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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 kédnnen wir keine Garantie fir 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 fur lhre Rickmeldung dankbar.

HBS Welding Systems GmbH
Felix-Wankel-Stralte 18
85221 Dachau
DEUTSCHLAND
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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 Bolzenschweif3anlage, 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

€ \erandern 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 Bolzenschweil3anlage, wenn Sie zur
Gruppe der besonders gefahrdeten Arbeithehmer 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 BolzenschweifRanlage treten beim Schweilen starke
elektromagnetische Felder auf. Diese Felder kdnnen 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 dartber hinaus Ihre Arbeitsanweisungen und Unfall-
verhutungsvorschriften.

So vermeiden Sie Gesundheitsschaden durch Dampfe und Schweb-
stoffe.

©HBS Welding Systems GmbH

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



1 Wichtige Sicherheitshinweise HBS
N 4

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

N~

€ 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.

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

@ Tragen Sie lhre vorschriftsmaRige Schutzausrustung wie:
— Schutzhandschuhe gemaf der geltenden Normung,
— nichtbrennbare Kleidung
— eine Schutzschiirze 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 Flissigkeiten aus
der Umgebung des Arbeitsplatzes, bevor Sie mit dem Schweilden
beginnen.

€ SchweilRen Sie in ausreichendem Abstand zu brennbaren Materiali-
en oder Flussigkeiten. Wahlen Sie den Sicherheitsabstand so grof},
dass keine Gefahren durch Schweilspritzer entstehen kénnen.

@ Schutz der Bolzenschweianlage
4 @ Sichern Sie die Bolzenschweianlage gegen das Eindringen von
Fremdkorpern 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 Bolzenschweilen verursachen durch elektrische Leiter flieRende Strome elek-
trische und magnetische Felder, die vor allem im Bereich der Handschweil3pistolen,
der Schwei3anordnung (z. B. SchweilRkabeln) 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 Geraten,
die Metall enthalten

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

In der Nahe der Bolzenschweif3anlage treten beim Schweifen 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 GréRen an.

@ Stellen Sie sich nicht zwischen die SchweilRkabel.

@ Verlegen Sie die Kabel auf einer Seite und so weit wie mdglich vom Bedienperso-
nal entfernt.

€ Schlingen Sie die Kabel nicht um den Koérper, besonders nicht in Kopfhohe.
€ Wickeln Sie Schweilkabel vollstandig ab.
€ Verwenden Sie mdglichst kurze Schweil3kabel.

@ Stellen Sie tragbare Schweil3stromquellen wahrend des Schweillens so weit wie
moglich entfernt ab.

@ Betreiben Sie Schweillstromquellen méglichst nicht in unmittelbarer Nahe zu
anderen Personen, setzen Sie sich wahrend der Arbeit nicht direkt neben die
Schweil3stromquelle 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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HBS 2 Verwendete Symbole und Begriffe
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ISy TP
Hinweis auf niitzliche Informationen im Umgang mit der Bolzenschweil3-
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

BolzenschweilRanlage: Bolzenschweildgerat inklusive Schweillpistole bzw.
Schweil3kopf

Bolzenschweilgerat: Gerat zur Bereitstellung der elektrischen Energie fur

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

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

Schweilpistole: Vorrichtung zum Verschweiflden von Schweil3ele-
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 Fordern von
Schweillelementen

12 ©HBS Welding Systems GmbH
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3 Lieferumfang

Die Grundausstattung lhres Bolzenschweifgerates enthalt folgende Teile:

Stiickzahl  Teil Typ Bestell-Nr.
1 Bolzenschweil3gerat Visar 650 Gas 93-60-0652
1 Betriebsanleitung Visar 650 Gas D-BA 93-60-0652

@ Priifen Sie die Sendung bei Erhalt auf sichtbare Beschadigung und Vollstandigkeit.

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

4 Zubehor

Folgendes Zubehor ist erhaltlich:

Stiickzahl  Teil Typ Bestell-Nr.
& 1 Massekabel 5m, 25 mm? 93-40-020
1 Werkzeugtasche 88-24-466
1 Schutzgas-Anschlussschlauch 88-27-696
©HBS Welding Systems GmbH 13
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4 Zubehor

Folgende BolzenschweiBpistolen werden fir den Visar 650 Gas-Version empfoh-

len:

SchweilRbereich *)

M3 -M6,d2-6 mm

ARC: @ 6 - 8 mm M6 - M10 (Typ RD),
SC: @ 6 mm /M6

Bolzenlénge

10 - 40 mm

10 - 120 mm

Schweilelemente

« Kompakte Pistole flir ARC/SC-Schweilen
« Langenausgleich (stabile Schweilergebnisse)

I T

« Einfachste Einstellung
der Pistole ohne
Langenausgleich

A1

Schweillverfahren

ARC (Gas)

Bolzentyp

SC-Gewindebolzen mit
Flansch (PS),

Stifte mit Flansch (US),
Stifte mit Innengewinde
und Flansch (IS)

ARC-Gewindebolzen (FD/MD(DD)/PD/RD),
Stifte (UD/ND), Stifte mit Innengewinde (ID)

Liangenausgleich

3 mm automatisch

Abhub

Verstellbereich 3 mm, verriegelbar

Fest 6 mm

Federkraft

Einstellbar, rastend

Fest

SchweilRkabel

4,8 m, 35 mm?, SK 50

5m, 35 mm?, SK 50

Bestell-Nr.

93-20-277 93-20-274
(Schweilpistole A 12 inkl. (Schweilpistole A 12 inkl.
Schutzgasvorsatz PSS-1/SC)  Schutzgas-Stativ PSS-2)

Bestell-Nr.

Bestell-Nr.

93-20-260
(Schweilpistole A 12-FL
ohne Stativ)

93-40-021
(Schutzgas-Stativ PSS-2)
nicht im Lieferumfang ent-
halten

*) empfohlener Schweiltbereich Visar 650 Gas-Version / Schweilpistole mit dieser Ausriistung

14
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. 4 Zubehor
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Schweillbereich*) M3 -M6, J 2 -6 mm M6 - M10 (Typ RD) / @ 6 - 8 mm g 3-6mm
" 40-280 mm "
Bolzenldnge 10 - 40 mm 10 - 150 mm > 40 - 460 mm 2

A12-FL

» Kompakte Pistole fir ARC/SC-Schweif’en « Einfachste Einstellung der Pistole
+ Langenausgleich (stabile SchweilRergebnisse) ohne Langenausgleich

SchweilRelemente
% Y / R 2

8’ /\ A /
.. *.
Schweillverfahren SC ARC (Keramik) ARC (Keramik) ARC (I1SO)
Bolzentyp SC-Gewindebolzen mit ARC-Gewindebolzen (FD/MD(DD)/PD/RD), ARC-ISO-Stifte,
Flansch (PS), Stifte (UD/ND), Stifte mit Innengewinde (ID) ARC-Fiberfix-Stifte
Stifte mit Flansch (US),
Stifte mit Innengewinde
und Flansch (IS)
Langenausgleich 3 mm automatisch --
Abhub Verstellbereich 3 mm, verriegelbar Fest 6 mm
Federkraft Einstellbar, rastend Fest
SchweilRkabel 4,8 m, 35 mm?, SK 50 5 m, 35 mm?, SK 50 10 m, 35 mm?, SK 50
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
93-20-276 93-20-275 93-20-260 93-20-26010
(Schweil¥pistole A12 inkl.  (Schweilpistole A 12 inkl.  (SchweiRpistole A 12-FL (Schweilpistole A 12-FL
Positionierrohr PPR-2) Keramik-Stativ PSC-1) ohne Stativ) ohne Stativ)
93-40-022 93-40-066 "
(Keramik-Stativ PSC-1) 93-40-065 ?
nicht im Lieferumfang (ISO-Stativ PSI-3)
enthalten nicht im Lieferumfang
enthalten
*) empfohlener Schweillbereich Visar 650 / Schweilpistole mit dieser Ausriistung
©HBS Welding Systems GmbH 15
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Technische Daten

BolzenschweiBgerat Visar 650 (Schutzgas-Version)

fur das Bolzenschweil3en mit Hubziindung nach geltender Normung

Schweilbereich ARC: @ 2 bis 8 mm, M3 bis M10 (Typ RD)
SC: @ 2 bis 6 mm, M3 bis M6
Schweillmaterial Stahl (unlegiert und legiert), Aluminium *)

*) Schweillelement ist nicht nach DIN EN ISO 13918 genormt, son-
dern nach Wahl des Herstellers gefertigt. Die Schweil3parameter
sind durch TestschweiRungen zu ermitteln.

Schweilfolge 25°C 100 % 50 % 35 %
F [Bolzen/min] 8 14 18
t [ms] 160 160 160
l, [A] 650 650 650
U, [V] 30 30 30

Schweil3strom 650 A (max.)

Stromeinstellbereich 100 bis 650 A

Schweil3zeit 5 bis 200 ms (stufenlos)

Anschluss 100 bis 240 V, 1 Phase, 50/60 Hz, T 16 A

Netzstecker 16 A Schuko-Stecker (Stecker Typ F CEE 7/4)

Anschlusswert 6 kVA

Anschlusswert = 3 kVA

externer Stromerzeuger

Kahlart F (thermisch gesteuerter Lifter)

Schutzart IP 44 (erlaubt auch den Gebrauch im Freien)

Temperaturbereich der 0 °C bis 40 °C

Umgebungsluft

MalRe LxB xH 474 x 337 x 351 mm (mit Griff)

Gewicht 18 kg

16
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6 BestimmungsgemalRe Verwendung

6

&

BestimmungsgemaRe Verwendung

Unsere Bolzenschweil3gerate 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 Schweiliele-
mente zu verschweillen. Jede andere Verwendung fihrt dazu, dass die gewiinschte
Festigkeit der Schweillverbindung gemindert wird.

An dieses Bolzenschweiligerat durfen nur die HBS-Schweil3pistolen A 12 und
A 12-FL angeschlossen werden.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch das Beachten der Betriebs-
anleitung der verwendeten Schweil3pistole und das Einhalten der Intervalle und
Bedingungen fir Prifungen und Wartungsarbeiten am Bolzenschweil3gerat und den
verwendeten Komponenten.

@ Prifen Sie auf jeden Fall in der Betriebsanleitung lIhrer Bolzenschweif3pistole, ob
sie mit diesem Bolzenschweiligerat verwendet werden darf.

Die Bolzenschweifdanlage 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 BolzenschweiBpistole,
welche SchweiRelemente verwendet werden diirfen.

©HBS Welding Systems GmbH
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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 durchgefiihrt werden. Mit dem Erléschen des Gewahrleistungsan-
spruches wird die Konformitatserklarung aulRer Kraft gesetzt. Die CE-Kennzeich-
nung wird herstellerseitig fur 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 BolzenschweiBgerates

8 Aufbau des BolzenschweiRgerates

Der Visar 650 ist ideal fur den Einsatz auf Baustellen geeignet:

@ Bedienfeld mit Display:

— zuruckversetzt zum Schutz vor Bescha-
digung

Anschlussbuchsen (Schweil3strom-,
Steuer- und Massekabel, Schutzgas)

— zurlckversetzt und schrag angeordnet

@ USB-Anschluss

— zum leichten Sichern und Aufrufen von
Programmen sowie Software-Updates

@ Umlaufende Seitenrahmen (Bumper) aus
PP-Schaum fiir groRe Bodenfreiheit;

— sicherer Stand auf grobem Untergrund

— Schutz gegen Schmutz und Wasser

Riickseite:
— Netzschalter

@ — Netzanschlusskabel

@ Innen liegende Liifter:
— Schutz vor Verschmutzung im Inneren

©HBS Welding Systems GmbH

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

19



8 Aufbau des BolzenschweiBgerates H B s
N 4

8.1

Netzeingang

z

o
m

Hauptbaugruppen

1

3

% | = |
<

i -
Schweillausgang

1 - Netzeingang PFC 4 - Mittelfrequenz-Transformator
2 - Elektrolytkondensatoren 5 - Gleichrichter

3 - IGBT-Schalter 6 - Steuereinheit

Die Netzspannung wird nach dem Hauptschalter und dem EMV-Filter in der PFC-
Baugruppe (1) gleichgerichtet.

Die gleichgerichtete Spannung wird an den Elektrolytkondensatoren (2) geglattet
und zu den IGBT-Schaltern (3) geflihrt. Diese Schalter machen aus der Gleich-
spannung eine hochfrequente Wechselspannung von 30 kHz.

Die Energie wird Uber den Mittelfrequenz-Transformator (4) mit Dioden (5) tber-
tragen und gleichgerichtet. Der geglattete Strom wird zu den Schwei3buchsen
gefuhrt.

Die Steuerung der IGBT-Schalter (3) erfolgt in der Steuereinheit (6). Die Steu-
ereinheit koordiniert ebenfalls den mechanischen Ablauf (Abheben des Schweil}-
elements) mit der elektronischen Steuerung (Zinden des Vorstroms, Ziinden des
Hauptstroms, Ablauf der Schweil}zeit). Schweilizeit und Schweildstrom sind stufen-
los einstellbar.

Das Typenschild befindet sich auf der Riickseite des Bolzenschweil3gerates.

20
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Typenschild
Auf dem Typenschild befinden sich folgende Angaben:

— Hersteller

- Typ

— Bestell-Nr./Serien-Nr.
— Anschlussspannung
— Netzabsicherung

— Leistungsaufnahme
— Kuhlart

— Schutzart

— Datum

©HBS Welding Systems GmbH 21
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8.2 Bedienfeld und Display

1 - Schweilstrom

(Druck-/Drehknopf)
2 - Schweil3zeit
(Druck-/Drehknopf)
3 - USB-Anschluss mit
Schutzkappe
4 - Bereit (LED)

5- Kontakt (LED)

6 - Taste (LED)
7 - Temperatur (LED)

Im unteren Teil der Bedienfolie befinden sich Leuchtanzeigen (LED) mit folgenden

Bedeutungen:

@ Gelb blinkt schnell

blinkt langsam

leuchtet

blinkt langsam

leuchtet

,Q” Gelb
)‘, Gelb
L

8 Gelb leuchtet

leuchtet

nach dem Einschalten des Geréates:
Die Kondensatoren werden geladen. Das Gerat fuhrt
einen Selbsttest durch.

nach dem Selbsttest ist das Gerat schweillbereit und
schaltet in den Schlummerbetrieb um.

Der Schlummerbetrieb wird beendet bei Betatigung
der Schweil3pistolentaste oder bei Kontakt der
Schweilpistole mit dem Werkstuick.

wenn das Bolzenschweil3gerat schweillbereit ist und
der Schlummerbetrieb beendet wurde.

Nach ca. 3 min ohne Benutzung schaltet das Gerat in
den Schlummerbetrieb um.

nach dem Ausschalten des Geréates:
Die Kondensatoren werden entladen.

wenn elektrischer Kontakt zwischen dem Schweil3-
element und dem Werkstlck besteht

bei Betatigung der Schweillpistolentaste

Das Bolzenschweildgerat ist gesperrt

— wenn das Bolzenschweil3gerat thermisch Uberlas-
tet wurde. Nach kurzer Abkuhlzeit kann weitergear-
beitet werden.

22
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Displayanzeige:

7 8 7 - eingestellter Schweil’strom
\
\

65

8 - eingestellte Schweillzeit

OA ZObmS 9 - Gas: Ein/Aus

(Gasvorstromzeit/Gasnach-

\

GAS||SYN|MENU|Y> A strémzeit)
N s D . .
ﬁ @ Su 8 W\l/mleé v 10 - SYN.Synergle Bolzen-
schweilmodus

9 10 11 12 11 - MENU: Programm- und Sys-
temverwaltung

12 - ADV: Anpassung von vor-
handenen Programmen an
kundenspezifische Gegeben-
heiten

8.3 Netzschalter

Der Schalter fur den Netzbetrieb befindet
sich auf der Rickseite des Bolzenschweil3-
gerates.

1 - Netzschalter
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8.4

Prozesskontrolle

Dieses Bolzenschweil3gerat besitzt die Funktion ,Echtzeit-Prozesskontrolle®.

Durch die Echtzeit-Prozesskontrolle (CP) soll die Gite eines Produktes wahrend
laufender Fertigung Uberwacht und damit sichergestellt werden, dass die Qualitats-
vorgaben eingehalten werden. Sie erfasst wahrend des ablaufenden Schweildvor-
ganges wesentliche, die Fertigungsqualitat charakterisierende physikalische Mess-
gréRen oder daraus abgeleitete Merkmale und bewertet diesen.

Diese Echtzeit-Prozesskontrolle koppelt die Qualitatsbewertung direkt an den
Schweildprozess, so dass wahrend oder unmittelbar nach Abschluss des Schweil3-
vorgangs eine Reaktion auf das Qualitatsergebnis eintritt. Abweichungen von ge-
setzten Toleranzen werden sofort nach der Schweil3ung signalisiert, Korrekturmalf}-
nahmen koénnen eingeleitet werden.

Fir unterschiedliche Schweildaufgaben kénnen unterschiedliche Messgrofien ge-
speichert werden. So ist es moglich, fur jede SchweilRaufgabe (Bolzenabmessung /
Schweildposition / Werkstoff usw.) eine individuelle Prozessbewertung durchzuflh-
ren.

Die Sollwerte werden durch Referenzschweillungen gewonnen.

Die Ist- und Sollwerte werden im Schweif3alltag miteinander verglichen. Liegen die
Istwerte im vorgegebenen Toleranzbereich der Sollwerte, wird die aktuelle Schweil3-
verbindung als i.0. akzeptiert, anderenfalls als N.i.O. zurlickgewiesen.

Die Zuruckweisung wird am Bolzenschweil3gerat nach Ende des entsprechenden
Schweildvorgangs wie folgt ausgedruck:

1. Anzeige im Display:

CP
650 A ||200ms

| 619A || 1320V | 193 m
GAS|| sSYN|MENU|! > &
ﬁ @ TN B D

u 528 WM 6 V

2. Prozessunterbrechung:

Nach dem Auftreten einer Abweichung wird das Gerat gesperrt. Nach langerem
Dricken der Pistolentaste (>2 Sekunden) ist das Bolzenschweillgerat wieder
schweil3bereit.

24
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Zum Anschmelzen von Bolzen und Blech wird eine im Lichtbogen geleistete elekt-
rische Arbeit W = | x t x U verwendet. Daraus ergeben sich folgende, charakteristi-
sche physikalische UberwachungsgroRen fir die Prozesskontrolle:

— Schweil3stromverlauf Gber die Schweil3zeit
— (Schweil3-) Spannungsverlauf Gber die Schweillzeit
— Ubergangsspannungen (Tropfenkurzschliisse oder Spannungsspitzen)

— Elektrischer Widerstand im Schweil3kreis (Widerstand der Schaltung)

[@ Akustische Signale:
Das Gerausch des Lichtbogens informiert den Bolzenschweil3er Uber die
Prozessstabilitdt und mdgliche Tropfenkurzschllsse. Im Idealfall ist es
gleichmaRig und ohne Unterbrechungen.

Die Frage, welche Messgrol3e fur die Prozesskontrolle genutzt werden sollte, kann
nicht pauschal beantwortet werden. Die Messgrof3en sollten das Prozessverhalten
widerspiegeln und damit Rickschlisse auf die zu erwartende Schweil3nahtqualitat
ermaoglichen.

l@ Abweichungen eines Parameters gegentber den Referenzschweillungen
haben beim Bolzenschweiflen mit Hubziindung oft nur geringere Auswir-
kungen auf die Qualitat der Schweiltung. Die kombinierte Stérung mehrerer
Schweilibedingungen kann sich jedoch erheblich auswirken.

Beim Bolzenschweilen mit Hubziindung (ARC) ist vor allem die Bewertung
des Spannungsverlaufs entscheidend.

&

Kurzzeit-Bolzenschweillen (Short-Cycle / SC):

Hier kann schon die Anderung eines Parameters die Qualitat der Schwei-
Rung beeinflussen. Erfahrungen aus dem Serieneinsatz sind fir die Pro-
zessbewertung hinsichtlich der spezifischen Randbedingungen beim Einsatz
der Prozesskontrolle erforderlich.

&
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SchweiRstromverlauf liber die Schwei3zeit

Der zeitliche Verlauf des Schweil3stroms liefert wichtige Informationen Uber die ein-
zelnen Prozessabschnitte beim Bolzenschweil3prozess.

— Vorstrom: Lichtbogenziindung und -stabilisierung
— Hauptstrom / SchweilRstrom: Lichtbogenbrennen und Energieeintrag
— Eintauchstrom: Kurzschluss und Prozessende

Der Schweil’strom bestimmt die Temperatur und die ,Dunnflussigkeit” des Schmelz-
bades. Um Porenanfalligkeit zu vermeiden, darf bei einem gegebenen Durchmesser
eine Mindeststromstarke nicht unterschritten werden.

Bei jedem Schweil3prozess konnen physikalische Einflisse (Werkstiickverunreini-
gungen, Toleranzabweichungen bei Schweillelementen u.a.) zu Schwankungen des
Schweildstroms flihren. Mit der Festlegung von Schweil3strom-Toleranzen kénnen
Grenzwerte fur Qualitatskriterien festgelegt werden. Im normalen Arbeitsablauf wird
dann der aktuelle Wert des Schweil3stroms mit dem Referenzwert verglichen.

0 550 A
t
Toleranz Schweil}strom ti= Aus == 1% ... 50%
[@- Zur einfacheren Einstellung der Startparameter kann ein empfohlener Wert
von £10 % festgelegt werden.
26 ©HBS Welding Systems GmbH
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Spannungsverlauf iiber die Schweilzeit
Die Lichtbogenspannung verandert sich wahrend des Schweillprozesses u.a. in

Abhangigkeit von
Schweildstrom
Abhub

Oberflachenzustand der Bauteiloberflache
Geometrie der Bolzenspitze

Schweilibadschutz (Schutzgas oder Keramikring).

Der zeitliche Verlauf der Spannung liefert wichtige Informationen Uber die einzelnen
Prozessabschnitte beim Bolzenschweillprozess — von der Lichtbogenziindung bis
zum Eintauchen — sowie Uber die Lichtbogenlange. Mit der Festlegung von Span-
nungs-Toleranzen kdnnen auch hier Grenzwerte flr Qualitatskriterien festgelegt

werden.

[@ Beim Bolzenschweillen mit Hubzindung ist der Spannungsverlauf ziemlich
konstant. So liegt die Spannung bei der Verwendung von Keramikringen bei
etwa 30V, bei der Verwendung von Schutzgas (M21 — DIN EN I1SO 14175)
ist sie etwa 3 V (10 %) kleiner.
Feuchte Keramikringe oder stark verdlte Oberflachen schaden der Schweil3-
ausfuihrung. Erkennbar ist dieser Einfluss an einem deutlich hdheren Span-
nungsniveau (+5 V) gegenuber Referenzwerten.

Sollwert Spannung

Toleranz Spannung

+U = Aus == 3% ... 50%

€ Sie haben die Mdglichkeit, von Hand einen festen Spannungswert einzugeben.
Dieser sollte vorher durch Referenzschweilungen ermittelt werden.

©HBS Welding Systems GmbH
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Tropfenkurzschliisse oder Spannungsspitzen

In Bezug auf die Schweillleistung kann der gesamte Spannungsverlauf als kom-
binierte Gro3e zum zeitlichen Verlauf betrachtet werden. Beim Schweil3en unter

(Tropfen-) Kurzschlussbildung zeigen sich diese Kurzschlisse als charakteristische
Einbrlche in der Kennlinie.

Daher ist es flir die Prozessliberwachung sinnvoll, die Spannung in den Prozess-
phasen gesondert zu beobachten und zu bewerten.

UA
Spannungsspitze U, 3V
A
Spannungs- _ {= 5 ms
erfassungszeit
Toleranzzeitraum festlegen
H t H
Toleranz Schweilzeit Aus == 50 ms
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Elektrischer Widerstand der Schaltung

Schweilpistole, Schweil- und Massekabel, Werkstlick und Schweiflielement bilden
wahrend des Schweiliprozesses einen geschlossenen Schweilikreis mit einem defi-
nierten elektrischen Widerstand. Dieser Widerstand wird durch au3ere mechanische
Einflisse der verwendeten Komponenten (lose Masseanschlisse, verschmorte
Bolzenhalter, Kabelbruch, Zustand der Bauteiloberflache u.a.) beeinflusst. Das kann
zu einer schleichenden Anderung der Qualitatsergebnisse fiihren.

Mit der Bestimmung des Widerstandes im Schweil3kreis und der Festlegung von
Grenzwerten (Toleranzen) wird eine Zustandsuberwachung in die Prozesskontrolle
integriert, um Stérungen frihzeitig zu erkennen und zu melden.

Widerstand der Schaltung |Aus === Auto === 0.2 MQ ... 25.5 MQ
Toleranz Widerstand Aus === 10 MQ

[@ Zur einfacheren Einstellung der Eigenschaften legt das System mit der Ein-
stellung ,Auto” selbststandig (automatisiert) einen Referenzwert fest.

©HBS Welding Systems GmbH
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Die Prozesskontrolle teilt sich in zwei Phasen:
— Lern- und Validierungsphase — Referenzschweillungen

— Anwendungsphase — Serienbetrieb

Lernphase: ReferenzschweifRungen

Der Schweiliprozess wird in einer ,Lernphase” anhand einer definierbaren Anzahl
von ReferenzschweilRungen messend beobachtet (,liberwachtes Lernen®).

Zur einfacheren Festlegung der Sollwerte und -toleranzen kann die jeweilige physi-
kalische MessgroRe auf ,AUTO" gesetzt werden.

Beim anschlielenden Schweillen werden diese MessgroRen gespeichert. Fir die
Prozesskontrolle wird so ein Soll-Bereich mit definierten Toleranzen gewonnen.

Fir Referenzwerte werden nur die i.0.-SchweiBungen herangezogen.

@ Fihren Sie Ihre Referenzschweiflungen so aus, dass sie Ihre Schweil3-
aufgabe widerspiegeln.

& &

@ Fuhren Sie fir unterschiedliche SchweiRaufgaben jeweils eigene Refe-
renzschweilungen durch und speichern Sie diese entsprechend ab.

Anwendungsphase: Serienbetrieb
€ Rufen Sie die entsprechenden Referenzwerte auf.

Der Schweifldvorgang kann nun gestartet werden.

Im Serienbetrieb werden in Echtzeit die aktuellen Istwerte mit den Sollwerten vergli-
chen und als i.O. oder N.i.O. eingestuft.

Bei N.i.O.-Schweillungen erfolgt anschlieRend ein Eingriff in den Fertigungsprozess.

Die Schweillergebnisse kénnen fur spatere Auswertungen aufgezeichnet werden.
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8.5 Sonderbefehle liber USB Schnittstelle

Jedes Bolzenschweildgerat der VISAR-Serie mit Prozesskontroll-Funktion hat eine
eigene Ident-Kennzeichnung.

Diese Kennzeichnung kann zusammen mit der generierten Anzahl der Schweil3un-
gen, den Istwerten der SchweiRparameter sowie dem Ergebnis der Giitebewertung
Uber die USB-Schnittstelle ausgelesen und archiviert werden.

Fur die Prozessoptimierung und Ruckverfolgbarkeit empfehlen wir, flr jede einzelne
Verbindung die Schweil3position, die Materialgtite und Oberflachenbeschaffenheit,
die Bauteilabmessungen und die an der Pistole eingestellten Schweildparameter zu
dokumentieren.

Standardmafig wird das Oszillogramm der letzte Schweildung gespeichert. Das
Schweil3-Oszillogramm und die Mittelwerte der letzte SchweilRung kdnnen fur Ana-
lysen oder Dokumentationen tUber die USB-Schnittstelle auf einen USB-Speicher
Ubertragen werden. Damit kdnnen visualisierbare Informationen Gber den Schweil-
prozess zur Verbesserung der Prozessqualitat oder Dokumentablage bereitgestellt
werden.

n@ Alle nachfolgend beschriebenen Kommando-Funktionen sind nicht stan-
dardmafig im Lieferumfang enthalten und missen separat bei HBS ange-
fragt werden.
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8.5.1 Dokumentation
(DOCUMENT.OLQ — Uber USB-Kommando aktivierbar)

Bei eingeschalteter Prozesskontrolle und Aktivierung des USB-Kommandos ,Doku-
mentation® Uber einen USB-Speicher werden alle Einstellungen des Gerates in einer
Datei zusammengefasst, die den gleichen Namen tragt wie der Job, der gerade
benutzt wird. Dabei werden zur jeweils aktuellen absoluten Anzahl der Schweil3ung
die Mittelwerte zu Strom, Spannung und Schweil3zeit aufgezeichnet.

( | MATXT - Editor B

Datei Bearbeiten Format Ansicht ?

MA  #MT1810376

Current: 341A

Time: 149ms

Gun model: A 12

Lift distance: 1.7mm
Protrusion-set: 2.0mm

Gun spring-force: 6

welding position: PA

No Gas

Ceramic type: PA

wWelding gun output negativ connected
start current: 5A

Sstandard stud imposed

stud diameter: 8.0mm

Stud shape: DD_CF

Stud material: 4.8 (5235)
workpiece material: steel 5235
workpiece thickness: 8.0mm

Stud or/and workpiece surface: Clean
Adjusting value: 0

Storage workpiece temperature: 25°C 77°F
stud fall calibrated time: 15.5 ms

CP On

525 < i (A) < 557

247 < U (V) < 273
135.1 < T (ms) < 163.1
R (mohm) < 1.0

Evaluation of welded bolts:
#: stud Number
A: Average current
V: Average voltage

ms: time
# 191 5394 , 26.1v , 154.2ms , OK
# 192 539A , 26.0v , 154.8ms , OK
[@’ Diese Funktion ist nur bei einem vorher aufgerufenen Job aktiv.

Die Aufzeichnung wird beendet, sobald der USB-Speicher entfernt oder das
Gerat ausgeschaltet wird.
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8.5.2 Oszillogramm
(DAT_LOG.OLQ - uber USB-Kommando aktivierbar)

Bei eingeschalteter Prozesskontrolle und Aktivierung des USB-Kommandos ,Oszil-
logramm® Uber einen USB-Speicher werden alle Einstellungen des Gerates in einer
Datei zusammengefasst, die den gleichen Namen tragt wie die laufende absolute
Anzahl der Schweildungen. Diese Datei enthalt die Strom- und Spannungswerte
Uber die Zeitachse, die ein Oszillogramm generieren kann. Die Visualisierung der
Oszillogramm-Daten kann entweder Uber Excel-Import oder Gber eine HBS-eigene
Darstellungssoftware erfolgen.

7] 192.TXT - Editor =3 %

Datei Bearbeiten Format Ansicht ?
ms ; A, V ; #ID 192 #MTL810376
; 0
2 ; 103 ;
3; 103 ;
4 ; 104 ;
5 ; 103 ;
6 :
7
8

=
v

m_j»

©

=

o

i
NNEHHEREROOOHHHR R
cCoRHRLLLVOoOORRR

10 103
11 103
12 103
13 104
14 102
15 522 0,3
16 539 1,8
17 337 4,4

l@ Dieses Kommando ist nur fir die letzte SchweiRung gultig und muss fur jede
neue Aufzeichnung erneut aufgerufen werden.

8.5.3 Sonderbefehl ,,Gerat sperren”
(LOCK_UN.OLQ — Uber USB-Kommando aktivierbar)

Mit diesem Befehl kann das Gerét fir Anderungen an den Einstellungen eines
aufgerufenen Jobs gesperrt werden. Der Aufruf der Geratesperre erfolgt Uber die
USB-Schnittstelle.

Der erneute Aufruf des Befehls hebt die Sperre wieder auf.
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9 Schweillverfahren

Beim Bolzenschweillverfahren mit Hubziindung wird unterschieden zwischen Hub-
zuindungsbolzenschweilRen mit Keramikring und HubziindungsbolzenschweiRen mit
Schutzgas. Dieses Bolzenschweil’gerat darf ausschliellich zum Hubzindungsbol-
zenschweilRen verwendet werden.

Die Stirnflache eines bolzenférmigen Schweillelements und die gegenuberliegende
Werkstickoberflache werden durch einen Lichtbogen angeschmolzen und dann
gefligt. Das Verfahren eignet sich zum vollflachigen Verschwei3en von Verbindungs-
elementen, hauptsachlich fur stiftférmige, metallische Teile auf metallische Werk-

stlcke.

Die verschiedenen Prozesse des Lichtbogen-Bolzenschwei3ens unterscheiden sich

durch:

— den Schweillbadschutz (Schutzgas - SG, Keramikring - CF oder kein Schutz -
NP)

— die Lange der Schweillzeit (Standard ARC oder Kurzzeit-Bolzenschweillen mit
Hubzlindung Short Cycle - SC)

— die Energiequelle (netzgespeister Schweillgleichrichter, Inverter, Kondensator-
batterie).

BolzenschweifRen mit Hubziindung

Die HBS-Bolzenschweilanlage arbeitet nach dem Verfahren ,Lichtbogenbolzen-
schweillen mit Hubzindung® gemaR der geltenden Normung. Die Normung ordnet
dieses Verfahren dem Verbinden von stiftformigen Teilen mit flachigen Werksttcken
dem Lichtbogen-Pressschweilien zu.

Das Vereinigen erfolgt im plastischen oder flissigen Zustand der Schweif3zone. Das
Verfahren kann unter Verwendung von Schweil3pistolen/SchweilRképfen mechanisch
oder automatisch ausgefiihrt werden.

Im Allgemeinen wird der Pluspol (Masse) des Bolzenschweillgerates an das Werk-
stick geklemmt. Das Schweil3element wird in den Bolzenhalter der Schweil3pistole
oder des Schweilikopfes manuell oder automatisch eingeschoben und — eventuell
mit einem Keramikring versehen — auf das Werkstlick aufgesetzt (siehe Bild, Po-
sition 1). Bei Betatigung des Schweildpistolentasters startet der Schweillvorgang
automatisch wie folgt:
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Zu Beginn des Schweildvorganges wird das Schweiltelement (Bolzen) in der
Schweilipistole durch einen Hubmechanismus (Hubmagnet) angehoben und mit
dem eingeschalteten Vorstrom ein Hilfslichtbogen (Pilotlichtbogen) mit geringer
Stromstarke gezlindet (siehe Bild, Position 2). Danach ztindet der Hauptlichtbo-
gen zwischen der Stirnflache des Schweillelements und dem Werkstuck.

Der Hauptlichtbogen brennt mit der eingestellten Stromstarke wahrend der am
Bolzenschweillgerat vorgewahlten Schweil3zeit. Die gewahlte SchweilRenergie
muss auf das gewahlte Schweil’element abgestimmt sein. Durch den wirkenden
Lichtbogen schmelzen die Stirnflache des Schweilelements und das Werkstuck
an (siehe Bild, Position 3).

Nach Ablauf der eingestellten Schweil3zeit wird das Schweillelement mechanisch
zum Werkstlick bewegt. Beim Eintauchen in die Schmelze vereinigen sich beide
Schmelzzonen und erstarren. Durch den Kontakt von SchweiRelement und Werk-
stlck erlischt der Lichtbogen im Kurzschluss und der Hauptstrom wird abgeschal-
tet.

Die Schmelzzone erstarrt und kihlt ab. Das Schweil3element ist vollflachig mit
dem Werkstlick verschweildt (siehe Bild, Position 4). Wenn das Schweif3gut ab-
gekuhlt ist, kann die Schweilpistole vorsichtig vom Schweiltelement abgezogen
werden. Bei der Verwendung von Schutzgas erlischt die Schutzgasstromung mit
dem Abziehen der Schweil3pistole. Bei der Verwendung eines Keramikrings kann
dieser mit leichten Hammerschlagen entfernt werden.

Der SchweilRbereich des Verfahrens Lichtbogenbolzenschweifden mit Hubziindung

ist

bei Stahl etwa 3 bis 25 mm Durchmesser. Bei Schweillelementen mit rechtecki-

gem Querschnitt sollte das Verhaltnis Lange : Breite etwa 5 : 1 nicht Uberschreiten.
Die technischen Angaben und Einstellwerte basieren auf Verwendung von Schweil3-
elementen, die der geltenden Normung entsprechen.
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Varianten des BolzenschweiRens mit Hubziindung

Kenngrofe Hubziindungs- Hubziindungs- Kurzzeit-Bolzenschweien
bolzenschweifen mit bolzenschweifRen mit (Short Cycle SC)
Keramikring Schutzgas

Durchmesser 3-25 3-12(16), 3-12,

Schweilelement bei Aluminium bis 12 mm bei Messing und Aluminium mit

din mm Schutzgas

Spitzenstrom I in A | 3000 3000 2000

Schweilzeit tin ms | 100 - 2000 100 - 2000 10-100

Energiequelle

Schweilgleichrichter, Inverter

Schweilgleichrichter, Inverter

Schweillgleichrichter, Inverter

Schweillbadschutz | Keramikring CF Schutzgas SG Schutzgas SG oder ohne Schutz
NP
Werkstoff Baustahl, CrNi-Stahl Baustahl, CrNi-Stahl, Aluminium | Baustahl, CrNi-Stahl, Messing

Schweilelement
(schweil’geeignet)

(bis 12 mm)

und Aluminium mit Schutzgas

Oberflache Werk-
stiick

metallisch blank (Walzhaut, Flug-
rost, Schweilprimer)

metallisch blank (Walzhaut, Flug-
rost, Schweilprimer)

metallisch blank, verzinkt
(< 40 ym), leicht geolt

Mindestdicke Werk-
stlick

1/4d
(mind. 1 mm)

1/8d
(mind. 1 mm)

1/10d
(etwa 0,7 mm)

Einstellparameter

Schweil}strom

Schweil3strom

Schweifstrom

linA=80xd linA=80xd linA=100xd
(bis 16 mm) (bis 16 mm) (bis 12 mm)
Schweilzeit Schweillzeit Schweilzeit
tinms=20xd tinms=20xd

(bis 12 mm) (bis 12 mm)

Abhub Abhub Abhub
(Lichtbogenlange) (Lichtbogenlange) (Lichtbogenlange)

Uberstand, Eintauchgeschwin-
digkeit (Dampfung ab 14 mm
Durchmesser)

Uberstand, Eintauchgeschwin-
digkeit (Dampfung ab 14 mm
Durchmesser)

Uberstand, Eintauchgeschwin-
digkeit
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HubziindungsbolzenschweiRen mit Keramikring

Das Bolzenschweilien mit Keramikring wird flir Schweil3elemente im Durchmesser-
bereich von 3 bis 25 mm (vorzugsweise Uber 12 mm Durchmesser) und Schweil}3-
zeiten von ca. 100 bis 2000 ms eingesetzt. Es eignet sich grundsatzlich fir alle
Schweil3positionen. Beim Bolzenschweiflien mit Keramikring wird vorwiegend in
Position PA (Wannenlage) geschweildt. Der grofite Teil aller Anwendungsfalle be-
zieht sich auf dieses Verfahren.

Der Keramikring (CF) hat folgende Aufgaben:

— Schutz des SchweilRbades vor der Atmosphare durch Metalldampfbildung in der
Brennkammer

— Stabilisierung und Konzentration des Lichtbogens, dadurch Verringerung der
Blaswirkung

— Formung der wegdriickenden Schmelze zu einem Schweil3wulst und Stitzung
des Schweillbades an senkrechter Wand und Uberkopf

— Schutz des Bedieners vor der Lichtbogenstrahlung und Spritzern

= S D e &

Der Keramikring wird in der Regel nur fur eine SchweilRung verwendet und nach
dem Erstarren der Schmelze entfernt.

Die Standardschweil’elemente und Keramikringe zum Lichtbogenbolzenschweil’en
sind in der DIN EN ISO 13918 beschrieben. Bei Kopfbolzen kann die Stirnflache
auch eben mit darin eingepresster Alukugel ausgebildet sein.

Bolzen mit kegelférmiger Stirnflache und Alukugel missen mit Keramik-
ring geschweilt werden.
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Hubziindungsbolzenschweien mit Schutzgas

Das Bolzenschweilen mit Schutzgas wird fir Schweillelemente im Durchmesser-
bereich von 3 - 12 (16) mm und Schweilzeiten von 100 bis 2000 ms eingesetzt.
Es eignet sich grundsatzlich fur alle Schweil3positionen. Es wird vorwiegend in
Position PA (Wannenlage) geschweil3t. Beim BolzenschweilRen mit Schutzgas wird
der Schweil3bereich durch ein von aullen zugeflihrtes Schutzgas abgeschirmt. Das
durch eine Gassteuerung und eine zusatzliche Vorrichtung zugefiuihrte Schutzgas
verdrangt die Atmosphare im Schweilibereich und verringert somit wesentlich die
Porenbildung.

Empfehlung nach HBS-Empfehlung
Stahl unlegiert und DIN EN ISO 14175-M21: 90 % Ar/10 % CO, *)
legiert (82 % Ar / 18 % CO,) 92 % Ar /8 % CO, *)
Al und Al-Legierungen DIN EN ISO 14175-11 85 % Ar/ 15 % He
DIN EN ISO 14175-13 70 % Ar/ 30 % He **)
n@ ") Durch den héheren Anteil an CO, wird die Oberflachenspannung des

Schweilbades reduziert, was zu verstarkter Spritzerbildung fliihren kann.
**)  Bei hdheren Blechdicken kann der He-Anteil erhéht werden.

Das Schutzgas beeinflusst

— den Lichtbogen und wirkt auf das Anschmelzverhalten des Schweillelementes
und des Werkstiicks,

— Uber die Oberflachenspannung die Formung des Schweillwulstes und die Ein-
brandform.

Die Form des Schweillwulstes ist beim Bolzenschweilten mit Schutzgas nicht re-
produzierbar, denn Schutzgas hat — anders als ein Keramikring — keine formende
Wirkung auf die Schmelze. Daher kann in Sonderfallen auch zusatzlich ein Keramik-
ring verwendet werden.

Die Standardschwei3bolzen zum Lichtbogenbolzenschweilien mit Schutzgas sind in
der DIN EN ISO 13918 beschrieben. Es werden vorzugsweise Schweiltelemente mit
konischer Stirnflache und ohne Aluminiumkugel eingesetzt.
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Unter Schutzgas sollte nur in Position PA (Wannenlage) geschweift
[@ werden, da das Schutzgas ein FlieRen der Schmelze durch die Wirkung
der Schwerkraft nicht verhindern kann.

PE
(Uberkopfposition)
=
T
o 8
12 mm oo 16 mm 25 mm
= [ pew
b 5 | 4b | i

PA
(Wannenposition)

Kurzzeit-Bolzenschweifen mit Schutzgas

Das Bolzenschweifden mit Schutzgas wird fur Schweillelemente im Durchmesserbe-
reich von 3 - 12 mm (Nenndurchmesser ohne Berticksichtigung des Flansches) und
Schweilizeiten von 10 bis 100 ms eingesetzt.

Durch die kurzen Schweil3zeiten ist die Warmeeinbringung und die Schmelzzone so
klein, dass auch SchweilRelemente bis 12 mm Durchmesser auf diinne Werkstlcke

aufgeschweildt werden kénnen.

In der Regel werden Schweil3elemente mit angestauchtem Flansch (gemaf gelten-
der Normung) verwendet, der gegenlber dem Schaftdurchmesser eine vergréfRerte
Schweilflache bildet. So kénnen trotz Poren in der Schweilzone hdhere Zugkrafte
als im Bolzenschaft ibertragen werden. Zur Verringerung der Porenbildung wird
empfohlen, ab 8 mm Bolzendurchmesser Schutzgas zuzufihren.
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10 Arbeitsplatz und Schweilvorgang vorbereiten

Gefahr durch Dampfe und Schwebstoffe

A € Schalten Sie die Schweiflrauchabsaugung 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

A\
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 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 Schweil¥flache 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

&

Bolzenschweillpistole liberpriifen
€ Prifen Sie, ob die von lhnen verwendete Bolzenschweil3pistole mit diesem Bol-
zenschweildgerat verwendet werden darf.

An dieses Bolzenschweil3gerat dirfen nur die HBS-Bolzenschweil3pistolen A 12 und
A 12-FL angeschlossen werden.

@ Uberpriifen Sie den korrekten Sitz des Bolzenhalters an lhrer Bolzenschweilpis-
tole.

@ Uberprifen Sie den Faltenbalg Ihrer Bolzenschwei3pistole auf Beschadigungen.

# Uberpriifen Sie, ob Federkraft und Abhub entsprechend der Schweillparameter-
Tabelle in der Betriebsanleitung der Bolzenschweil3pistole eingestellt sind.

@ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung Ihrer Schweipistole.
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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 am BolzenschweilRgerat anschlieRen

SchweiRstromkabel anschlieRen

€ Stecken Sie erst jetzt das Schweillstromkabel in die
entsprechende Steckverbindung des Bolzenschweil}-
gerates.

@ Dricken Sie den Stecker an und drehen Sie ihn kraf-
tig nach rechts.

Steuerkabel anstecken

@ Stecken Sie das Steuerkabel in die entsprechende
Steckverbindung des Bolzenschweiligerates.

@ Drehen Sie die Uberwurfmutter des Steuerkabelste-
ckers nach rechts.

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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1.2  Schutzgas anschlieBen

1 - Gaseinlass (z. B. Schutzgasflasche)

2 - Gasauslass

@ Stecken Sie den Gasschlauch des Schutzgasversorgungssystems auf den Gas-
einlass des Bolzenschweil}gerates.

€ Stecken Sie den Gasschlauch der Schweilpistole auf den Gasauslass.

@ Stellen Sie den Durchflussmesser an der Schutzgasversorgung auf 8 - 16 Liter/
min.

ﬂ%’ Mindestdurchflussmenge fur das BolzenschweiRen unter Schutzgas
ist 8 I/min.

Beim Bolzenschweil}en wird ein Schutzgasgemisch nach DIN EN ISO 14175 ver-
wendet.

@ Lesen Sie hierzu die Hinweise im Kapitel 9.
@ Stecken Sie den Luftschlauch nicht auf das Gasventil des Bolzen-
@ schweiBgerates!

Das Ventil wird dadurch zerstort.

@\ Bei falsch angeschlossenen Leitungen kommt es zu Férder- und
y SchweiBproblemen.
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Gefahr durch unsachgemaRe Sicherung und Handhabung von Schutz-
gasflaschen

Falscher Umgang mit und unzureichende Befestigung von Schutzgasfla-
schen kénnen zu schweren Verletzungen fuhren!

@ Befolgen Sie die Hinweise des Gasherstellers und der Druckgasverord-
nung.

@ Stellen Sie die Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehene Flaschenauf-
nahme.

@ Sichern Sie die Schutzgasflasche fachgerecht!
Am Ventil darf keine Befestigung erfolgen!

€ Vermeiden Sie eine Erhitzung der Schutzgasflasche.
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11.3 Masse anschlieRen

Massekabel anschlieRen

€ Stecken Sie das Massekabel in die entsprechende
Steckverbindung des Bolzenschweil3gerates.

@ Driucken Sie den Stecker an und drehen Sie ihn kraf-
tig nach rechts.

Steckverbindungen.
@ Prifen 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

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 méglichst hoher Spann-
kraft am Werkstlck an.

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

Die Schweillstelle sollte sich mittig zwischen den zwei Massezangen

[@ befinden.
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11.4 USB-Stick anschlieRen

USB-Stick anschlieRen

Uber den USB-Zugang kénnen vorhandene Schweil3-
programme abgerufen und neue Schweillprogramme
gespeichert werden.

Der USB-Zugang wird mit einer Schutzkappe vor Ver-
schmutzung und Beschadigung geschutzt.

11.5 BolzenschweiBgerat an Stromnetz anschlieBfen

f Gefahr durch elektrischen Strom und Spannung

@ Lassen Sie durch einen Elektriker priifen, ob die Steckdose, an die Sie
das BolzenschweilRgerat anschliel3en wollen, vorschriftsmafig geerdet
ist.

€ Schlielen Sie das Bolzenschweil’gerat nur an ein Stromnetz mit dem
Netzbereich an, der den Angaben auf dem Typenschild entspricht.

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

@ Priifen Sie, ob das Bolzenschweillgerat 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

Arbeithehmer 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 Bolzenschweiflanlage auf.

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

In der Nahe der Bolzenschwei3anlage 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

€ Schalten Sie erst jetzt das Bolzen-
schweillgerat am Netzschalter (1) ein.

@ Gelb blinkt schnell nach dem Einschalten des Geréates:
Die Kondensatoren werden geladen. Das Gerat fuhrt
einen Selbsttest durch.

blinkt langsam nach dem Selbsttest schaltet das Gerat in den
Schlummerbetrieb um. Der Schlummerbetrieb wird
beendet bei Betatigung der Schweil3pistolentaste
oder bei Kontakt der Schweil3pistole mit dem Werk-
stiick. Das Gerat schaltet nun auf ,Bereit” um.

leuchtet wenn das Bolzenschweillgerat schweillbereit ist.
Nach ca. 3 min schaltet das Gerat in den Schlum-
merbetrieb um.

€ Setzen Sie beim Einschalten des Gerates die SchweiBpistole nicht
@ auf das Werkstiick auf.

Das Gerat schaltet sonst nicht auf ,Bereit* um.
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12.2 SchweiBzeit und SchweiRstrom ermitteln

Die Ermittlung der Schweil3zeit und des Schweillstromes ist unter anderem abhan-
g9

— vom Durchmesser des Schweil3elements,

— vom Werkstoff des Schweillelements,

— vom Werkstoff des Werkstiicks,

— vom verwendeten Schwei3badschutz (Keramikring, Schutzgas, ohne).

€ Ermitteln Sie aus den nachfolgenden Tabellen die Werte fir Schweil3zeit und
Schweildstrom, die Sie am Bolzenschweil3gerat einstellen missen.

Die Angaben in diesen Tabellen sind Richtwerte und miissen durch
[@ eine ProbeschweiBung am Originalmaterial mit gleichen Eigenschaften
wie das Originalwerkstiick kontrolliert werden.

Schweistrom und Schweilzeit fiir Schweipistole A 12 und A 12-FL ermitteln
fur Hubziindungsbolzenschweifen mit Keramikring

Durchmesser SchweilRelemente
SchweiRelemente metrisch imperial (US) Schweil- Schweil-
Werkstoff- strom "2 zeit 12
4.8 (schweilgeeignet) I?;;lrthrl_ eff. Durch- %(;Irthq_ eff. Durch- R=aest WEED B
messer messer messer messer lin A tin ms
in mm L0 G in inches I e
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilRgeeignet) unlegiert
et ad, ad, ad, ad,

[ RD (MR) ¥ M6 47 1/4 0,185 300 150

= RD (MR) ¥ M8 6,2 5/16 0,244 450 170

] = RD (MR) ¥ M10 7,9 3/8 0,311 630 200

NI ad, ad, ad, ad,
1 FD/PD/MD (DD) ® M6 5,35 1/4 0,211 450 100
= FD/PD/MD (DD) ¥ M8 7,19 5/16 0,283 560 200
ad, ad,

UD/ND ¥ 3 #4 /12 gage

' UD/ND @ 4 #8

= UD/ND ® 5 #10/3/16

' ubn?® 6 1/4 450 180

N ub ¥ 8 5/16 630 200

" Uberpriifung durch Testschweilungen
2 Hinweise und Empfehlungen dazu konnen der DIN EN ISO 14555 entnommen werden.
3 Hinweise und Empfehlungen dazu konnen der DIN EN ISO 13918 entnommen werden.
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SchweiRstrom und SchweiBzeit fiir Schweilpistole A 12 und A 12-FL ermitteln
fir HubziindungsbolzenschweiRen mit Schutzgas ¥

Durchmesser Schweifelemente
SchweiRelemente metrisch imperial (US) Schweil- Schweil-
Werkstoff: Bolzen- Bolzen- orom o zet o
4.8 (schweiRgeeignet) et eff. Durch- el eff. Durch- Vlsla." iSO Vlgar el
messer messer messer messer " tinms
in mm in mm in inches Ll
Werkstoff Werkstlck: Stahl (schweilgeeignet) unlegiert
P ad, ad, ad, ad,
RD (MR) M6 4,7 1/4 0,185 400 125
= RD (MR) M8 6,2 5/16 0,244 600 120
4 RD (MR) M10 7,9 3/8 0,311 650 200
ot ad, agd ad, ad,
i FD/PD/MD (DD) » M6 5,35 1/4 0,211 490 100
Q = FD/PD/MD (DD) ® M8 7,19 5/16 0,283 620 180
_ od1 (%] d1 a d1
| i UD/ND ® 3 #4 /12 gage 250 60
UD/ND ® 4 #8 320 90
= UD/ND ® 5 #10/3/16 425 150
| | ub?¥ 6 1/4 600 120
< 135/ uD? 8 5/16 650 200
ad, agd ad, ad,
PS (US, IS)® M3 4 1/8 0,157 400 20
PS (US, IS)® M4 5 5/32 0,197 500 25
= PS (US, IS)® M5 6 3/16 0,236 600 30

" Uberpriifung durch Testschweiungen
2 Hinweise und Empfehlungen dazu kénnen der DIN EN ISO 14555 entnommen werden.
3 Hinweise und Empfehlungen dazu konnen der DIN EN ISO 13918 entnommen werden.
4 Schutzgas: 82 % Ar/ 18 % CO,
9 Hinweise und Empfehlungen dazu kdnnen dem Merkblatt DVS 0902 entnommen werden.
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SchweiRstrom und SchweiBzeit fiir Schweilpistole A 12 und A 12-FL ermitteln
fur Hubziindungsbolzenschweil3en ohne Schweillbadschutz

Durchmesser SchweilRelemente

\S/}\;:h\ll(veifsf(;zlemente metrisch imperial (US) izﬁvx]e:g)- Sggsltv?)lz?-
erkstoff: Bolzen- Bolzen- : :
. ) Visar 650 Visar 650
4.8 (schweilRgeeignet) el eff. Durch- el eff. Durch- Lin A tinms
messer messer

messer . messer o

. in mm L in inches

in mm in inches

Werkstoff Werkstuck: Stahl (schweilRgeeignet) unlegiert

JPp— @d, 24, 24, ?d,
PS (US, IS) ® M3 4 18 0,157 400 10
PS (US, IS) ® M4 5 5/32 0,197 600 15
5 PS (US, IS) ¥ M5 6 3/16 0,236 600 25

" Uberpriifung durch Testschweilungen
2 Hinweise und Empfehlungen dazu kénnen der DIN EN ISO 14555 entnommen werden.
5 Hinweise und Empfehlungen dazu kdnnen dem Merkblatt DVS 0902 entnommen werden.
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12.3 SchweiRparameter einstellen

Einstellmoglichkeiten
€ Um die notwendigen Schweilparameter einzustellen, haben Sie folgende Mdg-

lichkeiten:
©
0) (O Grundeinstellungen
Einstellbare SchweiBparameter:
— Schweistrom (/A ) und Schweilzeit ([iiS) direkt lber die beiden Druck-/Dreh-
knopfe.
GAS Schutzgas
— Schutzgasan- oder -abwahl Gber die Option ,GAS" in der MenUflhrung,
— Einstellung der Gasvor- und -nachstromzeit in der MenuGfihrung.
SYN Synergie BolzenschweiBmodus

Wabhlbare Optionen: Modus ,Einfach” und Modus ,Profi*

Einstellbare SchweiBparameter im Modus ,,Einfach*:

— Eigenschaften des Schweilelementes (Bolzentyp, Durchmesser, Material)

Einstellbare SchweiBparameter im Modus ,,Profi“:

— Eigenschaften der Schweilumgebung (Schweil}position)

— Eigenschaften des SchweilRelementes (Bolzenform: Standard / ISO / Kunden-
spezifisch, Bolzentyp, Durchmesser, Material)

— Eigenschaften des Werkstiicks (Material, Oberflache, Werkstlckdicke)

— Eigenschaften des Schweilverfahrens (Schutzgas / Keramikring, Schweilden
nach Norm: ISO / AWS / JIS, verwendete Schweilpistole, Temperatur des
Werksticks)

Programm- und Systemverwaltung

— Programme erstellen, speichern und laden
— optional: Programme fiir Anderung sperren

— Updates und Sonderprogramme zur Erstellung von dokumentierten Schweif3-
anweisungen

— Systemeinstellungen andern (Werksttickzahler, MaRReinheit, Sprache)
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<0O>»

Anpassung von vorhandenen Programmen an kundenspezifische
Gegebenheiten

Mit der Option ,ADV* (Advanced — Fortgeschritten) kbnnen gespeicherte Pro-
gramme angepasst und Schweillparameter dokumentiert werden.

Einstellbare SchweiBparameter:

Eigenschaften der Schweilpistole (Abhub, Uberstand, Federkraft)
Vorstrom-Anpassung
Prozesskontrolle

Feinjustierung der Schweiliparameter (Vorstrom, Schweilistrom-Toleranzbe-
reich)

@ Dricken Sie beide Druck-/Drehkndpfe gleichzeitig.

Sie kénnen Sich nun die vorgewahlten Einstellungen anzeigen lassen:

650A [200ms

GAS|| sYN|[IMENU|E 25 A
ﬁ @ ‘S\ b D

u 528 WM 6 V

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/Drehknopf nach rechts.

€ Um die Anzei(l;e zu verlassen, drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach links, bis

im Display

erscheint.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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12.3.1 Grundeinstellungen

SchweiRstrom einstellen

€ Ermitteln Sie zuerst den erforderlichen SchweiRstrom.
@ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.2 ,Schweil3zeit und Schweil3-
strom ermitteln”.

# Stellen Sie erst jetzt den erforderlichen Schweilstrom (/A ) mit dem
} fl ‘ Druck-/Drehknopf ein.

SchweiBzeit einstellen

€ Ermitteln Sie zuerst die erforderliche Schweilzeit.
@ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.2 ,Schweil3zeit und Schweil3-
strom ermitteln”.

@\ & Stellen Sie erst jetzt die erforderliche Schweilzeit ([AS) mit dem Druck-/
( ] Drehknopf ein.
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Die Option ,,GAS" — Schutzgaseinstellungen

# Driicken Sie beide Druck-/Drehknépfe gleich- 65 OA 200 ms
zeitig.
€ Wahlen Sie aus.
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um SYN|MENU|L2> A
diese Auswahl zu bestéatigen. S 1D
g | 28 lume vV
Option Gas:
Aus
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf GAS - 15s 1 5s

nach rechts und wahlen Sie das Sym-

bol [;' aus. < @ ﬁ

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, )
um diese Auswahl zu bestatigen. Gas ein/aus

Sie kénnen nun die Option ,GAS* an-

oder abwihlen. GAS [Ein 101/ |

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/Dreh-

knopf nach rechts (,ein“) oder links @ ﬁ
(»aus®). ]j|

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, | Gas ein/aus
um diese Auswahl zu bestatigen.
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Gasvorstromzeit: -
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf GAS Ein 15

nach rechts und wahlen Sie das Sym- i

bol @ aus. <]j| ﬁ
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf,

um diese Auswahl zu bestatigen.

Gasvorstroemzeit:

Sie kdnnen nun die Gasvorstromzeit

direkt einstellen. GAS Ein

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/Dreh-

1.5s
knopf nach rechts (groRRer) oder links <]j| ﬁ
(kleiner).

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, | Gasvorstroemzeit:
um diese Auswahl zu bestatigen.

Gasnachstromzeit: .
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf GAS Ein 1.0
nach rechts und wahlen Sie das Sym- s
bol @ aus. <]j| @
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf,
um diese Auswahl zu bestatigen.

1.5s

Gasnachstroemzeit:

Sie konnen nun die Gasnachstromzeit

direkt einstellen. Ein

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/Dreh- GAS ]
knopf nach rechts (grofRer) oder links <]j|
(kleiner).

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, | Gasnachstroemzeit:
um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf Ein
nach links auf ,Zurtick“, um das Menl GAS

fur die Option ,GAS* zu verlassen. @ ﬁ
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf,

um diese Auswahl zu bestatigen. Zurueck

Die Option ,GAS* wird 650A [200ms

nun im Display ange-
zeigt. \ GASIl sYNIIMENU|Y 25 A
I N 1 D

Y| o s v
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12.3.2 Einstellung SYN - ,,Synergie BolzenschweiBmodus*

# Driicken Sie beide Druck-/Drehknépfe gleich- 65 OA 200 ms

zeitig.

€ Wahlen Sie aus.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um GAS P — MEN U i ?Z g
diese Auswahl zu bestatigen. ﬁ \§;. 8 ny 6 Vv

Sie konnen nun wahlen zwischen dem

Modus ,Einfach* oder ,Profi‘. @ @
1

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/ f L.
Drehknopf nach rechts. .
@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

Zurtick Einfach Profi

Modus ,,Einfach®

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Ein-

fach*. <]z| f
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen. Einfach
Sie kénnen nun die Eigenschaften der DD S;A;L M8.0

SchweilRelemente definieren.

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/
Drehknopf nach rechts. J | % S M
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh- >
knopf, um diese Auswahl zu besta- Zuriick Bolzentyp  Bolzen-Material Durchmesser
tigen. [:>]
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Folgende Auswahlmdglichkeiten stehen zur Verfugung:

- Bolzentyp - Durchmesser
(SchweiRbereich)
(metrisch) (imperial)

DD " % DD_CF? % M6 bis M8 #00 bis 5/16“

pp» B ppocFa BB Mebisms #00 bis 5/16"

RD " % RD_CF? @ M6 bis M10 #00 bis 5/16°

ub " U UD_CF? LOJ 6 mm bis 8 mm 0.048" bis 0.313"
| |

ID" U ID_CF? LOJ M5 #00 bis 5/16*
| |

SD" U SD_CF 2 LOJ 9.5 mm 0.048“ bis 0.313"
| |

PS @ PT E M3 bis M6 #00 bis 5/16“

us e uT Q. 3 mm bis 6 mm 0.048" bis 0.313"
| |

IS e IT Q. M3 bis M4 #00 bis 5/16*
| |

" fiir Bolzenschwei3en mit Schutzgas oder ohne Schweilbadschutz
2 flr BolzenschweifRen mit Keramikring (CF)

— Bolzen-Material

4.8 (S235), 5.8 (S355), 6.8, 8.8, A2-50 (1.4301), A4-50 (1.4571), 16Mo3,
AlMg3 (5754), AMg4.5, Al99.5, AISi12

€ Wahlen Sie den Bolzentyp, den Schweilibereich und das Bolzen-Material ent-
sprechend |hrer Schweillaufgabe aus.
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SchweiBpistole einstellen

@ Stellen Sie nun die Parameter zu Abhub, Eintauchmal} und Federkraft entspre-
chend der Anzeige im Display an lhrer Schweil3pistole ein:

Bitte einstellen 3
! 1.8 mm
=1
m!ﬁ_l e
R Zurueck [|:>]
[@ € Lesen Sie dazu die Betriebsanleitung Ihrer Schweilpistole.

Uber den [Eamia] Pfeil beenden Sie den Modus “Einfach.

Wenn Sie mit Schutzgas schweien mochten, missen Sie nun die Option
l@ GAS wieder einschalten.

€ Gehen Sie dazu wie unter Punkt 12.3.1 Grundeinstellungen, Abschnitt
Die Option ,GAS*” — Schutzgaseinstellungen beschrieben vor.
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Modus ,,Profi“

Im Modus ,Profi“ kbnnen weitere Para-

meter festgelegt werden.

@ Drehen Sie dazu einen Druck-/
Drehknopf nach rechts auf das
Symbol ,Profi“.

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

€ Wahlen Sie nun die Werkstiick-
eigenschaften entsprechend lhrer
Arbeitsaufgabe aus:

<5

Zuruck

@

Einfach

<5

Zurlick

. Oberflache Werkstlck-
Grundmaterial Bolzen u/o dicke
Werkstlick

— Grundmaterial und Bolzenmaterial - Kombinationsmoéglichkeiten:

Grundmaterial: Bolzenmaterial:
Stahl S235 / Stahl S355 / 4.8 (S235)/

ke DCO1, Usibor S Stahl 5.8 / Stahl 6.8 / Stahl 8.8
16Mo3 - 16Mo3
1.4301

1.4301/1.4571

AlMg3, AlMg4.5, Al99

A2-50 (1.4301)
A4-50 (1.4571)

AlMg3 (5754), AlMg4.5, Al99.5,
AlSi12

— Oberflache Bolzen u/o Werkstiick:

Blank

Verzinkt *)
‘ Vernickelt *)

Verkupfert *)

Geolt

Grundiert

7 Galvanische Oberflache <7 pm
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— Werkstuickdicke:

ab 0,5 mm bis 200,0 mm

Uber den |:_=F‘:|-Pfeil gelangen Sie zum nachsten Auswahlfenster.

® Wiahlen Sie nun die SchweiRpositi- 'B S ﬁ
on entsprechend lhrer Schweil3auf- jjl :T|D:

gabe aus: Zurick, Position Position Position Durchgangs-
aktuelle Position PA PE PC schweillen

Folgende Auswahimdglichkeiten stehen nun zur Verfugung:

- Schweilposition

Position PA

(Wannenposition) i @
Position PE

(Uberkopfposition) ! g
Position PC Ai
(Querposition) @ -
Durchgangsschweilien f @

D)

€ Wahlen Sie eine Schweil3position aus.
@ Drehen Sie dazu einen Druck-/Drehknopf nach rechts.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

©HBS Welding Systems GmbH 63

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



12 SchweilRen

HBS
N >

€ Wahlen Sie nun das Schweillver-
fahren entsprechend lhrer Schweil}-

aufgabe aus:

Zuruck Short Time Gas Keramik
— Short Time / ,Kurze Zeit":
Ei Optimierung der Schweil3zeit bei
In Anpassung des Schweilistroms
Aus
— Gas / Schutzgasoption:
Aus
100Ar Alu, sehr diinne Bleche
m 98Ar/2CO, ]
/l‘\\ 95Ar/5C02
92Ar/8CO0O, —  Stahl, Edelstahl
90Ar/10CO,
82Ar/18CO, | _|
85Ar/15He
Alu, dickere Bleche
70Ar/30He

— Keramik / Schweien mit Keramikring

i

PA

Kein Keramik

Schweillen mit Keramikring nur in Position PA
(Wannenlage)

Schweillen ohne Keramikring

Uber den EE»“:l-Pfeil gelangen Sie zum nachsten Auswahlfenster.
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@ Wahlen Sie nun die Arbeitsumge- <]j| ﬁ 8. >

bung entsprechend lhrer Schweil3- sl 77777

angabe aus: Zurtick Prozess- Schweillpistole  Temperatur
kontrolle
— Prozesskontrolle:
Aus
Ein

Die Uber SYN eingestellte Prozesskontrolle ist eine Echtzeit-Prozesskontrolle. Ab-
weichungen von gesetzten Toleranzen werden sofort nach der Schweil3ung signali-
siert, Korrekturmaf3inahmen konnen eingeleitet werden.

@ @ Lesen Sie dazu Abschnitt 8.4 ,,Prozesskontrolle”.

Einstellung der SchweilRprozesskontrolle fiir ReferenzschweiRungen
(Lernphase)

So aktivieren Sie die Kontrolle:

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol .Prozess-
kontrolle®.

@ Wahlen Sie ,Prozesskontrolle — Ein“ aus.
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Legen Sie nun |hre Toleranzen fest:
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Schweistrom-Toleranzen festlegen

Toleranz Schweil3strom +i= Aus === 1% ... 50%
€ Legen Sie Ihre Schweillstrom-Toleranzen fest.

Spannungs-Toleranzen festlegen

>
Sollwert Spannung U, 10.5V
t
Toleranz Spannung U = Aus === 3% ... 50%

@ Legen Sie lhre Spannungs-Toleranzen fest.

Ubergangsspannung festlegen

UA
Spannungsspitze U, 3V

A
Spannungs- ' t= 5ms
erfassungszeit

@ Legen Sie die Toleranzen fiir die Ubergangsspannung fest.

Widerstand der Schaltung festlegen

Widerstand der Schaltung | Off s Auto === 0.2 mQ ... 25.5 mQ
Toleranz Widerstand Off w10 mQ

@ Legen Sie den Widerstand der Schaltung fest.
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€ Wahlen Sie nun die weitere Arbeitsumgebung entsprechend lhrer SchweilRaufgabe aus:

— Schweilpistole:
A12
" A 12-FL

— Temperatur des Werkstiicks:

gj S| |von0°C/32°F bis 800 °C / 1472 °F

Uber den [Eammieg| Pfeil gelangen Sie zum néchsten Auswahifenster.
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|
€ Wahlen Sie nun das Schweillele- S N C
ment entsprechend lhrer Schweil3- <]j| S
aufgabe auS: 777, 7777 ILLLL
Zuriick Standard-150.Bolzen Sonder-
Bolzen Bolzen
Folgende Auswahlmdglichkeiten stehen zur Verfigung:
Standard-Bolzen
- Bolzentyp - Durchmesser
(Schweibereich)
2| (M
MENiSCh; m— | — DZW.
) 1
imperial: e | —
DD " % DD _CF 2 % M6 bis M8 bzw. #00 bis 5/16“
PD " @ PD_CF 2 % M6 bis M8 bzw. #00 bis 5/16"
RD " % RD_CF 2 @ M6 bis M10 bzw. #00 bis 5/16
uD " U UD_CF 2 u 6 mm bis 8 mm bzw.  0.048" bis 0.313"
] |
ID " U ID_CF 2 LOJ M5 bzw. #00 bis 5/16"
] |
SD" U SD CF? LOJ 9.5 mm bzw. 0.048“ bis 0.313¢
| |
PS % PT E M3 bis M6 bzw. #00 bis 5/16"
us e uT Q. 3 mm bis 6 mm bzw. 0.048“ bis 0.313¢
| |
IS e IT Q. M3 bis M4 bzw. #00 bis 5/16"
| |

" fiir Bolzenschweien mit Schutzgas oder ohne Schweilbadschutz
2 flr BolzenschweiRen mit Keramikring (CF)
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ISO-Bolzen
I - Bolzentyp (Design) - Basis und SchweiBbereich
N (Durchmesser oder Flache)
s | IESS o El
| p— —
sz B B
o (Basis: @) (Basis: Flache):
sos | J
%)
ISO-4 |-u-| — A
[ I I
0,5 mm bis 10,0 mm 0,8 mm? bis 31,2 mm?
ISO-5 |—|
|
Sonder-Bolzen
- Bolzentyp - Durchmesser (SchweiBbereich)
ct
|
2 = —
C3 LQJ —
T— (Basis: Flache):
ca || 0,8 mm? bis 56,7 mm?
|
cs L]
|
— Bolzenmaterial und Grundmaterial - Kombinationsmaoglichkeiten:
Bolzenmaterial: Grundmaterial:
4.8 (5235) / | | Stahl S235 / Stahl S355 /
S Stahl 5.8 / Stahl 6.8 / Stahl 8.8 —— e DCO1, Usibor
| — 16Mo3 16Mo3
A2-50 (1.4301) 1.4301
A4-50 (1.4571) 1.4541 / 1.4571
AlIMg3 (5754), AIMg4.5, Al99.5,
AISi12 AlMg3, AlMg4.5, Al99
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@ Stellen Sie nun die Parameter zu Abhub, Eintauchmal und Federkraft entspre-
chend der Anzeige im Display an lhrer Schweil3pistole ein:

Bitte einstellen ; l
1.8 mMmm
B [ L
w6
B Zurueck [—=]

@ Lesen Sie dazu die Betriebsanleitung Ihrer Schweilpistole.

Uber den EE»“:l-Pfeil gelangen Sie in den Teach-in-Modus.
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Teach-in-Modus

! 1.8 mm
R E l_ 2.0 mm
(] e
E Zurueck [l:'.>]
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts.
Der Teach-in-Modus wird gestartet:
! 1.8 mm
E l_ 2.0 mm
(=] WA 6
E Teach-in [I:'.>]

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

! 1.8 mm
= |1
=]

M 6

;
B Kontakt und ausloesen [':'.>]

€ Setzen Sie die Schweilipistole ohne Schweilelement auf das Werkstlick auf
und betatigen Sie die Pistolentaste.

Die vorher eingestellten Parameter, insbesondere die Schweil3zeit, werden nun an
die verwendete Schweillpistole angepasst.

Uber den [EEmsia]-Pfeil brechen Sie den Teach-in-Vorgang ab.
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ReferenzschweiBungen durchfiihren
@ Fihren Sie nun Ihre Referenzschwei3ungen durch.

Der Fortschritt der Schweillungen wird angezeigt:

— - — - — IST-Schweifdstrom
- — - - - IST-Schweilzeit

— — — — - IST-Schweifdspannung

g g E E E .
I D DN NN
Schweissmuster

550 A 1480 A - - -

10 ms 10 ms - - -

o8
@ ©

Die SchweilRung war erfolgreich. Die Istwerte liegen innerhalb der festgeleg-
ten Toleranzen.

————1

®

@lﬁ

Die Schweiflung war nicht erfolgreich. Die Toleranz-Abweichung wird mit
einem ! gekennzeichnet. Das Schweil3gerat wird gesperrt.

Nach langerem Drlicken der Pistolentaste (>2 Sekunden) ist das Bolzen-
schweillgerat wieder schweillbereit.

Der untere Balken blinkt. Diese Schweil3ung steht nun an.

Diese Referenzschweillung wurde noch nicht durchgeflhrt.

Diese Referenzschweillung wurde noch nicht durchgefihrt.

€ Wenn Sie bei einer durchgefiihrten Schweiung feststellen, dass die Tole-
ranzen aufgrund aulerer Einflisse nicht eingehalten werden, kénnen Sie
dieses SchweilRergebnis I6schen und die SchweilRung wiederholen.

" 900 06 @lﬂ
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Anzeige von Abweichungen zu den Toleranzen im realen SchweilRprozess
Wird das eingestellte Toleranzfeld verlassen, zeigt das System die Abweichung im

Display an:
C P #SYN die eingestellten Parameter liegen auf der
65 O A 2 OO ms hinterlegten Kennlinie
%SYN Kennlinienwerte wurden an Einstellungen
| 1620A || 131.7v | 198 ms HSYN == angepasst
GAS SYN|IMENU 1 A ISYN  Starke Abweichungen von hinterlegter
Kennlinie — Einstellungen prifen!
ﬁ @ ‘S\ §20 D gen p
p | 28 (s

Das Auslosen einer weiteren Schweilung wird blockiert.

Erst nach langerem Driicken der Pistolentaste (>2 Sekunden) ist das Bolzen-
schweillgerat wieder schweillbereit.

(I

HBS-Empfehlung:

# Stellen Sie im Synergie-Modus zuerst alle Parameter ein.

Das Gerat ermittelt aus diesen Einstellungen empfohlene Schweillparame-
ter.

@ Fihren Sie danach Probeschweilungen durch.

Wenn die SchweilRergebnisse lhren Anforderungen entsprechen, empfehlen
wir, diese Einstellungen als Job zu speichern. Damit haben Sie die Moglich-
keit, eine Dokumentation bzw. Oszillogramme zu erstellen.

€ Gehen Sie dabei wie nachfolgend beschrieben vor.

€ Schalten Sie erst danach die Prozesskontrolle ein.
So verhindern Sie ungewollte Abweichungen.
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12.3.3 Die Option ,,Menu“ — Programm- und Systemverwaltung

@ Dricken Sie beide Druck-/Drehkndpfe gleich-
zeitig.

€ Wahlen Sie aus.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um
diese Auswahl zu bestatigen.

650A [200ms

GAS| SsYN L A
Mo 12 D
ﬁ @ \§X 8 W 6 V

Sie kénnen nun wahlen zwischen dem Modus ,Job speichern®, ,Job laden® oder
»~Job l6schen”. AuRerdem stehen lhnen hier die Optionen ,USB menu® und ,Einstel-

lungen® zur Verfugung.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts.

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

Zurlick

2 1 57 ]

Job Job Job
speichern laden I6schen

USB Ein-
menu  stellungen

Programme (Jobs) speichern

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol ,Job speichern®.

<5

- R

:

Job
speichern

Job

Zuruck laden

I6schen

Job usSB Ein-

menu  stellungen

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Im Display erscheint neben dem ,USB-menu“-Symbol der Vermerk ,Neu®:

= B &

s Q

Job speichern

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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Nun erscheint ein Eingabefenster. Mit dem Druck-/Drehknopf (Drehen nach rechts
oder links) kénnen Sie Ziffern und Buchstaben auswahlen, um das Programm zu
benennen.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

# Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis das Symbol <3 erscheint,
um die letzte Eingabe zu l6schen.

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach rechts, bis das Symbol < er-
scheint, um die Eingabe zu beenden.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um die Eingabe zu bestatigen:

s B & g K

BEISPIEL

Job speichern

[@ @ Sie konnen fiir die Benennung |hrer Einstellungen einen Namen mit bis
zu acht Zeichen vergeben.

Uber den <1§|—Pfeil beenden Sie den Modus “Job speichern®.
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Programm-Namen dndern
€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts, bis ,Edit“ im Display erscheint.

<= B & 5 Q

Job speichern

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts und wahlen Sie das Programm
aus, das Sie umbenennen mochten.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Sie kénnen nun einen bereits vergebenen Programm-Namen andern:

< B @ Q

Job speichern

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis das Symbol <3 erscheint,
um die letzte Eingabe zu I6schen.

€ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach rechts, bis das Symbol Her-
scheint, um die Eingabe zu beenden.

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis ,Zurtick im Display er-
scheint, um das Menu ,Edit“ ohne Anderungen zu verlassen.

S
< B 5 o Q

Job speichern

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach rechts, bis ,Exit* im Display er-

scheint, um das Menu ,Job speichern“ zu beenden.

el - BE

U

-

\

Job speichern

Q

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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Gespeicherte Programme laden
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol ,Job laden®.

I - RSt

Job Job Job usSB Ein-
speichern laden l6schen  menu  stellungen

Zurick

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Im Display werden nun alle bisher gespeicherten Programme angezeigt:

s|ls B/ oy K

Il BEISPIEL

Job laden

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts, um weitere Programme anzu-
zeigen.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um die Auswahl zu bestatigen.

@ Stellen Sie nun die Einstellungen zu Abhub und Federkraft entsprechend der
Anzeige im Display an lhrer Schweilpistole ein:

Bitte einstellen H ! 5.0 mm
=1 RO
e
Zurueck — [— ]
Uber den |:l:'.>:|-Pfeil beenden Sie die Option “Menu®.
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Programme l6schen
€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol ,Job I6schen®.

SIEEE] [P

Job Job Job usSB Ein-
speichern laden léschen  menu  stellungen

Zurick

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Im Display erscheint rechts unten das erste vorhandene Programm:

slx B/ o K

Il BEISPIEL

Job loeschen

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts, um weitere Programme anzu-
zeigen.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um die Auswahl zu bestatigen.
[@ Geloschte Programme kénnen nicht wiederhergestellt werden!

Uber den <1§|-Pfeil beenden Sie den Modus “Job [6schen®.
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Das USB-Menii

I Dieses Menu kann nur mit eingestecktem USB-Stick bedient werden.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf

nach rechts auf das Symbol ,USB v U @
menu®. <]j| \\__—J __—U -] @
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh- ﬁ \\L“

knopf, um diese Auswahl zu besta- Zuriick Job Job Job USB Ein-
tigen. speichern laden I6schen  menu  stellungen

Folgende Auswahlmdglichkeiten stehen nun zur Verfigung:

< T oD P

Speichern Laden Update /
auf USB von USB Sonderprogramm

Zuriick

Einstellungen auf einen USB-Stick speichern
In diesem Menl haben Sie die Mdglichkeit, Programme auf einen USB-Stick zu
speichern.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf

nach rechts auf das Symbol ,Spei-
chern auf USB*. <]j| :ﬁ i ) ﬁ I_)

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
; A . Speichern Laden Update /
Fg:gf, um diese Auswahl zu besta Zuriick At USB von USB Sonderprogramm
i .

Im Display erscheint rechts unten der Vermerk ,Neu®:

< [ O 4P
Speichern auf USB =

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Nun erscheint ein Eingabefenster. Mit dem Druck-/Drehknopf (Drehen nach rechts
oder links) kdnnen Sie Ziffern und Buchstaben auswahlen, um das Programm zu

benennen.
@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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# Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis das Symbol <3 erscheint,
um die letzte Eingabe zu lI6schen.

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach rechts, bis das Symbol < er-
scheint, um die Eingabe zu beenden.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um die Eingabe zu bestatigen:

< O 4T
Speichern auf USB TesT1

l@ @ Sie konnen fiir die Benennung Ihres Programmes Namen mit bis zu acht
Zeichen vergeben.

Uber den <1§|—Pfei| beenden Sie den Modus “Speichern auf USB*.
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Gespeicherte Programme auf einen USB-Stick kopieren
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts, bis ,Kopieren® im Display er-

scheint.
A I
<o ) "D P
Speichern auf USB Kopieren

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts und wahlen Sie das Programm
aus, das Sie auf den USB-Stick kopieren méchten.

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis ,Zurtick im Display er-
scheint, um das Menii ,Kopieren“ ohne Anderungen zu verlassen.

< G D 4P

Speichern auf USB

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach rechts, bis ,Exit* im Display er-
scheint, um das Menu ,Speichern auf USB* zu beenden.

<o B D P
Speichern auf USB M

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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Programme von einem USB-Stick laden
In diesem Menl haben Sie die Moglichkeit, Programme von einen USB-Stick zu
laden.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol ,Laden von
USB".

- D [ 4P
Speichern Laden Update /

Zurtck auf USB von USB Sonderprogramm

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Im Display erscheint rechts unten das erste vorhandene Programm:

< e ]

Laden von USB

@ Drehen Sie den Druck-/Drehknopf ganz nach links, bis ,Exit“ im Display er-
scheint, um das Menu ,Laden von USB“ zu beenden, ohne ein Programm zu
laden.

< e ]

Laden von USB

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts und wahlen Sie das Programm
aus, das Sie vom USB-Stick laden mochten.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

< e P

Laden von USB TEST2
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@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zurlck®,

- . _ _
gnmdcejﬁ.s Meni ,USB-Menu® zu be- T G_) ﬁ_')

@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

Zurueck

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zuriick®,

um die Option “Menu® zu beenden. - LEJ E

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh- : _{r e
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

£

+ Q

Zurueck

650A [200ms

Das geladene Programm wird nun
TEST?2 <—
MENU| ¥ 2 A im Display angezeigt.

S 1 D

52.8 WM 6 V

» ()
= >
«n
n
.<
Z

Das Programm wird wieder zuriick gesetzt, sobald Einstellungen liber
l@ die Druck-/Drehknopfe geandert werden. Das SchweiRprogramm muss
dann erneut geladen werden.

Optional kénnen Sonderprogramme geladen werden, die die Druck-/Drehknopfe
sperren, sodass ein unbeabsichtigtes Verandern der SchweilRparameter nicht mehr
maoglich ist.

€ Fragen Sie dazu lhren Anwendungsberater.
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Update / Sonderprogramme (optional)

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf

nach rechts auf das Symbol ,Up- Sy A& _ D>
date“. <]j| 1 ) 1 ) _I_)

@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh- Speichern Laden Update /
knopf, um diese Auswahl zu besta- Zurtick auf USB von USB Sonderprogramm

tigen.

Liegt kein Update vor, erscheint folgende Display-Anzeige:

<5 *D 7

Update / Sonderprogramm Keine Datei

Bei Updates folgen Sie bitte den Anweisungen im Display:

<5 *D 7

Update / Sonderprogramm _P0O0O0O00O0O

Udates und Zusatzprogramme werden lhnen bei Bedarf von HBS zugeschickt und
erlautert.

Uber den <1§|—Pfeil beenden Sie den Modus “Update / Sonderprogramm®.
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Einstellungen

2 g §

Job Job Job
speichern laden I6schen

In diesem Menl kénnen Sie das Bolzenschweil3gerat entsprechend lhrer Arbeitsum-
gebung einstellen.

¢ R

usB Ein-
menu  stellungen

<3

Zurtick

o|| ® Dricken Sie beide Druck-/Drehknépfe gleichzeitig.
A | Sie kdénnen sich nun die vorgewahlten Einstellungen anzeigen lassen:

650A |200ms

GAS| SYN|[IMENU|Y 2 A
Mo~ 1 D
Ry =) PR

€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol
M E N U}

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

Folgende System-Einstellungen sind méglich:
— Werkstlckzahler
— Normierung (ISO, AWS, JIS)

Einheit metrisch (mm) / imperial (inch)

Sprache.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Ein-
stellungen®.

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

. R

usSB Ein-
menu  stellungen

FIEN

Job Job Job
speichern laden I6schen

<5

Folgende Auswahimdglichkeiten stehen nun zur Verfugung:

136 [=% &=
g Bl |N| =
Z r—l

Zuriuck Zahler Normierung Einheit Sprache
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Zahler
In diesem Menl haben Sie die Moglichkeit, den Zahler fur erfolgte Schweillungen
zurlck zu setzen oder im Hauptmenu anzuzeigen:

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Zah-

v [ @
er'. <] 1368 N
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh-

78 ‘t_l
knopf, um diese Auswahl zu besta- Zurlick Zahler Normierung Einheit Sprache
tigen.
Folgende Auswahlmdglichkeiten stehen nun zur Verfugung:
< [PE (oo
glilel1lslM  [g[1[e]1]si2H
520 78
Tageszahler
) zum Hauptbildschirm Tageszahler
Zurtick Gesabri\t’;éhler zurlcksetzen
zum Hauptbildschirm
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Tageszahler zum Hauptbildschirm

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf IIEU EEO
nach rechts auf das Symbol ,Tages- :]j| 13 1
zahler zum Hauptbildschirm®.

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh- 3 1|6 15 2 8 1|6 15 2
knopf, um diese Auswahl zu besta- 78 78
tigen. Tageszaehler

zum Hauptbildschirm

Uber den <]E-Pfeil beenden Sie den Modus “ZAHLER*.

650A |[200ms|
er Tageszahler wird nun

GASlI[syNIIMENUIT 2 A /im Display angezeigt.

— | B2
T U &S| Bl Y

Gesamtzahler zum Hauptbildschirm

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Ge- | Ea
samtzahler zum Hauptbildschirm®. J | 18 6i 0 0

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta- 1
tigen. 7520
Unten rechts wird die Gesamtzahl der

Schweillungen angezeigt.

Gesamtzaehler
zum Hauptbildschirm

Uber den <]E-Pfeil beenden Sie den Modus “ZAHLERY.

6 5 OA 2 OO ms Der Gesamtzahler wird nun

GAslsyNlIMENU[T = A /im Display angezeigt.

ﬁ @ @ o ‘M
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Tageszahler zuriicksetzen

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf

nach rechts auf das Symbol ,Tages-

zahler zuriicksetzen®. <]j| 1 3|6 @E@O
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh-

knopf, um diese Auswahl zu bestéa- fe] 1|6 115 2i 8 1|6 1512

tigen. 1 1
Der Tageszahler wird nun auf Null 0 0
zurlickgesetzt. Tageszaehler zuruecksetzen

Uber den <1§|-Pfeil beenden Sie den Modus “ZAHLER*.

650A [200ms

Der Tageszahler wird nun mit ,,0

GASI[syNlIIMENU[T 2z A /im Display angezeigt.
N 1
ﬁ @ \§x f 6 \V
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Normierung
In diesem Menl kénnen Sie vorwahlen, nach welcher Norm geschweil’t werden soll.
@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf

nach rechts auf das Symbol ,Nor- R >
mierung*. <]z| 1 3|6

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh- 520 f_l

knopf, um diese Auswahl zu besta- Zuriick Zahler Normierung Einheit
tigen.

Sprache

Folgende Norm-Einstellungen sind moglich:

- 1S0: weltweit glltiger Standard
- AWS: nationaler US-Standard (American Welding Society)
- JIS: nationaler Standard in Japan

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zurlck®,
um das Menu ,Normierung“ zu

beenden. 13|6 N E @

. . 520

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh- — _— Normi Einheit Sorach
knopf, um diese Auswahl zu besta- "¢ == omee =T prece
tigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zuriick®,

ggwegijeeg.ption “Einstellungen® zu \\:_E'J L_EJ % ﬁ \QK

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-

k f di A hi bests Zurtick Job Job Job USB Ein-
nopt, um aiese Auswani zu besta- speichern laden l6schen  menu  stellungen
tigen.

Die nachfolgenden Einstellungen basieren nun auf der eingestellten Normierung.
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Einheit
In diesem Meni konnen Sie die MaReinheit von mm auf Zoll umstellen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Ein- @
it < 3ol TN

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh- 520
knopf, um diese Auswahl zu besta- Zurlick Zahler Normierung Einheit Sprache
tigen.

Im Display erscheint nun die zuletzt eingestellte Malieinheit:

= 3|60

Einheit

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts oder links und wahlen Sie ,mm*
oder ,inch“ aus.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zurlck®, o § =
um das Menii ,Einheit* zu beenden. 1 3|6 N | —

# Driicken Sie einen Druck-/Dreh- 520 f_l
knopf, um diese Auswahl zu besta- | Zuriick Zahler Normierung Einheit Sprache
tigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zurlick®,

g(ranegi:eg.ption “Einstellungen® zu L__;'J L_EJ ﬁ@ﬁ ﬁ \QK

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-
knopf, um diese Auswahl zu besta-
tigen.

Zurtick Job Job Job USB Ein-
speichern laden léschen  menu  stellungen

Die Angaben zu den Durchmessern in den nachfolgenden MenUs erscheinen nun in
der eingestellten MaReinheit.
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Sprache umstellen

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach rechts auf das Symbol ,Spra-
o <5 (5] N
@ Dricken Sie einen Druck-/Dreh- 520
Fnon, um diese Auswahl zu besta- Zurlck Zahler Normierung Einheit Sprache
igen.

Sie kdnnen nun die Sprache der Menufuhrung umstellen.

Folgende Sprachen sind z. B. auswahlbar ":
— deutsch
— englisch

— italienisch. V) weitere Sprachen auf Anfrage

€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts oder links und wahlen Sie lhre
Sprache aus.

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zurlck®, 3l =
um das Mentu ,Sprache” zu been- 1 3|6i N I iy ()
] (1P =1

# Driicken Sie einen Druck-/Dreh- 520
knopf, um diese Auswahl zu besta- Zurick Zahler Normierung Einheit Sprache
tigen.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf
nach links auf das Symbol ,Zuriick®,

E?egic(!aegption “Einstellungen® zu L__EIJ __l__“ % ﬁ \QK

@ Driicken Sie einen Druck-/Dreh-

knopf, um diese Auswahl zu besta- | Zurick Job Job - Job - USB Ein-
tigen speichern laden I6schen menu  stellungen

Die Menufuihrung erfolgt nun in der eingestellten Sprache.
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12.3.4 Die Option ,,ADV“ — Prozessparameter anpassen

Auf der Basis lhrer Eingaben berechnet das System mit Hilfe hinterlegter Algorith-

men verschiedene Schweil3parameter, die fur den Schweil3prozess notwendig sind.

Im ADV-Modus haben Sie die Moglichkeit, diese Schweildparameter weiter zu opti-
mieren.

Aullerdem bietet Innen der ADV-Modus die Méglichkeit der Nachvollziehbarkeit
jeder einzelnen erfolgten Schweil3ung fur lhre Dokumentation.

Einstellbare SchweiRparameter:
— Eigenschaften der Schweilpistole (Abhub, Uberstand, Federkraft)

Vorstrom-Anpassung

Prozesskontrolle

Feinjustierung der Schweiliparameter (Vorstrom, Schweilstrom-Toleranzbe-
reich)

@ Dricken Sie beide Druck-/Drehknopfe gleich-

zeitig. 650A [200ms

A

¢ Wahlen Sie 9] aus.
v GAS|| SYN|MENU| > g

@ Driicken Sie einen Druck-/Drehknopf, um ﬁ @ SN 8 vml/vlj D
diese Auswahl zu bestatigen. —n \

Folgende Auswahimdglichkeiten stehen nun zur Verfugung:

_l— 2.5 mm
= N

LR

Empfohlener Toleranzbereich

2

Maximaler Toleranzbereich

<€ >
Verringerung der Erhdhung der
Schweillzeit Schweilzeit
bei bei
Erhéhung des Verringerung des
Schweillstroms Schweil3stroms

Abhub
Zurlck Uberstand (EintauchmaR) Vorstrom Prozesskontrolle Feineinstellung
Federkraft
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Parameter Einstellbereich
Abhub 0,3 mm bis 10 mm
Uberstand 0 mm bis 5,0 mm
Federkraft 0 bis 10

Vorstrom 25 Abis 650 A"
Prozesskontrolle Ein / Aus
Feineinstellung -20 bis +20% "

") je nach Einstellparameter, max. jedoch bis 650 A bzw. 200 ms.

@ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das jeweilige Symbol.

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.
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75 A

i

Vorstrom anpassen

Zu Beginn des Schweiltvorganges wird das Schweiltelement (Bolzen) in der
Schweilpistole durch einen Hubmechanismus (Hubmagnet) angehoben und mit
dem eingeschalteten Vorstrom ein Hilfslichtbogen (Pilotlichtbogen) mit geringer
Stromstarke geziindet.

@ Korrigieren Sie den Vorstrom in folgenden Fehlerfallen:

(I

— Die Schmelze ist nur punktférmig verschweifdt, der Bolzen ,klebt” nur auf dem

Werkstiick.

Ursache: Der Hilfslichtbogen ist ggf. zu stark, d.h., nach dem Abhub des
Schweilelements wurde die Stirnflache des Schweilielements angeschmol-
zen, was zu einem Tropfenkurzschluss fuhrte und den Hilfslichtbogen erl6-
schen |3sst.

Auch ein zu gering eingestellter Abhub kann zum Erléschen des Hilfslichtbo-

gens fuhren.

@ Prifen Sie daher vor Anpassung des Vorstroms den Abhub der Schweif3-
pistole.

Der Bolzen weist starke Spritzer rings um die Schweiltung auf.

Ursache: Der Hilfslichtbogen ist ggf. zu schwach, d.h., der Lichtbogen reif3t
wahrend des Abhubs ab. Die Stirnflache des Schweil3elements und/oder die
Oberflache des Werkstlicks werden nicht geniigend angeschmolzen.

Auch ein zu grof3 eingestellter Abhub kann zum Erléschen des Hilfslichtbo-

gens fuhren.

€ Prifen Sie daher vor Anpassung des Vorstroms den Abhub der Schweif3-
pistole.
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Prozesskontrolle

Ein
Die Uber ADV eingestellte Prozesskontrolle ist eine Echtzeit-Prozesskontrolle.
Abweichungen von gesetzten Toleranzen werden sofort nach der Schweillung
signalisiert, KorrekturmaRnahmen koénnen eingeleitet werden.
@ @ Lesen Sie dazu Abschnitt 8.4 ,,Prozesskontrolle”.

Einstellung der SchweiRprozesskontrolle fiir ReferenzschweiRungen
(Lernphase)

So aktivieren Sie die Kontrolle:

€ Drehen Sie einen Druck-/Drehknopf nach rechts auf das Symbol —ib .Prozesskontrolle”.
€ Wahlen Sie ,Prozesskontrolle — Ein“ aus.

<]j| l 2.5 mm
+

[ J_/ S
MM e g - [ ]

Empfohlener Toleranzbereich

AN

—o.:

Maximaler Toleranzbereich

<€ >
Verringerung der Erhdhung der
Schweillzeit Schweilzeit
bei bei
Erhéhung des Verringerung des
Schweillstroms Schweil3stroms

Abhub
Zurlck Uberstand (EintauchmaR) Vorstrom Prozesskontrolle Feineinstellung
Federkraft

@ Dricken Sie einen Druck-/Drehknopf, um diese Auswahl zu bestatigen.

@ Legen Sie nun Ihre Toleranzen fest.
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SchweiRstrom-Toleranzen festlegen

Toleranz Schweif3strom +i=

Aus == 1% ... 50%

@ Legen Sie Ihre Schweillstrom-Toleranzen fest.

Spannungs-Toleranzen festlegen

Sollwert Spannung

Toleranz Spannung tU =

Aus === 3% ... 50%

@ Legen Sie lhre Spannungs-Toleranzen fest.

Ubergangsspannung festlegen

Spannungsspitze .

Spannungs- _
: t
erfassungszeit

5ms

® Legen Sie die Toleranzen fiir die Ubergangsspannung fest.
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Toleranzzeitraum festlegen

Toleranz Schweil3zeit Off === 50 ms

@ Legen Sie Ihre Schweilzeit-Toleranzen fest.

Widerstand der Schaltung festlegen

Widerstand der Schaltung | Off ey Auto === 0.2 MmQ ... 25.5 mMQ
Toleranz Widerstand Off w10 mQ

@ Legen Sie den Widerstand der Schaltung fest.
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ReferenzschweiBungen durchfiihren
@ Fihren Sie nun Ihre Referenzschwei3ungen durch.
Der Fortschritt der Schweillungen wird angezeigt:

— — — — — IST-Schweifldstrom
— — - - - IST-SchweiRzeit

— — — — — IST-Schweiflspannung

E g g E E -
I N N NN

Schweissmuster

550 A 1480 A - - -
10 ms 10 ms — — -

o8
@ ©

Die Schweilung war erfolgreich. Die Istwerte liegen innerhalb der festgeleg-
ten Toleranzen.

————

®

@lﬂ

Die Schweilung war nicht erfolgreich. Die Toleranz-Abweichung wird mit
einem ! gekennzeichnet. Das Schweil3gerat wird gesperrt.

Nach langerem Driicken der Pistolentaste (>2 Sekunden) ist das Bolzen-
schweillgerat wieder schweillbereit.

Der untere Balken blinkt. Diese Schweil3ung steht nun an.

Diese Referenzschweillung wurde noch nicht durchgeflhrt.

Diese Referenzschweillung wurde noch nicht durchgefihrt.

€ Wenn Sie bei einer durchgefiihrten Schweiung feststellen, dass die Tole-
ranzen aufgrund aulerer Einflisse nicht eingehalten werden, kénnen Sie
dieses SchweilRergebnis I6schen und die SchweilRung wiederholen.

" 900 06 @lH]
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Anzeige von Abweichungen zu den Toleranzen im realen SchweilRprozess

Wird das eingestellte Toleranzfeld verlassen, zeigt das System die Abweichung im
Display an:

CP
650 A ||200ms

[ 1619A || 329V | 193m
GAS|| SYN|MENU|T 2> R
ﬁ @ ‘S\ 1 15 @D}

u 528 WM 6 V

Das Ausldsen einer weiteren Schweilung wird blockiert.

Erst nach langerem Driicken der Pistolentaste (>2 Sekunden) ist das Bolzen-
schweillgerat wieder schweillbereit.
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! | Feineinstellung
Diese Funktion kann unabhangig von der Prozesskontrolle genutzt werden.

— 0 +

B T Mit dieser Funktion kénnen Sie vorher aufgerufene Jobs entsprechend Ihrer
Schweilaufgabe feiner abstimmen, wenn sich die Bedingungen des Jobs
kurzzeitig andern. Die Job-Einstellungen selbst werden dabei nicht veran-
dert.
Dabei konnen Sie bei konstant bleibendem Energieeintrag

— die Schweilzeit um max. 20 % verringern
(bei gleichzeitiger Erhéhung des Schweil’stroms” )

oder

— die Schweifldzeit um max. 20 %™ erhéhen
(bei gleichzeitiger Verringerung des Schweifl3stroms).

) max. 650 A/ ™ max. 200 ms

Das Gerat berechnet nach Ihrer Feineinstellung den dazu gehorigen zwei-

ten Schweillparameter:
[ A

>
[ 3> -
<€ > t

max. -20 % max. +20 %

Verringerung der Schweillzeit Erhéhung der Schweilzeit
bei Erhéhung des Schweillstroms bei Verringerung des SchweilRstroms
z. B. bei Arbeiten auf warmen Werkstiicken z. B. bei Arbeiten auf kalten Werkstlicken

Die Toleranzen der Feineinstellung haben Auswirkungen auf die Prozess-
kontrolle.

&

Wenn Sie bei eingeschalteter Prozesskontrolle die Toleranzen der Feinein-
stellung grofier wahlen als zuvor in der Prozesskontrolle, kann es zu St6-
rungen bzw. Fehlermeldungen bei den Schweillungen kommen.

&
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1y HBS-Empfehlung:
Rufen Sie einen Job entsprechend lhrer Schweillaufgabe auf.
@ Fihren Sie ProbeschweiRungen durch.

@ Prifen Sie die Schweillergebnisse.

€ Nehmen Sie Feineinstellungen vor, wenn die Schweil3ergebnisse nicht
Ihren Anforderungen entsprechen.

[@ Diese Feineinstellungen werden nicht im aufgerufenen Job gespeichert,
sondern unterstutzen Sie nur bei lhrer Arbeit unter kurzzeitig anderen Be-
dingungen.

Bei eingeschalteter Prozesskontrolle und Aktivierung des USB-Kommandos
,Dokumentation® tGiber einen USB-Speicher werden auch alle Uber diese
Funktion durchgefihrten Feineinstellungen aufgezeichnet.
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12.4 SchweiBvorgang durchfiihren

o
A\

@ Stellen Sie zuerst die erforderlichen SchweiRparameter ein.
@ Lesen und beachten Sie hierzu Punkt 12.3 ,Schweil3parameter einstel-

“

len”.

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 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 heilten 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
konnen,

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

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

@ Brand- und Verbrennungsgefahr durch glithende SchweiRspritzer
T
@ Tragen Sie lhre personliche Schutzausriistung und

@ |hre Schutzbrille mit Sichtscheibe der Schutzstufe 2.

€ Tragen Sie einen Kopfschutz, wenn Sie tber Kopf schweillen.

»
(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 Schweillen entstehen gliihend heilde Schweil’- und Flissigkeitssprit-
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 nadheren
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.

— —EF<- @ Priifen Sie, ob ein Schweillelement in die Bolzenschweil3pistole einge-
) — setzt ist.

@ Setzen Sie ggf. ein SchweilRelement ein.

€ Setzen Sie die Bolzenschweil3pistole senkrecht auf das Werkstlick, so-
bald das Bolzenschweil3gerat fur den Schweillvorgang bereit ist.

@ Dricken Sie die BolzenschweiRpistole mit beiden Handen fest gegen das
Werkstuck, bis der Schweildpistolenaufsatz (Abstandsvorrichtung) gleich-
mafig am Werkstlck aufsitzt.

€ Halten Sie die Bolzenschweilpistole fest, ruhig und gerade.

@ Achten Sie darauf, dass Sie keine metallischen Teile der Bolzenschweif3-
pistole berihren.

@ Dricken Sie erst jetzt die Taste der Bolzenschweil3pistole.

Der Schweilvorgang wird ausgeldst.

@ Ziehen Sie die BolzenschweiBpistole nach dem Schweivorgang
immer senkrecht vom SchweiBelement 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 aufgeschweildte 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 Schweillvorgang wiederholen.

€ Arbeiten Sie dazu gemafl dem nachfolgenden Punkt 13.

12.5 Schlummerbetrieb

Wenn das Bolzenschweil3gerat eingeschaltet ist und nicht geschweil3t wird, wird der
Schlummerbetrieb gestartet, der interne Energieverbrauch wird verringert. Die LED
.pereit* @ blinkt langsam.

€ Beenden Sie den Schlummerbetrieb, indem Sie
— den Schweil3pistolen-Starttaster betatigen oder

— die Bolzenschweilpistole auf das Werkstlick aufsetzen.
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13 Qualitat der SchweilRverbindung prufen

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 Sichtpriifung vornehmen

@ Fihren Sie die Sichtprifung an allen Schweifltelementen durch.

———

und geschlossen

Lange des Schweil’elements nach
dem Schweil3en innerhalb der Tole-
ranz

Sichtpriifung
Beschaffenheit Maogliche Ursache KorrekturmaBnahmen
Schweilwulst gleichmaRig, glanzend | richtige Parameter keine

Einschniirung an der Schweillung
SchweilRelement zu lang

Eintauchmaf’ oder Hub zu
gering

Schweillenergie zu hoch

Keramikring nicht zentriert

Dampfungswirkung zu stark.

EintauchmaR vergrofRern, Hub
und Zentrierung des Keramik-
ringes Uberprifen

Strom und/oder Zeit verringern
Zentrierung Uberprifen

Dampfungswirkung verringern

|

Schwach ausgebildeter, ungleich-
maBiger SchweilRwulst mit matter
Oberflache

Schweilelement zu lang

Schweilenergie zu niedrig
Keramikring ist feucht

Hub zu gering

Strom und/oder Zeit erhéhen
Keramikringe im Ofen trocknen

Hub erhéhen

Schweilwulst einseitig
Unterschneidung

Blaswirkung

Keramikring nicht zentriert

siehe Blaswirkung

Zentrierung uberprifen

Schweilwulst niedrig, Oberflache
glanzend mit starken Spritzern
Schweillelement zu kurz

Schweilenergie zu hoch

Eintauchgeschwindigkeit zu
grof}

Strom und/oder Zeit verringern

Eintauchmaf’ und/oder Damp-
fung justieren
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13.2 Biegepriifung vornehmen
Als Sonderzubehdr kdnnen Sie eine Biegevorrichtung mit Einsatzen fur verschiede-
ne Durchmesser der SchweilRelemente erwerben.

Die Biegeprufung dient als einfache Arbeitsprobe und zur Gberschlagigen Kontrolle
der gewahlten Schweillparameter. Die Schweildverbindung wird dabei undefiniert
auf Biegung beansprucht.

1 - SchweilRelement
2 - Schweilverbindung

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

@ biegen Sie das SchweiBelement (1) einmalig um 60°
in eine beliebige Richtung.

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

@ Priifen Sie vor allem bei fehlerhaften SchweiRnahten.

(I

€ Biegen Sie in diesem Fall das Schweilelement in die entgegengesetzte
Richtung des festgestellten Makels.

Fir ein zerstérungsfreies Prifen der Schweillelemente zur Festigkeitsiber-
wachung bietet HBS eine Drehmomentpriifeinrichtung in Anlehnung an die
DIN EN ISO 14555 an (Bestell-Nr. 92-40-135A).
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€ Sie mussen nicht alle Schweillelemente iberprifen.

(I

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

Biegepriifung/Bruchpriifung

Beschaffenheit des Bruchs Mégliche Ursache Korrekturmafinahmen
; Ausknopfen des Grundwerkstoffes richtige Parameter keine
Bruch oberhalb des Wulstes nach richtige Parameter keine
g ausreichender Verformung
Bruch in der SchweilRung Schweilenergie zu gering Strom und/oder Zeit erhéhen
zahlreiche Poren
Unsaubere Oberflache Reinigen
Werkstoff nicht fiir Bolzenschwei- | Geeigneten Werkstoff
Ren geeignet wahlen
Bruch in der Schweifl3zone Schweil3zeit zu kurz Schweilzeit verlangern

Glanzende Bruchflache

Wenn die Festigkeit der Schweiverbindung nicht ausreichend ist, dann:
@ Priifen Sie die Einstellung der Bolzenschweil3anlage.

@ Prifen Sie, ob die Oberflachen der SchweiRelemente und des Werkstlicks 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).
@ Prifen 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 ,Schweil3zeit und Schweil3strom ermitteln”.
€ Optimieren Sie die SchweilRparameter lhres Bolzenschweilgerates.
@ Uberpriifen Sie die SchweiRparameter lhrer BolzenschweilRpistole.
@ Stellen Sie ggf. Abhub und Federkraft neu ein.

@ @ Lesen Sie hierzu die Betriebsanleitung lhrer Bolzenschweipistole.
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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 unerwiinschte 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 Schweil’kabel) durch Drehen der Schweil3-
pistole um die senkrechte Achse beeinflusst werden.

Blaswirkung

Ursache Abhilfe

S
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14

A\

Fehlererkennung und -behebung

Gefahr durch unzureichend qualifiziertes Bedienpersonal

@ Fihren Sie an Ihrem Bolzenschweilgerat oder lhrer Bolzenschweif3pisto-
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

Netzschalter bleibt nicht
in Stellung 1

Netzschalter defekt

Netzkabel defekt

Netzschalter prifen*)

Netzkabel auf Unterbrechung
prifen*)

Netzschalter wech-
seln®)

Netzkabel wechseln*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine ,l;l, Anzeige

Kein Masseanschluss

Bolzenschweilpistole
nicht angeschlossen

Ubergangswiderstand
(zwischen Bolzen und
Werksttlick) zu hoch

Kabelbruch Masse

Kabelbruch Bolzen-
schweilpistole

Masseanschluss am Werk-
stlick prifen

Pistolenanschluss prifen

Werkstlickoberflache priifen

Massekabel priifen*)

Schweilpistolenkabel
prifen*)

Masseanschluss richtig
befestigen

Bolzenschweilpistole
richtig anschlielen

Werkstlickoberflache
reinigen bzw. anschlei-
fen

Massekabel tauschen*)

Schweilpistolenkabel
tauschen*)

Eingewiesenes
Personal

Eingewiesenes
Personal

Eingewiesenes
Personal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Keine _IL._ Anzeige

Fehler in der An-
schlussleitung der
Bolzenschweilpistole

Schweilpistolen-Start-
taster defekt

Kabelbruch in Steuer-
leitung

Funktion der Anschlusslei-
tung prufen *)

Bei gedriicktem Starttaster
Steuerkabel auf Durchgang
prifen*)

Steuerkabel auf Durchgang
prifen*)

Anschlussleitung tau-
schen®)

Schweilpistolen-Start-
taster tauschen®)

Steuerkabel tauschen®)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Standiges Gelb g

Schweilfolge zu hoch

Bolzenschweillgerat setzt
sich selbst zurlick

Eingeschaltetes
Bolzenschweillgerat
abkuhlen lassen

Eingewiesenes
Personal

112
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14 Fehlererkennung und -behebung

Fehler

Méogliche Ursache

Fehlerfindung

Fehlerbehebung

Durchfiihrung

Bolzenschweilpistole
hebt nicht ab trotz

_I. und ”Q,

Kein Abhub eingestellt

Kurzschluss im Mag-
netkreis der Bolzen-
schweilpistole

Hubmagnet defekt

Einstellungen der Schweif3-
pistole prufen

Widerstandswert zwischen
Pin 1 und Pin 2 an Steuerka-
belstecker messen (18 Q bis
22 Q)

Hubmagnet messen (18 Q
bis 22 Q)*)

Eingestellte Parameter
andern

Steuerkabelstecker,
Steuerleitung und Hub-
magnet tauschen®)

Hubmagnet tauschen*)

Eingewiesenes
Personal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Ausgebildetes
Fachpersonal

Luftschuss nicht
maoglich

Unterbrechung im
Magnetkreis

Widerstandswert zwischen
Pin 1 und Pin 2 an Steuerka-
belstecker messen (18 Q bis
22 Q)

Hubmagnet oder Steu-
erleitung tauschen*)

Ausgebildetes
Fachpersonal

Kein Schutzgas

Schutzgas nicht ange-
schlossen

Schutzgassteuerung
nicht aktiviert

Schutzgasventil defekt

Schutzgasanschluss priifen

Schutzgassteuerung Aktivie-
rung prifen

Schutzgasventil priifen*)

Schutzgas anschlieRen

Schutzgassteuerung
aktivieren

Schutzgasventil tau-
schen*)

Eingewiesenes
Personal

Eingewiesenes
Personal

Ausgebildetes
Fachpersonal

@

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

€ Setzen Sie sich mit unserer Serviceabteilung in Verbindung, falls keine

der genannten Malinahmen zum Erfolg flhrt.

€ 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 Bolzenschweil’gerat und seine Komponenten gegen das Ein-
dringen von FlUssigkeiten und Fremdkdérpern.
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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 Ihrem Bolzenschweil3gerat nur die hier beschriebenen
Arbeiten durch.

@ Reparaturarbeiten diirfen nur durch Fachpersonal durchgefiihrt werden.

@ Informieren Sie Ihren 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 Ihres Bolzenschweil3gerates beschadigen.
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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-
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
l@ IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung“ am Bolzenschweil}-
gerat durchfihren 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 ber den Herstel-
ler oder Uber einen Entsorgungsfachbetrieb.

€ Entsorgen Sie niemals das Bolzenschweillgerat iber 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
85221 Dachau
DEUTSCHLAND

Tel. +49 8131 511-0

dass folgendes Produkt
Maschinenangaben: Bolzenschweil3gerat

Typ: Visar 650

Bestell-Nr: 93-60-0652
Serien-Nr: 93-60-0652/251XXXX
Baujahr: 2025

gemeinsam mit HBS-Komponenten als Gesamtsystem

allen einschlagigen Bestirpmungen der o. g. Richtlinie entspricht, einschliellich deren zum Zeitpunkt
dieser Erklarung gultiger 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 Lichtbogenschweifdeinrichtungen - 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 bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusam-
menzustellen:

Name: Anschrift: siehe Hersteller
i \\ I,"\
Dachau, 01.04.2025 i
Ausstellungsort, Datum Stephen Burgtor\‘r"()GeschéftsfiJhrer 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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A GloSSar . ..o 12
Absicherung. ...................... 48 Grundausstattung .................. 13
Abstandsvorrichtung .. ............. 105 H
Aufbau des Bolzenschweil’gerates. . . .. 19
AuRerbetriebnahme. . .............. 114 Hauptbaugruppen .................. 20
Automatischer Schweiltkopf . ......... 12 Herzschrittmacher. ... .. R 7,10, 49
Hohlkorper, Schweillarbeitenan. . . . .. 104
B K
Bedienfeld und Display . .. ........... 22 .
BeStimmUngSgeméBe Verwendung ..... 17 Kapsel-GehorSChUtZ ................. 8
Betriebsanleitung. . ................. 13 Kleidung, nichtbrennbare. ............. 8
Blegeprufung ..................... 108 Kna” .......................... 8, 105
Biegevorrichtung mit Einsatzen. . ... .. 108 Kondensator ...................... 12
BlaSWirkUng ...................... 111 KOpfSChUtZ ......................... 8
Bolzenschweil’anlage . . ... .......... 12 L
Bolzenschweilden, Varianten. .. ....... 36 L t t 17
Bolzenschweildgerat ... ............. 12 Lage emperatur. ... 17
Bolzenschweiligerat einschalten. . . . . .. 50 ngﬂﬁgung """""""""""" 12
Bolzenschweildpistole ... ............ 14 L!Cf OQ?n """""""""""" 13
Brandgefahr. .. ....... ... ... ... ... 104 ieterumtang . ..
c I\'\/’II kabel 4
harae. . 1 assekabel .. ....... ... ... o 7
Charge 06 Massezangen ..................... 47
D Mindestdurchflussmenge. ... ......... 45
Dampfe, gesundheitsschadliche . . . .. 7,40 N
E Netzschalter. .. ................. 23, 50
Elektrische Geféahrdungen. .. ......... 10 (o)
Elektromagnetische Felder .. ... ... ... 10 . .
EMF-Richtlinie, Sicherheitshinweise . . . . 9 operiachen dor Sehwebeemente ... 197
Entsorgung ........ ... .. ... ... 117 erflachen des YVerkstucks. ... ..
R P
) Pflegearbeiten, regelmalige . . .. ... .. 115
Fehlererkennung und -behebung .. . .. 12 Probeschweillung . ................. 51
Feuergefahr........................ 8
.. Programm- und Systemverwaltung.. 54, 74
Feuerloscher .. ................. 8, 104 P kontroll o4 96
Feuerldscher, vorschriftsmaliger . .. . .. 40 rOZESSKONWOME . ..o '
Flissigkeiten, brennbare . . . .......... 40 Q
G Qualitatsprifung . ................. 107
Gefahr durch Fehlanwendung. .. ....... 6 R
Gefahren flr den Bediener . ... ....... 10 -
. . Reinigen . ......... .. ... .. ... ..., 115
Gefahren fur die Maschine ... ........ 10 :
Gegenstande, brennbare. . . ... ... .. 40 Reparaturschein .............. 113, 119
Gehérschutz . ... ... L 10 S
Gewahrleistungsanspruch. ........... 18 Schlummerbetrieb . . ............... 106
Gleichrichter . ..................... 12 Schutzausristung . . . . ..o oo eee ... 8
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Schutzausrustung, personliche . . ... ... 10 Z
Schutzbr?lle R EREREEES EEEEEEERETES 10 Zubehdr. . 13
Schutzbrille mit Sichtscheibe. ... ....... 8 Zufiihreinheit . . 12
Schutzhandschuhe .. ................ 8
Schutzschiirze. . .................... 8
Schwebstoffe. . .................. 7,40
Schweillelement . ............... 12,17
Schweillparameter ........... 12, 42, 54
Schweillparameter:

Grundeinstellungen .......... 54, 56

Synergie Bolzenschweifmodus. 54, 59
Schweillparameter, einstellbare . ... ... 93
Schweillpistole . ................... 12
Schweilpistolenaufsatz. . ... ........ 105
Schweildstrom . .............. 51,52, 53
Schweillstrom ermitteln. . .. .......... 51
Schweillstromkabel . ... ............. 44
Schweillverfahren . .. ............... 34
Schweildzeit. . ............... 51,52, 53
Schweil3zeit ermitteln ... ............ 51
Sicherheitshinweise. . ... ............. 6
Sichtprifung ......... ... .. ... ... 107
Steckverbindung, Beschadigung. ... 44,47
Steuerkabel . ...................... 44
Stoffe, explosionsgefahrdende .. ... ... 40
Stolpergefahr. . .......... ... ... ..., 40
Stromnetz . ............ ... ... . .... 48
Sturzgefahr . .......... ... ... .. ..., 40
T
Teach-in-Modus. . .................. 71
Toleranzen,

Schweildstrom-. .. ........ 26, 66, 97

Spannungs- . ............ 27, 66, 97

Widerstand der Schaltung .. 29, 66, 98
Typenschild . ................... 21, 48
\)
Verbrennungsgefahr ............... 104
Verwendete Symbole. . .............. 10
Verwendung, bestimmungsgemalRle . ... 42
Vorstrom . ........... .. ... . ... .. .. 95
w
Warten und Pflegen. ............... 115
Werkstlck . ....................... 12
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