- Bolzenschweitechnik
T bsk + BTV GmbH
i

Schnellinstallation

Leistungseinheitr DA-800M

Hotline
Mo bis Fr 08:00 bis 16:00 Uhr

+49(0)7138-81097-0
info@stud-welding.de

Bei technischen Fragen speziell zum Geré&t/Pistole halten Sie bitte vorab bereit:

Seriennummer
Eehlerbeschreibung

Beachten Sie unbedingt die ausfuhrliche Bedienungsanleitung fiir das Geré&t!
Es sind Kenntnisse im Umgang mit BolzenschweiBgerédten und deren Komponenten notwendig.
BolzenschweiBarbeiten dirfen nur von Personen ausgeflhrt werden, die das 18. Lebensjahr
vollendet haben. Beachten Sie unbedingt alle notwendigen Sicherheitshinweise.

Netzschalter CEE
Drehimpulsgeber
Grafik-Display

Anschluss Pistolenkabel
1

Anschluss Steuerkabel

G Anschluss Gasausgang
‘DA-800M

Anschluss Massekabel

1. Gerét einrichten

- Schalterstellung Netzschalter auf ,,0“

- 32A CEE - Netzstecker an geeignete Steckdose anschlieBen (Schraubsicherung 25A tréage;

ACHTUNG: keine Sicherungsautomaten verwenden!)

- Steuerleitung, Pistolen- und Massekabel am Geréat anschlieBen und durch Verdrehen sichern

- die zwei Grippzangen des Massekabels gleichmé&Big weit von der SchweiBstelle diagonal am
Werkstlck anbringen, um magnetische Blaswirkung zu vermeiden.

Bei Schutzgasanwendung:
Gasanschluss an der Geréaterlckseite mit geeignetem Schlauch an Druckminderer einer

Schutzgasflasche (Mischgas 82%Ar/18%CO,) anschlieBen und Durchflussmenge auf 4-6 I/min
einstellen. Achtung: Gasflasche gegen Umfallen sichern!

AnacHagachracbe 2.1 BolzenschweiBpistole DA-10M
oottt - Bolzenhalter zum SchweiBelement entsprechend
wahlen
- Bolzenhalter einstellen (siehe Abbildung)
Bokerbaltar - Bolzenhalter in Pistole einstecken

- Mit beigeflgtem Steckschllssel SW 17 fest anziehen
- Kontrollieren Sie den Uberstand an Hand der Anzeige
Bolzan Bolzenlberstand im Display Leistungseinheit
Uberstand - (siehe Pos. 3)

4 —5mm

Die Pistole ist nun einsatzbereit!

Stand 09/2018_Rev.3 Technische Anderungen vorbehalten Seite 1 von 4

BolzenschweiBtechnik bsk + BTV GmbH_DaimlerstraBe 25 _ 74252 Massenbachhausen _ www.stud-welding.de
Tel +49(0)7138 / 810970 _ Fax +49(0)7138 / 8109729 _ Email info@stud-welding.de

Schnellinstallation

=
& Schweilpistole
ﬁ-\ Bolzenhalter

1— Saule

FuBplatte
= T~ Spezial-
Abdeckscheibe

ﬁ\ Schraube

Keramik-
ringhalter

L

Bolzen

\
Keramik- K__,,f——J
ring \("1_—+_‘ )

Schieblehre il

Bolzeniiberstand
(siehe Tabelle 1.1,
Seite 4)

agleichmaliger Abstand
zwischen Bolzen und
Keramikring

Keramikring- Fuiplatte
Keramikring haltsr

Schraube

~—— Schutzgas-
("o schlauch
Bolzenhalter|

Saulen

Gummibalg

Anschlu Schutz-
gasschlauch an

der FuRplatte
}4\ Schutzgasrohr

Bolzeniiberstand
(siehe Tabelle 1.1,
Seite 4)

Stand 09/2018_Rev.3

Leistungseinheitr DA-800M

- Bolzenschwei3technik
T bsk + BTV GmbH
i

2.2 BolzenschweiBpistole DA-12M

Bolzenhalter zum SchweiBelement entsprechend

wahlen

Bolzenhalter auf Doppelnippel schrauben

Bolzenhalter mit Maulschltssel SW14 festziehen

(Achtung: Mit MaulschlUssel SW 17 am Doppelnippel
kontern!)

Entsprechendes Stativ (Gas- oder Keramikringstativ)

auf Pistole setzen und fixieren

Keramikringstativ (nur bei DA-12M, entféllt bei DA-10M)

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

Bolzen bis zum Anschlag in den Bolzenhalter stecken
passenden Keramikring in Keramikringhalter stecken, dabei
leicht drehen

Bolzenlberstand bzw. EintauchmaB gem. Abbildung
einstellen, indem das Stativ entsprechend verstellt und die
Saulenklemmschrauben anschlieBend fest angezogen
werden. Kontrollieren Sie den Uberstand anhand der
Anzeige Bolzentberstand im Display Leistungseinheit
(siehe Abschnitt 3.5)

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

Uberstand und Leichtgéangigkeit des Bewegungssystems
durch manuelles Hineinschieben am Bolzen gegen die Feder
in der Pistole Uberprifen, bzw. Abhubtestfunktion nutzen
indem die Pistole in der Luft betatigt/ausgelost wird.

Schutzgasstativ (entféllt bei Pistole DA-10M)

Bolzen in Gas-Bolzenhalter (115 mm lang) bis zum Anschlag
einsetzen

Bolzenlberstand am Schutzgasstativn. gem. Abbildung
einstellen

ggf. FuBplatte zentrieren

Stativ festschrauben

Uberstand und Leichtgangigkeit des Bewegungssystems
durch manuelles Hineinschieben des Bolzens gegen die
Feder in der Pistole Uberpriufen, bzw. Abhubtestfunktion
nutzen, indem die Pistole in der Luft betéatigt/ausgelost wird.

Die Pistole ist nun einsatzbereit!
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3. Leistungseinheit in Betrieb nehmen Tabelle 1.1: Einstellbereiche SchweiBzeit / Einstellwerte
Bolzentberstand:
3.1 Einschaltmenii (Grundmenii) Durchmesser SchweiBzeit in ms BolzenUberstand BolzenUberstand
(abhé&ngig von der Keramik (zirka- Gas (zirka-Werte)

Nach dem Einschalten (Netzschalter auf ,I“) und SchweiBaufgabe) Werte)
Selbsttest des Inverters werden in der oberen Zeile die IST- g M3 3-10 1,5mm 1,0mm
Werte von Bolzendurchmesser, SchweiBzeit und M4 10-25 1,5mm 1,0mm
Lichtbogenbrennspannung angezeigt, in der darunter M5 25-40 2,0mm 1,5mm
liegenden Zeile die dazugehérigen SOLL-Werte der I M6 40-70 2,5mm 1,5...2,0mm
Voreinstellung. Die SchweiBzeit kann stufenlos mit dem M8 70-150 3,0mm 2,0mm
Drehimpulsgeber von 0...400ms eingestellt werden: 2 M10 150-280 3,5mm 2,0mm

g M12 280-400 4,0mm 2,5mm

3.4 Schutzgas

Mit Anschluss einer SchweiBpistole mit Wegmesssystem (SSE::ZE:: ‘é?gﬁg&rglfse: ::bdor‘ga;:it;?mza?ﬁne ':;:;e"en:
(SchweiBstromkabel und Steuerkabel) veréndert sich die _ Unterment .GAS*) 4
Symbolik in der unteren Zeile wie nebenstehend T T ) )
bgebild ieh h Ilumfanglich 1. Im Unterment ,,Gas*“ die Schutzgasfunktion durch
abgebildet (siehe  ~ auch volumiangfiche A Vorstromzeit 25005 Scrollen, Driicken und Drehen (nach rechts) auf das Symbol
Bedienungsanleitung, Kapitel ,Inbetriebnahme*). A Nachstromzeit Ei000 Gasflasche* mittels Drehgeber anwéhlen (Flaschensymbol
Es erscheinen zusatzlich die Symbole fur BolzenlUbertand, § Test x Cvir d mit Aktivierung schwarz);
= EIT 0.0mm £ 0.0mm | Ommis. AbhubmaB, EintauchmaB und Kolbengeschwindigkeit 2. Nach dem gleichgen Prinzip \’/orstrdmzeit und
x ‘ (Beschreibung Symbolik siehe Seite 4 unten, zu Beginn < Nachstrémzeit einstellen:

un:.l vor dem ersten SchweiBen stehen alle Werte auf o START! 3. Mit ,START* oder ,Zurlick“ wieder in das Hauptmeni
#0%). X Zuriick schalten: Die Aktivierung des Gasmoduls wird durch das

Magnetspule s<_:hwarze_ Flas_c_hensymbol in der unteren Statusleiste des

okay, wenn Displavs sianalisiert.

Symbol schwarz

leuchtet; 3.5 Kontrolle von Bolzenilberstand, AbhubmaB und

Symbol ist rot, EintauchmaB mit Hilfe des Wegmesssystems

wenn -

Symbol ,Temperatur: griin

Magnetspule

. L— okay, gelb " " o " N

nicht erkannt Leis{uﬁgsre duzierung Symbol ,Bibliothek*: Untermendis / Aufruf SchlieBen Sie die Pistole mit Wegmesssystem nach

wurde (Pistole SchweiBfolge, rot Gerat Beretschafemeld Kav Haken st fester und variabler SchweiBzeiten fiir Ausristung mit Bolzen und Bolzenhalter an die

nieht esperrt erenschalisie cung oxay ; Makenist | 1 verschiedene SchweiBdurchmesser Leistungseinheit an und wihlen Sie einen Bolzen aus der

angeschlossen) gesp schwarz, Gerét ist schweiBbereit

festen Tabelle (feste Bibliothek) aus (hier in diesem Beispiel
@12). Mit Anschluss der Pistole wird das Wegemesssystem
erkannt und es erscheint die Zeile fur die IST-Werte der
Wegemessung. Ab der ersten SchweiBung werden diese
IST-Werte  angezeigt. (siehe auch Kapitel 4.5.41
vollumféangliche Bedienungsanleitung).

mis] >

3.2 SchweiBzeit einstellen

folgende Symbole werden angezeigt, beachten Sie die
Einsteliwerte in Tabelle 1.1:

Bolzenliberstand: Dieses MaB zeigt an, um wieviel AbhubmaB: im  Ausgangszustand und vor
= ik
o=

o Milimeter der Bolzen Uber den Keramikring / Startauslosung wird hier der Wert ,0“ angezeigt.
Schutzgasrohr / Bolzenhalter hinaussteht und ist fr Dieses MaB zeigt an, um wieviel Milimeter die
den Eintauchvorgang wichtig. BolzenschweiBpistole abhebt. Dieses MaB kann bei

DA-10M und DA-12M nicht eingestellt werden! Es

. . AbschmelzmaB; im Ausgangszustand und vor Ist konstruktiv fest vorgegeben.
2. Am Drehgeber driicken (das Feld wechselt in

die Farbe ,Magenta“);

Startauslésung wird hier der Wert ,0“ angezeigt.

1. Drehen am Drehgeber bis das

! ‘ : 3. Wert fiir SchweiBzeit durch Drehen am Dieses Maf zelgt an, um wieviel Millmeter der
Einstellfeld blau hinterlegt ist ) R Bol h dem VerschweiBen abgeschmol B56mm/. ) S S
Drehgeber einstellen; olzen nach dem Verschweien abgeschmolzen, mmis Eintauchgeschwindigkeit; dieses MaB zeigt die
4. Durch erneutes Driicken am Drehgeber also kiirzer geworden ist. Kolbengeschwindigkeit an. Sie solite zwischen

wechselt das Feld wieder in die Farbe ,blau” und
der eingestellte Wert ist lbernommen

350mm/s und 750mm/s liegen und ist abhangig von

den Bolzenabmessungen und dem Abhub.
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