= Bolzenschweilltechnik




Seite 2 Inhaltsverzeichnis

Seite 4-5 Firmenphilosophie

Seite 6-7 Verfahrensbeschreibung Spitzenzundung CD

Seite 8-9 Verfahrensbeschreibung Hubzindung DA

Seite 10-11 BolzenschweiBBgerate Spitzenzindung CD
Seite 12-13 BolzenschweiBgerate Hubzindung DA
Seite 14-15 BolzenschweiBpistolen Spitzenzindung CD und HubzUndung DA

Seite 16-17 ABS-Akku - akkubetriebenes Bolzenschweil3gerat

Seite 18-19 Mehrstellentechnik Switch-DA-4 und Switch-4
Seite 20-23 CNC-Sonderanlagen und Automatikkomponenten
Seite 24-25 Rapidor QF, der AutomatikschweiBkopf
Seite 26-30 SchweiBbolzen Spitzenzindung CD, Hubzindung DA, Sonderbolzen

Seite 30 Einpresselemente

Seite 31 Messen



Wir sind wachsam, mutig, erfahren und offen.
Ein offenes Ohr flr unsere Kunden, die Freude an neuen Herausforderungen
und ein groBes Qualitdtsbewusstsein sind flr uns die wichtigsten Eigenschaf-
ten. Mit einem dynamischen Team aus praxiserfahrenen Ingenieuren, Techni-
kern und Kaufleuten bieten wir Ihnen maBgeschneiderte Loésungen. Profitieren
auch Sie von unserer Kompetenz in Projektierung, Umsetzung und Service.

-1 rmenphilosophie

Wir haben den Weitblick.
Jahrzehntelange Erfahrung im Bau von CNC-BolzenschweiBautomaten und
Sondermaschinen lasst uns auch vor den komplexesten Aufgaben nicht
zurlckschrecken. In einem personlichen Gesprach gehen wir auf lhre
Anforderungen und Erwartungen ein, suchen nach der besten Lésung und
werden lhr verlasslicher Partner. Unsere Kommunikation ist verbindlich.

Wir bieten lhnen Erfahrung und Qualitat.
Unser Portfolio umfasst das gesamte Programm der Bolzenschweitechnik:
vom kompakten HandbolzenschweiBgerat tUber Geratetechnik und Komponen-
ten fur halb- und vollautomatische Anwendungen oder CNC- und Sonderan-
lagen bis hin zu SchweiBelementen in nahezu allen Abmessungen. Neben der
Herstellung und dem Vertrieb von Einzelkomponenten bieten wir Ihnen natur-
lich auch maBgeschneiderte, individuelle Systemldsungen an.

Oder Sie wollen doch lieber einpressen? Fragen Sie uns! Unser Lager umfasst
auch ein umfangreiches Sortiment an qualitativ hochwertigen Einpresselemen-
ten.
Kundenspezifische Sonderteile bieten wir Ihnen gerne an.

Wir nutzen moderne und clevere Losungen -
auch wenn wir sie erst selbst erfinden miissen.
Eine innovative Entwicklungsabteilung mit moderner Geréatefertigungslinie und die
Produktion von CNC-Maschinen mit Standard-ArbeitstischgréBen von 800x500 mm
bis 3000x 1500 mm (GroBformat) und Sondermaschinen haben unsere Produktpalette
kontinuierlich erweitert.
Ein Beispiel flr die eigene Begeisterung und den Anspruch, unsere Kunden in ihren
Erwartungen zu Ubertreffen, sind die neuesten Entwicklungen, wie die CDP-M
Geréateserie fUr die Kondensatorentladungstechnik, die DAI-Inverter und das DA-800M
fr die Hubzindung, der AutomatikschweiBkopf Rapidor QF mit patentiertem und
vollautomatischen Bolzenlangeneinstellsystem flr alle Bolzenlangen sowie die
SchweiBpistolen mit integriertem Wegmesssystem. Dadurch wird ein noch wirt-
schaftlicheres und effizienteres Arbeiten maglich.

After-Sales-Service. Wir betreuen Sie auch nach der
Auftragsabwicklung.
Kundenbetreuung und unkomplizierter Service gehdren zu unseren groBen Star-
ken - daflr sind wir bekannt. Neben Wartung und Reparatur umfassen unsere
Dienstleistungen auch Kalibrierungen und sicherheitstechnische Uberpriifungen
nach geltenden Vorschriften und Richtlinien.
Das Managementsystem auf Grundlage der DIN EN ISO 9001 gewahrleistet, dass
Produkte in gleichbleibend hoher Qualitat produziert und Dienstleistungen von der
Auftragsannahme Uber den Service bis zum Versand kompetent erbracht werden.




Das Kondensatorentladungs-BolzenschweiBen mit Spitzenzindung dient zum AufschweiBen von vorwiegend stiftformigen metallischen
Teilen von ca. @ 1 bis 10 mm auf meist dunne Bleche von 0,5 bis ca. 3 mm. Es wird in zwei Verfahren unterteilt, in das Kontaktschwei-

Ben und SpaltschweiBen.

Das Kontaktverfahren

Das Kontaktverfahren wird bevorzugt bei Edelstahl sowie unlegierten
und zinkbeschichteten Stahlblechen (15u) angewendet. Hierbei
wird der SchweiBBbolzen in den Bolzenhalter gesteckt und mit der
Handpistole oder dem automatischem SchweiBkopf auf die
Werkstlckoberflache aufgesetzt. Dabei presst eine Druckfeder in
der SchweiBpistole den Bolzen mit der fur das Kondensatorbolzen-
schweif3en charakteristischen Zindspitze auf das Werkstuck.
Durch Betétigen des Ausldsetasters an der SchweiBpistole wird die
in den Kondensatoren gespeicherte Energie Uber einen Thyristor
freigesetzt. Die ZUndspitze des Bolzens erhitzt sich dabei so stark,
dass sie schlagartig schmilzt und teilweise verdampft. Der dabei
entstehende Lichtbogen schmilzt Bolzenende und Werkstlck

fertig in 1,5-3 ms
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vollstandig an. Nach einer SchweiBzeit von nur 1-3 ms und bis
zu 15.000A sind Bolzen und Grundwerkstoff homogen verbun-
den und weisen eine nur sehr geringe Schmelzzone von we-
nigen zehntel Millimetern auf. Dadurch kdnnen Bolzen auf sehr
dunne Bleche verschwei3t werden, ohne dass stérende Markie-
rungen oder Verfarbungen auf der Ruckseite sichtbar werden.

1 Anfangsbedingung: Kontakt zwischen

Bolzen und Werkstlck
2 Kontakt / Vorwarmphase
3 Lichtbogenziindung
4 Schmelzphase
5 Eintauchphase
6 Erstarrungsphase

Das Spaltverfahren

Das Spaltverfahren unterscheidet sich vom Kontaktverfahren dahingehend,
dass der Bolzen nach dem Betatigen des Tasters von einem Hubmagnet
in der Pistole auf einen voreingestellten Hub bzw. Spalt angehoben und an-
schlieBend auf das Werkstlck hin mittels Federkraft beschleunigt wird. So-
bald die Zundspitze des Bolzens das Werkstlick berlhrt, ziindet der Licht-
bogen. Durch Verstellen des SpaltmafBes kann die Lichtbogenbrenndauer
bzw. SchweiBzeit verandert werden; diese ist aber generell kiirzer als beim
Kontaktverfahren. Daher wird das Spaltverfahren bevorzugt fir Werkstoffe
mit niedrigem Schmelzpunkt wie z.B. Aluminium oder Messing eingesetzt.
Die SchweiBzeit betragt max. 1,5 ms und die Schmelzzone ist nochmals
kleiner als beim Kontaktverfahren. Hierbei ist allerdings noch starker auf
eine saubere Werkstluckoberflache zu achten, die frei von galvanischen
Beschichtungen, OI, Rost oder Zunder sein muss.

fertig in 0,5-1,5 ms
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Anfangsbedingung: Spalt zwischen
Bolzen und Werkstlck
2 Kontakt / Vorwarmphase
3 Lichtbogenzindung
4 Schmelzphase
5 Eintauchphase
6 Erstarrungsphase



Das LichtbogenbolzenschweiBen mit Hubzlindung dient zum Aufschweien von vorwiegend stiftformigen metallischen Teilen
von @ 3 bis 30 mm auf metallische Werkstlicke ab einer Starke von 0,8 mm aufwarts. Es wird zwischen zwei Verfahren unterschieden:
dem KurzzeithubziindungsschweiBen und dem HubzlndungsschweiBen mit Keramikring oder Schutzgas.

Die Kurzzeithubzundung

Das Verfahren Kurzzeithubziindung wird bevorzugt zum VerschweiBen
von Flanschbolzen von @ 4 bis 10 mm auf Dinnbleche - auch

mit galvanischen Uberziigen kleiner als 30u — genutzt. Hauptan-
wendungsgebiet ist die Automobilindustrie mit bis zu 600 Bolzen
pro Rohkarosse. Hierbei wird der Bolzen in den Bolzenhalter der
SchweiBpistole oder des AutomatikschweiBkopfes geschoben und
die Pistole mit einem Positionierrohr, StutzfuB oder Gasvorsatz auf
dem Werkstlick abgestltzt. Nach dem Betéatigen des Tasters an
der Pistole wird der Bolzen mittels eines Hubmagneten in der Pis-
tole vom Werkstlck abgehoben und ein Pilotlichtbogen gezlndet.
AnschlieBend wird der Hauptstrom Uber einen Transformator und

verfahrensbeschreibung Hubzundung DA

einer Thyristorbrlicke zugeschaltet. Der Lichtbogen schmilzt
Bolzenende und Werkstlckoberflache vollstandig auf, und nach
Ablauf der voreingestellten SchweiBzeit fallt der Hubmagnet ab
und eine Feder driickt den Bolzen in das flissige Schmelzbad.
Nach einer SchweiBzeit von 5 bis 100 ms und 500 bis 1.500A
je nach Anwendungsfall und Bolzendurchmesser, sind Bolzen und
Grundwerkstoff homogen verbunden und weisen eine geringe
Schmelzzone von ca. 1/8 des Bolzendurchmessers auf. Im
Gegensatz zum KondensatorentladungsschweiBen entsteht
hierbei kein lauter Knall, und die Prozesssicherheit ist durch die
ca. 10 mal langere SchweiBzeit hoher.

Die Hubzundung mit Keramik-

ring

Beim Verfahren der Hubzindung mit Keramikring wird ein Keramikring als
SchweiBbadschutz verwendet, der das Schmelzbad formen, den Lichtbogen
stabilisieren, die Atmosphére abschirmen und den Schweier vor UV-Strah-
lung schuitzen soll. Der Keramikring wird nur fur eine SchweiBung verwendet
und nach Erstarren der Schmelze durch Zerschlagen vom Bolzen entfernt.
Dieses Verfahren findet zumeist Anwendung im Stahl- und Maschinenbau,
bei dem Gewindebolzen oder Kopfbolzen von @ 6 bis 25 mm auf dicke Stahl-
platten oder Trager groBer als 1/4 des Bolzendurchmessers mit Schwei3-
zeiten von 100-1.000 ms und 800-2.600 A verschweiBt werden (Technische
Daten in Anlehnung an DIN / DVS-Merkblatter).

Schutzgas

Beide Verfahren lassen sich mit Schutzgas erweitern, bzw. Schutzgas er-
setzt den Keramikring, was die Porenbildung in der Schmelze wesentlich
verringert und einen schéneren kehlnahtférmigen SchweiBwulst erzeugt.

Als Schutzgas wird ein Mischgas mit 82% Argon und 18% CO2 verwendet,
welches Uber einen geeigneten Schutzgasvorsatz an der SchweiBpistole
zugefuhrt wird. Mit Schweif3zeiten von 5 bis 300 ms und Stromstarken von
500 bis 1.500 A kbnnen Bolzen von @ 3 bis 12 mm auf saubere Bleche von
mindestens 1/8 des Bolzendurchmessers geschweiBt werden. Aluminium-
werkstoffe lassen sich mit Hubzindung nur eingeschrankt verarbeiten (Tech-
nische Daten in Anlehnung an DIN / DVS-Merkblatter).




BolzenschweiBgerate

fir Spitzenziindung CD CDP-66MM CDP-99MV CDP-133M

Upgrade im neuen Design mit elektronischer und mechanischer Ubervvachung LEISTUNGSDATEN LEISTUNGSDATEN LEISTUNGSDATEN
Kapazitat 66.000 uF Kapazitat 99.000uF Kapazitat 132.000uF mit Kapazi-
Die neue Generation der Kondensator-Entladungsgerate CDP-66M, CDP-99M Ladespannung 45_V'200V Ladespannung 45_V'2OOV tatsumschaltung
d CDP-133M besitzt hochmod Feat . Digitale Wi AbhubmaB 1 x Inverterladeteil 1 x Inverterladeteil Ladespannung 45V-200V
un B esitzt hochmoderne Features: Digitale Wegmessung ( ubmab, Wegmesssystem* Wegmesssystem* 1-3 Inverterladeteile,
EintauchmaB, BolzenUberstand, Geschwindigkeit) und digitale Prozesskontrolle Anschlusswerte 115V/230V Anschlusswerte 115V/230V Wegmesssystem*
mit Uberwachung des SchweiBstromes und des Energieinhaltes und vielen 50/60Hz, 6 A 50/60Hz, 6A Anschlusswerte 115V/230V 50/60Hz,
weiteren Bibliotheksfunktionen fir fest hinterlegte oder variabel abgespeicherte 460x200x265 mm (LxB xH) 460x200x265 mm (LxBxH) 16 A
Gewicht 11,5 kg Gewicht 12 kg 475x335x325 mm (LxBxH)

SchweiBparameter, inkl. optionalem Mehrstellenbetrieb. Diese neue innovative
Gerateserie reprasentiert mit modernster Mikroprozessorsteuerung, Einknopf-
bedienung, leistungsstarken Inverterladeteilen und groBztgigem 4-Zoll-Grafik-

Display den neuesten Stand der Technik. Durchmesser von 3 mm bis 10 mm

Gewicht 16-18 kg

Optional: Digitale Prozesskontrolle und Mehrstellentechnik
(Switch-4 fur Geratetyp CDP-99M und CDP-133M separat erhaltlich)

kdnnen prozesssicherer verschwei3t werden. ANWENDUNG ANWENDUNG ANWENDUNG
Blechbearbeitung, Isolation, Blechbearbeitung, Isolation, Blechbearbeitung, Isolation, Schalt-
Die Mehrstellentechnik (Switch-4) erlaubt den Anschluss von bis zu vier Schaltschrankbau, Kiichenbau, Schaltschrankbau, Kliichenbau, schrankbau, Kiichenbau, Haushalts-
SchweiBpistolen fur unterschiedliche Bolzen. Auf das ,,in-mehreren-Durchgéngen- Haushaltsgeratg, HiFi- und Haushaltsg.erate, HiFi- und Com- gerate, HiFi- und Computertechnik
I . Computertechnik uvm. putertechnik uvm. uvm.
SchweiBen” kann verzichtet werden. Durchmesserbereiche: zinkbeschichtete Bleche und Al zinkbeschichtete Bleche und Al
Stahl/VA Bolzen M3-M8 Geeignet fiir Automation Geeignet fur Automation
Durch die einfache Dialog-Bedienerfuhrung lassen sich alle wichtigen Parameter zinkbeschichtete Bleche <15um Durchmesserbereiche: Durchmesserbereiche:
sofort ablesen bzw. einstellen. Nur die wichtigsten und fir den Anwender we- und Alu bis max. Bolzen M6 Stahl/VA Bolzen M3-M10 Stahl/VA Bolzen M3-M10
sentlichen Parameter werden im Hauptmenii angezeigt. Die Ladespannungen zinkbeschichtete Bleche zinkbeschichtete Bleche <20um /M8
<15um/M8 Alu bis max. Bolzen M6

werden Uberschaubar in Form eines Bar-Graphen und Abhangigkeit des jewei-
ligen SchweiBdurchmessers dargestellt; der Bediener kann diese an Hand des
angezeigten Durchmesserbereiches prazise auf die jeweilige SchweiBaufgabe
anpassen. Der SchweiBkreis wird elektronisch Uberwacht. Fehlercodes sowie
softwaretechnische Erweiterungsoptionen und Untermenis unterstiitzen den
Bediener hinsichtlich Servicefreundlichkeit. Das thermostatisch gesteuerte
Hochleistungskiihlsystem garantiert jederzeit hohe SchweiBfolgen insbesondere
im rauen Alltagseinsatz bei allen Automatisierungsanwendungen. Ladespan-
nungs- und Kapazitatsiberwachung sind selbstverstandlich Stand der Technik.

Alu bis max. Bolzen M6

Anschliessbare PISTOLEN
CONTACT, GAP, ATP-8 / mit Wegmesssystem: CONTACT-M, GAP-M, ATP-8M*2
Anschliessbare AUTOMATIKSCHWEISSKOPFE

‘ KAH-100D*3, Rapidor QF**

Y

*Aktiviert bei Pistolen mit Wegmesssystem / PistolenUbersicht s. S.15 *2 Automatikmodul erforderlich *3 CNC-Modul erforderlich
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BolzenschweifBgerate
fur Hubzindung DA

Plug & Play
— unsere Innovationen in der Hub- und Kurzzeithubzindung

Unsere Hubziindungs-BolzenschweiBgerate sind mit modernster
Mikroprozessortechnik und besonders hocheffektiven Leistungsteilen
ausgestattet. Mit unseren primar getakteten SchweiBinvertern
der DAI-Geratefamilie lasst sich jede noch so komplexe Schwei3-
aufgabe bis zum SchweiBdurchmesser 25 mm prozesssicher
I6sen.

Prozesskontrolle, digitales Wegmesssystem und die modulare
Erweiterung bspw. mit der Mehrstellentechnik steigern Prozess-
sicherheit, Flexibilitdt und Einsatzmd&glichkeiten. Insbesondere im
Hinblick auf Prozess- und Durchlaufzeiten sichert unsere
BolzenschweiBtechnik dem Anwender eindeutige Wettbewerbs-
vorteile. Das DAI-1300 bildet hierbei das kompakte Basisgerat;
die Inverterklassen DAI-2300 und DAI-3300 bewé&hren sich eben-
falls durch ihre robuste Bauweise, dem ausgeklligelten Klhlkon-
zept in den Durchmesserbereichen bis 22 mm und 25 mm mit
hohen
Taktfolgen und groBer Reproduzierbarkeit der SchweiBergebnis-
se. In der kompakten Hubzindungs-Gerateklasse ist das unge-
regelte
DA-800M als Nachfolger des bewahrten DA-800 nun mit groBzu-
gigem 4-Zoll-Grafikdisplay und noch besserer Komfortbedienung
erhaltlich. Es gehort zu den leistungsstarksten Kompaktgeréaten
seiner Klasse und ist als Einstiegsgeréat in die Hubzliindungstech-

nik besonders auf Bedienerfreundlichkeit hin ausgelegt worden.

DA-800MV

LEISTUNGSDATEN

Strom ungeregelt
SchweiBstrom: 800 A
SchweiBzeit: 3-400ms

8 Bolzen /Minute M12

Netz: 32 A CEE / 3x400V
Externe Mehrstellentechnik*?

465x300x322 mm Lx BxH
Gewicht: 40 kg

ANVWENDUNG

DAI-1300

LEISTUNGSDATEN

digitale Stromregelung
Schweif3strom: 1000 A
SchweiBzeit: 5-600 ms
Einschaltdauer 10%

Netz: 32A CEE / 3x400V
Digitale Prozesskontrolle*?
Externe Mehrstellentechnik*?
Parallelbetrieb bis 2000A /
3000A (bis zu 3 Gerate)

720x300x395 mm
Gewicht: 30 kg

ANWENDUNG

DAI-2300

LEISTUNGSDATEN

digitale Stromregelung
SchweiBstrom: 2000A
SchweiBzeit: 5-1500ms
Einschaltdauer 10%

Netz: 63A CEE / 3x400V
Digitale Prozesskontrolle*?
Externe Mehrstellentechnik*?

1.007x477,5x1.249 mm
LxBxH
Gewicht: 110 kg

Wegmesssystem *?

ANWENDUNG

DAI-3300

LEISTUNGSDATEN

digitale Stromregelung
SchweiBstrom: 3000A
SchweiBzeit: 5-1500ms
Einschaltdauer 10%

Netz: 125A CEE / 3x400V
Digitale Prozesskontrolle*?
Externe Mehrstellentechnik*3

1.007x477,5x1.249mm

LxBxH
Gewicht: 134 kg

ANVWENDUNG

DAI-1300S //
DAI-2300S

LEISTUNGSDATEN

digitale Stromregelung
SchweiBstrom: 1000A // 2000A
SchweiBzeit: 5-600 ms //
5-1500 ms

Einschaltdauer 10%

Netz: 32A /3x400V // 63A CEE
/ 3x400V

Digitale Prozesskontrolle*?
Mehrstellentechnik integriert

1.007x477,5x1.249 mm LxBxH
Gewicht: 80kg // 115 kg

ANWENDUNG

Stahlbau, Schlosserei, Schiffsbau, Automotive, Fassadenbau, Kraftwerksbau, Briickenbau, Behalterbau, Maschinenbau uvm.

Bolzen / Stifte / Buchsen
von @ 3-12mm

Bolzen / Stifte / Buchsen
von M3-M16 (RD),
g 3-13mm

Bolzen / Stifte / Buchsen
von M3-M24 (RD),
g 3-22 mm

Anschliessbare PISTOLEN
Siehe Pistolenlbersicht Seite 15
Anschliessbare AUTOMATIKSCHWEISSKOPFE

ATP-8 und ATP-8M >> Automatikmodul erforderlich

Stahl / VA / Aluminium ab Blechstarke 0,8 mm aufwarts

Bolzen / Stifte / Buchsen
von M3-M30 (RD),
@ 3-25mm

KAH-100D und Rapidor QF >> CNC-Modul erforderlich

*1 Aktiviert bei Pistolen mit Wegmesssystem / Pistolenubersicht siehe Seite 15
*2 Optional digitale Prozesskontrolle ab Gerateklasse DAI-1300
*3 Optional: Mehrstellentechnik (externe Mehrstellentechnik Switch-4 und Switch-DA-4 fir DAI-1300, DAI-2300 und DAI-3300 im Lieferprogramm)

Bolzen / Stifte / Buchsen
von M3-M16 (RD),

@ 3-13mm //

von M3-M24 (RD)

g 3-22mm

13
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Uversicht Pistolen

Alle SchweiBpistolen sind optional mit integriertem Wegmesssystem lieferbar
Durch das Erfassen des Bolzenweges mittels Messen und Aufzeichnen von
Bolzenlberstand, AbhubmanB, EintauchmaB und Geschwindigkeit kann in Ver-
bindung mit der elektrischen Prozesskontrolle die Prozesssicherheit gesteigert

werden.

Die Vorteile liegen ganz klar auf der Hand:
Wir fuhren eine groBe Auswahl an HandschweiBpistolen fur die einfache Anwendung
bei kleiner flexibler Fabrikation mit kleinen Stlckzahlen.

Durch die ergonomische Form der Pistolen, liegen diese sehr gut in der Hand
und sorgen so fur ermudungsfreies Arbeiten.
Die Pistolengehause sind aus schlagfestem Kunststoff, auch flr den robusten
Einsatz.

Wir gestalten die Technik fur den Arbeitsablauf so einfach wie mdglich! Aus
diesem Grund ist bei den meisten Pistolen kein Einstellen des Abhubes erforder-
lich — wir haben einen Konstantabhub fur alle gangigen Anwendungen.

Durch Verwendung des Langenmesssystems kdnnen alle wesentlichen Parame-
ter nun am Display abgelesen und Uberwacht werden. Dies bietet auch reprodu-
zierbare Ergebnisse unabhangig vom Bediener.

Die groBen Kabelquerschnitte sorgen auch im Dauerbetrieb fur verlustfreie
SchweiBungen.

Durch unsere reichhaltige Zubehérauswahl haben wir flr jeden Anwendungsfall
das Richtige. Fur Abkantungen, in Schablonen, Uber Kopf oder anwenderspezifi-
sche Sonderlésungen.

- - - &3 -
Contact/ GAP/ aap-qomst |PA107 | oan qonge [PA-12/ | o) Lo, [DA-22M*/ | ATP-8

Plstolentyp Contact-M*' | GAP-M*1 DA-10M*" DA-12M*1 DA-25M*" ATP-8M*1 +*2

Hubzindung,

5 Spitzenziindung | Spitzenziindung Kurzzeithubzindung (mit Hubziindung mit Keramikring oder Hubztindung mit Kurzzeithub-
SchweiBverfahren zUndung und
(Kontaktverfahren) (Spaltverfahren) und ohne Schutzgas) Schutzgas Keramikring Spitzenziindung

(Spaltverfahren)

Anwendungs- Stahl (unlegiert . . . . - .
. . Stahl (legiert und unlegiert) und nicht aushértbare Aluminiumlegierungen*3
bereich und legiert)*?

DA-22M: M8-M24
M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M3 - M12 M3 - M12 M8 - M20 (D 22 mm*?) M3 (@3 mm) -
(@ 11 mMm*?) (@ 11 mm*3) (@ 11 mm*3) @ 11 mMm*3) | (@ 12mm*3) [ (@ 12 mm*3) | (T 16 mm*3) DA-25M: M8-M30 | M8 (@8 mm*3)

(D 25 mm*3)

Gleitlagerfuh-
Fihrung Linearkugelfuhrung Doppelte Linearkugelfihrung Gleitlagerfihrung
rung

Wegmesssystem Nur Pistolen der M-Serie: Zur Wegmessung von BolzenlUberstand, AbhubmalB, Eintauchmaf und Kolbengeschwindigkeit

SchweiBbereich

. 1,0-4,0 mm,
1,0-4,0 mm, stufenlos tber stufenlos
Hubverstellung . Skala an SchweiBpistole ein- konstant Uber Skala an konstant
SchweiBpistole
stellbar einstellbar

2,0-6 mm, in Schritten @ 0,5 mm

(Abhub entweder iiber Skala an SchweiBpisto- | 1,0-6,0 mm,
le und bei angeschlossenem Wegmesssystem | stufenlos
zusatzlich am Inverter digital ablesbar)

Stufenlos ein-
Federdruck .

stellbar
Vertikales Dosenlibelle (integriert in der Manuelles

. Manuelles Ausrichten (ohne Dosenlibelle) :
Ausrichten Abschlusskappe) Ausrichten

Langenausgleich . ‘ . ‘ Kugeltragersystem

- - . Stufenlos einstellbar (hydraulischer
Eintauchdampfung keine D& fer)
ampfer

DA-22M:
SchweiBstrom- 2 %4
6,5 m, 25 mm?2 3 m, 25 mm? 5m, 35mm?2 T 2 rjnm
kabel DA-25M:

5m, 120 mm?2 *4

3m, 25mm?2

Gehausematerial Glasfaserverstarkter Thermoplast

Gehausefarbe schwarz

Gewicht (o. Kabel)

*1 : SchweiBpistolen mit integriertem Wegmesssystem // *2 : Voraussetzung Automatikmodul im SchweiBgerat der CDP-M-Serie und DAI-Serie // *3 : Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoff-
gruppe und Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBelemente sowie zulédssige Verbindungen von Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatt 0902 , LichtbogenbolzenschweiBen mit Hubziindung“ , DVS-Merkblatt 0903
»,KondensatorentladungsbolzenschweiBen mit Spitzenziindung® und DVS-Merkblatt 0967 ,,Berechnung von BolzenschweiBverbindungen“ // *4 : SchweiBstromkabel auBenliegend



ABS-Akku

Das neue kompakte und akkubetriebene BolzenschweiBgerat — die einfache
Art zur Befestigung von Heizkostenzahlern auf Plattenheizkdrpern im mobi-
len Einsatz.
Durch die Doppelschweitechnik kdnnen mit der am Gerat integrierten
SchweiBpistole Contact ABS zwei Bolzen M3 gleichzeitig geschweil3t wer-
den.

Leistungsmerkmale
- Kompaktes und robustes Gehause, ideal flir den mobilen Einsatz
- Einfache und sichere Bedienung
- Integrierte Funktionsuberwachung im SchweiBkreis
- Ein einziges Kabel — dadurch kein zuséatzliches Massekabel erforderlich
- Integrierte Ladezustandskontrolle
- Automatischer Abschaltvorgang bei Nichtbenutzung des Geréates
- Gleichzeitiges verschweiBen von zwei Bolzen M3
- Nachristung von Heizkostenzahlern problemilos in bestehenden Wohn-,
Bad- und Geschéaftsraumen maoglich
- Héchste mechanische Sicherheit gegen Umfallen oder Verrutschen
- Dosenlibelle in SchweiBpistole zum horizontalen Ausrichten integriert
- Exakte Einstellung des Bolzenhalters flr genauen Abstand beider Bolzen
zueinander
- Pistolenhalterung und Aufrolimechanik am Gerat
- Ladenetzteil mit integrierter Ladezustandsanzeige
- Schutz gegen Funkenspritzer an SchweiBpistole
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ABS-Akku

LEISTUNGSDATEN

Kapazitat 80.000uF

Aufladung durch Akku (12V / 5 Ah)
SchweiBfolge > 200 DoppelschweiBungen M3
334 x138x234 mm (LxB xH)

Gewicht 7,8 kg inkl. Pistole

ANWENDUNG
Zur Befestigung von Heizkostenzahlern auf
Plattenheizkdrpern

PISTOLEN
Contact ABS, KontaktschweiBpistole flr
DoppelschweiBungen mit Druckauslésung




switchbox DA-4

Diese Verteilerbox fur die sogenannte Mehrstellentechnik in der
Hub- und Kurzzeithubziindung ist fur den Einsatz von bis zu vier
BolzenschweiBpistolen mit nur einer Inverter-Leistungseinheit
(DAI-1300, DAI-2300, DAI-3300) ausgelegt. Beim DAI-1300S und
DAI-2300S ist das Verteilermodul bereits im Gerat integriert (siehe
auch Gerateubersicht Seite 13).

Mit der Mehrstellentechnik kénnen bis zu vier SchweiBelemente mit
unterschiedlichen Abmessungen ohne zeitaufwandiges Umrlsten
effizienter verschweiBt werden. Die Produktivitdt kann dadurch merklich
gesteigert werden.

In der Standardausfliihrung sind Anschluss und Bedienung von bis zu
vier HubzlUndungs-SchweiBpistolen in beliebiger Kombination bzw.
Reihenfolge mdglich. Generell ist jeder Ausgang mit einem Gasmodul
ausgerustet. Optional ist die Kombination von Automatikpistolen ATP-8/
ATP-8M mit manuellen SchweiBpistolen in beliebiger Reihenfolge
maoglich (fur den Automatikbetrieb sind bei max. Konfiguration optional
bis zu vier Automatikmodule erhaltlich); ebenso kdnnen bis max. vier
vollautomatische BolzenzufUhrungen angeschlossen werden.

Die Erkennung des jeweiligen Pistolenplatzes erfolgt entweder durch
START-Auslosung an der Pistole oder an der Kontakterkennung am Werk-
stuick, was zur sofortigen Umschaltung auf den jeweiligen Programmplatz
am Inverter fuhrt.

Die extern anzuschlieBende Switch-4/Switch-DA-4 bendtigen keine separate
Spannungsversorgung. Sie erfolgt Uber einer [2C-Verbindung zum Controller
der Leistungseinheiten.

Die SchweiBparameter sind flr jede Pistole separat Uber die Komfortbedienung
am Inverter einstelllbar und verfligbar. Dabei wird der jeweils aktive Pistolen-
platz (Programmplatz) am Display des Inverters angezeigt.
Die Einstellung SchweiBstrom, SchweiBzeit und Gasfunktion sind mittels fester
und/oder variabler Tabelle am Inverter fur jeden Pistolenplatz separat moglich.
Alle Zusatzoptionen bzw. Funktionen, wie Automatikbetrieb, Gasfunktion,
Wegmessfunktionen, elektrische Prozesskontrolle sind separat flr jeden
Pistolenplatz einstellbar.




CNC-Sonderanlagen und Automatikkomponenten

ARBEITSBEREICHE
KOORDINATENTISCH

Durch ein besonders glnstiges Preis-Leistungs-Verhaltnis ermoglicht der 800 x 500 mm
CNC-Portalkoordinatentisch den rentablen Betrieb schon bei kleinen und 1000 x 1000 mm
mittleren Stlckzahlen. Mit hervorragenden Qualitats- und Leistungs- 1500 x 1000 mm
. . . . . 2000 x 1000 mm
merkmalen werden neue Dimensionen in der BolzenschweiBtechnik er-

" e . . . 2500 x 1250 mm

offnet. Es kdnnen Bolzen und Stifte von @ 3 bis 12 mm und 6 bis 80 mm
Lange nach allen BolzenschweifB3verfahren verschwei3t werden. 3000 x 1500 mm
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/ / / KOORDINATENTISCH /
c N c-sonderanlagen und Automatikkomponenten :’ - Stabiles Maschinengestell aus geschweiBten, dickwandigen
Stahlprofilen
— Getrennte X-und Y-Achsen zur optimalen Achsbelastung
- Wartungsfreie Kugelgewindeeinheit und Linearflihrung mit Automatikpistole
Profilfiinrungsschiene mit integrierter Rollenumlaufeinheit ATP-8M
— Durchlasshéhe 200 mm
- Antrieb Uber Servomotoren
— T-Nuten Aufspannplatte mit Isolierbelag beschichtet
- feste Nullpunktanschlage isoliert
- Positioniergenauigkeit +/- 0,2 mm

SchweiBkopf mit

- Verfahrgeschwindigkeit bis 70 m /min WegmeBsystem
- SchweiBkopf 1-4: Alle SchweiBkdpfe auf einer Z-Achse éﬁrsfe'mi%hﬁn
montiert, dadurch Antriebsaufwand so gering wie moglich V%aeé\g:ﬁgu;rg

— Hoéhenverstellung 40mm u. Eintauchman

— Arbeitshub pneumatisch 80mm

- Uberwachung des Bolzentransportes, SchweiBstromes
und der Ladespannung

— Externe Netz- und Not-Ausschalter

- AnschluB 400V / 16A

— Druckluft 6 bar

- Bolzenlangeniuberwachung vollautomatische
Bolzenzufuihrung
BZ-VO1

STEUERUNG

- Siemens Sinumeric 828D

— Programmierung direkt an der Steuerung oder an
separatem PC mdglich / DIN-Programmierung

— Flexibilitdt durch variable Nullpunkte
(als Erganzung zu den festen Nullpunkten)

- Ladespannung, Bolzenlange, SchweiBstrom
und SchweiBzeit im Programmsatz hinterlegt g&ggmﬂtiscr‘er
und Kommunikation mit unseren CDP- oder Handeinwurf
DAIl-Leistungseinheiten

— Steuerung und Gerate gegen unberechtigten
Zugriff kennwortgeschuitzt

OPTION
— Motorische Z-Achse 200 mm
— Prozesskontrolle / dokumentierbare SchweiBergebnisse
- Programmierung am externen Arbeitsplatz

Uber dxf-file
- Fernwartung Bolzenweiche
- Anwendungsspezifische Vorrichtungen
- weitere Optionen verfugbar
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Vorteile

RAPIDOR QF - Der AutomatikschweiBkopf

— Schnelles Einrichten durch die bewahrte, digitale Anzeige von Abhub und
Eintauchmaf

- Hohe Positionsgenauigkeit, da immer maximale FUhrung des Bolzens im Bolzen-
halter

- Keine Korrektur in Z-Richtung erforderlich, weil der Bolzen immer den gleichen
Uberstand hat

- Bei programmgesteuerten CNC-Maschinen Voranwahl der verschiedenen Langen
im jeweiligen Programmsatz der Maschinensteuerung

— Schnelles Umschalten auf die geforderte Bolzenlange, dadurch keine langen
Verweilzeiten

- Besonders geeignet flr den robusten Alltagseinsatz an CNC-Koordinatentischen

- Manuelle Verstellung fur semi-automatischen Betrieb

- Hohe Langlebigkeit und Prazision aufgrund gekapselter, auBerhalb des SchweiB-
bereiches liegender Kugelflhrungseinheit

- wenig Zubehorteile

Wir denken in vielen Dimensionen: - —
Der AutomatikschweiBkopf RAPIDOR QF mit patentiertem HAPIDOH-
vollautomatischem Bolzenlangeneinstellsystem fur alle Bolzenlangen .

. = zeigt die neue Dimension des BolzenschweiBens.

Der digitale AutomatikschweiBkopf RAPIDOR QF ist konzipiert flr
das halb- und vollautomatische BolzenschweiBen von
SchweiBgewindebolzen, Buchsen und Stiften nach folgenden
Verfahren (ISO 4063):
>> Kondensatorentladung / Spitzenzindung
>> Kurzzeithubzlindung und Hubziindung

¢

Technische Daten
Durch das patentierte und vollautomatische Bolzenlangeneinstell- l"'\.

system der Bolzenlangen kdénnen bei einem Bolzendurchmesser \
standardmaéBig alle Abmessungen von 6 mm bis 30 mm ohne zeit- 3
aufwandiges Umrusten zugefiuhrt und verschwei3t werden. Bauteile
mit einem groBen Umfang an Bolzen gleichen Durchmessers - aber
unterschiedlicher Langen - lassen sich somit noch wirtschaftlicher
und effizienter bearbeiten.

TYP RAPIDOR GF

SchweiBverfahren Bolzen und Stifte @ 3 -12 mm u. Langen von 6-30 mm*

Material FGrundwerkstoff Stahl, rostfreier Stahl, Aluminium und Messing

Druckluft 5-7 bar, nicht gedlt

SchweiBfolge abh. vom SchweiBverfahren, Durchmesser und Stromquelle
Leistungseinheit), Bolzenzuflihrung bis ca. 30 Bolzen/Min.
Bolzenlangeneinstellsyste Semi- bzw. vollautomatisch programmgesteuert

Automatikbolzenhalter/ Garantiert schnelles Umrlsten auf andere Bolzendurch-
FlUhrungshtilse messer durch Verwendung der bewahrten Komponenten
keine Sonderteile erforderlich

Einstellungen Abhub und 0-8 mm in Schritten a 0,25 mm pro Rastung
Eintauchman Hubverstellung, digitale Anzeige

Abmessungen (B x H x T)** 65 X 440 x 90 mm
Gewicht 3,8 kg

* groBere Langen auf Anfrage
** MaBe ohne Arbeitshub und Zufiihrschlauch

Integriertes digitales Bolzenlangenmesssystem
- Effektive Verringerung von fehlerhaft geschwei3ten Endprodukten,
dadurch deutlich messbare Steigerung der Produktivitat
- Digitale Uberwachung der gesamten Bolzenlénge flr alle Bolzen-
schweiBBverfahren fur Norm-SchweiBelemente
- Uberwachung und Kontrolle der Ziindspitzenldnge
- Sehr einfache und gut sichtbare Einstellung der Toleranzlagen vor
und nach dem SchweiBen in 0,1 mm Schritten mittels eines einzel-
nen
Referenz-SchweiBelementes
- Zuverlassige Erkennung von n.i.O-SchweiBungen mit Klartextanzei-
ge
auf Ubergeordneter Steuerung bei gleichzeitigem Programmstop
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SchweiBbolzen Kondensatorentiadung SchweiBelemente Kondensatorentladung CD

Wir liefern kurzfristig Gewindebolzen, Stifte, Innengewindebuchsen und Erdungsflachstecker

aus unserem umfangreichen Lager und fertigen auch gerne Sonderbolzen nach lhren speziel-
len Anforderungen in hochwertiger Qualitat.

Gewindebolzen PT

Stift UT Innengewindebuchse IT Erdungsflachstecker
vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen
d, d, d1
o D,
A A
b
I1 |2 |1 |2
I < I,
a pied
\ 4 L 9]
hy l - \ 4 [ ] | y ! : h1 / \‘ 1 [ ]
A | h, L R 37l A h, q 13 : | g Y
3 L 3
d, l,~1,-0,3 mm d l;~1,-0,3 mm d, 6,3 mm in Einfach- und Doppelausfihrung
d,” d, d

d,+0,1 |

1min

I +0,6 b

1min min

+2P d,* 0,2

Grobgewindebolzen und
Lacknutbolzen

Grobgewindebolzen von @ 4 bis 5 mm
und Lacknutbolzen von M5 bis M8 und
Langen von 10 bis 40 mm

SchweiBbolzen nach DIN EN ISO 13918:2018

und Sonderbolzen aus verkupfertem Stahl, Edelstahl, Messing oder Aluminium




schweiBbolzen Hubzundung
Ubersicht SchweiBbolzen Hubzundung

Wir liefern kurzfrisitg Gewindebolzen, Stifte, Kopfbolzen und Kurzhubzindungsbol-
zen aus unserem umfangreichen Lager und fertigen auch gerne Sonderbolzen nach
lhren speziellen Anforderungen in hochwertiger Qualitat.

Reduzierter Gewindebolzen RD Stifte von Kopfbolzen von Innengewindebuchsen Keramikringe Isolierstifte von & 3-5 mm Clipse @ 38 mm

. . @ 3-12 mm g 6-25 mm von M5 bis M12 zu allen und Langen bis 500 mm von 3-5 mm
vor dem SchweiBen nach dem SchweiBen
— Bolzentypen
d4 nach DIN 13918
- N
= l
k=12 +3 mm
> =
J (¢
ds
140 =7

SchweiBbolzen Kurzhubzindung

Wir produzieren in eigener Herstellung Short-Cycle-Bolzen nach Kundenanforderung fur die Automobilzulieferindustrie
und den Schaltschrankbau, die den hohen Anforderungen aller géangigen Regelwerke und Normen entsprechen.

= —
Der reduzierte Gewindebolzen vom Typ RD ist Standard nach DIN EN ISO 13918 und kann als Bol- )
Short Cycle Bolzen von M5 bis .
zen mit Aluminiumlotung von M6 bis M24 zusammen mit Keramikringen vom Typ RF oder unter Grobgewindebolzen

M10 und Langen von 8 bis 60 mm Masse- bzw. Erdungsbolzen

siehe Abmessungen

Schutzgas ohne Aluminiumlotung (max. bis M12) verwendet werden. Standardlangen von 15-
80 mm sind kurzfristig ab Lager lieferbar, Sonderlangen kénnen auf Anfrage kurzfristig hergestellt
werden.
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ElNPRESSELEMENTE Messen

\

A\l

Die Vorteile der Einpressverbindungstechnik liegen in der
besonderen Dauerhaftigkeit, sowie der hohen Verdreh-
festigkeit bei der Ubertragung von Anzugs- und
Drehmomenten in der Verbindung. Die Vielfaltigkeit in
der technischen Ausflihrung von Einpresselementen, als
auch die Wirtschaftlichkeit und Prazision des Einpress-
Prozesses, ermdglichen ein sehr breites Entwicklungs-
spektrum bei der Gestaltung von komplexen Blechkons-
truktionen.

Sie finden uns auch auf national und
international wichtigen Messen wie
z.B.:

B
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>> SchweiBen und Schneiden, Essen
>> EUROBLECH, Hannover
>> BLECHEXPO, Stuttgart

.
h
I
l.
\r
i

ay i - t .-.",' o iy & ;
T W VT AN WO

E
;
i

nschweilBtechni
bsk + BTay Emt?l—lk

... auf unserer Homepage
www.stud-welding.de

finden Sie immer die aktuell anstehen-
den Messetermine..

1
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Uberall dort, wo keine thermische oder andere
Flgeprozesse zugelassen sind, findet die Einpresstech-
nik ihre Anwendung. Zu diesen Industriezweigen geho6-
ren unter anderem der Maschinen- und Apparatebau,
die Elektronik (z.B. Schaltschrankbau), die Automobil-
industrie oder beispielsweise der Leichtbau in der Luft-
und Raumfahrttechnik.
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Zu unserem Lieferprogramm gehoren:
Einpressgewindebolzen, Einpressmuttern und Einpress-
gewindebuchsen offen und geschlossen.

Sonderteile bzw. Sonderabmessungen kénnen auch
auf Kundenwunsch gefertigt werden.
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Bolzenschweilltechnilc
bsk + BTV GmbH

Bolzenschweil3technik bsk + BTV GmbH
Daimlerstr. 25

74252 Massenbachhausen

Tel +49 (0) 7138/81097-0

Email: info@stud-welding.de
www.stud-welding.de

Auf unsere Homepage

www.stud-welding.de

finden Sie detailierte Informatio-
Nnen bzw. Datenblatter zu unseren

Bolzenschweil3geraten
BolzenschweilBpistolen
Automationsgeraten
Ersatz- und VVerschileil3teien
Einpresselementen
Sonderteilen

und technische Informationen
(ODIN-Normen, Festigkeitswerte
etc.)

Technische Anderungen vorbehalten
Stand 2018
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