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Leistungseinheit 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 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;

Ausgekligeltes Kuhlkonzept, dadurch sehr hohe Taktfolgen moglich (hervorragend geeignet in
der Automation);

Parametervorwahl an Ubergeordneter CNC-Steuerung mdoglich;

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 fur den Bediener relevanten Parameter auf groBem vier-

Zoll Grafikdisplay;

Bibliotheksfunktion: Fest hinterlegte StandardschweiBprogramme und zuséatzliche 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 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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Technische Daten Leistungseinheit

SchweiBBbereich (max. SchweiBdurchmesser) M3 - M16 (RD), @2mm - 13mm, bei
Parallelschaltung erweiterbar bis @25mm /RD

M30

SchweiBmaterial unlegierter und legierter Stahl, Aluminium

SchweiBverfahren Hubzindung (mit Keramikring oder Schutzgas),
Kurzzeithubziindung

SchweiBstrom 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 SchweiB3pistolen
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) Erfassung und Auswertung von Schweil3strom

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 - 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 Schwei3strom/-zeit SchweiBdurchmesser
2 x DAI-1300 2000A /1000ms (1500ms) Max. & 22mm
3 x DAI-1300 3000A /1500ms (1500ms) Max. @ 25mm
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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, AbhubmaB, EintauchmafB und Kolbengeschwindigkeit

messtechnisch erfasst und ausgelesen werden.
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Vorteile:

- Einfache und komfortable Einstellung
Bolzenuberstandes am Display;

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

und Uberwachung des AbhubmaBes sowie

- 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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Technische Daten SchweiBpistolen

Nachstehend sind alle SchweiBpistolen mit und ohne Wegmesssystem aufgefuhrt, 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*®
SchweiBBbereich M3 - M10(S11mm*®) M3 - M8 - M3 - M8
M12(D12mm*°) M20(16mm*°)
Fihrung Linearkugelfiihrung | 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)
Langenausgleich [ Kugeltragersystem
Eintauchdampfung Stufenlos einstellbar

. (hydraulischer .

Dampfer)
SchweiBstromkabel 3m, 25mm? 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
Hubziindung“ , 0903 ,,LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung*“ und 0967
sBerechnung von BolzenschweiBverbindungen*



