Bolzenschweil3technik
bsk + BTV GmbH
Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-SO0OM

Einsatzmerkmale

Das DA-800M reprasentiert mit seiner modernen
Dialog-Bedienerfihrung und seiner kompakten und
robusten Bauweise die Einstiegsklasse in das
BolzenschweiBen mit Hubzindung und Kurzzeit-

hubzindung.
Ein multifunktionales vier-Zoll-
Anzeigendisplay und die moderne

Prozessorsteuerung ermdéglichen ein zuverlassigen
und prozesssicheren Einsatz. Seine kompakten
Abmessungen machen es besonders geeignet fur
raue Montagebedingungen auf Baustellen.

Eine effektive Luftflhrung mit thermostatisch
gesteuertem Ventilator garantiert hohe
SchweiBfolgen und Einschaltdauer.

Das DA-800M kann mit unseren SchweiBpistolen
DA-10 / DA-10M und DA-12 / DA-12M betreiben
werden.

Technische Merkmale

- Uberwachung aller Funktionen im SchweiBkreis durch Hochleistungs-Mikroprozessor;

- Kompakte Bauweise;

- STOP-Funktion bei allen Fehlermeldungen (geréateintern oder prozessbedingt);

- hochmoderne HMI: Einfache Dialogbedienerfihrung durch Menu-Struktur und
Einknopfbedienung sowie Anzeige aller fur den Bediener relevanten Parameter auf groBem vier-
Zoll Grafikdisplay;

- Digitales Wegmesssystem ermdoglicht das komfortable Einstellen von Bolzenubertand und
AbhubmaB;

- Bei Nichterreichen von voreingestellten Mindestwerten fir Bolzenlbertand, AbhubmafB und
Abschmelzmaf3 (Eintauchen) automatischer Hinweis durch farbliche Kennzeichnung des
jeweiligen Parameters, dass hier der Grenzwert Uberschritten worden ist;

- Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte SchweiBzeiten fur RD, PS und IS-Bolzen/Stifte und
zuséatzliche variable, benutzerdefinierte SchweiBzeiten speicherbar;

- Thermostatisch geregelter Lufter.

Optional:

- Intelligente Mehrstellentechnik, d.h. Betrieb von bis zu vier Hand - und/oder
AutomatikschweiBpistolen in Verbindung mit unserer neuen Switchbox DA-4 mdglich;

- Im Mehrstellenbetrieb automatisches Erkennen der jeweiligen SchweiBpistole durch
Kontaktmeldung und automatisches Umschalten auf das jeweilige Einstellment am Inverter
(Parameter benutzerdefiniert speicherbar);

- Automatikmodul fUr den Betrieb von Automatikpistolen
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Bolzenschweil3technik
bsk + BTV GmbH

Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-S800M

~

Technische Daten Leistungseinheit

SchweiBbereich (max. SchweiBdurchmesser)

M3 - M12 (RD), @2mm - 12mm

SchweiBmaterial

unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren

Hubziindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzeithubziindung

Schwei3strom 1(A)

800A, ungeregelt

SchweiBzeit t(ms)

5 - 500ms, stufenlos

Anschlisse SchweiBpistolen

1x;
bei Verwendung der DA-Switchbox 4x getrennt
gesteuerte SchweiBBpistolen anschlieBbar;

Einsetzbare SchweiBpistolen

DA-10, DA-10M*', DA-12, DA-12M*', ATP-8*
T SchweiBpistolen mit elektromechanischem Wegmesssystem

2
* : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit optionalem
Automatikmodul

Fehlerdiagnose

Phasenausfall
Ubertemperatur
Defekter Hubmagnet und/oder Steuerleitung

Netzanschluss U(V), Standard

3 x 400V - 50/60Hz - 32AT

Netzanschlussstecker

CEE 32A

Kuhlart F (thermostatisch geregelter Liifter)
Schutzklasse | (basisisoliert)

Schutzart IP 23

MafBe (L x B x H, Uber alles incl. Anschllisse) 465mm x 300mm x 271mm
Gewicht 40 kg

Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle Hand-SchweiBpistolen aufgefihrt, die mit dem DA-800M in seiner
Leistungsklasse verwendet werden kénnen. Das DA-800M kann zudem mit unseren neuen

SchweiBBpistolen mit

integriertem Wegmesssystem betrieben werden.

Diese Pistolen

ermdglichen die einfache Einstellung und Korrektur von Bolzenuberstand, Abhubmal,
EintauchmaB und Eintauchgeschwindigkeit durch einfaches Ablesen am Display. Diese
Parameter werden sofort mit AnschlieBen der Pistole angezeigt.

Pistolentyp DA-10 / DA-10M*'

DA-12 / DA-12M*'

SchweiBverfahren Kurzzeithubziindung (mit und

Schutzgas)

ohne Hubzlindung mit Keramikring oder

Schutzgas

SchweiBbereich

M3 - M10(@11mm*?)

M3 - M12(@10mm*?)

Fuhrung Gleitlagerfihrung (Linearkugelfiihrung), Prazisions-Linearkugelfihrung (einfach)
optional Kugelfiihrung

Wegmesssystem Nur DA-10M Nur DA-12M |

Hubverstellung Konstant Hub 1,5mm Konstant Hub 2,0mm

Vertikales Manuelles vertikales Ausrichten

Ausrichten

Langenausgleich Kugeltragersystem

Eintauchdampfung Keine

SchweiBBstromkabel 5m, 35mm?

Gewicht (ohne 0,85kg

Kabel)

*1 :Pistolen mit integriertem Wegmesssystem (Bezeichnung ,,M*)

*2 : Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoffgruppe und
Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBelemente sowie zulassige Verbindungen von
Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatter 0902 ,,Lichtbogenbolzenschwei3en mit
Hubziindung“ und 0967 ,,Berechnung von Bolzenschwei3verbindungen*
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Bolzenschweil3technik
bsk + BTV GmbH

Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-I3S00

Einsatzmerkmale

Der Inverter DAI-1300 ist ein duBerst kompaktes und
leichtes Hochleistungsgerat fur das BolzenschweiBen
mit Hubzindung und Kurzzeithubzindung.

Durch seine starke Leistungsfahigkeit und seinen
auBerst stabilen Lichtbogen garantiert das Geré&t eine
hohe Prozesssicherheit in allen SchweiBbereichen.

Einfachste Bedienbarkeit durch ein multifunktionales
vier-Zoll-Anzeigendisplay sowie SchweiBprogramm-
Speicherungsmaoglichkeiten ermdglichen einen
optimalen Bedienkomfort. Der Inverter zeichnet sich
auch im mobilen Einsatz auf Baustellen durch
komfortables Handling und hohe Zuverlassigkeit aus.

Technische Merkmale

- Hervorragende SchweiBqualitat: Prozesssicher durch exakte und &uBerst schnelle
Konstantstromregelung, dadurch besonders hohe Prozesssicherheit bei allen SchweiBaufgaben;

- Uberwachung und schnelle Regelung aller Parameter und Funktionen im SchweiBkreis durch
Hochleistungs-Mikroprozessor;

-  Kompakte Bauweise mit hohen Stromreserven;

- Weitbereichsnetzteil f. den Betrieb an Sonderspannungen (320V AC...495V AC 50/60Hz), auch f.
den Betrieb bspw. an Generatoren geeignet;

- Ausgekllgeltes Kuhlkonzept, dadurch sehr hohe Taktfolgen mdglich (hervorragend geeignet in
der Automation);

- Parametervorwahl an Ubergeordneter CNC-Steuerung maoglich;

- STOP-Funktion bei allen Fehlermeldungen (gerateintern oder prozessbedingt), d.h.
automatische Unterbrechung des SchweiBBbetriebes an Vollautomaten oder im
teilmechanisierten Betrieb;

- Hochmoderne HMI: Einfache Dialogbedienerfiihrung durch Menu-Struktur und
Einknopfbedienung sowie Anzeige aller fir den Bediener relevanten Parameter auf groBem vier-
Zoll Grafikdisplay;

- Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte StandardschweiBprogramme und zuséatzliche variable,
benutzerdefinierte SchweiBprogramme speicherbar;

- Zahlreiche Sonderfunktionen fur komplexe SchweiBaufgaben;

- Geringes Gewicht: Hervorragend flir den mobilen Einsatz auf Baustellen geeignet;

- Geringer Stromverbrauch bei sehr hohem Wirkungsgrad: Hohe Energieeffizienz und damit
bessere Umweltvertraglichkeit;

- Thermostatisch geregelter Lufter.

Optional:

- Inteligente Mehrstellentechnik, d.h. Betrieb von bis zu vier Hand - und/oder
AutomatikschweiBpistolen in Verbindung mit unserer neuen Switchbox DA-4 mdglich;

- Im Mehrstellenbetrieb automatisches Erkennen der jeweiligen SchweiBpistole durch
Kontaktmeldung und automatisches Umschalten auf das jeweilige Einstellmenu am Inverter
(Parameter benutzerdefiniert speicherbar);

- Parallelschaltung von bis zu drei Leistungseinheiten a 1000A (max. 3000A);

- Gleichzeitiger Betrieb von bis zu vier AutomatikschweiBkdpfen in Verbindung mit unserer
CNC-Technik moglich;

- Integrierte Prozessdatenerfassung und Auswertung aller elektrischen und mechanischen
SchweiBparameter;

- USB-Schnittstelle zur Ubertragung der Prozessdaten an einen externen PC.
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-I3S00

~

Technische Daten Leistungseinheit

SchweiBbereich (max. SchweiBdurchmesser)

M3 - M16 (RD), 92mm - 13mm, bei
Parallelschaltung erweiterbar bis @25mm /RD
M30

SchweilBmaterial

unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren

Hubzindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzzeithubziindung

Schwei3strom I(A)

100A - 1000A, stufenlos, erweiterbar auf 2000A
bzw. 3000A in Parallelschaltung

SchweiBzeit t(ms)

5 - 1000ms (1500ms), stufenlos

Anschlisse SchweiBpistolen

bei Verwendung der Switchbox DA-4 bis zu vier
separat gesteuerte Schwei3pistolen
anschlieBbar;

Einsetzbare SchweiBpistolen/SchweiBkopf

GAP / GAP-M, DA-10 / DA-10M, DA-12 / DA-12M,
DA-19M, ATP-8 / ATP-8M*', KAH-100D*?;
Rapidor QF*®

optional erweiterbar bei Parallelschaltung
auf DA-22M und DA-25M

1
* : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit optionalem
Automatikmodul

2
* : AutomatikschweiBkopf fur CNC- und Automatikanwendungen

Fehlerdiagnose

Phasenausfall
Ubertemperatur
Defekter Hubmagnet und/oder Steuerleitung

Prozessdatenerfassung (optional)

Elektromechanisches Wegmesssystem

Erfassung und Auswertung von Schweif3strom
und Lichtbogenbrennspannung als Energieinhalt
Uber die SchweiBzeit mit Festlegung der oberen
und unteren Eingreifgrenzen

Erfassung und Auswertung*' der Daten eines
elektromechanischen Wegmesssystems
(Bolzenuberstand, Abhubmaf, Eintauchmas,
Kolbengeschwindigkeit mit Festlegung der
oberen und unteren Eingreifgrenzen)

1
* : Auswertung nur in Verbindung mit optionaler Prozesskontrolle

Schnittstellen (optional)

USB-B: Zur Ubertragung der Daten einer
Prozessdatenerfassung auf einen Rechner.
CNC-Interface: Zur Ubertragung/Austausch
von Steuersignalen mit einer Ubergeordneten
CNC-Steuerung im vollautomatischen Betrieb.

Netzanschluss U(V), Weitbereich

3 x 320...495V - 50/60Hz - 32AT

Netzanschlussstecker

CEE 32A (bei Parallelschaltung pro Gerat)

Kuhlart F (thermostatisch geregelter Lifter)
Schutzklasse | (basisisoliert)

Schutzart IP 23

MaBe (L x B x H) 720mm x 300mm x 395mm
Gewicht 30 kg

Technische Daten Parallelschaltung

Parallelschaltung

SchweiBstrom/-zeit

SchweiBdurchmesser

2 x DAI-1300

2000A /1000ms (1500ms)

Max. @ 22mm

3 x DAI-1300

3000A /1500ms (1500ms)

Max. @ 25mm

T
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Produkt-Datenblatt

Bolzenschweil3technik
bsk + BTV GmbH

Leistungseinheitr DAI-I3S00

S

Elektrische Prozesskontrolle und Wegmesssystem

Die optional erhéltliche elektrische

Prozessdatenerfassung und

Prozesskontrolle besteht aus einer
Prozessdatenspeicherung. Diese dokumentiert

SchweiBBstrom, SchweifBzeit und Lichtbogenspannung.

Neben der Erfassung der elektrischen Parameter kénnen optional und mit Hilfe der
SchweiBpistolen mit integriertem elektromechanischen Wegmesssystem die mechanischen
Parameter fUr Bolzenuberstand, Abhubman, Eintauchmaf und Kolbengeschwindigkeit
messtechnisch erfasst und ausgelesen werden.

o omww
s 699A 320ms 23,5V

Soll| 700A 320ms 14,0V

0
2.5mm 2.0mm “1.8mm | 125mmis
Rlafm§] | |v

Iﬂﬂﬂ-------

37 RDM10 0,0mm 0% 0,0mm 0% 0,0mm 0% Ommis
39 RDM16 0,0mm 0% 0,0mm 0% 0,0mm 0% Ommis
40 PS M5 0,0mm 0% 00mm 0% 0,0mm 0% Ommis 0%

41 PSME 00mm 0% 0,0mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

H EE N

42 PS M3 0,0mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

- x Zurick

.
& 699A 320ms 23,5V

Soll| 700A 320ms 14,0V
0
2.5mm 2.0mm ~1.8mm | 125mm/s
Bloaj=8] [ [~
Vorteile:

= Messung des Bolzenweges (Bolzenuberstand,
Abhubmaf, EintauchmaB) und der
Kolbengeschwindigkeit

= Anzeige der Werte durch eindeutige
Warnsymbole im Display und Aufzeichnung im
Ringspeicher und Prozessdatenspeicher

= Uberwachung des SchweiBprozesses

= Standiger Vergleich von Soll - und Ist-Werten
mit voreingestellten Eingreifgrenzen (in Prozent)

= Anzeige der unzuldssigen Abweichungen durch
eindeutige Warnsymbole im Display und
Aufzeichnung im Ringspeicher und
Prozessdatenspeicher

= Einfache Referenzierung, d.h. Anlernung des
Systems mittels 10 Referenz-SchweiBungen

= Betatigung des ,,Okay-Buttons“ erst nach
einwandfreier optischer und/oder mechanischer
Bewertung der jeweiligen EinzelschweiBungen

- Einfache und komfortable Einstellung und Uberwachung des AbhubmaBes sowie

Bolzenuberstandes am Display;

- Das aufwandige manuelle konventionelle Nachmessen entfillt;

- In Verbindung mit der elektrischen Prozesskontrolle stédndiger Vergleich von Ist - und
voreingestellten Sollwerten mit Warnung bzw. Sperrung der Leistungseinheit.

W
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-I3S00

~

Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle SchweiBpistolen mit und ohne Wegmesssystem aufgefihrt, die mit dem
DAI-1300 in seiner Leistungsklasse verwendet werden kdnnen. Die Pistolen mit integriertem
Wegmesssystem ermdglichen die einfache Einstellung und Korrektur von Bolzeniliberstand,
AbhubmaB, EintauchmaB und Kolbengeschwindigkeit durch einfaches Ablesen am
Inverter. Diese Parameter werden sofort mit AnschlieBen der Pistole auch ohne aktivierte
elektrische Prozesskontrolle am Inverter angezeigt.

Zusammen mit der optionalen elektrischen Prozesskontrolle werden diese Daten zur
Uberwachung der Qualitat abgespeichert.

Pistolentyp GAP/ DA-10 / DA-12 / DA-19M*' ATP-8** /
GAP-M*' DA-10M*' DA-12M*' ATP-8M*' "2
SchweiBverfahren Kurzzeithubziindung (mit und ohne Hubziindung mit Keramikring oder Alle
Schutzgas) Schutzgas BolzenschweiBverfahren
Anwendungsbereich Stahl (legiert und unlegiert) und nicht aushértbare Aluminiumlegierungen*®
SchweiBbereich M3 - M10(D11mm*®) M3 - M8 - M3 - M8
M12(D12mm*°) M20(16mm*°)
Fihrung Linearkugelfihrung | Gleitlagerfihrung Linearkugelfiihrung | Doppelte Gleitlagerfihrung
optional Linearkugelfiihrung
Linearkugelfihrung
Wegmesssystem Nur Pistolen der M-Serie: Zur Wegmessung von Bolzenliberstand, AbhubmaB, Eintauchmaf und

Kolbengeschwindigkeit

Hubverstellung 2,0mm...6mm, in
1,0...4,0mm, Konstant Konstant Schritten a 0,5mm
stufenlos Uber Hub 1,5mm Hub 2,0mm (Abhub entweder 1,0...6,0mm, stufenlos
Skala an Uber Skala an
SchweiBpistole SchweiBpistole und
einstellbar bei
angeschlossenem
Wegmesssystem

zuséatzlich am
Inverter digital

ablesbar)
Vertikales Manuelles Ausrichten Dosenlibelle Manuelles Ausrichten
Ausrichten (integriert in der

Abschlusskappe)
Laéngenausgleich [ Kugeltragersystem
Eintauchdampfung Stufenlos einstellbar

. (hydraulischer .

Dampfer)
SchweiBstromkabel 3m, 25mm?2 5m, 35mm?2 5m, 50mm? 3m, 25mm?2
Gehausematerial Glasfaserverstérkter Thermoplast
Gehausefarbe [
Gewicht (ohne 0,85kg 2,10kg 1,8kg
Kabel)

*1: Pistolen mit integriertem Wegmesssystem

*2: Voraussetzung Automatikmodul im SchweiBBgerat

*3: Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoffgruppe und
Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBelemente sowie zulassige Verbindungen von
Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatter 0902 ,,Lichtbogenbolzenschwei3en mit

Hubzindung“ , 0903 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung*“ und 0967
sBerechnung von BolzenschweiBverbindungen*
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Leistungseinheitr DAI-2300

Einsatzmerkmale

Der Inverter DAI-2300 ist ein Hochleistungs-Inverter
fur das BolzenschweiBen mit Hubzlndung (bis
SchweiBdurchmesser von 22mm) und Kurzzeithub-
zundung.

Durch seine starke Leistungsfahigkeit und seinen
auBerst stabilen Lichtbogen garantiert das Geré&t eine
hohe Prozesssicherheit in allen SchweiBBbereichen.

Einfachste Bedienbarkeit, ein multifunktionales vier-
Zoll-Display sowie SchweiBprogramm-Abspeicherung
ermoglichen einen optimalen Bedienkomfort. Der
Inverter zeichnet sich auch im mobilen Einsatz auf
Baustellen durch komfortables Handling und hohe
Zuverlassigkeit aus. GroBzilgig dimensionierte Bock -
und Lenkrollen ermdéglichen den Transport auch unter
ungunstigen Umgebungsbedingungen.

Technische Merkmale

Hervorragende SchweiBqualitédt: Prozesssicher durch exakte und &uBerst schnelle
Konstantstromregelung, dadurch besonders hohe Prozesssicherheit bei allen SchweiBaufgaben;
Uberwachung und schnelle Regelung aller Parameter und Funktionen im SchweiBkreis durch
Hochleistungs-Mikroprozessor;

Kompakte Bauweise mit hohen Stromreserven;

Weitbereichsnetzteil f. den Betrieb an Sonderspannungen (320V AC...495V AC 50/60Hz), auch f.
den Betrieb bspw. an Generatoren geeignet;

Ausgekligeltes Kiuhlkonzept, dadurch sehr hohe Taktfolgen mdglich (hervorragend auch
geeignet in der Automation)

Parametervorwahl an Ubergeordneter CNC-Steuerung;

STOP-Funktion bei allen Fehlermeldungen (gerateintern oder prozessbedingt), d.h.
automatische Unterbrechung des SchweiBBbetriebes;

Hochmoderne HMI: Einfache Dialogbedienerfihrung durch Menu-Struktur und
Einknopfbedienung sowie Anzeige aller fir den Bediener relevanten Parameter auf groBem vier-
Zoll Grafikdisplay;

Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte StandardschweiBprogramme und zusétzliche variable,
benutzerdefinierte SchweilBprogramme speicherbar;

Zahlreiche Sonderfunktionen fur komplexe Schweiaufgaben;

Geringes Gewicht: Hervorragend fur den mobilen Einsatz auf Baustellen geeignet;

Geringer Stromverbrauch bei sehr hohem Wirkungsgrad: Hohe Energieeffizienz und damit
bessere Umweltvertraglichkeit;

Thermostatisch geregelter Lufter.

Optional:

- Inteligente Mehrstellentechnik, d.h. Betrieb von bis zu vier HandschweiBpistolen in
Verbindung mit unserer neuen Switchbox DA-4 mdglich;

- Im Mehrstellenbetrieb automatisches Erkennen der jeweiligen SchweiBBpistole durch
Kontaktmeldung und automatisches Umschalten auf das jeweilige Einstellmenlt am Inverter
(Parameter benutzerdefiniert speicherbar);

- Gleichzeitiger Betrieb von bis zu vier AutomatikschweiBkdpfen in Verbindung mit unserer
CNC-Technik mdglich;

- Integrierte Prozessdatenerfassung — und Auswertung aller elektrischen und mechanischen
SchweiBparameter, separat auch in Verbindung mit der Mehrstellentechnik fur jede
angeschlossene SchweiBpistole oder AutomatikschweiBkopf;

- USB-Schnittstelle zur Ubertragung der Prozessdaten an einen externen PC.
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Leistungseinheitr DAI-2300
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Technische Daten Leistungseinheit

SchweiBbereich (max. SchweiBdurchmesser) M3 - M24 (RD), @2mm-22mm

SchweiBmaterial unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren Hubzindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzzeithubziindung

SchweiBstrom I(A) 100A - 2000A, stufenlos

SchweiBzeit t(ms) 5 - 1000ms (1500ms), stufenlos

Anschlusse SchweiBpistolen bei Verwendung der Switchbox DA-4 bis zu vier

getrennt gesteuerte SchweiBpistolen
anschlieBbar;

Einsetzbare SchweiBpistolen/SchweiBkopf GAP /GAP-M, DA-10 / DA-10M, DA-12 / DA-12M,
DA-19M, DA-22M, ATP-8 / ATP-8M*',
KAH-100D**; Rapidor QF**

1
* : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit optionalem
Automatikmodul

2
* : AutomatikschweiBkopf fiir CNC- und Automatikanwendungen

Fehlerdiagnose Phasenausfall

Ubertemperatur

Defekter Hubmagnet und/oder Steuerleitung
Prozessdatenerfassung (optional) Erfassung und Auswertung von Schweif3strom

und Lichtbogenbrennspannung als Energieinhalt
Uber die SchweiBzeit mit Festlegung der oberen
und unteren Eingreifgrenzen

Elektromechanisches Wegmesssystem Erfassung und Auswertung*' der Daten eines
elektromechanischen Wegmesssystems
(Bolzenuberstand, Abhubmaf, Eintauchmas,
Kolbengeschwindigkeit mit Festlegung der
oberen und unteren Eingreifgrenzen)

T : Auswertung nur in Verbindung mit optionaler Prozesskontrolle
Schnittstellen (optional) USB-B: Zur Ubertragung der Daten einer
Prozessdatenerfassung auf einen Rechner.
CNC-Interface: Zur Ubertragung/Austausch
von Steuersignalen mit einer Ubergeordneten
CNC-Steuerung im vollautomatischen Betrieb.

Netzanschluss U(V), Weitbereich 3 x 320...495V - 50/60Hz - 63AT
Netzanschlussstecker CEE 63A

Kuhlart F (thermostatisch geregelter Lifter)
Schutzklasse | (basisisoliert)

Schutzart IP 23

MaBe (L x B x H) 1.007mm x 477,5mm x 1.249mm
Gewicht 110 kg

Elektrische Prozesskontrolle und Wegmesssystem

Die optional erhaltliche elektrische Prozesskontrolle besteht aus einer
Prozessdatenerfassung und Prozessdatenspeicherung. Diese dokumentiert
SchweiBBstrom, SchweiBzeit und Lichtbogenspannung.

Neben der Erfassung der elektrischen Parameter kénnen optional und mit Hilfe der
SchweiBpistolen mit integriertem elektromechanischen Wegmesssystem die mechanischen
Parameter fUr Bolzenuberstand, Abhubma, Eintauchmafn und Kolbengeschwindigkeit
messtechnisch erfasst und ausgelesen werden.



Produkt-Datenblatt

Bolzenschweil3technik
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Leistungseinheitr DAI-2300
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Vorteile:

Messung des Bolzenweges (Bolzenuberstand,
AbhubmalB, Eintauchmaf) und der
Kolbengeschwindigkeit

Anzeige der Werte durch eindeutige
Warnsymbole im Display und Aufzeichnung im
Ringspeicher und Prozessdatenspeicher

Uberwachung des SchweiBprozesses
Standiger Vergleich von Soll - und Ist-Werten
mit voreingestellten Eingreifgrenzen (in Prozent)
Anzeige der unzulassigen Abweichungen durch
eindeutige Warnsymbole im Display und
Aufzeichnung im Ringspeicher und
Prozessdatenspeicher

Einfache Referenzierung, d.h. Anlernung des
Systems mittels 10 Referenz-SchweiBungen
Betatigung des ,,Okay-Buttons” erst nach
einwandfreier optischer und/oder mechanischer
Bewertung der jeweiligen EinzelschweiBungen

- Einfache und komfortable Einstellung und Uberwachung des AbhubmaBes sowie

Bolzenuberstandes am Display

- Das aufwandige manuelle konventionelle Nachmessen entfillt;

- In Verbindung mit der elektrischen Prozesskontrolle stédndiger Vergleich von Ist - und
voreingestellten Sollwerten mit Warnung bzw. Sperrung der Leistungseinheit;
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-2300

~

Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle SchweiBpistolen mit und ohne Wegmesssystem aufgefuhrt, die mit dem
DAI-2300 in seiner Leistungsklasse verwendet werden kdénnen. Die Pistolen mit integriertem
Wegmesssystem ermdglichen die einfache Einstellung und Korrektur von Bolzenliberstand,
AbhubmaB, EintauchmaB und Kolbengeschwindigkeit durch einfaches Ablesen am
Inverter. Diese Parameter werden sofort mit AnschlieBen der Pistole auch ohne aktivierte
elektrische Prozesskontrolle am Inverter angezeigt.

Zusammen mit der optionalen elektrischen Prozesskontrolle werden diese Daten zur
Uberwachung der Qualitat abgespeichert.

Pistolentyp GAP/ DA-10 / DA-12 / DA-19M*' DA-22M*'
GAP-M*' DA-10M*' DA-12M*'
SchweiBverfahren Kurzzeithubziindung (mit und ohne Hubziindung mit Keramikring oder Hubziindung mit
Schutzgas) Schutzgas Keramikring
Anwendungsbereich Stahl (legiert und unlegiert) und nicht aushértbare Aluminiumlegierungen*®
SchweiBbereich M3 - M10(D11mm?*?) M3 - M8 - M20(316mm*?) ‘ M8 - M24(@22mm?*?)
M12(D12mm*?)
Fiihrung Linearkugelfihrung | Gleitlagerfihrung Linearkugelfiihrung Doppelte Linearkugelfihrung
optional
Linearkugelfihrung
Wegmesssystem Nur Pistolen der M-Serie: Zur Wegmessung von Bolzeniuberstand, Abhubmaf, EintauchmanB und
Kolbengeschwindigkeit

Hubverstellung 2,0mm...6mm, in Schritten & 0,5mm (Abhub

1,0...4,0mm, Konstant Konstant entweder Uber Skala an SchweiBpistole und bei

stufenlos Uber Hub 1,5mm Hub 2,0mm angeschlossenem Wegmesssystem zusétzlich
Skala an am Inverter digital ablesbar)
SchweiB3pistole
einstellbar
Vertikales Manuelles Ausrichten Dosenlibelle (integriert in der Abschlusskappe)
Ausrichten
Léngenausgleich [ Kugeltragersystem
Eintauchdampfung Stufenlos einstellbar (hydraulischer Dampfer)
.

SchweiBstromkabel 3m, 25mm? | 5m, 35mm? 5m, 50mm? [ 5m, 95mm2(*°)
Gehdusematerial Glasfaserverstarkter Thermoplast
Gehdusefarbe |
Gewicht (ohne 0,85kg 2,10kg 2,70kg
Kabel)

*1: Pistolen mit integriertem Wegmesssystem

*2: Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoffgruppe und
Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBelemente sowie zuldssige Verbindungen von
Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatter 0902 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit
Hubziindung“ , 0903 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung*“ und 0967
sBerechnung von BolzenschweiBverbindungen*

*3: SchweiBstromkabel auBenliegend
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Bolzenschweil3technik
bsk + BTV GmbH

Leistungseinheitr DAI-3300

Einsatzmerkmale

Der Inverter DAI-3300 ist ein Hochleistungs-Inverter
fur das BolzenschweiBen mit Hubzlndung (bis
SchweiBdurchmesser von 25mm) und Kurzzeithub-
zundung.

Durch seine starke Leistungsfahigkeit und seinen
auBerst stabilen Lichtbogen garantiert das Geré&t eine
hohe Prozesssicherheit in allen SchweiBBbereichen.

Einfachste Bedienbarkeit, ein multifunktionales vier-
Zoll-Display sowie SchweiBprogramm-Abspeicherung
ermoglichen einen optimalen Bedienkomfort. Der
Inverter zeichnet sich auch im mobilen Einsatz auf
Baustellen durch komfortables Handling und hohe
Zuverlassigkeit aus. GroBzilgig dimensionierte Bock -
und Lenkrollen ermdéglichen den Transport auch unter
ungunstigen Umgebungsbedingungen.

Technische Merkmale

Hervorragende SchweiBqualitdt: Prozesssicher durch exakte und &uBerst schnelle
Konstantstromregelung, dadurch besonders hohe Prozesssicherheit bei allen SchweiBaufgaben;
Uberwachung und schnelle Regelung aller Parameter und Funktionen im SchweiBkreis durch
Hochleistungs-Mikroprozessor;

Kompakte Bauweise mit hohen Stromreserven;

Weitbereichsnetzteil f. den Betrieb an Sonderspannungen (320V AC...495V AC 50/60Hz), auch f.
den Betrieb bspw. an Generatoren geeignet;

Ausgekliugeltes Kuhlkonzept, dadurch sehr hohe Taktfolgen mdglich (hervorragend auch
geeignet in der Automation)

Parametervorwahl an Ubergeordneter CNC-Steuerung;

STOP-Funktion bei allen Fehlermeldungen (geréateintern oder prozessbedingt), d.h.
automatische Unterbrechung des SchweiBbetriebes;

Hochmoderne HMI: Einfache Dialogbedienerfihrung durch Menu-Struktur und
Einknopfbedienung sowie Anzeige aller fur den Bediener relevanten Parameter auf groBBem vier-
Zoll Grafikdisplay;

Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte StandardschweiBprogramme und zusétzliche variable,
benutzerdefinierte SchweiBprogramme speicherbar;

Zahlreiche Sonderfunktionen fuir komplexe SchweiBaufgaben;

Geringes Gewicht: Hervorragend fur den mobilen Einsatz auf Baustellen geeignet;

Geringer Stromverbrauch bei sehr hohem Wirkungsgrad: Hohe Energieeffizienz und damit
bessere Umweltvertraglichkeit;

Thermostatisch geregelter Lufter.

Optional:

- Inteligente Mehrstellentechnik, d.h. Betrieb von bis zu vier HandschweiBpistolen in
Verbindung mit unserer neuen Switchbox DA-4 mdglich;

- Im Mehrstellenbetrieb automatisches Erkennen der jeweiligen SchweiBpistole durch
Kontaktmeldung und automatisches Umschalten auf das jeweilige Einstellmenu am Inverter
(Parameter benutzerdefiniert speicherbar);

- Gleichzeitiger Betrieb von bis zu vier AutomatikschweiBkopfen in Verbindung mit unserer
CNC-Technik moglich;

- Integrierte Prozessdatenerfassung — und Auswertung aller elektrischen und mechanischen
SchweiBparameter, separat auch in Verbindung mit der Mehrstellentechnik fur jede
angeschlossene SchweiBpistole oder AutomatikschweiBkopf;

- USB-Schnittstelle zur Ubertragung der Prozessdaten an einen externen PC.
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-3300

~

Technische Daten Leistungseinheit

SchweiBbereich (max. SchweiBdurchmesser) M3 - M24 (RD), @2mm-25mm

SchweiBmaterial unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren Hubziindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzzeithubzindung

SchweiBstrom I(A) 100A - 3000A, stufenlos

SchweiBzeit t(ms) 5 - 1500ms, stufenlos

Anschlusse SchweiBpistolen bei Verwendung der Switchbox DA-4 bis zu vier

getrennt gesteuerte SchweiB3pistolen
anschlieBbar;

Einsetzbare SchweiBpistolen/SchweiBkopf GAP /GAP-M, DA-10 / DA-10M, DA-12 / DA-12M,
DA-19M, DA-22M, DA-25M, ATP-8 / ATP-8M*',
KAH-100D**; Rapidor QF*®

1
* : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit optionalem
Automatikmodul

2
* : AutomatikschweiBkopf fir CNC- und Automatikanwendungen

Fehlerdiagnose Phasenausfall

Ubertemperatur

Defekter Hubmagnet und/oder Steuerleitung
Prozessdatenerfassung (optional) Erfassung und Auswertung von Schweif3strom

und Lichtbogenbrennspannung als Energieinhalt
Uber die SchweiBzeit mit Festlegung der oberen
und unteren Eingreifgrenzen

Elektromechanisches Wegmesssystem Erfassung und Auswertung*' der Daten eines
elektromechanischen Wegmesssystems
(Abhubmaf, Eintauchmaf,
Kolbengeschwindigkeit mit Festlegung der
oberen und unteren Eingreifgrenzen)

T : Auswertung nur in Verbindung mit optionaler Prozesskontrolle
Schnittstellen (optional) USB-B: Zur Ubertragung der Daten einer
Prozessdatenerfassung auf einen Rechner.
CNC-Interface: Zur Ubertragung/Austausch
von Steuersignalen mit einer Ubergeordneten
CNC-Steuerung im vollautomatischen Betrieb.

Netzanschluss U(V), Weitbereich 3 x 320...495V - 50/60Hz - 125AT
Netzanschlussstecker CEE 125A

Kuhlart F (thermostatisch geregelter Liifter)
Schutzklasse | (basisisoliert)

Schutzart IP 23

MaBe (L x B x H) 1.007mm x 477,5mm x 1.249mm
Gewicht 134 kg

Elektrische Prozesskontrolle und Wegmesssystem

Die optional erhéltliche elektrische Prozesskontrolle besteht aus einer
Prozessdatenerfassung und Prozessdatenspeicherung. Diese dokumentiert
SchweiBBstrom, SchweiBzeit und Lichtbogenspannung.

Neben der Erfassung der elektrischen Parameter kénnen optional und mit Hilfe der
SchweiBpistolen mit integriertem elektromechanischen Wegmesssystem die mechanischen
Parameter fur Bolzenuberstand, Abhubmaf, Eintauchmafi und Kolbengeschwindigkeit
messtechnisch erfasst und ausgelesen werden.
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Leistungseinheitr DAI-3300

S

S owae
& 699A 320ms 23,5V

Soll 700A | 320ms | 1a0v |

0

|
2.5mm 2.0mm -1.8mm | 125mmis
Blas8] | |~

Ceivtomekgesy
Ve« o ¥ & |A] | B | |
L

37 RDMI0 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

2 I

39 RDMi6 0,0mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

40 PSM5 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

41 PSME 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

H R RN

42 PSMEB 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%

- X Zuriick

rooerseweisng
s 699A 320ms 23,5V

soll| 700A | 320ms 140V
0 |
2.5mm 2.0mm -1.8mm | 125mmis
Blaw g | |~
Vorteile:

Messung des Bolzenweges (Bolzenuberstand,
Abhubmaf, EintauchmaBi) und der
Kolbengeschwindigkeit

Anzeige der Werte durch eindeutige
Warnsymbole im Display und Aufzeichnung im
Ringspeicher und Prozessdatenspeicher

Uberwachung des SchweiBprozesses
Standiger Vergleich von Soll - und Ist-Werten
mit voreingestellten Eingreifgrenzen (in Prozent)
Anzeige der unzulassigen Abweichungen durch
eindeutige Warnsymbole im Display und
Aufzeichnung im Ringspeicher und
Prozessdatenspeicher

Einfache Referenzierung, d.h. Anlernung des
Systems mittels 10 Referenz-SchweiBungen
Betatigung des ,,Okay-Buttons” erst nach
einwandfreier optischer und/oder mechanischer
Bewertung der jeweiligen EinzelschweiBungen

- Einfache und komfortable Einstellung und Uberwachung des AbhubmaBes sowie

Bolzenuberstandes am Display

- Das aufwandige manuelle konventionelle Nachmessen entfallt;

- In Verbindung mit der elektrischen Prozesskontrolle stdndiger Vergleich von Ist - und
voreingestellten Sollwerten mit Warnung bzw. Sperrung der Leistungseinheit;
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheitr DAI-3300
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Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle SchweiBpistolen mit und ohne Wegmesssystem aufgefuhrt, die mit dem
DAI-3300 in seiner Leistungsklasse verwendet werden kdnnen. Die Pistolen mit integriertem
Wegmesssystem ermdglichen die einfache Einstellung und Korrektur von Bolzeniliberstand,
AbhubmafB, EintauchmaB und Kolbengeschwindigkeit durch einfaches Ablesen am
Inverter. Diese Parameter werden sofort mit AnschlieBen der Pistole auch ohne aktivierte
elektrische Prozesskontrolle am Inverter angezeigt.

Zusammen mit der optionalen elektrischen Prozesskontrolle werden diese Daten zur
Uberwachung der Qualitat abgespeichert.

Pistolentyp GAP/ DA-10/ DA-12/ DA-19M*' DA-22M*'
GAP-M*' DA-10M*' DA-12M*' DA-25M*'
SchweiBverfahren Kurzzeithubziindung (mit und ohne Hubziindung mit Keramikring oder Hubzindung mit
Schutzgas) Schutzgas Keramikring
Anwendungsbereich Stahl (legiert und unlegiert) und nicht aushértbare Aluminiumlegierungen**
SchweiBbereich M3 - M10(@11Tmm*?) | M3 - M10(@11mm**) M3 - M8 - M20(@16mm*?) | DA-22M:M8-
M12(@12mm*®) M24(@22mm*?)
DA-25M: M8-
M30(@25mm*?)
Fuhrung Linearkugelfiihrung Gleitlagerfiihrung Linearkugelfiihrung Doppelte Linearkugelfihrung
(optional
Linearkugelfihrung)
Wegmesssystem

Nur Pistolen der M-Serie: Zur Messung von Bolzeniliberstand, Abhubmanf, Eintauchmafi und
Kolbengeschwindigkeit

Hubverstellung 1,0...4,0mm, 2,0mm...6mm, in Schritten & 0,5mm (Abhub
stufenlos Uber Konstant Konstant entweder Uber Skala an SchweiBpistole und bei
Skala an Hub 1,5mm Hub 2,0mm angeschlossenem Wegmesssystem zusétzlich
SchweiBpistole am Inverter digital ablesbar)
einstellbar
Vertikales Ausrichten Manuelles Ausrichten Dosenlibelle (integriert in der Abschlusskappe)
Langenausgleich [ Kugeltragersystem
Eintauchdampfung Keine Stufenlos einstellbar (hydraulischer Dadmpfer)
SchweiBstromkabel 3m, 25mm?2 5m, 35mm?2 5m, 50mm?2 DA-22M:
5m, 95mm2(*°)
DA-25M:
5m, 120mm?2(*°)
Gewicht (ohne Kabel) 0,85kg 2,10kg 2,70kg

*1: Pistolen mit integriertem Wegmesssystem

*2: Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoffgruppe und
Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBBelemente sowie zulassige Verbindungen von
Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatter 0902 ,,Lichtbogenbolzenschwei3en mit
Hubziindung“ , 0903 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung“ und 0967
sBerechnung von BolzenschweiBverbindungen*

*3: SchweiBstromkabel auBenliegend
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Produkt-Datenblatt

Leistungseinheiten DAI-ISB00S / 2300S

Einsatzmerkmale

Die Inverter DAI-1300S/DAI2300S sind
Hochleistungs-Inverter fir das BolzenschweiBen
mit Hubzindung (DAI-1300S: bis
Schwei3durchmesser 13mm, Typ SD, DAI-
2300S: bis SchweiBdurchmeser 22mm, Typ
SD) sowie Kurzzeithubzindung mit integrierter
Mehrstellentechnik fir den Anschluss von bis zu 4
SchweiBpistolen.

Aufgrund der Mehrstellentechnik kénnen
SchweiBelemente mit unterschiedlichen
Abmessungen und bezogen auf ein Bauteil
(Produkt) ohne zeitaufwandiges Umrusten von
einem auf den anderen Durchmesser oder Lange
effizienter verschwei3t werden. Auf das ,In-
mehreren-Durchgangen-SchweiBen“ kann der
Anwender verzichten; die Produktivitat wird
merklich gesteigert.

Einfachste Bedienbarkeit durch ein
multifunktionales vier-Zoll-Anzeigendisplay sowie
SchweiBprogramm-Speicherungsmaoglichkeiten
ermdglichen einen optimalen Bedienkomfort. Der
Inverter zeichnet sich auch im mobilen Einsatz auf
Baustellen durch komfortables Handling und hohe
Zuverlassigkeit aus.

Grof3ztgig dimensionierte Bock - und Lenkrollen
ermoglichen den Transport auch unter
ungunstigen Umgebungsbedingungen.

Technische Merkmale

- Hervorragende SchweiBqualitdt: Prozesssicher durch exakte und &uBerst schnelle
Konstantstromregelung, dadurch besonders hohe Prozesssicherheit bei allen
SchweiBaufgaben;

- Uberwachung und schnelle Regelung aller Parameter und Funktionen im SchweiBkreis durch
Hochleistungs-Mikroprozessor;

- Weitbereichsnetzteil f. den Betrieb an Sonderspannungen (320V AC...500V AC 50/60Hz),
auch f. den Betrieb bspw. an Generatoren geeignet;

- Ausgekligeltes Kuhlkonzept, dadurch sehr hohe Taktfolgen mdglich;

- STOP-Funktion bei allen Fehlermeldungen (gerateintern oder prozessbedingt), d.h.
automatische Unterbrechung des SchweiBbetriebes und Visualisierung des Fehlers
durcheindeutige Warnsymbole;

- Standardausfiihrung Mehrstellentechnik: Anschluss und Bedienung von bis zu vier
Hubzindungs-SchweiBpistolen in beliebiger Kombination bzw. Reihenfolge und generelle
AusriUstung jedes Pistolenausganges mit einem Gasmodul fur das SchweiBen unter
Schutzgasatmosphére;

- Erkennung des jeweiligen Pistolenplatzes durch START-Auslésung an Pistole oder
Kontakterkennung am Werkstick und sofortige Umschaltung auf den jeweiligen
Programmplatz (automatische Umschaltung an der Steuereinheit; Pistolenplatzzuordnung
wird im Grafikdisplay angezeigt);
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- SchweiBparameter fur jede Pistole separat Uber Komfortbedienung einstellbar;

- Automatikbetrieb (optional), Gasfunktion, Wegmessfunktionen, elektrische Prozesskontrolle
(optional) sind separat fur jeden Pistolenplatz einstellbar;

- Hochmoderne HMI: Einfache Dialogbedienerfuhrung durch Menu-Struktur und
Einknopfbedienung sowie Anzeige aller fUir den Bediener relevanten Parameter auf groBem
vier-Zoll Grafikdisplay;

- Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte StandardschweiBprogramme und zuséatzliche variable,
benutzerdefinierte SchweiBprogramme speicherbar;

- Zahlreiche Sonderfunktionen fur komplexe SchweiBaufgaben;

- Geringes Gewicht: Hervorragend fur den mobilen Einsatz auf Baustellen geeignet;

- Geringer Stromverbrauch bei sehr hohem Wirkungsgrad: Hohe Energieeffizienz und damit
bessere Umweltvertraglichkeit;

- Thermostatisch geregelter Lufter;

- Optional:

- Mehrstellentechnik Automatik*': Kombination von Automatikpistolen ATP-8M
UND manuellen SchweiBBpistolen in beliebiger Reihenfolge mdglich (fur den
Automatikbetrieb sind bei max. Konfiguration max. bis zu vier Automatikmodule
erhaltlich, sodass 4 AutomatikschweiBpistolen und bis max. 4 vollautomatische
Bolzenzufuhrungen angeschlossen werden kénnen);

- Prozessdatenerfassung - und Auswertung aller elektrischen und
mechanischen Parameter fiir jeden Pistolenplatz;

- USB-Schnittstelle zur Ubertragung der Prozessdaten aller vier Pistolenpldtze an einen
externen Rechner.

*1: Automatikmodul erforderlich
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Technische Daten

DAI-1300S DAI-2300S

SchweiBbereich (max.
SchweiBdurchmesser)

M3 - M16 (RD), @2mm - 13mm (SD) M3 - M24 (RD), @2mm - 22mm

(SD)

SchweiBmaterial

unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren

Hubzlindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzzeithubziindung

SchweiBBstrom I(A)

100A - 1000A, stufenlos | 100A - 2000A, stufenlos

SchweiBzeit t(ms)

5 - 1000ms (1500ms), stufenlos

Anschlusse SchweiBpistolen

4x getrennt gesteuerte
SchweiBpistolen/AutomatikschweiBpistolen/vollautomatische Bolzenzufihrungen
anschlieBbar;

Einsetzbare SchweiBpistolen

In beliebiger Kombination
einsetzbar:

In beliebiger Kombination
einsetzbar:

GAP / GAP-M, DA-10 / DA-10M,
DA-12 / DA-12M, DA-19M,
ATP-8 / ATP-8M*', KAH-100D**;
Rapidor QF*

1
* : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit
optionalem Automatikmodul

GAP / GAP-M, DA-10 / DA-10M,
DA-12 / DA-12M,

DA-19M, DA-22M

ATP-8 / ATP-8M*', KAH-100D*?;
Rapidor QF**

1
= * : AutomatikschweiBpistole nur in Verbindung mit
* : AutomatikschweiBkopf, bei diesem Gerét nur fur optionalem Automatikmodul

; ’ o >
Automatikanwendungen mit Positionierarm * : AutomatikschweiBkopf, bei diesem Gerat nur fiir

Automatikanwendungen mit Positionierarm

Fehlerdiagnose

_Phasenausfall
Ubertemperatur
Defekter Hubmagnet und/oder Steuerleitung

Prozessdatenerfassung (optional)

Erfassung und Auswertung von Schwei3strom und Lichtbogenbrennspannung als
Energieinhalt Uber die SchweiBzeit mit Festlegung der oberen und unteren
Eingreifgrenzen

Erfassung und Auswertung der Daten eines elektromechanischen
Wegmesssystems (Bolzenuberstand, AbhubmaB, Eintauchmaf, Kolbenlaufzeit mit
Festlegung der oberen und unteren Eingreifgrenzen)

Schnittstellen (optional)

USB-B: Optional Zur Ubertragung der Daten einer Prozessdatenerfassung auf
einen Desktop PC/Laptop oder geeigneten Tablett mit USB-A Anschluss

Netzanschluss U(V), Weitbereich

3 x 320...500V - 50/60Hz - 32AT 3 x 320...500V - 50/60Hz - 63AT

Netzanschlussstecker CEE 32A CEE 63A
Kuhlart F (thermostatisch geregelter Lufter)
Schutzklasse | (basisisoliert)

Schutzart IP 23

MaBe (L x B x H) 1.007 mm x 477,5 mm x 1.249 mm
Gewicht 80 kg | 115kg

Elektrische Prozesskontrolle und Wegmesssystem

Die optional

erhaltliche
Prozessdatenerfassung

aus einer
dokumentiert

besteht
Diese

elektrische Prozesskontrolle
und Prozessdatenspeicherung.

SchweiBstrom, Schwei3zeit und Lichtbogenspannung, und zwar separat fur jeden

Pistolenplatz.

Neben der

Erfassung der elektrischen Parameter

kénnen optional und mit Hilfe der

SchweiBpistolen mit integriertem elektromechanischen Wegmesssystem die mechanischen
Parameter fur Bolzenuberstand, Abhubma, Eintauchmafi und Kolbengeschwindigkeit
messtechnisch erfasst und ausgelesen werden.

N Y%
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» Messung des Bolzenweges (Bolzenuberstand,
AbhubmalB, Eintauchmaf) und der

& 699A 320ms 23,5V

LB ETER AT Kolbengeschwindigkeit
» Anzeige der Werte durch eindeutige
0 | Warnsymbole im Display und Aufzeichnung im
2 5mm 2. 0mm _1.8mm | 125mmis Ringspeicher und Prozessdatenspeicher
E ' [5[8] [ ] %
Cbiototheklesy > Uberwachung des SchweiBprozesses
IﬂﬂﬂQ------- » Standiger Vergleich von Soll - und Ist-Werten
Sl SR ) ) I Sl I IS mit voreingestellten Eingreifgrenzen (in Prozent)
DDDﬁDijDjED » Anzeige der unzuldssigen Abweichungen durch
| 39 RDMi6 0,0mm 0% 00mm 0% 0,0mm 0% OmmJs elndeutlge Warnsymbole |m DISp|ay und
| [PRF [0 G5 [0 B3 |A0a | G3)00m) 03] Gob | 63 Aufzeichnung im Ringspeicher und
] 41 PSME 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0% Prozessdatenspeicher
[ | 42 PSMB 00mm 0% 00mm 0% 00mm 0% Ommis 0%
b 14 X Zurick
A Referenzsctweibung
. 699A ‘ 320ms 23 5\/‘ > Einfache Referenzierung, d.h. Anlernung des
Soll 700A | 390ms . 4’.0\, | Systems mittels 10 Referenz-SchweiBungen

» Betéatigung des ,,Okay-Buttons*” erst nach
einwandfreier optischer und/oder mechanischer
Bewertung der jeweiligen EinzelschweiBungen

o
L 2,5mm 2.0mm 1.8mm | 125mmss
Blalwlg] | [~

Vorteile:

- Einfache und komfortable Einstellung und Uberwachung des AbhubmaBes sowie
Bolzenuberstandes am Display;

- Das aufwandige manuelle konventionelle Nachmessen entfallt;

- In Verbindung mit der elektrischen Prozesskontrolle stdndiger Vergleich von Ist - und
voreingestellten Sollwerten mit Warnung bzw. Sperrung der Leistungseinheit.
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Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle SchweiBpistolen mit und ohne Wegmesssystem aufgefuhrt, die mit dem
DAI-1300S/DAI-2300S in den entsprechenden Leistungsklassen verwendet werden kénnen.
Die Pistolen mit integriertem Wegmesssystem ermdglichen die einfache Einstellung und
Korrektur von Bolzenuberstand, Abhubmaf, EintauchmaB und Kolbengeschwindigkeit
durch einfaches Ablesen am Inverter. Diese Parameter werden sofort mit AnschlieBen der Pistole
auch ohne aktivierte elektrische Prozesskontrolle am Inverter angezeigt.

Zusammen mit der optionalen elektrischen Prozesskontrolle werden diese Daten zur
Uberwachung der Qualitiat abgespeichert.

. DA-10 / DA-12 / DA-19M*' ATP-8**/

Plstolel'ltyp gz‘;{Mﬂ DA-10M*' DA-12M*' DA-22M* " *& ATP-8M*' 92
AutomatikschweiBpistole

SchweiBverfahren Kurzzeithubziindung (mit und ohne Hubzindung mit Keramikring oder Hubzindung

Schutzgas) Schutzgas /Kurzzeithubziindung

SchweiBbereich M3 - M10(@11mm*®) | M3 - M10(@11mm*°) M3 - DA-19M:M8 - M20 M3 - M8

M12(@12mm*3) (@16MmM*3) Lénge: 6mm - 30mm**

DA-22M: M8 - M24

(@22mm*°)

Fihrung Prézisions- Gileitlagerfihrung Prézisions- Doppelte Prézise

Linearkugelfihrung (Linearkugelfuhrung), Linearkugelfihrung Prézisions- Gleitlagerfihrung

(einfach) optional Kugelfiihrung (einfach) Linearkugelfihrung

Wegmesssystem Nur Pistolen der M-Serie. Zur Messung von Bolzenluberstand, Abhubmaf, Eintauchmaf und
Kolbengeschwindigkeit

Hubverstellung 1,0...4,0mm, 2,0mm...6mm, in 1,0mm...6mm, stufenlos
stufenlos Uber Schritten & 0,5mm
Skala an (Abhub entweder
SchweiBpistole Konstant Uber Skala an
einstellbar SchweiBpistole und
bei
angeschlossenem
Wegmesssystem
zuséatzlich am
Inverter digital
ablesbar)
Vertikales Ausrichten Manuelles Ausrichten Dosenlibelle Manuelles Ausrichten
(integriert in der
Abschlusskappe)

Langenausgleich | Kugeltragersystem
Eintauchdampfung Keine Stufenlos einstellbar | keine
(hydraulischer
Dampfer)
SchweiBstromkabel 3m, 25mm?2 5m, 35mm?2 DA-19M:5m, 3m, 25mm?2
50mm?2
DA-22M:5m,
95mm?2 (*°)
Gewicht (ohne Kabel) 0,85kg DA-19M: 2,10kg 1,8kg
DA-22M: 2,70kg

*1: Pistolen mit integriertem Wegmesssystem

*2: Voraussetzung Automatikmodul im Schwei3gerat

*3: Maximaler SchweiBdurchmesser (nach DIN EN 13918); Werkstoff, Werkstoffgruppe und
Festigkeitsklasse der zu verwendenden SchweiBelemente sowie zulassige Verbindungen von
Bolzen und Grundmaterial siehe DVS-Merkblatter 0902 ,,Lichtbogenbolzenschwei3en mit

Hubziindung“ , 0903 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung“ und 0967
sBerechnung von BolzenschweiBverbindungen*

*4: Andere Langen auf Anfrage

*5: SchweiBBstromkabel auBenliegend

*6: DA-22M besonders fiir Leistungseinheit DAI-2300S geeignet





