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Jahre lange Erfahrung
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Sonderanfertigung
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4 Roboter Automation Fachkundige Prozessheratung

Komplette Roboterautomatisierung
-
: Handling und SchweiBroboter in
einem

Seit Jahren sind Roboter in
der modernen Industrie -nicht
mehr weg zu denken.
Deswegen statten wir immer
mehr grofle Roboter-
Automationen mit unserer
dafiir geeigneten
Bolzenschweillitechnik aus.
Die Entwicklung kompletter
Robotersysteme bieten wir.
ebenfalls an.
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5 CNC Standard Anlagen

Bilder/Artikel Beschreibung Art. Nummer

5.1 Tischschweifdanlage SchweiRtische fiir Werkbinke, oder komplett mit 190 00 010
Gestell. Das Werkstiick kann unter dem

SchweilStisch mit einer Vorrichtung oder

Anschldgen positioniert werden.

Ausgel6st mit einer Doppelhandsteuerung fahrt

der Schweillkopf pneumatisch auf das Werkstlick,

spannt dieses, verschweilst den Bolzen und fihrt je

nach Ausriistung einen neuen Bolzen zu.

Diese Tischanlage kann mit einem Querhub fiir
eine 2. Position oder anderen Sonderanbauten wie
einer Drehvorrichtung versehen werden.

CNC SchweiRanlagen in StandardgrofRen

800x600mm (Frontplattenformat) 199 00 000
1000x2000mm (Kleinformat) 199 00 004
1250x2500mm (Mittelformat) 199 00 002
2000x4000mm (GroRformat) 199 00 003

Diese Anlagen kdnnen mit bis zu 5 Schweillkdpfen
Ausgeriistet werden, StandardmaRig besitzen alle
K6pfe eine pneumatische Z-Achse. Numerische Z-
Achsen, oder gréRere Uberfahrhéhen sind méglich.

Abb 800x600mm Da unsert? Anlagen so.viel.féiltig }Nie unsere
Kunden sind, fragen Sie bitte mit lhren
Randbedingungen an.

5.3 CNC Maxi-Anlagen Maxi Format CNC Bolzenschweianlagen 199 00 006
ulh‘ [ i N _ - Bisher haben wir BolzenschweiRanlagen bis zu
= ol 6m x 2,5m erstellt. Bei dieser Anlage kénnen zwei
‘ ' SchweiR/-Fréas /-Senkeinheiten unabhangig
voneinander auf der Briicke positioniert werden
und in Langsrichtung mit doppelter Taktzeit

Bolzenlinien zur Montage und Versteifung von
Fassadenblechen erstellen.

www.bolzenschweissen.de Bestellhotline +49 2302 956400 9
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6 Schweifdverfahren

Verfahren

6.1 Spaltverfahren CD

6.2 Kurzeitverfahren ARC

Wenn Sie sich firr eine Arnhold Bolzenschweissanlage
interessieren, steht ganz an erster Stelle die Frage, mit
welchem SchweiBBverfahren gearbeitet werden soll. Wir
konnen lhnen folgende Verfahren automatisiert anbieten.

Beschreibung

Das Spaltverfahren ist ein Verfahren der Spitzenziindung. Im
SchweilRprozess wird der Bolzen per Magnet angehoben und gegen eine
Feder gespannt. Danach wird der Magnet ausgeschaltet und der Bolzen
fallt aufs Werkstiick zurlick und ziindet an der Zlindspitze. Im Vergleich zur
Hubziindung und zum Kontaktverfahren hat das Spaltverfahren wesentlich
kiirzere Schweifzeiten und Fligekraft, wodurch die Riickseite des
Werkstiicks, je nach Blechdicke und Schweillparmeter, optisch kaum
beeinflusst wird.

Mit diesem Verfahren sind Bolzen von M3-M8 StandartmaRig
automatisiert moéglich (Alu M3-M6)

Das Kurzzeitverfahren, ist ein Verfahren der Hubziindung. Der
SchweilRvorgang der Hubziindung bendtigt bis zu 1800A und dauert bis zu
100 Milli- Sekunden. Hierbei wird zuerst mit geringem Strom ein
Pilotlichtbogen erzeugt. Nach Abschlul® der Hubbewegung zum ziehen des
Lichtbogens auf seine Arbeitslange, wird dann der Hauptlichtbogen, der
die Materialien erst richtig aufschmelzt, geziindet. Wahrend der Dauer des
Hauptlichtbogens wird der Bolzen fiir die eingestellte SchweiRzeit gehalten
und spater wieder in die Schmelze des Werkstiicks eingetaucht, wo sich
der Bolzen mit dem Werkstlick verbindet. Im Vergleich zum
Spitzenziindungsverfahren zeichnet sich das Kurzzeitverfahren durch eine
hohe Prozessicherheit aus und wird oft bei schlechteren Oberflachen
angewendet. Dies ist z.B. beim automatisierten Schweiflen auf Rohre und
rohrdhnliche Werkstiicke der Fall. Weiterhin ist es , aufgrund eines flachen
Einbrandes ideal fiir diinne Werkstiicke (min.:1/8xD).

Nachteil dieser Variante ist ein starkerer und sichtbarer Einbrand auf der
Ruckseite. Weiterhin baut die SchweiRnaht wesentlich hoher auf, was
spatere Montagen erschweren kann.

Mit diesem Verfahren kénnen Bolzen zwischen M3 und M12
verschweil3t werden. (> M8 = Sonderzubehor)

www.bolzenschweissen.de  Bestellhotline +49 2302 956400 10
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Verfahren

6.3 Hubziindung mit
Schutzgas

6.4 Hubziindung mit
Keramik
(Nur Teilautomatisiert)

Beschreibung

Die Verwendung von Schutzgas fiihrt im Hubziindungsbereich zu wesentlich
hochwertigeren Schweiungen. Es formt die Schmelze optisch schéner und
vermeidet die Porenbildung. Weiterhin fokussiert das Schutzgas den
Lichtbogen, wodurch die Energie klar an der zu schweilRenden Stelle
fokussiert ist. Es ist auch in Kombination mit dem Kurzzeitverfahren maoglich.

Bei Bolzen mit Durchmesser > 5mm tritt beim Hubziindungsverfahren ohne
Schutzgas ein zunehmend gréReres

und unruhiges Schweillbad auf. Hier mul’ ein Keramikring zur
Schweillbadsicherung verwendet werden. Weiterhin unterstitzt er den
SchweilRvorgang durch Stabilisierung des Lichtbogens, durch Formen der
Schmelze, Abschirmung der Atmosphdre und der Verlangsamung der
Abkiihlung, was sich vorteilhaft auf das SchweiRgeflige auswirkt.

Bei dem Schweillprozess im manuellen Betrieb wird hierzu die Keramik im
Vorfeld aufgesteckt und nach der SchweiBung zerschlagen. Dieses Verfahren
ist nur bedingt automatisierbar, da die Keramik in der Automation nur
schlecht zugefiihrt werden kann. Dennoch ist eine Teilautomation mit
Schweillkopf und automatischer Bolzenzufuhr moglich.

www.bolzenschweissen.de  Bestellhotline +49 2302 956400 11
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7 Standard- Automationskomponenten

Bilder/Artikel Beschreibung Art. Nummer

7.1 AS-AK1 Automatik Der SchweiRkopf kann im Spitzenziindung- und 199 10 504
SchweiRkopf Kurzzeitverfahren eingesetzt werden.

Im Standard kénnen Flanschbolzen von

M3-M8 in den Langen 6-30 eingesetzt werden.

GroRere oder langere Bolzen werden durch
Sonderanpassungen moglich.

Zubehor wie Spriheinrichtungen,
Stitzeinrichtungen, MassestoRel,
Stitzrohr und Bolzensensor erweitern die
Funktionalitat

Meist erfolgt eine Kombination mehrerer
SchweilRkopfe um mit einer Anlage verschiedene
Bolzen gleichzeitig zu schweillen und lange
Umrustzeiten zu ersparen.

Mit seiner extrem schmalen Ausflihrung von nur
44mm erlauf der Kopf mehrere SchweilRbolzen
gleichzeitig zu setzen, und ist damit der schmalste
SchweilRkopf am Markt

VAR BV GO ER G TTVALT U L P Kann im Spitzenziindung- und Kurzzeitverfahren 199 10 600
AS5200 mit und ohne Schutzgas eingesetzt werden. Im

Standard kénnen Flanschbolzen von M3-M8 in den

Langen 6-30 eingesetzt werden.

GroRere oder langere Bolzen werden durch

-1 Sonderanpassungen moglich.

Zusammen mit einem Bolzenzufihrgerat VBZ 5000
und einer Bolzenschweillstromquelle mit
Zufiihrsteuerung ermoglicht diese
Bolzenschweilpistole einen schnellen
Arbeitsfortschritt. Mit verschiedenen
Flihrungsvorsatzen und einer Positions-Schablone
sind Schweissungen in kiirzester Zeit moglich.

In der Regel wird diese Pistole mit einem Balancer
am Arbeitsplatz gefiihrt

www.bolzenschweissen.de Bestellhotline +49 2302 956400 12
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Bilder/Artikel Beschreibung Art. Nummer

7.3 Spriiheinrichtung Mit der Spriiheinrichtung wird das Werkstiick vor 090 60 046
der SchweilRung mit Trennmittel benetzt.
T . “ Durch die explosionsartige Expansion tritt ein
| ji - reinigender Effekt ein. RuR- und Schmauchspuren

2! = _§

werden so minimiert, so dass nur noch eine
minimale Reinigung im Nachgang erforderlich ist.

Anwendung:

Spitzenziindung mit Schwerpunkt auf Edelstahl,
Aluminium, Galvanische Oberflachen

Diese Stiitze ermoglicht es den Kopf nach der
Schweillung vom Werkstiick runter zu ziehen,
ohne, dass der Bolzen hangen bleibt und sich
Beulen im Blech bilden kdénnen. Dies findet meist
seine Anwendung bei diinneren Blechen.
Weiterhin ist es moglich die Masseverbindung
Uber diese Stiitzen herzustellen. Dies bietet den
Vorteil, dass die Masse zu jedem Bolzen an der
gleichen Position ist und somit Blaswirkung
reduziert werden kann.

www.bolzenschweissen.de  Bestellhotline +49 2302 956400 13



http://www.bolzenschweissen.de/
https://www.bolzenschweissen.de/index.php/de/automation/automationskomponenten

8 Tischgrofie und Achsen

Eine der ersten und wichtigste Frage, die sich beim
Interesse an einer Arnhold BolzenschweiBBanlage stellt, ist
die GroBe und die Anzahl der verschiedenen Achsen. Dies ist
stark von ihrem Anwendungszweck abhdngig. Es hdngt von
der GroBe lhres Werkstickes, der Form und wie hdufig Sie
das Werkstick wechseln wollen ab. Im Folgenden sind alle
unsere StandardgréBen in der Ubersicht dargestelit.

Bilder Beschreibung

8.1 Mogllche Tischgri')fSen StandardgréRen:

800x600mm (Frontplattenformat)
1000x2000mm (Kleinformat)
1250x2500mm (Mittelformat)
2000x4000mm (GroRformat)

Sondergroflen:

Durch Anpassung der StandardgrofSen an Ihre Wiinsche kdnnen ohne
viel Aufpreis Maligeschneiderte Anlage genau fiir Ihre Anwendung
realisiert werden.

8.2 Arbeitsplatten Glatte Platte
- Als Standardausfiihrung bieten wir eine glatte Platte an. Bei
dieser werden Anschldage, Massespanner etc. fest an einer bei
der Bestellung abgesprochenen Position angebracht. Dies
bietet nur eine bedingte Variabilitat.
T- Nuten Platte Alu
- Verflgt Gber Nuten in denen die Befestigung von Spannern und
Anschldgen moglich ist. Vorteil ist die hohe Lagevariabilitat der
eingesetzten Objekte.
Isolierende Auflage Pertinax
- Um fehlerhafte Stromiibergdnge zu vermeiden bieten wir auch
eine Isolierte Auflage an. Diese ist sowohl als Variante der
Glatten Platte, als auch mit T-Nuten Platte verfligbar. Pertinax
ist ein Wasserfester und SchweilRspritzer resistenter Werkstoff.

8.3 Gestell Alu Systemrahmen:

- Das Alu Systemrahmen System ist ein lang bewehrtes System
fir das Grundgestell unserer CNC Anlagen. Es bietet eine hohe
Flexibilitat an Befestigungsmoglichkeit, was einen Vorteil bei
spateren Erweiterungen bieten.

Schwei3gestell:

- Robust und Stabil. Dadurch zeichnet sich das seit einigen
Jahren etablierte SchweiRgestell aus. Dieses wird aus dicken
Stahltragern gefertigt und bietet somit eine noch hore
Stabilitat, als der alu Systemrahmen. Weiterhin begeistert es
durch seine Optik.

Alle Gestelle sind mit einem Hubwagen bewegbar

www.bolzenschweissen.de Bestellhotline +49 2302 956400 14
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Bilder

8.4 Achsen Anzahl

8.5 Achsen Grofden

8.6 Achsen Arten

8.7 Antriebs Arten

Beschreibung

Wir bieten Ihnen die Méglichkeit, die Anzahl der Verfahrachsen
individuell anzupassen. Von einem feststehenden Kopf, liber die
normale 2 Achs CNC bis hin zu 8 Achs Systemen, bei Komplexeren
Werkstlicken im 3D Raum bieten wir Ihnen freie Moglichkeiten. Fir
Zusatzanwendungen weitere Achsen gewahlt. Alternativ kommt ein
Industrieroboter zum Einsatz.

Die AchsengroRe richtet sich nach lhrem Anwendungszweck. Meist ist
Sie von der Tischplattengrofle, sowie der Anzahl der SchweilRkdpfe
abhangig und wird von uns in der Konzeptentwicklung passend fiir lhre
Automation gewahlt.

Es sind Achsengrofen im Rahmen von 100 bis moglich Giber6 000.

Kugelspindel
Zahnriementrieb
Zahnstange

Schrittmotor
- Dieser Motor wird oft bei einfachen CNC Systemen verwendet.
Er verfligt zwar nicht Gber hochleistungswerte in
Geschwindigkeit und Préazision, fihrt aber dennoch zum
gewiinschten Schweillergebnis.
- Richtleistungswerte: 150-200mm Sek.
Servo gesteuert
- Diese Motoren bieten eine sehr viel hore Geschwindigkeit und
hore Prazision. In einem Betrieb der Industrie 4.0 gar nicht
mehr weg zu denken.
- Richtleistungswerte: bis zu 2m/Sek.

www.bolzenschweissen.de  Bestellhotline +49 2302 956400
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Bilder

8.8 Pneumatikvorschub PV1

8.9 Pneumatikvorschub PV2

('\i LGSR

=i

Beschreibung

Pneumatischer Arbeitshub (Z-Achse)
Hub 80mm mit Schwerlast- Kugelfihrung

Bei 90% aller Bolzenschweil® Automationen befinden sich die
SchweilRbolzen auf einer Ebene. Diese Schwerlastvorschiibe
sind

extrem steif ausgefiihrt, und bieten somit einen
kostenglinstigen Ersatz fiir eine Motorische Z-Achse.

Zusatzlich werden diese Vorschiibe eingesetzt, um
verschiedene Werkzeuge wie SchweilRkopfe, Frasen, oder
Senker, die Gemeinsam auf einer

motorischen Z-Achse sitzen flr den Arbeitszyklus
vorzuwahlen.

Das ausgewahlte Werkzeug steht so in einem ausreichenden
Abstand vor den Ubrigen Werkzeugen.

Dieser Pneumatikvorschub verbindet den
pneumatischen Hub von 80mm mit
einer Handhoéhenverstellung.

Dies bietet den Vorteil bei verschiedenen Werkstiickh6hen
durch manuelle Verstellung diese ausgleichen zu kénnen.

Diese sehr robuste Hohenverstellungseinheit dient zum
Beispiel der Werkstlick-Hohenanpassung bei pneumatischen
Z-Achsen.

Die robuste Schwalbenschwanzfiihrung ermdglicht eine
stufenlose Einstellung. Durch die Moglichkeit der
Vorklemmung ist die nahezu spielfrei wahrend der
Verstellung.

Ein seitliches Andriickblech mit Klemmschraube sorgt fiir die
notige Fixierung in der eingestellten Lage.

Art. Nummer

090 60 018

090 60 100

190 60 012
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9 Sicherheitssysteme

Bilder

9.1 Zweihandausléosung

Hochste Sicherheit am Arbeitsplatz ist das A und O fir
einen guten und zuverldssig laufenden Betrieb und schiitzt
in aller erster Linie die Mitarbeiter vor Verletzungen.
Deswegen bietet wir lhnen passend zu ihrer
BolzenschweiBautomation und Anwendungszweck das
richtige Sicherheitssystem. Im folgenden finden Sie
verschiedene Sicherheitssysteme und Optionen, aus unserer
standard Produktpallette im Detail.

Beschreibung

Die Zweihandauslosung findet meist ihren Einsatz bei kleineren
Anlagen wie unsere TischweiRanlagen. Hier muss der Werker zwei
Sicherhaltschalter driicken, sodass er keine Moglichkeit hat in den
laufenden Prozess einzugreifen und sich zu verletzen. Diese Variante
hat den Nachteil, dass keine Arbeit parallel zum Schweiprozess
durchgefihrt werden kann und der Werker eventuell Lautstarke und
Funkenflug je nach Bauart der Automation ausgesetzt ist.

Die meisten unserer Automationen werden mit
Lichtschrankensystemen bestlickt. Der Vorteil eines solchen Systems
besteht darin, dass die Anlage einfach und schnell, in manchen
Fallen von mehreren Seiten, bestiickt werden kann, sowie keine
groRen Tlrelemente viel Flache verbrauchen.

Der Nachteil besteht ganz klar, dass das System nicht vollverkapselt
ist und so ein Werker nicht vor Funkenschlag geschiitzt ist.

Dieses System ist zudem eine der giinstigsten Moglichkeiten.

Eine weitere Moglichkeit besteht in dem System der manuellen
Schiebe-, oder Schwenktiir. Sie bietet die Mdglichkeit einer
Vollverkapselung. Das System ist wahrend des Prozesses
vollkommen abgeschirmt und somit wird der Werker vor Funkenflug
und anderen bestehenden Gefahren im Arbeitsbetrieb dauerhaft
geschitzt. Nachteile des Systems ist ein zusatzlicher Zeitaufwand
zum Offnen der Tiiren, sowie eine auf langere Zeit gesehen
schnellere Ermidung des Werkers. Weiterhin nimmt dieses System
mehr Platz ein, als ein Lichtschrankensystem. Preislich bewegt sich
diese Variante im Mittelfeld.
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9.4 Vollautomatische
Pneumatiktiir

—

9.5 Drehtische

\h LN
L !

Beschreibung

Dieses System bietet ebenfalls die Moglichkeit der Vollverkapselung.
Es verfligt zudem Uber den groRen Vorteil, dass es keinen Zeitverlust
und keine Ermiidung beim 6ffnen einer Tlr gibt. Wahrend des
Schweillprozesses und der automatischen Tlr6ffnung, kann das
neue Werkstiick bereits vorbereitet und somit ein schneller
Austausch stattfinden. Die Einzigen Nachteile des System liegen
meist in einem horen Platz bedarf und einem héren Preis.

Zur hochsten Effizienz und Sicherheit bieten wir lhnen
Bolzenschweillsysteme mit Drehtisch an. Der Raum des
Schweillprozesses ist dauerhaft voll verkapselt und wahrend des
Schweillprozesses kann direkt ein neues Teil nachgelegt werden.
Der Einzige Nachteil besteht hier darin, dass dieses System nur bis zu
einer begrenzten Werkstlickgrofe moglich ist.

www.bolzenschweissen.de  Bestellhotline +49 2302 956400
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10 Steuerung und Bedienung

Die Steuerung ist das Herz unserer Automation. Sie
verbindet SchweiBgerdt, SchweiBkopf, Zufihrung und
steuert die Verfahrwege zur exakten SchweiBposition.
Unsere neueren CNC Automationen basieren
standartmdBig auf dem Beckhoff System. Bei Systemen
ohne Fahrachsen werden in der Regel Siemens
Steuerungen CP1200 oder Logo eingesetzt. Im
folgenden erfahren Sie weitere Infos zu unseren haufig
verbauten Steuerungs- und Bedienungskomponenten.

Bilder Beschreibung

10.1 Beckhoff Steuerung Seit einigen Jahren hat sich bei unseren neuen Automatisierungen die
Firma Beckhoff in unserem Steuerungskonzept etabliert. Die Beckhoff
Steuerungen bieten eine hohe Variabilitat bei hochwertiger
industriellen Qualitat, die eine Kernvorrausetzung fiir die vielseitigen
Wiinsche unserer Kunden sind. Durch die hohe Produktvielfalt an
Antriebssystemen und Automationssystemen bietet Beckhoff den
idealen Partner um lhre individuellen Wiinsche unkompliziert und
einfach umzusetzen. Durch das Konzept mit einem Industrie PC lassen
sich diese Steuerungen hervorragend in Ihre Daten und vorhandenen
ERP Infrastruktur einbinden. Durch Schnittstellen kdnnen mit einer
Zusatzsoftware Industrie 4.0 Anwendungen umgesetzt werden.

10.2 Siemens CP1200 Die Siemens Logo zeichnet sich durch ihre kompakte Bauart und

Siemens Logo einfache Bedienung und Programmierbarkeit aus. Sie wird bei uns oft
flr einfache BolzenschweilR-Systeme eingesetzt, wo es auf
Platzsparende Bauart ankommt. Durch das groRe Spektrum an
Produkten im Bereich Logo und dem modularen Bau sind nachtragliche
Erweiterungen einfach und schnell realisierbar. Die Siemens Logo ist
langjahrig mit unseren AS Automationssystemen erprobt.

GroRere Steuerungsaufgaben werden durch die Weitverbreitetet CP
Serie von Siemens erledigt. Hier lassen sich problemlos HMI Gerate zur
Verwaltung von Rezepturen einbinden.

Wir Beraten Sie gerne fachkompetent, durch jahrelange
Erfahrung im Bereich Automation, zur Wahl der
Steuerung fur lhr individuelles Automatisierungsprojekt
und gehen gerne auf lhre Wiinsche ein.
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10.3 Bildschirmsysteme

10.3.1 Standard

10.3.2 Touch, zusitzliches ERP

Der Normalerweise verbaute Standardbildschirm
Umfasst ungefahr einer GréRe von 17 Zoll. Uber Maus und Tastatur l3sst
sich die CNC problemlos einrichten und es lasst sich schnell auf

vorprogrammierte Programme zugreifen.
Meist werden in Kombination mit diesem Arbeitsbildschirm Drucktaster fiir

Anwendungen im Regelbetrieb mitgeliefert.

Meistens wollen unsere groRen Industriekunden groRere Bildschirme fir
Ihre Automation. Hier kénnen z.B. Zeichnungen grofR und Leserlich
angezeigt werden, oder Schnittstellen zur automatischen CNC Programm-
Erzeugung realisiert werden.

GroRere Bildschirme sind je nach Anwendung moglich.
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Bilder

11 Bediensysteme

11.1.1 Smart

11.1.2 Fast

12 DXF Postprozessor/ easy
Programmiersoftwear

13 Automatische
Produktauswabhl per
Scanner

Beschreibung

Unser Smartes Bedienersystem verfligt meist Gber Intuitive
Leuchtaster. Somit weillt die Person, welche an der Maschine
arbeitet, welcher Schritt als ndchstes folgt. Dies ermoglicht eine
hohere Effizienz, da die bedienende Person intuitiv ihre Arbeit
erledigen kann. AuBerdem werden Fehler und Stérungen direkt
auf dem Bedienerbildschirm angezeigt.

Dieses System wird zumeist im hochautomatisierten Bereich
eingesetzt. Hier werden die haufigsten Funktionen wie z.B Starten
der Anlage durch Induktive Schalter gel6st. Es bedarf hier nur ein
streichen Uiber den Schalter und schon wird der Prozess
ausgeflhrt. Meist findet dies Einsatz, wenn gleichzeitig ein Teil
entnommen und eingelegt werden soll und so nur wenig Hande
frei sind.

Eine Neuheit unserer Produktpallette ist die automatische
Auslese von Bolzenparametern aus einer DXF Datei und einer
automatischen Erstellung des passenden CNC Programmes. Somit
bedarf es keiner langen Programmierzeiten, sondern nur noch der
passenden Umriistung der SchweiRkomponenten auf die
schweillaufgabe. Hierbei wird in der DXF die Position des Bolzens
als Kreis mit passendem Durchmesser festgelegt, sodass das
System direkt ableiten kann, welcher Bolzen wo geschweif3t
werden muss.

Wir bieten ihnen die Option der automatischen Programmauswahl
per Scanner. Dies eignet sich hervorragend fiir Kunden, welche
viele Verschiedene Werkstiicke haben. Hierbei kénnen vom
Werker mit einem Barcode Scanner Barcodes auf dem Werkstiick
gescannt werden und die CNC ruft automatisch das passende
Programm zum Werkstlick auf und kann nach Freigabe direkt
anfangen zu arbeiten.
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14 Anschlage und Spannvorrichtungen

Bilder Beschreibung

14.1 Standard Anschléige Flr eine Standard CNC Automation aus unserem Haus empfehlen wir
grundsatzlich unsere Standard Werkstiickanschlage. In Kombination
mit der normalerweise verbauten T-Nutenplatte lassen die Anschlage
flexible je nach Werksttick einstellen und genauestens an der
Tischplatte befestigen, sodass MaRe fiir eine Nullpunktverschiebung
einfach zu ermitteln sind. Unsere Standard Werkstilickanschlage sind
aus einem Isolierenden Material gefertigt, sowie gegen SchweiRspritzer
unempfindlich.

14.2 Verstiftungen Fir unsere Kunden, die schon CNC Automationen besitzen und von
diesen Verstiftungen gewohnt sind, bieten wir auch diese an. Diese sind
meist sehr robust und nehmen wenig Platz ein, was vorteilhaft bei
einer Bestlickung durch z.B einen Roboter ist. Der Nachteil dieser
Anschlagpunkte ist, dass Sie wesentlich unflexibler sind als Andere.

14.3 Nester Fir Werkstlicke, welche in der Form stark vom normalen Blech
abweichen, bieten wir individuelle Nester an. Dies ist oft der Fall bei
Teilen, welche stark in die 3. Dimension ausgepragt sind. Nester bieten
= | \‘ : den Vorteil, dass sie bei komplexeren Werkstlicken Umristzeiten

NS verkirzen. Weiterhin fertigen wir diese meist so, das sein fehlerfreies
g ; einlegen problemlos moglich ist. Wir fertigen die Nester individuell zu
'\ \ Ihrem Werkstiick, meist in unserem eigenen Haus.
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Bilder Beschreibung Art.- Nummer

14.4 Handspanner Die Handspanner stellen die Kostengiinstigste
Variante eines Einspannsystems dar. Sie werden
Manuell vom Werker betatigt. Der Nachteil
dieser ist ein Zeitverlust durch einen
zusatzlichen Arbeitsschritt. Weiterhin nehmen
Sie wesentlich mehr Platz weg, was vor allen in
der H6he bei manchen CNC Automationen den
Verfahrweg im ausgeklappten Zustand
einschranken kann.

Durch seinen groRen Hebel verfligt der
Kniehebelspanner tber viel Kraft. Er bietet den
Vorteil weit entfernt vom Werkstiick aufgebaut
zu werden, sodass er im Einlegeprozess nicht im
Wege ist. Dennoch hat dieser Spanner den
Nachteil, dass er durch den groRen Hebel eine
groRRere Hohe hat als andere Spanner. Dies kann
zu Problemen mit dem Verfahrweg der CNC
flhren.

14.6 Pneumatikspanner PS1 Durch seine extreme Kraft entsteht ausreichend 090 60 011
Anpressdruck, um den extremen SchweiRstrom

von bis zu 15.000A sicher auf das Werksttick zu

Ubertragen. Die Spannpratze ist 30mm in der

Hoéhe verschiebbar und passt sich so spielend an

sich andernde Werkstlcke an. Fir

Sonderanwendungen kann die Spannpratze mit
entsprechender Reduktion der hebelseitigen

Anpresskraft auf 63mm verldangert werden

14.7 Pneumatikspanner PS3 Dieser 2 Wege Spanner gibt durch seine 090 60 013
ausgekliigelte Mechanik einen hervorragenden

Kompromiss zwischen bester Zuganglichkeit

beim Einlege und einer starken Spannkraft.

Werkstlicke kénnen so einfach entnommen

oder automatisiert zugefiuhrt werden.
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15 Zufiihrsystem

Bilder/Artikel Beschreibung Art.
Nummer

15.1 AS Bolzenzufiihrung VBZ Das VBZ 5000 Zufiihrgerét fiihrt Bolzen bis zu einer Taktzeit von 193 10 502
einer Sekunde zu. Das Universalgerat kann mit Umristsatzen fur

Flanschbolzen von M3-M8 (GréRere GréRen mit Sonderanpassungen
moglich) ausgeristet werden. Der Vorratstopf hat einen
Durchmesser von 200mm fiir eine ausreichende Bolzenmenge.

Technische Daten: #2,5- 38mm, Lingen 6-30mm
(Sonderlangen bis 50mm moglich)

Stromanschluss: 230V /AC

Sonderbolzen sind auf Anfrage méglich. Wir verfiigen in diesem
Bereich bereits tGber ein groRes Portfolio an Erfahrungen

08040 264
15.2 Halbautomatische Sie kénnen je nach GréRe ca.20 SchweiRbolzen von Hand

Bolzenzufiihrung aufmagazinieren.
Die Bolzen werden dann von der CNC automatisch im Ablauf

zugefihrt.

15.3 Handeinwurfstation Hier werden die Bolzen in richtiger Lage in den Schieber eingelegt, 199 10 511
der Schieber betétigt, so dass der Bolzen in den Zufiihrschlauch fallt,

= welcher dann durch den Schieber wieder verschlossen wird.
\ '%’ . Die Anlage holt sich nun den Bolzen nach der Schweiung
~ : i | eigenenstindig ab.
¥ Die Handeinwurfstation wir bei Sonderbolzen, und Einzelbolzen

eingesetzt, was die Rustzeiten auf ein Minimumreduziert.

~

s

15.4 Bolzenweiche 199 10 510
Mit der Bolzenweiche lassen sich zum einen zwei SchweiRkopfe aus

einem Zufiihrgerat bedienen, was z.B. bei Mehrstellenanlagen zum
Einsatz kommt. Alternativ kann ein SchweiRkopf aus zwei
Zufiihrgeraten bestlickt werden. Hierdurch lassen sich zwei
unterschiedliche Léangen eines SchweiRbolzens, mit dem gleichen
Durchmesser, mit nur einem SchweilRkopf verarbeiten.

Bendtigt wird hierzu, fiir den Ausgleich der Lange, eine Positionier-

Z-Achse, und die Bolzen sollten Langenunterschied kleiner 10mm
haben.
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16 Extra Automationskomponenten

Bilder

16.1 Fraser/Bohrer/Senker

16.3 Kundenwunsch

Zusatzlich zu einer Automation mit unseren
SchweiBkopfen bieten wir ihnen die Méglichkeit weiter
Komponenten in den CNC Prozess einzubinden. Auf
unserer Ubersichtseite finden Sie verschiedene
Beispiele, wo wir weitere Komponenten eingebunden
haben.

Beschreibung

Wir bieten die Option einen zusatzlichen Fraser, Bohrer oder Senker
einzubinden. Dieser kann entweder die SchweiRstelle vorbereiten oder
weitere Ausfrasungen Vorbereiten.

Die Absaugung wird meist in Kombination mit einem Fraser, Senker
oder Bohrer verbaut. Sie sorgt dafiir, dass keine Spane oder Stérkdrper
auf der Arbeitsoberflache oder dem Werkstlick bleiben.

Je nach Kundenwunsch kdnnen weitere Sonder- Aggregate in den CNC
Prozess eingebaut werden. Beispiele waren Andere SchweiRsysteme,
Klebekopfe oder dhnliches.
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17 Ersatz- und Verschleifdteile Kopf

Bilder/Artikel

17.1 StofRel KK

17.2 StofRel KL

17.3 Stof3el ZK

-

17.4 StofRel ZL

17.5 Stof3el ZKS

Art. Nr.
084 40 531

084 40 532

084 40561

084 40 562

084405040

Beschreibung
Der konisch kurzer StoRRel wir bei gangigen Bolzen mit
Langen zwischen 8-30mm eingesetzt.

Der konisch lange StoRel wird bei Bolzen mit Langen von
6mm zusammen mit dem Langenanschlag 10mm eingesetzt.
Durch geeignete Paarung kénnen Sonder- und
zwischenlangen realisiert werden

Der zylindrisch kurze StoRel findet seinen Einsatz bei
Innengewindebuchsen, grolRen Bolzen oder Bolzen die beim
Zufiihren eine groRere Auflageflache am StéRRel bendtigen.
Er wird flir Bolzenlangen von 8-30mm eingesetzt.

Der zylindrisch lange StoRel wird ebenfalls bei
Innengewindebuchsen, groRen Bolzen oder Bolzen, die beim
Zufiihren eine groRe Auflageflache am StoRel benotigen
Durch geeignete Paarung konnen Sonder- und
zwischenlangen realisiert werden

Der zylindrisch kurze SonderstofRelmit Flansch findet seinen
Einsatz bei Innengewindebuchsen, welche grofRer M5 sind.
Er zeichnet sich durch eine noch gréRere Auflageflache aus.
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Bilder/Artikel

17.6 Langenanschlage

17.7 Fiihrungshiilse standard

17.8 Fithrungshiilse voll
gehadrtet

Art. Nr.

180 40 4XX

(XX ist die Lange das
Langenanschlages)

084 41131
084 41 132
084 41 133
084 41 134
084 41 135

084 41 402
084 41 403
084 41 404
284 41 305

Beschreibung
Der Langenanschlag ist der Hohenbegrenzende
Faktor im Zufiihrsystem. Je nach Bolzenldnge muss
ein anderer Langenanschlag gewahlt werden, um
das richtige Abstandsverhaltnis von Bolzenhalter
und Bolzen zu gewahrleisten.
StandardmaRig gibt es folgende Langenanschliage
abhéngig von der BolzengrofRe:

- 8mm

- 10mm

- 12mm

- 15mm

- 20mm

- 25mm

- 30mm
ZwischengrofRen werden durch die Wahl des jeweils
kleineren Langenanschlages abgedeckt.

Die Fiihrungshiilse ist das Ubergangsteil zwischen
Zufiihrschlauch und Zufithrung durch den StéRel.
Die Wahl der Filihrungshiilse ist abhangig von der
BolzengrolRe. Es gibt folgende GroRen:

- M3

- M4

- M5

- M6

- M8

Diese Flihrungshiilse erfiillt den gleichen
Anwendungszweck, wie der Standard. Dadurch,
dass sie voll gehartet ist, verfligt Sie aber iber eine
deutlich langere Haltbarkeit.

- M4

- M5

- M6

- M8
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Bilder

17.9 Bolzenhalter AT1

p—

17.10 Bolzenhalter AT2

17.11 Kolbenstange mit
Doppelnutring

17.12 Sortimentsplatte AT

Art. Nr.

084 50 003
084 50 004
084 50 005
084 50 006
084 50 008

084 50071

084 50013
084 50014
084 50015
084 50016

18040014

084 40 011

Beschreibung

Der Bolzenhalter hilt den Bolzen vor der SchweiRung in
Position. Uber Ihn flieRt ebenfalls spiter der
Schweilstrom. Die Wahl des Bolzenhalters ist abhdngig
von der GroRe des Bolzens. Es gibt folgende
GroRen:

- M3

- M4

- M5

- M6

- M8

- D71

Dieser Bolzenhalter unterscheidet sich vom AT1 darin,
dass er besonders gut fiir Aluminiumbolzen geeignet ist.
Dieser Bolzenhalter verfiigt Gber eine weichere
Spannkraft. Ebenso ist er fiir andere Materialien
geeignet. Es gibt folgende Grofien:

- M3

- M4

- M5

- M6

Die Kolbenstange bewegt den StoRel im Kolben und
sorgt dafir, dass der Bolzen in den Bolzenhalter
gedrickt wird. Somit gehort sie zum Zufiihrsystem.

Die Sortimentsplatte fiir die Automatikteile bietet den
vollen Umristsatz fir eine Arnhold Automation.

Es sind alle nétigen Bolzenhalter und Fiihrungshiilsen

fiir die BolzengrofRen M3, M4, M5, M6, M8 enthalten.

Langenanschlage: 8,10,12,15,20,25,30
StoRel: ZK, ZL, KI KK

Montagewerkzeug:

- 1x Systemschlissel

- 1xSteckschlissel

- 1x Stahlstift d2x40
Achtung: Zusatzlich bendtigt werden Zufiihrschlduche
im passenden Durchmesser
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Bilder/Artikel

17.13 Faltenbalg

17.14 Uberwurfmutter

17.15 Einwurfrohr manuell
Kopf AS AK1

N

17.16 Einwurfrohr VBZ
Kopf AS AK1

Art. Nr. Beschreibung

080 20 010 Sitz an der Uberwurfmutter und verhindert die
Verschmutzung der Mechanik

08040010 Die Uberwurfmutter befestigt den Bolzenhalter am
SchweiRkopf. Uber sie wird der Kontakt zwischen Kolben
und Bolzenhalter fiir den Schweil3strom hergestellt.

Das manuelle Einwurfrohr findet seinen Einsatz wenn ohne
automatische Zufiihrung gearbeitet wird, z.B. bei
Sonderbolzen, bei denen die Zufiihrung erschwert moglich
ist. Abhdngig von der BolzengrofSe muss das Einwurfrohr
gewahlt werden. Es gibt folgende GréRen:

085 01 033 - M3

085 01 034 - M4

085 01 035 - M5

085 01 036 - M6

085 01 038 - M8

Dieses Einwurfrohr wird bei der automatischen Zufiihrung
durch eine VBZ eingesetzt. An dieses kann Uber ein
Gewinde ein passender Zufiihrschlauch angeschlossen
werden. Es gibt folgende GréRen:

085 01 023 - M3

085 01 024 - M4

085 01 025 - M5

085 01 026 - M6

085 01 028 - M8
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Bilder/Artikel Art. Nr. Beschreibung

08501014 Das Stltzrohr erfiillt eine abstltzende Funktion. Durch
17.17 Stiitzrohr dieses ist es leichter fiir unerfahrene BolzenschweiRer eine
Anlage passend einzurichten ohne Fehler im Abhub zu
erzeugen. Weiterhin verhindert es den Funkenflug.

085 01 015 Das Stutzrohr mit Gasanschluss erfillt erstmal die gleichen
17.18 Stiitzrohr mit Funktionen wie das normale Stitzrohr. Weiterhin erméglicht
Gasanschluss es Bolzen im Kurzzeit Hubzlindungsverfahren auch mit

Schutzgas zu SchweiBen. Wenn Sie mit Schutzgas schweillen
wollen, ist diese Komponente zwingend notwendig.
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18 Ersatzteile Zufiihrung

Bilder/Artikel

18.1 Sortiererauslauf VBZ
5000

18.2 Zufiihrrinne 30mm

18.3 Zufiithrrinne 50mm

Art. Nr.

180 10 262
180 10 263
180 10 264
180 10 265
180 10 266
180 10 267
180 10 268

180 40 525
080 40 503
080 40 504
080 40 505
080 40 506
08040571
080 40 508

180 40 503
180 40 504
180 40 505
180 40 506
18040571
180 40 508

Beschreibung

Der Sortiererauslauf ist neben dem Ritteltopf eines der
wichtigsten Teile der automatischen Sortierung in der VBZ.
Durch seine Bauart werden die Bolzen richtig herum in die
VBZ Zufiihrung eingespeist. Die Art des Sortiererauslaufs ist
abhangig von der Bolzengrolie. Es gibt folgende GroRen:

- M25
- M3
- M4
- M5
- M6
- D71
- M8

Die Zuflihrrinne ist das Verbindungstiick zwischen dem
Sortiererauslauf und der pneumatische Zufiihrung. Die
Zufiihrrinne 30mm ist einsetzbar fir Bolzenlange bis 30mm
und abhangig von der BolzengrofRe muss die richtige
ausgewahlt werden. Es gibt folgende Grofien:

- M25

- M3

- M4

- M5

- M6

- D71

- M8
Nur fir Sondervereinzelung 50mm
Folgende GréRen gibt es:

- M3

- M4

- M5

- M6

- D71

- M8
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Bilder/Artikel

18.4 Schieber 30mm

18.5 Schieber 50mm

18.6 Zufiihrschlauchkupplung
VBZ

Art. Nr.

08040 165
08040 159
08040 160
08040161
080 40 162
08040163
08040 164

180 40 159
180 40 160
180 40 161
180 40 162
18040 163
180 40 164

080 40 281
080 40 282
08040 283
08040 284
080 40 285

www.bolzenschweissen.de

Beschreibung

Der Schieber ist Teil des pneumatischen Zuflihrsystems. Er
sorgt dafiir, dass die Bolzen von der Zufiihrrinne in den
Luftstrom der pneumatischen Zufiihrung gelangen. Der
Schieber 30mm ist bis zu Bolzenldangen von 30mm einsetzbar.
Die Art des Schiebers ist abhéngig von der BolzengrolRRe. Es
gibt folgende GroRen:

- M25
- M3
- M4
- M5
- M6
- D71
- M8

Nur fiir Sonderverienzelung 50mm
Folgende GroRRen gibt es:

- M3

- M4

- M5

- M6

- D71

- M8

Die Zufuhrschlauchkupplung der VBZ ist das Verbindungstiick
zwischen Zufiihrschlauch und pneumatischer Zufiihrung. Sie
wird meist fertig in Kombination mit dem Zufiihrschlauch
geliefert. Die Wahl der Kupplung ist abhdngig von der
BolzengroélRe. Es gibt folgende GroRen:

- M3

- M4

- M5

- M6

- M8
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Bilder/Artikel

18.7 Zufiihrschlauchkupplung
Pistole/ Kopf

18.8 Zufiihrschlauch

Art. Nr.

08040291
08040 292
080 40 293
08040 294
080 40 295

080 10303
080 10 304
080 10 305
080 10 306
080 10 308

Beschreibung
Die Zufuhrschlauchkupplung der Pistole oder des Gerites, ist
das Verbindungstiick zwischen Zufiihrschlauch und des
Zufiihrsystems am Kopf oder an der Pistole. Sie wird meist
fertig in Kombination mit dem Zufiihrschlauch geliefert. Die
Wahl der Kupplung ist abhdngig von der BolzengroRe. Es gibt
folgende GroRen:

- M3

- M4

- M5

- M6

- M8

Der Zufiihrschlauch ist Teil der pneumatischen Zufiihrung und
ist das Zwischenstiick zwischen VBZ und Kopf oder Pistole. Er
wird meist fertig in Kombination mit den
Zufuihrschlauchkupplungen geliefert. Der Zufiihrschlauch ist
Meterware Die Wahl des Schlauches ist abhangig von der
BolzengrolRRe. Es gibt folgende GroRen:

- M3

- M4

- M5

- M6

- M8
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19 Sonstige Ersatzteile

Bilder/Artikel

19.1 Spannpratze PS1 63mm

19.2 Spannpratze PS1
Standard

19.3 Spannpratze PS3
Standard

Art. Nr. Beschreibung
08040079 Spannpratze als Ersatzteil fir PS1 Spanner. Diese ist ldnger als
der Standard.

Wichtig: Wenn Sie diese Spannpratze einsetzen bedenken sie,
dass der PS1 Spanner, auf Grund des Hebelgesetzes weniger
Kraft hat

08040078 Spannpratze als Ersatzteil fir PS1 Spanner. Dies ist die
Standardlange von 30mm.

090 60019 Spannpratze als Ersatzteil fir PS2 Spanner. Dies ist die
Standardlange von 30mm.
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Bilder/Artikel Art. Nr Beschreibung

Dieser Nutenstein findet seinen Einsatz bei der
19.4 Nutenstein A 00000280  Verwendung von Alu Systemrahmen. Er ist leicht
in die Schiene einzufiihren und so passend zur
Befestigung von Komponenten nutzbar. Dieser
Nutenstein verfugt Gber ein M6 Gewinde.

19.5 T-Nutenstein S 080 08 989 Dieser Nutenstein wird meist StandardmaRig bei
Automationen mit T-Nuten Platte zur Befestigung
verbaut. Diese Variante besteht aus Stahl. Der T-
Nuten Stein verflgt Gber eine hohe
Passgenauigkeit. Dieser Nutenstein verfiigt Gber
ein M6 Gewinde.

Dieser Nutenstein kann bei Automationen mit T-
19.6 T-Nutenstein M 080 08 988 Nuten Platte zur Befestigung verbaut werden.
Diese Variante besteht aus Messing und wird
meist bei Anwendungen zur Masselbertragung
eingesetzt. Der T-Nuten Stein verfiligt Gber eine
hohe Passgenauigkeit. Dieser Nutenstein verfligt
Uber ein M6 Gewinde.
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