenn dann | Sie sich bitte mit
das Bolzenschweillgerat | unserer Serviceabtei-
immer noch gesperrt lung in Verbindung
ist, Bolzenschweil’gerat
ausschalten — zustan-
dige Serviceabteilung
benachrichtigen
Standiges Rot ® Ladezeit der Konden- BolzenschweilRgerat Fuhrt keine der ge- Eingewiesenes
Anzeige: satorbatterie zu lang ausschalten; nach eini- nannten Maflnahmen Personal
gen Sekunden wieder zum Erfolg, setzen
Elt einschalten; wenn dann | Sie sich bitte mit
das Bolzenschweil3gerat | unserer Serviceabtei-
immer noch gesperrt lung in Verbindung
ist, BolzenschweilRgerat
ausschalten — zustan-
dige Serviceabteilung
benachrichtigen
Standiges Rot ® Hauptthyristor oder BoIzenschweiBgerét. . Fihrt keine der ge- Eingewiesenes
Anzeige: Steuerung defekt ausschalten; nach eini- nannten Maflnahmen Personal
gen Sekunden wieder zum Erfolg, setzen
EtY einschalten; wenn dann Sie sich bitte mit
das Bolzenschweillgerat | unserer Serviceabtei-
immer noch gesperrt lung in Verbindung
ist, Bolzenschweil’gerat
ausschalten — zustan-
dige Serviceabteilung
benachrichtigen
Standiges Rot ® Ladefehler Bei eingeschgltetem Fuhrt keine der ge- Eingewiesenes
Anzeige: BolzenschweilRgerat nannten Maflnahmen Personal
warten, bis die Platine zum Erfolg, setzen
hot Ladesteuerung abge- Sie sich bitte mit
kahlt ist. Wenn das unserer Serviceabtei-
BolzenschweilRgerat lung in Verbindung
immer noch hot zeigt,
zustandige Serviceabtei-
lung benachrichtigen
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14 Fehlererkennung und -behebung

Fehler

Mogliche Ursache

Fehlerfindung

Fehlerbehebung

Durchfiihrung

Standiges Rot ®

Pfeiltasten klemmen

Prifen der Pfeiltasten

Pfeiltasten betatigen

Eingewiesenes

Anzeige: Personal

EtA

Standiges Rot ® Geratetemperatur zu Einges_chaltf_etes Bf)lzen- Bplzenschweiﬂge- Eingewiesenes

Anzeige: hoch schweilRgerat abkihlen rat setzt sich selbst Personal
lassen zurlick

EtP

Pistole hebt nicht ab
trotz I, , [J und
aln

Kein Abhub eingestellt

Kurzschluss im Mag-
netkreis der Pistole

Hubmagnet defekt

Einstellungen der
Schweilpistole priifen

Widerstandswert zwi-
schen Pin 1 und Pin 2
an Steuerkabelstecker
messen (18 Q bis

22 Q)")

Hubmagnet messen
(18 Q bis 22 Q)*)

Andern der eingestell-
ten Parameter

Steuerkabelstecker,
Steuerleitung und
Hubmagnet tau-
schen®)

Hubmagnet tau-
schen®)

Eingewiesenes
Personal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine /- Anzeige

Unterbrechung im
Magnetkreis

Widerstandswert zwi-

schen Pin 1 und Pin 2
an Steuerkabelstecker
messen (18 Q bis

22 Q)%)

Hubmagnet oder
Steuerleitung tau-
schen®)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Mit *) gekennzeichnete Arbeiten diirfen nur von Elektro-Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

@

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

€ Verwenden Sie zum Einschicken des Bolzenschweil3gerates den Repara-
turschein im Anhang.
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15 AulBer Betrieb nehmen

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

€ Schiitzen Sie das Bolzenschweil3gerat und seine Komponenten gegen das Ein-
dringen von Flussigkeiten und Fremdkdrpern.
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16 Warten und Pflegen

16 Warten und Pflegen

I\
A\

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

@ Ziehen Sie den Netzstecker.

Gefahr durch unzureichend qualifiziertes Bedienpersonal

€ Fihren Sie an Ihrem 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.

e o

€ Verwenden Sie zur Reinigung keine Losungsmittel.
Diese kdnnen die Oberflache Ihres Bolzenschweil3gerates beschadigen.

Das BolzenschweiRgerat muss mindestens vierteljahrlich innen gerei-
nigt werden.

@ Informieren Sie lhren Fachhandler oder Ihre Instandhaltungsabteilung.
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16.2 Kontrollieren und Priifen
@ @ Kontrollieren Sie den Zustand des Netzkabels.
y @ Informieren Sie lhren Fachhandler oder Ihre Instandhaltungsabteilung,
falls Sie Beschadigungen feststellen.

@ Prifen Sie vor jedem Gebrauch, ob die Anzeigen am Display des Bolzen-
schweilgerates 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
l@ IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung“ am Bolzenschweil}-
gerat durchfuhren zu lassen.

Gern steht Ihnen Ihr Kundenbetreuer fur weitere Informationen zur Verfi-
gung.
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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 Bolzenschweildgerat 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 Bolzenschweillgerat tiber den Hausmdill.
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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
Postfach 13 46

85221 Dachau
DEUTSCHLAND

Tel. +49 8131 511-0

dass folgendes Produkt
Maschinenangaben: Bolzenschweil3gerat

Typ: CDi 1502

Bestell-Nr: 92-10-1504
Serien-Nr: 92-10-1504/251XXXX
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, einschlief3lich 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 Lichtbogenschweil3einrichtungen - Teil 1:
Schweil3stromquellen
DIN EN 60974-10 Lichtbogenschweil3einrichtungen - Teil 10:
Anforderungen an die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
DIN EN 60204-1  Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen -
Teil 1: Aligemeine 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
‘\\ I,"\
Dachau, 01.04.2025 el
Ausstellungsort, Datum Stephen Burgt&"ﬁ(Geschéftsthrer HBS)
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Service & Reparatur
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Reparaturschein

Eine Kopie des ausgefullten 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/
Bolzenschweil3pistole):

Seriennummer:

Kaufdatum:
Gekauft bei Handler:

Genaue Fehlerbeschreibung:

Die Reparatur kann bis zu einem Reparaturwert von EUR 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 *: D Ja l:l Nein
Gibt es Schmorstellen an Steck- oder Schraubverbindungen: |:| Ja D Nein
Sind andere visuelle Schaden (z. B. Risse, Dellen) festzustellen: |:| Ja D Nein
Haben Sie die Sicherungen geprift: D Ja D Nein

Anzeige im Display des Bolzenschweilgerates:

ARC/IT CD/CDM/sSC

O x4 @ & [ .

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 ,AnschlieBen”

leuchtet nicht bei Verwendung einer KontaktschweiRpistole

*k
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Stichwortverzeichnis

Stichwortverzeichnis

A

Abhub . ...... ... .. .. 28
Absicherung. ... ................... 38
Abstandsvorrichtung . .. ............. 46
Aufbau des Bolzenschweillgerates. . . . . 20
AuRerbetriebnahme. .. .............. 56
Automatikbetrieb . . . ....... ... ... 23, 35
Automatischer SchweilRkopf ... ....... 12
B

Bedienfeld und Display . .. ........... 22
Bestimmungsgemalfie Verwendung. . . .. 18
Betriebsanleitung. .. ................ 13
Bibliothekmodus . .................. 23
Biegeprifung. ........ ... ... 49
Biegevorrichtung mit Einsatzen. .. ... .. 49
Blaswirkung. . ....... ... ... ... .. 52
Bolzenférderzeit. . .. ............ ... 43
Bolzenschweil’anlage . . ... .......... 12
Bolzenschweildgerat .. .............. 12
Bolzenschweillgerat einschalten. . . . . .. 40
Bolzenschweillpistole . .............. 14
Brandgefahr. .. ...... ... ... ... ... 45
C

Charge.......... ... ... .. ..... 47
D

Dampfe, gesundheitsschadliche . . . .. 7,29
Druckluft . ........... ... .. ....... 35
E

Einstellung der Ladespannung . ... .... 40
Eintauchgeschwindigkeit. . ... ... .. 25,28
Elektrische Gefédhrdungen. . .......... 10
Elektromagnetische Felder . .......... 10
EMF-Richtlinie, Sicherheitshinweise . . . .. 9
Entsorgung . ........ ... ... .. ... 59
F

Fehlererkennung und -behebung . ... .. 53
Feuergefahr........................ 8
Feuerloscher . ................... 8,45
Feuerldscher, vorschriftsmaliger . . . . .. 29
Flissigkeiten, brennbare .. . . .......... 29
G

Gefahr durch Fehlanwendung. ......... 6
Gefahren fur den Bediener ... ........ 10

Gefahren fur die Maschine ........... 10
Gegenstande, brennbare. ... ......... 29
Gehodrschutz ...................... 10
Gewabhrleistungsanspruch. . .......... 19
Gleichrichter ...................... 12
Glossar . ........ .. i 12
Grundausstattung . ................. 13
H

Herzschrittmacher. ... ......... 7,10, 39
Hohlkorper, Schweilarbeitenan. ... ... 45
K

Kapsel-Gehorschutz .. ............... 8
Kleidung, nichtbrennbare. . . . .......... 8
Knall. ........ .. ... .. ... .. ...... 8, 46
Kondensator ................ 12, 25, 28
KontaktschweiRung.............. 25, 26
Kopfschutz. .......... ... ... ...... 8
L

Ladeeinrichtung. . .................. 20
Ladespannung. .............. 22,41,42
Ladespannung einstellen. . ... ........ 43
Lagertemperatur . .................. 59
Lagerung. .. ..., 59
Leuchtanzeigen. ................... 24
Lichtbogen.................. 12, 25, 28
Lieferumfang . ..................... 13
M

Massekabel . .. ....... ... ... ... ... 36
Massezangen ..................... 37
N

Netzschalter. .. ....... ... ... ....... 40
Netzspannung..................... 38
o)

Oberflachen der Schweilelemente. . . .. 50
Oberflachen des Werkstucks. . ..... ... 50
P

Pfeiltasten . . ...................... 22
Pflegearbeiten, regelmalige.......... 57
Probeschweilung . ................. 40
Q

Qualitatsprifung .. ......... ... .. ... 48
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Stichwortverzeichnis

R

Reinigen ......... .. ... .. ... . ...,

Reparaturschein . ............... 55, 61

S

Schutzausristung . ..................
Schutzausristung, personliche . . ... ...
Schutzbrille . ......... ... ... .......
Schutzbrille mit Sichtscheibe. . .........
Schutzhandschuhe ... ...............
Schutzschirze. . ....................

Schwebstoffe. . .................. 7,29
Schweilelement . ............... 12,18
Schweilenergie. .. .............. 25, 28

Schweillkondensatoren. . ............

Schweillparameter .............. 12, 31

Schweillpistole . ...................
Schweilpistolenaufsatz. . .. ..........
Schweillstromkabel . .. ..............
Schweildthyristor . . .................
Schweillverfahren . . ................
Sicherheitshinweise. . ................
Sichtprifung ........ ... ... ...

Spaltschweilten. .. .............. 26, 28
Steckverbindung, Beschadigung. ... 33, 36

Steuerkabel ... ...... ... ... ... ..
Steuerung . ........... ..
Stoffe, explosionsgefahrdende .. ... ...
Stolpergefahr. . ....................
Stromnetz . ......... ... ... L.
Sturzgefahr . ......... ... .. ... ...

T

Typenschild . ................... 21, 38

\"

Verbrennungsgefahr . ...............
Verwendete Symbole. . ..............
Verwendung, bestimmungsgemale . . ..
Vollautomatische Bolzenzufiihrung . . . ..

w

Wartenund Pflegen. ................
Werkstoffe, oxidierende. ... ..........
Werkstiick . ......... ... ... ... .....
Z

Zubehor. ........ .. .. .

ZufUhreinheit . .. ................

Zundspitze

©HBS Welding Systems GmbH

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

63



64

©HBS Welding Systems GmbH

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






HBS Welding Systems GmbH
Felix-Wankel-Strale 18 » 85221 DACHAU « DEUTSCHLAND
Tel. +49 8131 511-0 - E-Mail sales@hbswelding.systems

www.hbswelding.systems



