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DAI-I3S00
Schnellinstallationsanieltung

Hotline
Mo bis Fr 08:00 bis 16:00 Uhr +49(0)7138-81097-0
info@stud-welding.de

Bei technischen Fragen speziell zum Geréat/Pistole halten Sie bitte vorab bereit:

Geréatetypbezeichnung und Seriennummer(n)
Fehlerbeschreibung

Beachten Sie unbedingt die ausfihrlichen Bedienungsanleitungen fur Gerat und Pistolen!

Es sind Kenntnisse im Umgang mit BolzenschweiBBgeraten und deren Komponenten notwendig.
BolzenschweiBarbeiten dirfen nur von Personen ausgeflihrt werden, die das 18. Lebensjahr
vollendet haben. Beachten Sie unbedingt alle notwendigen Sicherheitshinweise.

Geratefront: Gerateruckseite mit Gasanschluss:

Drehimpulsgeber

Grafikdisplay

Anschlussbuchse Schweil3stromkabel

Netzschalter

7-polige Anschlussbuchse
Steuerkabelstecker

Schutzgasanschluss Schweil3pistole

Druckluftanschliisse Automatikschweif3pistole

(optional, nur in Verbindung mit
Anschlussbuchse Massekabel Automatikschweil3pistole)

Inverter einrichten

- Schalterstellung Netzschalter auf ,,0¢

- 32A CEE - Netzstecker an geeignete Steckdose anschlieBen (Netzabsicherung:
Schraubsicherung 25 AT / Sicherungsautomat NUR C 32 A).

Steuerleitung, Pistolen- und Massekabel am Gerat anschlieBen und durch Verdrehen sichern.
die zwei Grippzangen des Massekabels idealerweise gleichméaBig weit von der SchweiBstelle
diagonal am Werkstlck anbringen, um magnetische Blaswirkung zu verringern.

Bei Schutzgasanwendung:

Gasanschluss an der Geréateriickseite mit geeignetem Schlauch an Druckminderer einer
Schutzgasflasche anschlieBen und Durchflussmenge Gas auf 4-6 I/min einstellen (empfohlenes
Mischgas fur Stahl und Edelstahl 82%Ar/18%CO,). Achtung: Gasflasche gegen Umfallen sichern!

Pistole(n) einrichten
Hinweis: Inverter einschalten (Netzschalter auf ,,I“) und

AnncHagachreube auf ,Lift-Test“ schalten (Funktion ,Test“ im Untermeni
[ RO—— »DAI-1300“) ODER Masseleitung vom Geréat trennen!

BolzenschweiBpistole DA-10M
Bolzarhaltor
- Bolzenhalter zum SchweiBelement entsprechend
wéahlen
- Bolzenhalter einstellen (siehe Abbildung)
- Bolzenhalter in Pistole einstecken
- Mit beigefugtem Steckschlussel SW 17 fest anziehen

1 =1, 5w
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BolzenschweiBpistole HPL-8M / DA-10M / DA-12M / DA-

19M / DA-22M / DA-25M

- Bolzenhalter zum SchweiBelement entsprechend
wéahlen

- Bolzenhalter auf Doppelnippel schrauben

- Bolzenhalter mit Maulschllssel festziehen
(Achtung: Mit Maulschllssel am Doppelnippel kontern!)

- Entsprechendes Stativ (Gas- oder Keramikringstativ)
auf Pistole setzen und fixieren

Keramikringstativ (entféllt bei Pistolen bei HPL-8M / DA-10M)

- Geeigneten Keramikringhalter in FuBplatte stecken und mit
2,5 mm Inbusschllssel sichern

- Bolzen bis zum Anschlag in den Bolzenhalter stecken

- passenden Keramikring in Keramikringhalter stecken, dabei
leicht drehen

- Bolzenluberstand bzw. EintauchmafB gem. Grafik (siehe Seite
4) einstellen, indem das Stativ entsprechend verstellt und die
Saulenklemmschrauben anschlieBend fest angezogen
werden.

- FuBplatte an den Inbusschrauben ausrichten, sodass Bolzen
und Keramikring zentriert sind und der Bolzen beim
Anheben den Keramikring nicht berihrt, ansonsten droht
Eintauchbehinderung

- Uberstand und Leichtgangigkeit des Bewegungssystems
durch manuelles hineinschieben des Bolzens gegen die
Feder in der Pistole Uberprifen, bzw. eingebaute
Abhubtestfunktion nutzen, indem die Pistole in der Luft
betatigt wird.

Abhub einstellen (entfillt fur DA-10M und DA-12M):

- DA-19M...DA-25M: daftr Abdeckkappe abschrauben und
an Einstellskala den geeigneten Abhub fur den zu
verschweiBenden Bolzen anhand der Grafiken (siehe Seite
4) einstellen (Messing-Einstellskala von 2mm...6mm).

- HPL-8M: Stellen Sie an der Einstellschraube zunédchst den
Null-Abhub und dann das gewlinschte Abhubmaf nach
Tabelle Seite 4 ein.

Pistole(n) ist/sind nun einsatzbereit!

Inverter in Betrieb nehmen (Einschalten)

Nach dem Einschalten (Netzschalter auf ,1“) und
Selbsttest des Inverters werden in der oberen Zeile des
Displays im Hauptmenu die IST-Werte von SchweiB3strom,
SchweiBzeit und Lichtbogenbrennspannung angezeigt, in
der darunter liegenden Zeile die dazugehorigen SOLL-
Werte der Voreinstellung. Die Werte fir SchweiBstrom
und SchweiBzeit kénnen durch Dricken des Drehgebers
auf das jeweilige Feld stufenlos eingestelit werden.

SchweiBstrom: OA...1000A
SchweiBzeit: Oms...1500ms
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Mit korrekter Funktion des Inverters und korrektem
Anschluss von Anschlussleitung und Masseleitung
leuchten die nebenstehenden Symbole in den
dargestellten Farben auf (von links nach rechts):
Hubmagnet (schwarz), Temperaturanzeige (griun),
Bereitschaftsmeldung (schwarz) und
Bibliothekssymbol (gelb).

Verwendung der festen Bibliothek fir Strom, Zeit
und/oder Gas

Sie wahlen einen fest hinterlegten und auf den
Bolzendurchmesser bezogenen Parametersatz aus, indem
Sie im Menlu ,Bibliothek (fest)® durch Scrollen am
Drehgeber einen Bolzentyp (,RD“, ,,PS“, Stift oder ,SD*)
in der Tabelle markieren, den Haken durch Driicken am
Drehgeber setzen und mit ,START“ oder ,Zurick*
wieder in das Hauptmeni wechseln. Die
SchweiBparameter werden in das Hauptmenu
Ubernommen.

Der Inverter ist nun schweiBbereit.

SchweiBstrom I(A) manuell einstellen

1. Mit Drehgeber auf die Position ,,SchweiBstrom® im
Hauptmenl drehen;

2. Am Drehgeber dricken (das Feld wechselt in die Farbe
»Magenta“);

3. Wert fur SchweiB3strom durch Drehen am Drehgeber
einstellen;

4. Durch erneutes Dricken am Drehgeber wechselt das
Feld wieder in die Farbe ,blau“ und der eingestellte Wert ist
Ubernommen.

SchweiBzeit t(ms) manuell einstellen

1. Mit Drehgeber auf die Position ,SchweiBzeit” im
Hauptmenl drehen;

2. Am Drehgeber dricken (das Feld wechselt in die Farbe
»Magenta“);

3. Wert fur SchweiBzeit durch Drehen am Drehgeber
einstellen;

4. Durch erneutes Dricken am Drehgeber wechselt das
Feld wieder in die Farbe ,blau“ und der eingestellte Wert ist
Ubernommen.

Gas: Schutzgasvorstrémzeit und
einstellen

(Uber das Bibliothekssymbol gelangt man in das
Untermenti ..GAS*)

1. Im Untermenu ,,Gas“ die Schutzgasfunktion durch
Scrollen, Dricken und Drehen (nach rechts) auf das Symbol
,2Gasflasche* mittels Drehgeber anwahlen (Flaschensymbol
wird mit Aktivierung schwarz);

2. Nach dem gleichen Prinzip Vorstrémzeit und
Nachstromzeit einstellen;

3. Mit ,,START*“ oder ,,Zuritick” wieder in das Hauptmenu
schalten: Die Aktivierung des Gasmoduls wird durch das
schwarze Flaschensymbol in der unteren Statusleiste des
Displavs sianalisiert.

Nachstromzeit
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Der Inverter ist nun ebenfalls schweiBbereit. Beachten Sie, dass nur dann geschweiBt
werden kann, wenn Sie sich im Hauptmeni des Gerétes befinden!

Einstellgrafiken und Tabelle / Beurteilung der SchweiBergebnisse

Beurteilung der SchweiBergebnisse: Grafik fur Bolzentyp RD (reduzierter Bolzen): zirka-
Einstellwerte von SchweiBstrom, AbhubmaB und Eintauchman

als Abhéngigkeit vom Bolzendurchmesser:
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Elntnachbshindarung Beispiel M8 (ungefzihre Werte):

Ca. 600A, 320 ms, 1,3 mm Abhub, 3 mm Eintauchmal3

Grafik fur Bolzentyp SD (Kopfbolzen): zirka-Einstellwerte von
SchweiBstrom, AbhubmaB und EintauchmaB als Abhéangigkeit
vom Bolzendurchmesser:

Tabelle Einstellwerte f. Pistole HPL-8M
AbhubmasB fur Bolzentyp ,,PS“ (short -

cycle):
Eintauchmal
Bolzen PS | PS | PS | PS | PS PS A L R T
M3 | M4 | M5 | M6 M8 M10 ) : mh.a
Stahl unlegiert 1 1 1.3 15 2 2 f::aauch Bo\zen Las é
Cr-Ni-Stahl 1 1 1.3 1.5 2 2 2000 —+ \\ I Keramlk
Hitzebestandige 1 1 1,3 15 2 2 1800 + 14,0
Stahle posl|
Alle Angaben in Millimeter 1400 =35
1200 4 130
1000 +
800+ T%
oL0ser s 4 Bolzen -2.0
400 -+ 1‘%"’:—% Abhub d_’/ Keramik-
M . Le~ ring +1;8
[ pias eassis
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