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Indledning.

¢ Lees den samlede brugsvejledning inden anlaegget tages i drift.
< Begynd ikke at boltesvejse for end at man forstar alle betjeningsmetoderne.

< Sperg kundeservice hvis der problemer eller usikkerhed vedr. betjening eller
vedligeholdelsen.

Denne vejledning er beregnet til fglgende:

< Betjeningspersonalet

Pa grundlag af denne vejledning ber man lave en intern vejledning.
Denne skal bruges i seerlige situationer geeldende for Deres anlaeg.

Disse oplysninger i denne handbog er givet uden ansvar.

Producenten forbeholder sig ret til 22ndringer uden forudgaende meddelelser.

Idrifttagning af anlaegget.

- Kontroller at alle stikforbindelse er korrekt monteret og sidder forsvarligt.

- Teend forst for spaendingen efter at alt er gennemgaet og anleegget har opnaet
[Mumtemperatur.

I@ Personer der kun en for en kort periode skal arbejde med
anleegget, skal ogsa undervises i brugen.
o Svejs ikke i eksplosionsfarlige rum.

o Far svejsning skal man fijerne alle brandbare og let anteendelige genstande
fra arbejdspladsens omrade.

o Sarg for god udluftning.
Ved boltesvejsning kan der opsta dampe. Vaer opmaerksom pa

A overflade behandlingen, om den bestar at sundhedsskadelige
T stoffer. Svejs om muligt kun i rum med en loftshgjde over , 3 meter,

o Kontroller tilstanden af kabler og stikforbindelser far svejsearbejdet
begynder.

o Udskift omgaende defekte kabler.
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CD1501
o Veer opmeerksom at luftabninger i kabinettet ikke lukkes. Der er

mulighed for skader ved en for hgj varme omkring svejsestrogmkilden.
Under arbejde med anlaegget.

o Overhold alle uhelds/arbejdsforskrifter vedr. dette anlaeg.

A Anvend ikke arbejdstaj som er forurenet med let
brandbare stoffer, sa som olie, fedt petroleum osv.

o Beer arbejdshandsker.

o Beer ikke ringe, eller andre elektriske smykker.

O Baer ikke ur.

Ror ikke ved bolte, bolteholder eller kontrameotrik under
FARE svejsning. Disse dele star under spaending. Livsfare.
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Vedligeholdelsesarbejde.
o Udfer kun reparationer med hjaelp af faguddannet personale eller fra HBS-
kundeservice.
o Afbryd stramkilden fra nettet inden der abnes for kabinettet.

o Kontakt HBS/Koster Danmark-kundeservice hvis man er usikker pa enkelte ting
vedr. montagen.

Henseaetning af stromkilden.

< Beskyt stramkilden imod indtreengning af veeske eller fremmedlegemer.

o Afbryd stramkilden omgaende fra nettet hvis der sker indtraengning af vaeske
eller fremmedlegemer.

o Stromkilden undersoges af en fagmand.
Kendetegn - sikkerhedstegn.
Pa Deres boltesvejseanleeg er der anbragt forskellige kendetegn og

sikkerhedstegn.

o Sarg for at disse altid er tydelige og laesbare.

Udskifte kendetegn og sikkerhedstegn nar disse er
& utydelige og eller beskadigede.
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Sadan virker kondensatorsvejsning.

CD-Stromkilden er fremstillet efter DIN 1910 blad 2, og DVS meerkeblad 0901/0903.
Den kompakte byggeteknik og lave vaegt, gor CD-Stromkilden saerdeles mobilt.
Beskyttelsesgas og andre hjeelpemidler er ikke ngdvendige.

Med CD-Stremkilden kan bolte efter DS EN ISO 13918 og andre formdele bearbejdes.
Hovedbestanddele i CD-amleegget.

- Apparatet
- Pistolen

Apparatet:
Apparatet bestar af falgende enheder:

1 2 3

|| || ==

L
U'lzg

* Transformator (1) * Ensretter (2)
* Ladeenhed (3) * Kondensator (4)
* Thyristor (5)

Netspaendingen bliver ensrettet i ensretteren (2).

Kondensatoren (4) bliver opladet over ladeenheden (3), via trinlgs indstilling.
Minuspolen pa kondensatoren er forbundet med bolteholderen i pistolen.
Pluspolen er forbundet til stel.

Efter lengere stilstand (4-6 uger) anbefales det at oplade
l@ CD-Stromkilden langsomt.
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Boltesvejsning med spaltsvejsning.

Bolten placeres i bolteholderen, flance skal stikke udenfor stottergret/ben. Efter at pistolens
ben er placeret pa grundpladen, trykkes der pa kontakten og starter hermed

svejseproceduren.
1 2 3

Den indbyggede magnet lgfter bolteholderen fra grundpladen (1) og spaender en tryk-fieder
2).

Nar bolteholderen nar det averst nulpunkt, mister magneten speendingen. Samtidig bliver
thyristoren abnet og strammen flyder til bolteholderen.

Bolteholderen bliver med hjeelp af trykfjederen trykket med imod grundpladen, med en fart af
ca. 0,8 - 1,4 m/s (Neddykningshastigheden). Neddykningshastigheden er storre ved en
mindre bolt og starre |oft.

Storre neddykningshastighed giver lysbuen kortere braendetid og med samme indstil-ling, en
mindre svejseenergi.

| det samme teendspidsen rammer grundpladen (3) er stromkredse sluttet.
Kondensatoren aflades.

Ved den hgje ladestrom fordamper taeendspidsen explosionsagtigt. Derved bliver luftspalten
imellem grundpladen og bolten ioniseret.

Over den ioniserede Iuft, bliver lysbuen anteendt. Ved den hgje varme smelter bolten og
grundpladen sammen.

Ligesa snart bolten rammer grundpladen slukker lysbuen.
» Ved en hgjere neddykningshastighed fordamper taendspidsen
hurtigere og man far da en kortere lysbuetid.
Med hurtig oxiderende materialer, ma lysbuen kun braende i
meget kort tid.
Kondensatoren er nu kortsluttet og restenergien aflades.

Trykfjederen trykker bolten i svejsebadet og svejsningen storkner og bolten er fastgjort med
grundpladen.
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Boltesvejsning med kontakt.

Bolten placeres i bolteholderen, flance skal stikke udenfor stattergret/oen.Pistolen szettes pa
grundpladen (1). Via bolten trykkes bolteholderen og spaender hermed trykfjederen.

Der trykkes pa kontakten og starter svejseproceduren.

1 2 3 4

BRIRIRIR

Svejseproceduren er den samme som spaltsvejsningen.

Foreskellen ligger i, at bolten kun sidder med teendspidsen som afstand. Den bevaeger sig
derfor langsommere ned pa grundpladen.

Lysbuetiden er ved kontaksvejsning laengere end ved spaltsvejsning ca 3-10 m/s.

* Ved hurtig oxiderende materialer sasom aluminium og
lignende, kan man ikke bruge kontaktsvejsning.

Tekniske oplysninger:

Netspaending 230 Volt (110 v muligt)
Netfrekvens 50 eller 60 Hz
Netsikringer 10 A treeg

Materiale muligheder:

Pa r_ledenstéende tabel kan man se hvilke materialekombinationer CD-Stremkilden kan
svejse.

Man kan ikke svejse pa behandlet eller galvaniseret grundplader. Disse ma bearbejdes for
svejsning. Slibning eller lign.

Materalevalg spaltsvejsning: Boltemateriale

Grundstof St 37-3 Rustfri CuzZu 37 Al 99,5 AlMg 3

Stal til C35 1 1 1 0 0
Stal til C60 0 2 0 0 0
Stal Galv. <25um 2 2 1 0 0
Cr-Ni-stal 2 1 2 0 0
CuZn 37-30 2 2 1 0 0
Kobber 2 2 1 0 0
Al 99,5 0 0 0 0 0
AlMg 1-5 0 0 0 0 0
AIMgSi 0,5 0 0 0 0 0
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Materialevalg kontaktsvejsning: Boltemateriale

Grundstof St 37-3 Rustfri CuZu 37 Al 99,5 AlMg 3
Stal til C35

Stal til C60

Stal Galv. <25um
Cr-Ni-stal

Cuzn 37-30
Kobber

Al 99,5

AlMg 1-5
AlMgSi 0,5
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1-  Svejsebar.
Bolten braekker ved traek- og bgjeforsog.
Bolten braekker ikke i svejsestedet.

2- Kan svejses.
Bolten braekker ved bgjeforsag.
Bolten braekker i svejsestedet ved traekforsaget.

0- lkke svejsbar.
Bolten breekker ikke.
Bolten braekker i svejsestedet ved traek- og bgjeforsag.
Kan ikke bruges i serieproduktion.

Yderligere information se venlist DS EN ISO 14555. Leveres af Dansk Standard.
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Svejseparameter:

76V
94V
119V
145V
184V

ooV
125V
160V
185V
210V

70V
83V
103V
135V
170V

70V
96V
131V
170V
220V

Boltemat.  Boltedia. Ladespzening
Pladematerlale Stal
S235 = MS3
8235 M4
8235 = M5
8235 = M6
8235 @ M8
Plademateriale stal zink
S235 = M3
8235 M4
S§235 = M5
S235 = M6
S235 = M8
Pladematerlale 1.4301 (rustfri)
14301 @ M3
14301 M4
14301 M5
14301 M6
14301 M8
Pladematerlale AlMg3
AlMg3 = M3
AlMg3 =~ M4
AlIMg3 = M5
AlIMg3 M6
AlMg3 M8

HBS
CD1501\ =
Loft CAO8 mm Fjeder CA08: Fjeder C08/CI03

2 3 6
2 3 6
2 4 6
2 5 6
2 8 6
1 2 6
1,2 3 6
1,4 4 6
6 6

2,4 9 6
1,6 5 6
1,6 5 6
1,6 5 6
1,6 5 6
2,6 9 6
1 2 -
2 3 -
2,8 3 -
2,8 3 -
2,8 3 -
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Igangsaetning af CD-Strgmkilden:

Seet netafbryderen pa nul 0.

Seet stelkablet fast i stramkilden, speendes kraftigt sa det sidder fast.
Fjern rust, maling olign. fra grundpladen.

Placer stelteengerne med hgjeste tryk pa grundpladen.

Bar placeres symmetrisk afht. magnetblaest.

Saet svejsekablet fast i stromkilden, spsendes kraftigt.

Seet styrekablet fast. Speendes til.

Fjern alle braendbare dele i naerheden.

N O O AWON =

Betjening af strgmkilden:

1 Laes afsnittet om svejseindstilliger, find den aktuelle indstilling.
2 Seet netafbryderen pa 1.
3 Indstil energireguleringen pa den aktuelle indstilling.

1 Status
Gron=Kondensatoren er opladet, og CD-stramkilden er klar til brug.
Rod=der lades pa kondensatorbatteriet
2 Speerret. Lyser :
- efter svejsning, nar det stadig er kontakt til grundpladen.
- ved termisk overbelastning. Lad stromkilden kole ned.
- ved thyristorfejl.
- ved en ladefejl. Kan ikke lade op opa en given tid.
- nar en pil-tast kiemmer.
- nar der omskiftes mellem alm. drift og bibliotekdrift.
3 Kontakt med grundpladen. Lyser nar der er kontakt mellem bolt og grundplade.
4 Pistolkontakt. Lyser nar der trykkes pa pistolkontakten.
5 Magnet. Forteeller at der er monteret en spole i pistolen (Spaltsvejsning).
6 Mindre. Nedregulering af ladespaending.
7 Bibliotekstatus.
8 Starre. Opregulering af ladespaending.
9 Ladespaendingen i volt.

Nar stramkilden teendes, vises den sidst indstillede ladespaending.
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Afprovning af svejsekvaliteten.

Kvaliteten af svejseningen kan man afprave pa to mader. Se DS EN ISO 14555.

- Synsprove.
- Bojeprove.

Synsprove:

God svejseforbindelse
Flancen er hel hele vejen rundt
Svejsebadeterca 1 - 1,5 mm
fra flancen.

For koldt svejsebad

Flancen har indbraendinger
Svejsebadet har ikke eller kun lidt
sprojtet

Endergiindstillingen er for lav

For varm svejsebad

Flancen er deform

Svejsebadet sprajter vaek fra flancen.
Energiindstillingen er for hgj, loftet eller fieder-
trykket er for lille.

Ensidet svejsebad

Flancen har indbraendinger i en side
Svejsebadet har sproijtet til en side
Stelforbindelserne er monteret forkert
Pistolen star forkert

Pistolen er blevet bevaeget under svejs-
ningen.
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Bojeprove:

Som extra tilbehgr kan man anvende et bgjeror til de forskellige boltetyper.

NN évejseforbindelse
Bajeforsggene er en simpel arbejdsprove som bruges til at kontrollere de valgte svejse-
parameter.

Bgij bolten til 30 grader, proven skal udfares til forskellige sider.

Prgven er iorden nar der ikke kommer brud og flaenger i svejsezonen.

* Yderligere henvises der til DS EN ISO 14555. Leveres af Dansk Standard.

SE ENDVIDERE SIDE 33.
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Sikkerhedsanvisning.
-Baer beskyttelsesbriller (DIN EN 166) pga. svejsesprait.

-Bezer hgreveern. Ved afladningen af kondensatorbatteriet, kan der opsta et haijt knald.
>90dB(A)

-Beer ikke-brandbart arbejdstgj.

-Beer hjelm, nar der svejses over hovedhgijde.

-Svejs ikke med arbejdstej der er forurenet med olie, fedt, petroleum mv.

-Beer ikke smykker, ringe mv. og heller ikke ur. Magnetfelterne kan pavirke dem.

-Svejs ikke i brandbar og explosions omrader.

FARE

Personer med pacemaker ma ikke betjene boltesvejsstromkilden.
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Vi fra HBS og Koster Danmark gnsker Dem i fremtiden succes med arbejdet omkring denne
pistol
Vi gor Dem opmaerksom foglgende punkter:

< Opbevar denne brugsveijledning, saledes at betjeningspersonalet kan
bruge den.

< Fa betjeningspersonalet til at underskrive at de har laest og forstaet brugsvejledningen.
< Denne brugsvejledning geelder kun dette anlaeg.

< Sikre anleegget imod utilsigtet drift.

< Anleegget ma kun betjenes af opleert personale.

< Afprov tilslutningerne (El, og luft) saledes at de er sikret og ekstra beskyttet.

< Kontakt vor kundeservice i tilfeelde af fejl.

< Kontakt leege og tilsynsfarende i tilfeelde af ulykker.

Personer med pacemaker ma ikke betjene

boltesvejsanlaeqgget.
FARE l 99
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Svejsepistolerne CA 08 & C 08.

< Pistolhuset bestar af slagfast kunststof (2).
< Styrekabel og svejsekabel (3) bliver fgrt igennem pistolhuset.

< Pa forsiden af pistolen sidder bolteholderen fast (6). Er seettes svejseemnerne fast
manuelt.

< Tre ben (5) serger for at pistolen sta stabilt pa grundpladen (stotteror kan kabes).

© Pa pistolens bagside finde enten en justeringsdaeksel (1) for leftehgjde (CA 08,
spaltsvejsning) eller en justeringsdaeksel for fijedertryk (C 08, kontakt-svejsning)
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Boltesvejsning med spaltsvejsning.

Bolten placeres i bolteholderen, flance skal stikke udenfor stottergret. Efter at pistolens ben er
placeret pa grundpladen, trykkes der pa kontakten og starter hermed svejseproceduren.

iy

Den indbyggede magnet lafter bolteholderen fra grundpladen (1) og spaender en tryk-fieder
2).

=

Nar bolteholderen nar det gverst nulpunkt, mister magneten speendingen. Samtidig bliver
thyristoren abnet og strammen flyder til bolteholderen.

Bolteholderen bliver med hjeelp af trykfjederen trykket med imod grundpladen, med en fart af
ca. 0,8 - 1,4 m/s (Neddykningshastigheden). Neddykningshastigheden er storre ved en
mindre bolt og starre |oft.

Storre neddykningshastighed giver lysbuen kortere breendetid og med samme indstil-ling, en
mindre svejseenergi.

| det samme teendspidsen rammer grundpladen (3) er stromkredse sluttet.
Kondensatoren aflades.

Ved den hgje ladestrom fordamper taeendspidsen explosionsagtigt. Derved bliver luftspalten
imellem grundpladen og bolten ioniseret.

Over den ioniserede luft, bliver lysbuen anteendt. Ved den hgje varme smelter bolten og
grundpladen sammen.

Ligesa snart bolten rammer grundpladen slukker lysbuen.
Ved en hgjere neddykningshastighed fordamper taendspidsen
I@ hurtigere og man far da en kortere lysbuetid.
Med hurtig oxiderende materialer, ma lysbuen kun brzende i
meget kort tid.
Kondensatoren er nu kortsluttet og restenergien aflades.

Trykfjederen trykker bolten i svejsebadet og svejsningen storkner og bolten er fastgjort med
grundpladen.
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Boltesvejsning med kontakt.

Bolten placeres i bolteholderen, flance skal stikke udenfor stottergret.Pistolen seettes pa
grundpladen (1). Via bolten trykkes bolteholderen og speender hermed trykfjederen.

Der trykkes pa kontakten og starter svejseproceduren.

1 2 3 4

BRIRIRIRT

Svejseproceduren er den samme som spaltsvejsningen.

Foreskellen ligger i, at bolten kun sidder med teendspidsen som afstand. Den bevaeger sig
derfor langsommere ned pa grundpladen.

Lysbuetiden er ved kontaksvejsning laengere end ved spaltsvejsning ca 3-10 m/s.

I@ Ved hurtig oxiderende materialer sasom aluminium og
lignende, kan man ikke bruge kontaktsvejsning.

Tilslutning af svejsepistol til stomkilde

Sluk for stromkilden inden sndringer ved pistolen fortages.
FARE

< Seet svejsekablet fra pistolen i basningen pa stramkilden.
< Tryk stikket og drej kraftigt til hgjre. -1 f\

©
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CD1501\ =
Stikket er ikke sikret, kontroller regelmaessiget at stikket
sidder fast.

< Seet styrekablet fra pistolen i basningen pa stramkilden.

< Drej omlaberen til hgjre indtil stikket sidder fast, saledes sidder stikket fast.

Indstilling af bolteholder

Se sliddelskataloget for de forskellige typer bolteholdere.
- Las kontrametrikken.

- Drej justerpinden saledes :

00—
=

* for bolte indtil 20 mm laengde anvendes den gevindfrie del i bolteholderen.

r::mmunmmunﬁ T

* for bolte over 20 mm laengde anvendes den gevindfrie del uden for bolte-
holderen.

s ) mmmmmmmmmz

LT

* for basninger anvendes der en special justerpind.

- Indstil standard justerpinde saledes at afstanden fra underkant kontramgtrik og
underkant af bolten er ca 51 mm. Afstanden mellem bolteholder og boltens flance
skal veere ca. 0,5 til 1 mm.
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- Speend kontramgtrikken fast igen.

- Seet bolteholderen fast igen, og serg for at den nar helt ned imod endestoppet
i pistolen.

Forbehold for tekniske aendringer / Servicetelefon 64 81 36 26

CD 1501 12/03

side 21/34



Indstilling af pistol

Sluk for stromkilden inden eéendringer ved pistolen fortages.

Indstilling af loftehgjde.

- Treek markeringsringen (1) ud af
lasen.

- Seet pistolen ned pa grund-
pladen, drej ringen (1) i urets
retning, saledes at man ikke kan
lafte bolteholden fra grundpladen.
Nu er loftehgjden O mm.

- Drej yderskalaen (2) frem til at 0 pa
ringen (1) stemmer overens med 0
pa skalaen (2).

- Find loftehgjden i tabellen pa neeste side. Drej nu ringen (1) imod uret imod den
onskede loftehgjde. Hver streg = 0,2 mm.

- Las nu ringen (1) igen.

Nar man drejer daekslet i urets retning bliver laftehajden mindre, det betyder at nedfaldshastigheden bliver
langsommere. Lysbuen breender i leengere tid.

Nar man drejer deekslet imod urets retning bliver laftehgjden starrer det betyder at nedfaldshastigheden
bliver hurtigere. Lysbuen breender i kortere tid.

Indstilling af fiedertryk.
- Find fiedertrykket i tabellen pa forrige side.
- Indstil skalaen (3) bag i pistolen til “min”. Der drejes i urets retning.

- Drej ringen (2) saledes at 0 pa ringen (2), stemmer overens med 0 indstillingsskalaen
(3).

- Drej indstillingsskalaen (3) til den valgte indstilling jf. tabellen.

Indstillingsskalaen kan maximal drejes 360 grader rundt.
Drejes der mere rundt kan indmaden i pistolen tage skade.

- Afprgv pistolens arbejdsgang inden arbejdet begyndes. Dette gares ved manuel at trykke
pistolkolben ind i axialretning.

- Fjern svejsespraoit fra bolteholder, fodder og gummibeelg.
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CD1501 =
Energiindstillinger
Grundplade Boltemateriale | @ CD 1501 CA 08 Igft co8
Stalplade blank St 37-3 M3 1,5 1,5 mm 6
Stalplade blank St 37-3 M4 3 1,5 mm 6
Stalplade blank St 37-3 M5 4,5 1,5 mm 6
Stalplade blank St 37-3 M6 6 1,5 mm 6
Stalplade blank St 37-3 M8 8 1,5 mm 6
Stalplade blank St 37-3 M10 11 1,5 mm 6
Stalplade galv. >25 um | St 37-3 M3 3 1,5 mm 6
Stalplade galv. >25 um |St 37-3 M4 4 1,5 mm 6
Stalplade galv. >25 um | St 37-3 M5 6,5 1,5 mm 6
Stalplade galv. >25 um | St 37-3 M6 10 1,0 mm 6
Cr-Ni-stal 1-4301 M3 1,5 1,5 mm 6
Cr-Ni-stal 1-4301 M4 2 1,5 mm )
Cr-Ni-stal 1-4301 M5 3 1,5 mm 6
Cr-Ni-stal 1-4301 M6 4,5 1,5 mm 6
Cr-Ni-stal 1-4301 M8 6,5 1,0 mm 6
AlMg3 AlMg3 M3 1 2,5 mm *
AlMg3 AlMg3 M4 2,5 2,5 mm *
AlMg3 AlMg3 M5 3 3 mm *
AlMg3 AlMg3 M6 5 3 mm *

* Denne kombination er ikke mulig. Vi anbefaler at bruge CA 08 pistolen. Husk overfladen
skal veere ren og jeevn.

Denne tabel fritager ikke brugeren for at lave svejseprove og
justere indstillingerne.
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Nar svejsepistolen saettes grundpladen bliver svejseelementet trykket tilbage. Dette
spaender en trykfjeder.

Forspaendingen pa trykfiederen skal indstilles pa pistolen. Den kan indstilles mellem 0 og 11.
(standard er 6).

- Find fjedertrykket i tabellen pa forrige side.
- Indstil skalaen bag i pistolen til “min”.

- Drej ringen saledes at 0 pa ringen, stemmer overens med 0 indstillingsskalaen.
- Drej indstillingsskalaen til den valgte indstilling jf. tabellen.

Nar man drejer daekslet i urets retning bliver fiedertrykket starrer det betyder at
nedfaldshastigheden bliver hurtigere. Lysbuen braender i kortere tid.

Nar man drejer deekslet imod urets retning bliver fiedertrykket mindre, og nedfaldshastigheden
langsommere. Lysbuen braender i laengere tid.

- Afprov pistolens arbejdsgang inden arbejdet begyndes. Dette gores ved manuel at trykke
pistolkolben ind i axialretning.

- Fjern svejsesprait fra bolteholder, fadder og gummibeelg.

A Indstillingsskalaen kan maximal drejes 360 grader rundt.
Drejes der mere rundt kan indmaden i pistolen tage skade.
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Reservedele CA 08

23
27
29
31
35
37
39
41
49
51
63
65
67
69
70
75
79
81
83
87
89
93

o
N = =
O N O1 W —=0

Artikelnr.

'88-10-673B
- 80-09-045
 80-11-270
- 80-11-271
- 80-50-014
- 80-90-102
| 80-09-029
'80-08-380A
'80-09-844B
'80-09-786B
'80-09-008B
 80-09-800
- 80-09-764
- 80-09-022
'88-10-674A
- 80-11-272
'80-09-023B
- 80-70-141
 80-10-019
'80-09-021B
- 80-90-153
- 80-90-164
- 80-90-108
- 80-90-110
 80-11-273
- 80-20-013
 80-40-040
- 80-10-027
| 80-40-373
- 80-90-144
| 80-40-049

Betegnelse
Hus Komplet
Daeksel
Skrue EJOT A30x8
Skrue EJOT A30x12
Microafbyder
Skrue M2x10
Tryktast Komplet
Kabelbefeestigelse
Kolbenkomplet
Magnetanker
Magnet Komplet
Tallerkenfjeder
Trykfjeder, spalt
Axialsikring
Indstillingsdel komplet
Meerket, fiederkraft
Afslutningsring
Kabler komplet
Treekaflastning
Forbindelseskabel
Motrik DIN 934 M4
Skive 4 mm
Skrue M4x12
Skrue M4x8
Meaerke, CA 08
Gummibeelg
Kontramgtrik
O-ring 9,3x2,4
Fodring
Skrue M5x5
Ben 6-49
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Reservedele C 08

Artikelnr.

188-10-673B
 80-09-045 |
- 80-11-270
- 80-11-271
- 80-50-014
- 80-90-102
 80-09-029 |
/80-08-380A
80-09-843-B
 80-09-765 |
- 80-09-022
- 88-10-678
- 80-11-272
- 88-10-879
- 80-70-139
- 80-10-019
180-09-021B
- 80-90-153 |
- 80-90-164
 80-90-108 |
- 80-90-110 |
 80-11-476
- 80-20-013 |
180-40-040B
 80-10-027
 80-40-373
 80-90-144
 80-40-049A

Betegnelse
Basisshus
Deeksel til hus
Skrue EJOT A30x8
Skrue EJOT A30x12
Mikrokontakt
Skrue
Trykknap
Kabelbefeestigelse
Kolbe Komplet
Trykfijeder
5 Axialsikring 5
istillingsdel, Fjederkraft Komp
Klistermaerke Fjederkraft
Ring
Kabler komplet
Gummitylle
Forbindelseskabel
Motrik
Skive
Skrue M4x12 DIN 912
Skrue M4x8xDIN 912
Klistermaerke HBS /C08
Gummibeelg
Spaendemaotrik
O-ring
| Fodring
Gevindstift
Fod
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BRUGSANVISNING

Cl 03

Koster Danmark ApS, Odensevej 112, 5400 Bogense
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Svejsepistol Cl 03.

0000

i

AN
i

Pistolhuset bestar af slagfast kunststof (2).
Styrekabel og svejsekabel (3) bliver fort igennem pistolhuset.
Stotterar (6) sorger for at pistolen sta stabilt pa grundpladen.

Pa pistolens bagside findes et justeringsdaeksel for fiedertryk. (1)
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Indstilling af tallerkenstiftholderen.

Seet bolteholderen ind i spaendemagatrikken, hvis den er lgs. Den SKAL helt i bund.
Speend metrikken med en 17ér fastnggle.
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CD1501 =
Tabeller fra DS EN ISO 14555.
Yisuel kontrol
or, L'dseende mulig drsag korrektion
i Sl svejsesprl rundt om korrekte parumetre ingen
SOITNEN
ineren synhige fejl
|
| |
2 gab mellem flange o sve seener for lille forme svejreenergi
erundmateriale nedsenkmngshostighed for | komger nedsznkningsha-
lille stighed
dérlig understatning af sarg for understatning
{tyndt) grundmateriale
L
| |
3 meget sprajt omkring swvejseenergi for stor reducer svejseenerg
syejsning og/eller )
for ille nedsenkningsha- | foreg nedseEnkningshastigs
stighed hed
|
4 maagnethles netab, 9
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CD1501 "\ =
Undersapaisa of brad
A brudndeeende mufig drwsp Horveddion
Udrivaing i grosdoeteriale kurrekis parameatre ingren
N Do W |
kenarekte pancanigtTe mgen
herud erver flaa-
BE
1. fir lille medaenkningaks- | forag nedeenkningslotiz-
- wighed bed
. —
I | ks aguet lenmibination af | ekift bok eller grosdnuterd-
boli o grundmaterials M
defomation pi iodsat side reejsoenrgi for stor reducer svejarrnerp]
| frvk for hejt reducer tiyk
:::1 senule szh o, ikke med keontakt-
apld
grondmaterinle foropndt | foomg ksl of grund-
meieciale
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