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Verbindungstechnik

Arbeitsablauf

• Spannbacken auswählen und einsetzen (9) (Adapter (10) bei

Sonderprofilen wenn nötig entfernen und Sonderspannbacken

einsetzen).

• Beide Enden des zu verbindenden Profils plan abschneiden.

• Spannvorrichtung (5) auseinander fahren (dabei Innensechs-

kantschraube mit Schlüssel nach links drehen)

• Profil in Spannbacken (9) vermittelt einlegen und mit Zentrier-

hebel (6) festsetzen. Mit Inbusschlüssel beide Innensechskant-

schrauben (11) festziehen (Profile berühren sich leicht, kleiner

Spalt bei großen Profilen ca. 0,2 - 0,4 mm).

• Kleine weiche Profile in Spannbacken (9) einlegen und dabei 

ca. 2,0 - 3,0 mm über den Spannbacken heraus schauen

 lassen. Innensechskantschrauben (11) festziehen – Profil quillt

auf und darf sich berühren. Bei kleinen Profilen ist eine  gewisse

Übung notwendig, PU-Materialien verhalten sich

 unterschiedlich.

• Drehzahlregler (2) (Stufe 1-6) entsprechend dem zu

 verschweißenden Profil einstellen. 

Kleine Profile Stufe 4 - 6; je nach PU-Qualität, 

große Profile Stufe 5 - 6.

• Kleine Profile bis Ø 10: Anpressdruck (8) schwach oder stark je

nach PU-Qualität einstellen, große Profile ab Ø 12:

Anpressdruck (8) stark einstellen.

Gerät an 230 Volt/AC Netz anschließen 

Maschine einschalten (3) (nur mit eingespanntem Profil)

• Auslöseknopf (7) links drücken → Schweißvorgang läuft.

• Wenn Profil aufquillt, Maschine abschalten (3)

• Schweißvorgang beendet.

• Verschweißtes Profil ca. 2-3 Min. in der Maschine zur

 Abkühlung eingespannt lassen.

• Spannbacken (9) mit Inbusschlüssel über (11) öffnen, Profil

herausnehmen und mit Zange den Schweißwulst entfernen.

• Nächster Schweißvorgang kann ausgeführt werden.

Bitte beachten Sie die Sicherheits- und Warnhinweise 

auf der Rückseite!

Reibschweißmaschine RS02  

für Polyurethanprofile bestehend aus:

• Antriebsmotor 230 Volt/AC mit Drehzahlregelung und 

Ein-/Aus-Schalter

• Exzentertrieb mit automatisch aktiviertem Hub

• Spannvorrichtung mit Zentrierhebel und Auslöseknopf

• Auswechselbare Spannbacken 

• Verstellknopf für Anpressdruck
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1) Antriebsmotor

2) Drehzahlregler

3) Ein-/Aus-Schalter

4) Exzentertrieb

5) Spannvorrichtung

6) Zentrierhebel

7) Auslöseknopf

8) Verstellknopf für 

Anpressdruck

9) Spannbacken

10) Adapter für Standard profile

11) Innensechskantschrauben

zum Profil spannen
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Reibschweißmaschine RS02

Bedienungsanleitung
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...ist immer einen Besuch wert!

Ermittlung der Arbeitslänge des Riemens
Mit Hilfe einer Schnur die Riemenlänge ermitteln. Bei vorhandener Spann vorrichtung Achs-
abstände auf kürzesten Abstand bringen. Um eine hohe Leistungsübertragung und gute
Laufzeiten des Kunststoffriemens zu erhalten, sollten diese, je nach Härte und Riemenlän-
ge, eine Vorspannung von mindestens 1 % bis maximal 8 % haben. Dieses lässt sich durch
ein einfaches Verfahren kontrollieren: Man bringt auf dem entspannten Riemen zwei Mar-
kierungen in einem Abstand von 100 mm an. Die Differenz (in mm) nach Auflegen des Rie-
mens auf dem vorgenannten angezeichneten Abstand entspricht in ihrer Längenverände-
rung der Vorspannung in Prozent.

8
%

Nippelschnellverbindung um Ausfallzeiten zu überbrücken
Die Riemen der Durchmesser 4,8 – 6,3 – 8 – 9,5 – 12,5 – 15 mm in den Qualitäten PU 75 A, PU 85 A und PU 90 A gibt es auch
als Hohlriemen in Form eines Schlauches mit überdicker Wandstärke. Diese lassen sich, wie abgebildet, mit einem Metallnippel
verbinden. Für eine Vielzahl von leichten Antriebs- und Fördersystemen, bei denen die Riemen keiner starken Belastung und
keinen hohen Riemengeschwindigkeiten unterworfen sind, ist diese Verbindungsart eine gute Alternative zum Verschweißen
der Riemen. (Mindestscheibendurchmesser und Scheibenform sind zu beachten).

Beim Einsetzen der Metallnippel ist zu beachten, dass die scharfen Kanten nicht beschädigt werden. Dieses schränkt die Zugfestig-
keit der Verbindungsstelle ein. Es empfiehlt sich die Benutzung einer Spitzzange. ACHTUNG: Handschuhe tragen, Verletzungsgefahr.

Allgemeine InformationenDie Riemenspannhilfe RSH vereinfacht und unterstützt das

Einziehen und Verschweißen von Transport- und Antriebs-

riemen direkt in der Anlage.Ihre leichte und kompakte Form bietet die ideale  ergono -

mische Lösung zum Vorspannen von Riemen. Mit Hilfe des

multifunktionalen Prismenspannaufsatzes können sowohl

Rund- als auch Keilriemen in der Spannhilfe einspannt

 werden.
Aktuelle Ausführungen der RSH:
Ausführung RSH01 450 mm (18“) Spannweg, 

Eignung bis ca. 3 m Riemenlänge
Ausführung RSH02 900 mm (36“) Spannweg, 

Eignung bis ca. 9 m Riemenlänge

Größere Ausführungen auf Anfrage.
Die Auswahl der Ausführung ist in Abhängigkeit 

von der verwendeten Gesamtriemenlänge und des

 verwendeten Materials (empfohlene Vorspannung,

 notwendiger Vorspannweg) zu treffen. Der theore tische

Riemenspannweg der Spannhilfe reduziert sich um den

benötigen Restspalt (ca. 200 mm) zum  Einbringen der

Schweißtechnik.

Vor der Verwendung der Riemenspannhilfe RSH 

bitten wir Sie die Betriebsanweisung sorgfältig zu

lesen und die Sicherheitshinweise auf der Rückseite 

zu beachten.

Riemenspannhilfe RSH
Riemenspannhilfe mit Aufsatz zum Vorspannen 

für Rund- und Keilriemen

Geeignet für folgende Profile*:

Änderungen vorbehalten

Dimension
PU75

PU80
PU85

PU90
TPE 40D

TPE 55D

max. Vorspannung 8% max. Vorspannung 8% max. Vorspannung 8% max. Vorspannung 6% max. Vorspannung 4% max. Vorspannung 4%

Rundriemen ∅ 6 - 10 mm
OK

OK
OK

OK
OK

OK

Rundriemen ∅ 10 - 15 mm
OK

OK
OK

nein
nein

nein

Keilriemen 10 x 6 / 13 x 8 mm
OK

OK
OK

OK
OK

OK

Keilriemen 17 x 11 mm
OK

OK
OK

nein
nein

nein

Arbeitsablauf
1) Riemen auf ungefähre Riemenlänge zuschneiden

(etwas länger)2) Spannhilfe auf max. Spannweg ausfahren

3) Riemen beidseitig einspannen
4) Hilfsmarkierung zum Ablesen der Vorspannung auf

Riemen aufbringen (100 mm bzw. 100 cm) 

5) Riemen auf Vorspannung bringen 
(siehe Sicherheitshinweise)

6) Riemenenden plan abschneiden
7) Schweißtechnik installieren8) Riemenenden verschweißen

9) Schweißwerkzeug entfernen
10) Riemen abkühlen lassen11) Spannhilfe entfernen

* aufgrund der bekannten mechanische Materialkennwerte vom 18.08.2009 bezogen auf BEHAbelt Produkte

* ohne Zugträgervarianten

Auf dem Gerät oder in der Bedienungsanleitung vermerkte Hinweise:

Warnung vor einer Gefahrenstelle. Bedienungsanleitung beachten.

Hinweis. Bitte unbedingt beachten.
Vorsicht! Gefährliche Spannung, Gefahr des elektrischen Schlages.

Durchgängige doppelte oder verstärkte Isolierung entsprechend Klasse II IEC 536.

Konformitätszeichen, bestätigt die Einhaltung der gültigen Richtlinien. Die  

EMV- Richtlinie (89/336/EWG) mit den Normen EN 50081-1 und EN 50082-1

werden eingehalten. Die Niederspannungsrichtlinie (73/23/EWG) mit der Norm

EN 61010-1 wird ebenfalls eingehalten.
Vor der Verwendung des Gerätes ist die Bedienungsanleitung aufmerksam 

zu lesen und in allen Punkten zu  befolgen. 
Wird die Anleitung nicht beachtet oder sollten Sie es versäumen, die Warnungen

und Hinweise zu beachten,  können ernste Verletzungen des Anwenders bzw.

Beschädigungen  des Gerätes eintreten.Transport und LagerungDie Lagerung des Gerätes muss in trockenen, geschlossenen Räumen erfolgen. Sollte das Gerät bei extremen

 Temperaturen transportiert worden sein, benötigt es vor dem Einschalten eine Akklimatisierung bis zur vollständigen

Abtrocknung.

SicherheitsmaßnahmenBei sämtlichen Arbeiten müssen die jeweils gültigen Unfallverhütungs-

vorschriften der gewerblichen  Berufs genossenschaften beachtet werden.

Das Multi TC-Schweißgerät darf nur an den dafür vorgesehenen Griffflächen 

gehalten werden. Das Berühren des Schweißspiegels während des Betriebs 

ist unter allen Umständen zu vermeiden.
Das Gerät darf nur an der auf dem Typenschild angegebenen 

Eingangsspannung angeschlossen werden.
Wenn die Sicherheit des Bedieners nicht mehr gewährleistet ist, muss das Gerät 

außer Betrieb gesetzt und gegen ungewolltes Benutzen gesichert werden. 

Dies ist der Fall, wenn das Gerät:
• offensichtliche Beschädigungen aufweist
• die gewünschten Funktionen nicht mehr durchführt

• zu lange unter ungünstigen Bedingungen gelagert wurde

• während des Transportes mechanischen Belastungen ausgesetzt war.

Bestimmungsgemäße Verwendung 
Das Gerät darf nur unter den Bedingungen und für die Zwecke eingesetzt werden, 

für die es konstruiert wurde. Hierzu sind besonders die Sicherheitshinweise 

( Arbeitsablauf) und die Verwendung in trockener Umgebung zu beachten. 

Die Betriebssicherheit ist bei Modifizierung oder Umbauten 

nicht mehr gewährleistet.

Änderungen vorbehalten!

Multi TC Schweißgerät
Sicherheits- und Warnhinweise

BEHA Innovation GmbHIn den Engematten 1679286 GlottertalTel.: +49 (0) 76 84 / 907 - 0Fax: +49 (0) 76 84 / 907 - 101e-mail: info@behabelt.cominternet: www.behabelt.comPBDBFZ01M001 · 09/2009

Allgemeine Informationen Multi TCAufheizphase: 10 minPolyurethan Profile: 290°C Markierung einstellen 
(mind. 285°C, max. 300°C)Polyester Profile: 240°C Markierung einstellen 

(mind. 215°C max. 245°C)Bei kalter Umgebung oder Zugluft
event. Schweißtemperatur erhöhen.

290 °C / 
240 °C

General information

The temperature controlled Multi TC Welding Instru-

ment in combination with the FZ03 Guide Clamp is

used for fast, safe and accurate welding of Round and

V-belts made of Polyurethane and Polyester.

FZ01 ist suitable for Round belts upt to ∅ 10mm and

V-belts up to profile 10 (Z).

BEHA Innovation GmbH

In den Engematten 16

79286 Glottertal/Germany

Tel.: +49 (0) 76 84 / 907 - 0

Fax: +49 (0) 76 84 / 907 - 101

e-mail: info@behabelt.com

internet: www.behabelt.com

FZ01 Guide Clamp and 

Multi TC Welding Instrument 

Instruction manual
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Subject to alterations!

Work sequence:

• In order to ensure a constant welding temperature, 

we recommand to ensure that the belt is at room 

temperature before commencing the welding procedure.

• Cut off both ends of the profile to be connected. 

• Fix belt ends in appropriate guide calmp at a distance 

of approx. 5mm (1) (2).

• Once the welding paddle has reached the ideal welding

temperature (see rear side), insert welding paddle in the

gap and press both belt ends slightly onto the paddle

(3). Press the belt ends at least 30-90 sec. together 

(depending on the material cross section).

• If you have carried out an accurate welding, a belt boss

of approx. 3 to 4 mm appears between the belt ends and

the welding paddle free of blow holes.

• Please make sure that the total surface of the belt ends

forms a boss during the heating-up time.

• Release the pressure on the clamp and remove the hot

paddle. Quickly press the belt ends together and close

the set screw on the belt clamp.

• Welding process is finished.

• Leave profile clamped for 5-10 min. within the guide

clamp to cool off (4).

• Remove the bead upset with the SE02 edge cutter or a

sharp knife (5).

• After each welding procedure, the welding paddle

should be cleaned  by using a belt rest piece  or a cotton

cloth otherwise the  welding is polluted and can break. 

Do not use knife or hard objects as this would damage

the teflon coating.

• Please follow the Instruction Manual. We recommend

your practise / exercise.
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Subject to alterations!

Work sequence:

• In order to ensure a constant welding temperature, 

we recommand to ensure that the belt is at room 

temperature before commencing the welding procedure.

• Cut off both ends of the profile to be connected. 

• Fix belt ends in appropriate guide calmp at a distance 

of approx. 5mm (1) (2).

• Once the welding paddle has reached the ideal welding

temperature (see rear side), insert welding paddle in the

gap and press both belt ends slightly onto the paddle

(3). Press the belt ends at least 30-90 sec. together 

(depending on the material cross section).

• If you have carried out an accurate welding, a belt boss

of approx. 3 to 4 mm appears between the belt ends and

the welding paddle free of blow holes.

• Please make sure that the total surface of the belt ends

forms a boss during the heating-up time.

• Release the pressure on the clamp and remove the hot

paddle. Quickly press the belt ends together and close

the set screw on the belt clamp.

• Welding process is finished.

• Leave profile clamped for 5-10 min. within the guide

clamp to cool off (4).

• Remove the bead upset with the SE02 edge cutter or a

sharp knife (5).

• After each welding procedure, the welding paddle

should be cleaned  by using a belt rest piece  or a cotton

cloth otherwise the  welding is polluted and can break. 

Do not use knife or hard objects as this would damage

the teflon coating.

• Please follow the Instruction Manual. We recommend

your practise / exercise.
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Detaillierte Bedienungsanleitungen
für das Verschweißen von PU- und
TPE- Profilen finden Sie auf unserer
Homepage unter www.behabelt.com
im „Download“-Bereich.

Bedienungsanleitung FZ03 und 
HP01 auf Anfrage.

24-Stunden Informationen


