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Bolzenschweif3en

Vorteile ...

BolzenschweilBen ist in vielen Bereichen die kostengiinstigste

Verbindungstechnik zum Befestigen von Bauteilen.

Auf diinnen Blechen ist es oft die einzige technische Lésung.

Mit der HBS-Infobroschlire wollen wir lhnen die Vorteile

aufzeigen, die Sie mit unserer Technik nutzen kénnen.

Nach den 12 wichtigsten Fragen und Antworten zum

Thema BolzenschweiBen geben wir Ihnen einen Uberblick

Uber die unterschiedlichen BolzenschweiBverfahren sowie
Uber die innovative MARC-Technologie (HlilsenschweiBen

mit rotierendem Lichtbogen).

HBS - Ein Schritt voraus!
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Enorme Zeit- und
Kosteneinsparungen

Kein: Bohren - Stanzen — Gewindeschneiden - Kleben
Nieten - Schrauben — Nachbearbeiten

Neue Konstruktions-
Moglichkeiten

Sehr geringer Verzug durch extrem kurze Schweil3zeit.
Keine Undichtigkeit durch Bohrungen.

Hohe Festigkeit durch eine vollfldchige Verbindung.
Einseitige Zugéanglichkeit am Bautell ausreichend.
Auch auf sehr dinnen Bauteilen schweillbar.

OO0V O

Verschiedene Materialkormbinationen maoglich.

Konkurrenzlose
Wirtschaftlichkeit

Hochgradig automatisierbar.
Sehr kurze Schweilbzeit (1 msec-1,5 sec), dadurch hohe Takitrfolge.
Einfache, schnelle Handhabung ermdglicht hohe Produktivitét.
Nacharbeiten auf der Rlckseite von beschichieten und
hochlegierten Blechen entfallen.

O 0000

Geringe Kosten der Standarabolzen.
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Die 12 wichtigsten

Fragen und Antworten ...

1. Was ist ]
BolzenschweiBen?

< Bolzen- oder stiftférmige Teile werden durch einen
Lichtbogen unter Anwendung einer Kraft ohne

Zusatzwerkstoff verschweiBt.

2. Wie funktioniert
BolzenschweiBen?

<  Zwischen der Stirnfliche eines Bolzens und der Bauteiloberfliche

M“"ﬁ“ﬁ'}‘#ﬂ

eines Werkstiickes wird ein Lichtbogen erzeugt; beide Teile

Ly

werden dadurch angeschmolzen, unter geringer Fligekraft

1

zusammengefthrt und miteinander verbunden.
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3. welche Verfahren
gibt es?

S Spitzenziindung (TS) nach DIN ", DVS-Merkblatt 0901/0903,
Kondensatorentladungs-BolzenschweiBen. Besonders geeignet
fur diinne Bleche ab ca. 0,5 mm; Mindestblechdicke: 1/10 des
Bolzendurchmessers. SchweilBbereich: M3-M8 (M10).

S Hubziindung (DS) nach DIN ", DVS-Merkblatt 0901/0902,
Verfahrensvarianten: Hubziindungs-BolzenschweilBen mit Keramikring

oder Schutzgas, Kurzzeit-BolzenschweilBen mit Hubz(indung,

Kondensatorentladungs-BolzenschweiBen mit Hubziindung. Besonders
geeignet fir stérkere Bleche ab ca. 2 mm; Mindestblechdicke: ab 1/8
des Bolzendurchmessers. SchweiBBbereich: & 2-25 mm (M24).

Ausfiihrliche Beschreibungen Seite 10-15; HiilsenschweiBen Seite 16-17.

4. Wo wird _
BolzenschweiBBen eingesetzt?

S Spitzenziindung: Metallverarbeitung, Elektroindustrie, Apparate-/
Fahrzeugbau, Gehéduse-/Schaltschrankbau, GroBkiichen, Labor-/
Medizintechnik, Lebensmittelindustrie, Haushaltsgeréte,
Nachrichtentechnik, Warenautomaten, Fassadenbau, Beschlége,
Isoliertechnik u.v.m.

S Hubziindung: Stahlbau, Maschinen-/Schiffsbau, Fahrzeugbau,
Hoch-/Tiefbau, Feuerfestisolation fiir Kraftwerke und Verbrennungs-
anlagen, Kessel-/Apparatebau, Isolier-/Fassadenbau u.v.m.

"DIN EN ISO 14555
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5. wie fest ist die
Verbindung?

=

Durch eine vollfldchige Verbindung der Bolzenstirn-
fliche mit dem Werkstlick, wird eine sehr hohe
Festigkeit der Verbindung erreicht, die iiber der des
Grundwerkstoffes und des Bolzens liegt.

6. welche Materialien
konnen verschweifBt werden?

Prinzipiell sollten artgleiche Materialien verschweil3st werden*
S Spitzenziindung nach DIN "2 :

Stahl (unlegiert und legiert), Aluminium, Messing
) Hubziindung nach DIN V2 :

Stahl (unlegiert und legiert), Aluminium

* Andere Materialien/Kombinationen auf Anfrage.

"DIN EN ISO 14555 ?DIN EN ISO 13918
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7. weiche Bolzendurchmesser
und LAngen kénnen verschweiBt werden?

S  Spitzenziindung nach DIN :
M3-M8 (M10), @ 2-10 mm

S Hubziindung nach DIN ?:
g 2-25 mm (M24)

Léngen: Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,Produktiibersicht SchweiBelemente” an.

8. welche Bolzenformen

Spitzenziindung nach DIN ?: Gewindebolzen, Stifte,
Stifte mit Innengewinde, Grobgewindebolzen, Lacknut-
bolzen, Flachstecker, Tellerstifte, Isoliernégel.
S  Hubziindung nach DIN ?:
Gewindebolzen, Stifte, Stifte mit Innen-

ity
s

gewinde, Grobgewindebolzen, Betonanker-/

Kopfbolzen, Kragenbolzen, Isolierstifte.
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HBS liefert sdmtliche Standard-
SchweiBelemente, sowie Sonderbolzen

nach Kundenwunsch.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt
»Produktiibersicht SchweiBelemente” an.

?DIN EN ISO 13918
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9. wie Iange_ dauert der
Schwei3vorgang?

S Spitzenziindung: 1-3 msec
=) Hubziindung: 1 msec-1,5 sec

10. wie muss das Blech auf der
Oberflache beschaffen sein?

S Das Blech muss an der Oberfléche elektrisch leitféhig
(blank) sein.

=) Lack, Eloxal, Zunder, Rost- und Kunststoffoberflachen sind
zu beseitigen. Verzinkte und verélte Bleche sind auf ihre

SchweiBbarkeit zu Uberpriifen.

11. wieviele B_olzen kann man
pro Minute verschweiBen?

S Manuelle Bolzenzufiihrung: durchschnittlich 5-6 Bolzen/Min.*
S  Automatische Bolzenzufiihrung: durchschnittlich 40 Bolzen/Min.*

* Im Praxisbetrieb mit HBS-Geréten je nach Anwendung.
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12. Wie kann BolzenschweiBen
automatisiert werden?

S HBS liefert ein komplettes Programm: Von der Handschweilpistole
mit automatischer Bolzenzufiihrung ber halbautomatische Systeme
bis hin zu vollautomatischen BolzenschweiBanlagen und Roboter-
anwendungen. Alles aus einer Hand — von HBS.

Fordern Sie die HBS-Produkttibersicht ,,Automatik-BolzenschweiBanlagen” an.

Besonders geeignet zum VerschweiBen unterschiedlicher
SchweiBelemente auf Werkstiicken mit verschiedenen
Bauteilh6hen.
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Die BolzenschweiBB-Verfahren

Kondensatorentladungs-
BolzenschweiBen mit Spitzenziindung

mit Kontakt
>
=)

Die Kondensatorbatterie wird auf gewéhlte Ladespannung geladen.
Der Bolzen (mit Ziindspitze) wird auf das Werkstiick aufgesetzt und

durch eine Feder in der SchweiBpistole auf das Werkstick gedriickt
(Kontakt). Der Stromkreis wird geschlossen.

S Nach dem Auslésen des SchweilBvorgangs ldsst der rasch

ansteigende Strom die Ziindspitze schlagartig schmelzen und
zlindet damit den Lichtbogen.

S Bolzen und Werkstiick werden angeschmolzen.
< Der Bolzen wird weiter auf das Blech zu bewegt.

< Mit dem Auftreffen des Bolzens erlischt der Lichtbogen.

S  Die Schmelzzonen vereinigen sich und erstarren.
< Die SchweiBzeit betrédgt < 3 msec.

<  Die empfohlene Blechdicke sollte 1/10 d, aber nicht
weniger als 0,5 mm betragen.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,CD Spitzenziindung* an.

10
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mit Spalt

S  Das SchweiBen mit Spalt unterscheidet sich vom Kontakt-

Verfahren dadurch, dass der Bolzen vor SchweiBbeginn in einem
definierten, einstellbaren Abstand (Spalt) vom Werkstiick gehalten wird.
S Nach dem Auslésen des SchweilBvorgangs wird der Bolzen durch
eine Feder auf die Blechoberfldche hin beschleunigt.
S Bei Auftreffen der Zlindspitze auf das Werkstiick lauft der
Vorgang wie beim Kontakt-Verfahren ab.
<  Die SchweiBzeit betrdgt etwa 1 msec; dadurch wird
u.a. das SchweiBen von Aluminium ohne Schutzgas-

l l I l atmosphére méglich.
! ! l < Die empfohlene Blechdicke sollte 1/10 d, aber nicht

weniger als 0,5 mm betragen.

11 iy ..-"'
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ARC Hubzundungs-

BolzenschweiBBen mit Keramikring oder Schutzgas

S Bolzen wird in Bolzenhalter eingeschoben und, wenn nétig, mit einem
Keramikring versehen.
S Der Bolzen wird auf das Werkstiick aufgesetzt.

S Der Bolzen wird durch einen Hubmechanismus in der
SchweiBpistole oder dem SchweilBkopf angehoben und ein
Hilfslichtbogen (Pilotlichtbogen) mit geringer Stromstérke

zwischen Bolzenspitze und Werkstick geziindet.
< AnschlieBend erfolgt die Ziindung des
Hauptlichtbogens zwischen Bolzenspitze und Werkstick.
S Bolzen und Werkstiick werden angeschmolzen.
S Nach Ablauf der eingestellten SchweiBzeit wird
der Bolzen zum Werkstiick bewegt, beide
Schmelzzonen vereinigen sich. Die Stromquelle wird
abgeschaltet; die Schmelze erstarrt und kihit ab.
2 Der Keramikring wird nach dem SchweilBen entfernt.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,ARC/SC Hubziindungs-BolzenschweiBen* an.

- [1 2]
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SC Kurzzeit-

BolzenschweiBen mit Hubziindung (Short Cycle)

S SchweiBablauf wie bei Hubziindung (ARC) nur mit vergleichsweise
héheren Strémen und kirzeren Zeiten (< 100 msec).
S Diese Variante eignet sich besonders fir Bolzendurchmesser bis 12 mm
auf diinne Bleche.
S Da das Verfahren bis 8 mm Durchmesser oft ohne

SchweiBbadschutz angewendet wird, werden dabei Bolzen mit
angestauchtem Flansch verwendet. Damit wird trotz Poren in
der SchweilBzone eine héhere Zugkraft in der SchweiBfldche
als im Bolzenschaft erreicht.
S  Ab 8 mm Bolzendurchmesser sollte zur Vermeidung
der Porenbildung und zur gleichméBigeren Nahtbildung
Schutzgas verwendet werden.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,ARC/SC Hubziindungs-BolzenschweiBen* an.

s &
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ISO Schweif3en

im Isolierbereich

SchweiBen von Tellerstiften ISO Plus (WKSB)

Der SchweilBprozess beim TellerstiftschweiBen entspricht dem
Kondensatorentladungs-BolzenschweilBen mit Kontakt (CD,).

S Die Isoliermatte wird in einem Arbeitsgang befestigt.
S Sehr gunstiges Befestigungssystem.

S Keine Beschédigung auf der Riickseite (auch bei
verzinktem Blech) > 1 mm.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,ISO-Befestigungssysteme fiir Isolierer” an.
Speziell entwickeltes System von HBS zum

| i i Il | | BlELd . VerschweiBen von Tellerstiften (zur Befestigung von

Wérme-, Kélte-, Schall- und Brandschutzmatten).

— »
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Feuerfestisolierung mit ARC-ISO-Stiften (FFI)

Der SchweilBprozess beim VerschweiBBen von ARC-ISO-Stiften
entspricht dem Kurzzeit-BolzenschweiBen mit Hubziindung (SC).

Y

Befestigungselemente fiir die Feuerfestisolierung auf Anfrage bei HBS.

| S
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Das HilsenschweiBB-Verfahren

HulsenschweiB3en
mit magnetisch bewegtem Lichtbogen

Beim BolzenschweilBen, wie z. B. mit Spitzen- und
Hubziindung, wird unter der ganzen Flédche des
# Bolzens ein Schmelzbad erzeugt.
Das MARC-SchweiBBen ist eine Variante des
Hubziindungs-BolzenschweilBens. Hierbei erzeugt
der durch ein Magnetfeld rotierende Lichtbogen ein
ringférmiges Schmelzbad unter der Gewindehiilse.

Mit diesem Verfahren kénnen SchweilBungen auf
gelochtem und ungelochtem Blech sowie auf
gewdlbten Bauteiloberfldchen durchgefihrt werden.

Fordern Sie unseren HBS-Prospekt ,,MARC - HiilsenschweiBen mit magnetisch
bewegtem Lichtbogen* an.

16
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Prinzipieller SchweiBablauf:

=

=
=

Aufsetzen der Hilse auf den Grundwerkstoff — Herstellen des

elektrischen Kontakts.

Vorstrémen von Schutzgas.

Einschalten der Leistungseinheit und Erzeugung der Lichtbogenspannung.
Einschalten des Spulenstroms und Erzeugung des Magnetfeldes.

S Abhub der Hillse.

=) Ziindung des Pilotlichtbogens und anschlieBende Zindung
des Hauptlichtbogens zwischen Hdlse und Blech.
S Brennen des rotierenden Lichtbogens entlang der
ringférmigen SchweiBstelle.
S Nach Ablauf der SchweiBzeit — Absenken und

Eintauchen der Hlilse in das fliissige Schmelzbad.
S Elektrischer Kurzschluss und Abschalten des
SchweiBstroms.

S Ausformen und Erstarren der SchweiBnaht
unter Nachstrémzeit des Schutzgases.



HBS - |hr Partner

in der Verbindungstechnik

Herstellungsprogramm
und Qualitat

HBS liefert ein komplettes Produktspektrum:

Hilsen- und BolzenschweiBtechnik fir manuelle, halbautomatische
und vollautomatische Anwendungen sowie sdmtliche Schweilelemente
und Zubehér.

HBS ist bereits seit 1994 nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert.

Forschung und
Entwicklung

< Innovative Forschungs- und Entwicklungsabteilung.

S Enge Zusammenarbeit mit verschiedenen Universitdten und
Forschungsinstituten der SchweiBtechnik und Metallurgie,
durch die wir unsere technologische Flhrung weiter ausbauen.

Resultat: Eine Vielzahl von Patenten und Auszeichnungen.

Firmenprofil und .
weltweiter Vertrieb

S Gegrtindet 1975, 60 Mitarbeiter. Alles aus einer Hand: Forschung &
Entwicklung, Konstruktion, Montage, eigene Software fir CNC-Anlagen.
S HBS vertreibt seine Produkte in iiber 50 Léndern. Exportanteil 50 %.



Zentrale  Tochtergesellschaft  Joint Venture

HBS /
Ein Schritt ! -
in Schritt voraus / /..-""

Weltweit geltende Patente, zahlreiche

nationale und internationale
Auszeichnungen flir Innovationen
und Technologietransfer

weisen uns als ein in dieser
Branche weltweit fihren-

des Unternehmen aus.




HBS

Ein Schritt voraus!

www.hbs-info.de

Hivatalos magyarorszagi képviselet és szerviz
Cim: 8800 Nagykanizsa, Camping utca 0404/1 hrsz.
Telefon: +36 93/519-018 » +36 93/516-460
Fax: +36 93/519-017

E-mail: info@qualiweld.hu * www.qualiweld.hu
_ d i J
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HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG - Felix-Wankel-StraBe 18 - 85221 Dachau / Deutschland HB s

Telefon +49 (0) 8131 511-0 - Telefax +49 (0) 8131 511-100 - post@hbs-info.de
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