Spitzenziindung



Die AS 1266 Serie

Digitales Bedieninterface

Easy Touch Tasten (Handschuh geeignet)

Stufenlos einstellbare SchweiRspannungen

Beschriftete Anschliisse fur fehlerfreie Handhabung

Robuste Schweil und Steuerkabelanschliisse
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Qf Noch mehr Leistungsreserven:

Hohe SchweiBfolge im Dauerbetireb

Stromstdrkenhochstwerte von 15.000 A (M3: 15 stk/min / M8: 7 Stk/min)

Ladespannungsbereich 40-220V
‘{f Komplett digitalisierte Anwendung

'{f Kondensatorkapazitdten von 66mF
oder 78mF sind wdhlbar
(individuell je nach Anwendung)

Wiederauslosesperre auf dem
‘{ geschweissten Bolzen

J Tages- /Jobzdhler

J Intuitive Parametereinstellung mit
Parameterdatenbank

% Individuelles Speichern von 16 SchweiB3-
parametern in Parameterdatenbank

Robuster Gehduseaufbau und Schmutz-
abweisende Bedienfelder bei geringem

Leistungsgewicht (14,2kg)

Wullener Feld 48 58454 Witten

Info@bolzenschweissen.de

J Geringste Ruckseitenabdriicke durch extrem kurze
SchweiBzeiten (0,5-4ms je nach Pistole und Verfahren)

Kontakt- und Spaltverfahren. Die Steuverung erkennt
eigenstdndig ob eine Spalthub- oder Kontaktpistole
angeschlossen ist.

‘{f Zuverldssiger Schutz durch Temperaturiiberwachung
der Ladeeinheit und des Thyristors

Yf Selbsttest beim Start und digitale Uberwachung
des Werkstiickkontaktes fiir hochste Sicherheit

Zusatzoptionen abweichend vom Standardgerat

- Kapazitdtserweiterung auf 78mF (Verstdarkung)
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AusfUhrungen der as 1266 serie

AS 1266 (Standard)

Art.-Nr. 19121200 Technische Daten

Schweiflanwendung Stahl/Edelstahl: @2-8
Aluminium : J2-6
Messing : J2-6
Iso[Stahl/Edelstahl/Alu/Stahl Verzinkt]:
2/3/2,7

Schweildleistung M3: 15 Bolzen/min.
M8: 7 Bolzen/min.
(Richtwerte: Abweichungen je nach Pistole/

Betriebsform)
Technologie Kondensator (CD)
Schweildspannung 40-220V
Kapazitat 66mF
Abmessungen L B H420 x 240 x 280mm
Gewicht 14,2kg
Elektronische 230V 50Hz

Anschliisse

AS 1266V

Art.-Nr. 191 21 281 Technische Daten

Schweiflanwendung -Stahl/Edelstahl: @2-8 und 10*
- Aluminium: &2-6 und 8*
- Messing: @3-8
*Je nach Anwendung, auerhalb des Verfahrens-
bereichs nach DIN, méglich

Kapazitat 78mF
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AusfUhrungen der as 1266 serie

AS 1266L (Reisevariante

Reisevariante mit Spannungsumschaltung zwischen 115V
und 220V. Kapazitit von 66mF

Art Nummer: 191 21 295
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Verfahren der Spitzenziindung

Kontaktverfahren

Beim ” KontaktschweiBBen ” wird der Bolzen beim Auf-
setzen der SchweiBpistole oder des AutomatikschweiB3- SchwelRablauf Kontakiverfahren
kopfes auf das Werkstick gegen eine Federkraft vorge- Oms Ims 15ms
spannt. Hierdurch besteht schon von Beginn an der
elektrische Kontakt zwischen der Bolzenziindspitze und
dem Werkstiick.

Beim Auslosen der SchweiBBung durch den Bediener oder
die Automatik schmilzt die Zindspitze schlagartig und
ziindet so den Lichtbogen zwischen dem Bolzenflansch aufsezen zinden  eintauchen  erstarmen
und Werkstick.

Der Bolzen bewegt sich nun durch die Federkraft um den
Abstand der Zindspitzenldnge auf das Werkstick zu.
Nach dem endgiltigen Eintauchen des Bolzens erstarrt
das Schmelzbad.

Durch die stdrkere Fugekraft und die ldngere SchweiBzeit
ist das Kontaktverfahren fur Stahl, Edelstahl, sowie
fur galvanisch beschichtete Bleche geeignet.

Spaltverfahren

Beim BolzenschweiBBen im Spaltverfahren wird der Bolzen
durch eine Magnetspule gegen eine Feder vorgespannt.
Zwischen dem Bolzen und dem Werkstiick entsteht so ein
_Oms Ims Spalt, der stufenlos an der SchweiBpistole verdndert
werden kann.

Schweilloblouf Spaliveriahren

nach Erreichen der Hubhdge wird nun die Magnetspule
- gelost und der Bolzen bewegt sich durch die Feder
b REESSSa S beschleunigt auf das Werkstiick zu.
Spaitub A beschimmigen  aulsetren & monden sniouchen ]
Sobald der elektrische Kontakt hergestellt ist, zindet
wdhrend der Vorwdrtsbewegung des Bolzens ein Licht-
bogen, der durch das Auftreffen des Bolzen beendet wird.

Durch die kiirzere SchweiBzeit ist das Spalttverfahren fir
Stahl und Edelstahl, sowie fir Aluminium Bleche geeignet.
Durch die geringere Fiigekraft wird im automatisierten
Bereich meist im Spaltverfahren gearbeitet.

Mehr Infos zu den SchweiBBverfahren unter www.bolzenschweissen.de
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SchweiB3pistolen fir das As 1266

1802D
2l Art Nr: 197 10 012

1803D
Efm

Art Nr: 197 10 009

Die AS 1803D ist eine besonders hochwertig gefiihrte Kontakt-
pistole. Sie eignet sich besonders fiir das Verschweiflen von Stahl
und VA und durch die weiterentwickelte Mechanik auch fiir
Aluminium. Durch die spielfreie Kugelfiihrung lasst sich ein Hochst-

maR an Prazision und Reproduzierbarkeit erreichen.

Die AS 1802D ist eine Kontaktschweipistole.
Sie eignet sich besonders fiir das Verschweif8en von Stahl
und VA und meistert auch schwierigere Oberflachen

1901
Ji ==
Lk T s S Art Nr:

i £, | 19710003

Die AS 1901 ist eine Spalthubpistole.

Sie eignet sich besonders fiir das Ver- - -
schweiRen von Stahl, VA und Aluminium Die AS 1811 ist eine Kontakt-Spezialpistole fiir Isolieranwendung.

im Diinnblechbereich. Durch die kurze Basierend auf der 1803D eignet sich diese Pistole hervorragend fiir
Abdruck auf der Riickseite des Bleches Das 10m lange Kabel erméglicht zudem einen groRen Arbeitsradius.

auf ein Minimum.

Fur mehr Moglichkeiten, Leistung,

Uberw:chctlmg und Interak;icm im

Bereich Industrie 4.0 empfehlen

wir die AS 1200 Serie ‘ Art Nr: 197 10 007

Die AS 1804D ist eine
Mini-Kontaktpistole. Sieist nur
120mm lang und eignet sich
besonders fiir das VerschweiRen
von Stahl und VA in engen
Bereichen.
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