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Malgruppe for denne Laes brugsanvisning fer boltesvejseapparatet tages i
brugsanvisning brug. De opnér optimale svejse resultater og vil arbejde
betryggede.

Denne brugsanvisning henvender til operatoren og
brugeren af boltesvejseapparatet.

For monteren
Kendskab og erfaring med svejsning er nadvendig for:
* Valg af boltetype.

» I[gangsztning af apparatet.

Kendskab i omgang med boltesvejseapparater er en
forudsztning. Denne viden skal formidles af
fabrikanten eller af en erfaren monter.

Som bruger

Svejsearbejde ma kun udferes af personer over 18 ar.
Kendskab til svejsning er en forudsztning.

Som arbejdsgiver

Personalet skal regelmassigt, mindst en gang om &ret
informeres om diverse sikkerheds krav.

Uskolede eller uautoriserede personer mé ikke bruge
boltesvejseudstyr



Sarlige kvalifikationer og
regler

Eksamen

Kvalitetssikring.

Der kraves normalt ingen sarlige svejsecertifikater.
For sektoren Byggetilsyn ifalge DIN 18 800 eller
Eurokode 4 (lovmassige regler) stilles sa&rlige krav for
den udferende virksomhed.

For boltesvejsning i byggetilsyns omrade er en
egnethedstest ifalge DIN 8563, Del 10 - garanti for god
kvalitets svejsning - pakravet.

Ifelge DIN EN ISO 14 555 - garanti af kvalitets

svejsearbejde, boltesvejsning af metalliske materialer -
skal operateren testes efter EN 14I8.

Kontrol

Svejsetilsynet er ansvarlig for produktionen og
kvalitetssikring.

For gennemforelse af kvalitetssikring kommer DIN EN
729 - principiel svejse tekniske krav, i brug.



Betjeningssymboler.

For at tydeliggere teksten, har vi anvendt forskellige symboler.

. Sarlige afsnit
- En streg for at markere opgave som skal udfores
— Henvisning til andre tekstafsnit

Den lille svejsefigur har tre forskellige funktioner, alt efter det han har i handen

Figuren henviser til tips og brugsanvisning

Skruenggle henviser til indretning af veerktoj

Advarselskilt henviser til vigtige sikkerheds-
regler




Arbejdsomride for boltesvejseudstyret

Boltesvejseapparatet er konstrueret til brug i lysbue svejse metode. Apparatet fungerer kun i
forbindelse med en dertil herende boltesvejsepistol.

Med apparatet kan for eksempel elementer iflg EN 13 918 - bolte for lysbuesvejsning - pa
egnede grundmaterialer svejses. Anden anvendelse efter samrad med Deres leverander.

Kendetegn af boltesvejseapparatet.

* Enkel betjening

Boltesvejseapparatet er nem at betjene, og det er med undtagelse af byggesektoren - ikke
nedvendigt at have svejsecertifikat. Efter kort instruktion, kan der opnas kvalitativ
forsteklasses svejsning.

» Sikkerhed

For at De sd sikker som muligt kan arbejde med apparatet, er dette bygget efter EU
regler. Arbejde under forhgjet elektricitets fare er tilladt . Apparatet opfylder kravet om
beskyttelses kategori i, i P23 og har “S”- og “CE” market.

* Lang levetid

Transformatoren, ensrettere og elektroniske dele har lang levetid sammen med det moderne
kabinet.



| denne kapitel finder De almindelige sikkerheds radgivning. Enkelte kapitler i
brugsanvisninger indeholder yderligere information som ikke er beskrevet her.

I Deres egen interesse og for garantien af udstyret, bemark venligst folgende sikkerheds
rddgivning.

[ svejsning med strom kan der ved forkert brug opstd en rekke farer. Derfor skal der arbejdes
med omsorg og aldrig under tidspres. Ulykker kan ikke gares ugnsket.

Ved boltesvejsning skal man iagttage lysbue svejsning sikkerhedsnormer

Som arbejdsgiver

Gar personalet der arbejder med udstyret, regelmassig opmerksom pa de lovpligtige regler.
Som bruger

Brugerne har erfaring med boltesvejseudstyret og er i stand til at se faren ved
elektrosvejsning.

Operatgren ma kun arbejde med udstyret efter instruktioner og oplaring af apparatet ved en
installater.

Man skal mindst vaere 18 ar.

Ingen uautoriserede brugere

Pas pd at ingen uskolede personer, specielt barn, bruger apparatet.

Arbejd ikke ubemarket



Magneliske felier

Nettilslutning.

Nettilslutning skal veere godkendt af en elektriker.
Det glder for samtlige tilslutninger, f. eks.
byggepladser.

Tilslutning og godkendelse skal vere i
overensstemmelse med de tekniske data.

Brand og eksplosionsfare

Gnister kan utilsigtet fordrsage brand. Fjern derfor alle
let antandelige genstande i nzrheden. Forhgjet
brandfare i og i narheden af beholdere, som der har
veeret rester af brandfarlige vasker i. [ disse omrider
skal man have skriftligt tilladelse af afdelingslederen.

Vedrerende mindre arbejdsrum.

[ smd rum med ledende vage mé der ikke opstilles
svejeapparater.

Udluftning eller ventilation.

P4 faste svejsearbejdspladser, ndr man svejser pa
genstande der er galvaniseret, eller overfladebehandlet
med maling der indeholder bly, er udluftning
nedvendig

P4 grund af fordampningen kan der opstd usunde eller
giftige rag eller dampe.

Pacemaker eller implantater

Alt efter arbejdets karakter, kan der opstd magnetiske
felter. Personer med magnetisk pavirkelige pacemaker
eller implantater md ikke opholde sig i nazrheden af
apparatet. [ givet fald skal der placeres

advarselsskilte.

Afstand til elektriske apparater

Til elektriske eller elektroniske apparater, som kan
odelaegges eller forstyrres af magnetfelter, ma man
overholde en passende sikkerhedsafstand.

Magnetiske datalagre.
Samtlige magnetiske datalagre kan i nzrheden af
apparater eller kabler bliver adelagt. Det kan vare
disketter, magnetband eller magnetkort (telefon-, og
andre kontokort).
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Personligt beskyttelsesudstyr

Ved forskriftsmassig boltesvejsning
opstar der mindre pavirkning gennem
svejsesprajt, rog eller stréling end ved
lysbuesvejsning.

Alligevel skal falgende punkter
iagttages.

Beskyttelsesbrille.

Brug beskyttelsbrille med et nedklapbart
svejseglas mod: varmestréler, lysglimt og
flyvede spaner. Ekstra fare opstér der nér
keramikringe bliver sldet af.

Beklaedning.

Arbejdstajet skal vare af ikke
letantaendelige materialer og skal passe
pracist og desuden vare tor og mé ikke
vare tilsmudset af let brandbare vasker.
Lader handsker, lederforklede og
isolerende sko skal fuldsteendiggere
pakledningen.

Beskyttelses beklaedning.

Alt efter arbejdsopgaven kan det vare
negdvendig at gore brug af
sikkerhedsudstyr. Det gzlder for:

* Sikkerhedssko til nedfaldende varme-
eller tunge dele, leeder gamasche ved
gennemsvejseteknik.

* Lader forklede og handsker til
beskyttelse af varme arbejdsdele.

* Svejsehjelm ved over hovedet placeret
svejsearbejde.

* Herevern ved larm over 90 dBA.

* Vejrtreekningsmaske
Brug af dette bliver ngdvendig nér der
udvikles skadelige gasser, dampe eller

rog og som ikke suges vaek.

* Isoleringsteppe.
Svejseren skal vare elektrisk isoleret, f.
Eks. ved de rigtige sko eller ved brug af
en gummimatte

10



For arbejdets begyndelse

Kontroller apparatet og kabler
Inden tilslutning af apparatet skal De kontrollere kabler og apparatet. Der ma ikke veere
synlige skader og De skal ogsé kontrollere kabelforbindelser.

lagttag temperaturen i omgivelsen

Der kan ikke boltesvejses ved en temperatur under 5° C, da der kan ikke kan garanteres for
en god og fejlfri forbindelse mellem bolten og grundmaterialet.

Svejseemnet m4i ikke have jordforbindelse
Pas pa at svejseemnet ikke har jordforbindelse da der kan opsta forkert strom. Undtagelse her
er svejseemner, som er uundgéelig forbundet med jord, f. eks. i skibsbygning.

Afstand mellem jordklemmer
Jordklemmer skal anbringes lige langt fra svejsestedet. Det er nadvendig for at opn4 en
ensartet svejsesem. Meer information i kapitlet “Tips for boltesvejsning”

Tykkelse af materialet
Materialet af svejsemner mé ikke veere tyndere som 1/4 af boitens diameter, ellers er der fare
for at breende igennem.

Forbrandings og brandfare

Pa grund af varmeledning opstar der fare for forbraending ogsa pa svejseemnet som ser
“koldt” ud eller er lengere vk fra svejsestedet. Kontroller for man forlader arbejdspladsen at
en eventuel tredje person rerer ved arbejdsemnet. Det er altid godt at have et
ildslukningsapparat i nerheden. (aldrig vand).

Beskyttelse af andre personer.

Underret andre medarbejder i naerheden om mulige farer og giv dem eventuelt det nedvendige
beskyttelsesudstyr.

Ingen ledende genstande
Stop ingen ledende genstande s& som trdd i ventilationskanalen.

11



Kontroller aflevering.

Kun hvis udstyret leveres indpakket:

Advarsel! Spandeband er under stort strektryk.

Skear dem igennem med en bidetang.

Mens man klipper:

» Sté ikke i flugtlinien af spendebandet.

* Man mé ikke holde fast i spendebindet mens
man klipper, snitsdr kan blive resultatet.

Kontroller leveringen. Felgende dele skal vare i

pakken:

* 1. En svejsepistol PHM 4 eller PHM 5 med
kabel, hvis bestilt, ogsd beskyttelsesgasudstyr.

» 2. Et jordkabel med 2 tenger

Transportskader eller manglende dele rapporteres
straks til leverandaren.
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Valg af placering

Kontroller at:

* De har en stabil arbejdsoverflade med egnet
bereevne

* At der er tilstreekkeligt beskyttelse for regn og fugt.
* At der er tilstrakkelig ventilation

* At der er en godkendt stikdése

Flytning af udstyret

Apparatet er udstyret med et handtag. Pas p4 netkabel
ved eventuel flytning af apparatet.

At sikre apparater.

Serg for at udstyret stér fast efter flytning.
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Opstilling og tilslutning

*Svejse- og stelkabler skal vare rettet ud, mé ikke helt
eller delvis ligge i ruller, kablerne kunne blive starkt
ophedet.

*Apparatet ma kun tilsluttes med en dertil godkendt

CEE  stikdase- se afsnit “Teknisk data”.

- EIN/AUS kontakt stilles pa “0".

- Kontroller at kabel, stikdse og stikker er i orden.

- Tilslut apparatet til nettet. Pistolsvejsekabel og

jordkabler tilsluttes.

Vi anbefaler, at kun godkendte boltesvejsepistoler bliver
2 tilsluttet apparatet. Svejsepistoler af fremmed fabrikat

kan have en anden fordeling eller polaritet, og derved

adelegge maskinen.

Garantien bortfalder ved brug af andre fabrikater

pistoler.

Folgende dele skal tilsluttes apparatet:
* Jordkabel med to jordklemmer
* Svejsekabel med styreledning.

Svejsepistolen er forbundet med en styreledning og et

svejsekabel. Begge kabler skal tilsluttes apparatet.

Svejsekabler er forsynet med dinsestikker (bajonet).

Stikket sa&ttes ind i maskinen og drejes til hajre indtil

fastspaending.

Styreledning g ool Forbind pistolkabel med styreledning og jordkabel.
kabel

Tilslutnimg for
jordkabel .
Pistolforlengerkabel!

- Tilslut forlengerkabel med styreledning til apparatet.
- Tilslut pistolsvejsekabel med styreledning til
forlengerkabel.
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statteror

Svejsepistol

Felgende skal Falgende skal gores for svejsning

. forbind jordkabler med svejseemnet
. Indret svejsepistolen
. Tendt apparatet

Tilslutning af jordkabler til svejseemner

For at opnd de bedste svejseresultater, er det vigtig at forbinde jordkabler
korrekt.

Tommelfingerregel:

Begge jordkabler skal vare lige langt fra svejsestedet.

Uheldigvis findes der ogs undtagelser fra denne regel:
Opstdr der forkerte svejsestram, las da afsnittet “tips for boltesvejsning for
yderligere information.

Bemark tykkelse af svejseemnet.

Svejseemnet skal have en minimum tykkelse af 1/4 af
boltediameteret.

Der kan opsta farlige eksplosioner nir man breender gennem
smeltebadet.

En beskrivelse af indretningen af svejsepistolen.
Indretningen af svejsepistolen til isolering er nasten ens, det
serlige udstyr er maerket.

De skal instrueres af en erfaren operator.
Efter kort tid, vil indretningen af pistolen vare rutine.

Foelgende skridt skal tages:

. 1. velge

. 2. montere
. 3. indrette
. 4. instille.



Valg.

Svejseemner

Man kan svejse befestigelseselementer fra 3-
8mm. MRN 10)

* ifglge DIN EN ISO 13918

* specielle bolte af forskellige dimensioner

Vealg folgende dele:

* sajler

* bolteholdere

* fodplader

* (kun ved anvendelse af keramikringe)

* (kun ved anvendelse af keramikringholdere)

Sejler

Sejlens lengde skal indstilles pracist, sgjlerne
skal vere mindst 10 cmm lengere end
boltelengden.

Bolte skal sidde fast i bolteholderen da der
fremkommer hgj svejsestrem ved svejsning.
Dérlig tilpassende bolteholdere resultere i
brandsir med mere.

Fodplade.
Velg fodplade, passende til
keramikringholdere.

Keramikringholdere
Hver keramikringtype har en passende
keramikringholder.

Keramikringe.
En keramikring centrerer lysbuen, giver
svejsevulsten en ensartet form og beskytter for

svejsesprojt.
Der findes keramikringe til alle boltetyper.
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INDRETNING AF APPARATET 2. Montage
OG PISTOLEN

Advarsell. Afbryd stremmen,
kontroller om afbryderen stér p4 0.

Montage af bolteholderen

- Skru bolteholderen i pistolen. Fasthold
svejsepistolens metrik med skruenegle og
skru bolteholderen fast. Bolteholderen skal
sidde fast, ellers opstér der darlig forbindelse
med eventuel forbranding.

Montage af sgjler

- Inds®t begge sgjler i pistolens &bninger.
Klemmeskruer Skru klemmeskruer fast med negle nr 5.
for sejle Sajlemes lengde bliver senere justeret.

Stetterar

¢ Fodplade Skru stetterer pa fodpladen.

- B

Stetteror

Kun ved brug af keramikringe

Keramikholder sattes i fodpladen

m’\ - Keramikholderen skrues fast i fodpladen
Rille i nedenfra. Fastspandt begge skruer med negle
keramikholderen nr 2,5. Skruerne skal tage fat i rillerne pa
keramikholderne.

17



Fodpladen monteres pé sgjlerne

Monter speciel skiven pa skruen. Skruen stikkes gennem
fodpladen og settes lettere fast.
Fodpladen justeres og fastspandes.

Skrue Sejleskive

Indsat bolten i bolteholderen, serg for at bolten sidder
pracist og fast.

Sat keramikring over bolten og i keramikringholderen.

Indretning

Foranhold bestemmer hvor dybt bolten dykker i
svejsebadet

Hvis De ikke kender boltens indstikningsdybde, lzs da
kapitlet “Tips for boltesvejsning”. Her beskrives
bestemmelsen af indstikningsdybde.

Boll .
Lasn sgjlernes klemmerskruer.
- Sgjlerne indstilles sddan at bolten stikker gennem
Stotteror den nederste kant af keramikringen.
Skydelereret

.,’w»_! Indstikningsdybde kan males med en skydelare.

i

4
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Ensartel afstand
mellem bolten og
Bolt stetterorel

Fodplade
Stelterer P

ensartet afstand mellem
Bolt bolten og keramikringen

i Fodplade
Skrue Keramikring P!
Keramikring

holder

Fodpladens montering

Fodpladen skal monteres sddan, at afstanden mellem
keramikringen og bolten overalt er lige langt (centreret),
ellers bliver bolten forhindret i arbejdsgangen.

- Los skruerne som holder fodpladen fast i sgjlerne.

- Flyt fodpladen indtil afstanden mellem bolten og
keramikringen overalt er ens.

- Drej skruerne fast og kontroller endnu en gang afstanden.
Kontroller ogsé at indstikningsdybden er i orden, eventuel
justér pény.

Kun ved svejsning med isoleringsudstyr

Fodpladen indstilles

Fodpladen indstilles sddan, at afstanden mellem
keramikring og bolten overalt er ensartet(centreret). Ellers
bliver bolten ved inddyking i smeltebadet forhindret.

- Losn skruerne som holder fodpladen fast i sajlerne.

- Flyt fodpladen indtil afstanden mellem bolten og
keramikringen overalt er ens.

- Drej skruerne fast og kontroller endnu en gang afstanden.

- Kontroller ogsé at indstikningsdybe er i orden, justér
eventuel pa ny.



Justering af udstyret

Folgende justeres pa displayet:
* ms svejsetid i millisekunder.

Hvis De ikke kender vardien for boltetypen, lzs da kapitlet
“tips for boltesvejsning”. Her beskrives faststtelse af
vardier.

Juster knappen for svejsetiden ifolge tabellen »afsnit “tips
for boltesvejsning”

For svejsetiden over 100 ms pa “ fra 100 +”

For svejsetiden under 100 ms pa “under 100"

Indstillingsknap
for ms

Juster knappen ms (millisekunden)

Drej knappen for ms. P4 displayet kan De lese vardien.
Tend apparatet. Drej EIN/AUS kontakten. Drej kontakten
pal.

Med denne indstilling er alle forberedelser afsluttet, og
svejsningen kan begynde.
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Placér svejsepistolen lodret
pd svejseemnet

AT SVEJSE

* Ror ikke ved svejsepistolen i nerheden af bolten.
Ved svejsningen opstér der haje temperaturer som
kan fore til svare forbrendinger. Tag fat i
svejsepistolen kun i hindtaget.

* Lav altid prevesvejsninger og korriger eventuel
svejseinstillingen.

* Tykkelsen af svejseemnet skal altid vere 1/4 del
af boltediameter.

- Placer pistolen lodret pa svejseemnet,
kontaktlampen lyser.

- Tryk udlgserknappen, hold pistolen i position. P4
displayet lyser kontrol- kontakt- og
udleserlampen.

Apparatet svejser automatisk. Bolten lgftes og
lysbuen smelter materialet. Efter den indstillede tid,
og foranhold, dykker bolten i smeltebadet. I dette
gjeblik ma svejsepistolen og svejseemnet ikke
bevaeges.

Ndér svejsningen er afkolet, kan pistolen loftes
lodret.

Pas pd! Efter svejsningen er keramikringen meget
varmt. Husk beskyttelsesbrille.

Ved fijernelsen af keramikringen kan dele flyve
nogle meter vak.

- Keramikringen fjernes med en hammer

- Svejsesemmen kontrolleres. Foretag synsprover
hver gang. — Kapitel “tips for boltesvejsning”
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Tips for boltesvejsning

I dette afsnit har vi gennemgdet de vigtigste tips for
boltesvejsning. Dette afsnit erstatter ikke fabrikantens-
eller den gvede brugers instruktioner . Det er kun
beregnet som “huskeseddel”

Bolte, bolteholdere og keramikringholdere
Ovenna&vnte dele skal passe sammen. Til hver
boltetype harer en keramikring og bolteholdere samt
keramikringholder.

Indstilling

Veardier for:

» forudhold ( se instruktioner for pistolindstilling)

* loft, ( se instruktioner for pistolindstilling)

* millisekunder (ms)

Veardier angivet i tabellen er vejledende. De ngjagtige
indstilling kan kun kontrolleres ved svejsepraver.

Veardier indstilles alt efter boltetype (MD eller MR)

22



SVEJSETABEL

bolte type diamter i mm | svejsetid i bolte
milli sekunder | foranhold

Kontakt for svejsetid Stift 3 0,05-0,06 3,0-4,0
AN 4 0,09-0,11 3,0-4,0
5 0,125-0,15 | 3,0-4,0

MR bolt M6 0,125-0,15 | >3,0

M8 0,2-0,225 >3,5

M10 0,3-0,35 >4,0

MD bolt M6 0,175-0,2 >2,5

M8 120-140 >2,5

Som De kan se, er der for hver vardi en spillerum tilstede.
For eksempel kan vardien for MR 10 bolte vare mellem

Eksempel p4 forskellen mellem nomial .

diamter og diameteres ved smeltcbadet. 0,3 a:QH 0,35 E_Emogaﬁ. Det m_m&:o co:oﬁ er, det
Dette er en MR bolt med nominal sterre bliver spillerummet for vaerdien. Den rigtige
diameter

kombination og finindstilling kan kun konstateres ved

| provesvejsningen pd arbejdsstedet.
10 mm

S o B 3 PRl R i) ARt Entd bt b o2
a LSRR

Bolten reduceret til 8mm
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Undg4 magnetisk blest

Ensidig svejsevulst

Afvigelse af lysbuen
i retning af
materialeansamling

Materiale ophobning

dning af lysbuen gennem svejsepistol

Bortledning af lysbuen gennem
ensidig stromtilforsen

Undgd magnetisk blaest

Magnetisk blast opstar, nar stremfordelingen i
emnet ikke er regelmaessig. De kan genkende
magnetisk blast, ndr svejsevulsten er uensartet. Ved
starre boltediametre optrader effekten mere tydelig,
derfor iagttag bemaerkninger i det tyske DVS
instruktioner 902 , DIN 8563 T.10 og DIN EN ISO
14555.

Hvis der er problemer med magnetblast og, De ikke
kan lose dette, henvend Dem da til forhandleren.

En tommelfingerregel er at anbringe jordkabler lige
langt fra svejsestedet. Men:

* Materialeansamling i den ene side af
jordkabeltilslutning,
* forkert opstilling af svejsekablet.
* ensidig stremforsyning kan fordrsage magnetisk
blast.

Fejlfinding ved materialeansamling
Fjern jordkabler modsat materialeansamling eller
anbring kablerne l&ngere vak fra svejsestedet.

Afhjzlpende foranstaltninger ved svejsepistolens
indstilling

Hold svejsepistolkabelet parallel til
jordkabelforbindelsen. Er dette umuligt, anbring
jordkabler pa den anden side af svejsepistolkabel,
lengere vak fra svejsestedet.

Afhjzlpende foranstaltninger ved ensidig

stremforsyning
Anbring et ekstra jordkabel.
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Ophobning af smeltevandet
i3] ved lodrette svejsninger
:#:#| p& grund af jordens

5155] tilrakningskraf

Lodrette svejsninger

Ved svejsninger p4 lodrette arbejdsstykker kan
der pa grund af jordens tiltreekningskraft
forekomme en ansamling af smeltevandet under
bolten.

Afhjzlpende foranstaltninger ved ophobning

af smeltevandet

* Anbring jordkabler under svejsestedet.
P4 grund af - i dette tilfelde onsket -

magnet blast holdes smeltemasse gverst (p&
toppen)

* Nedsat foranhold, en kortere foranhold
fordrsager mindre afsmeltet materiale.
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En god svejsning

svejsetid korrigere

Korrekt foranhold,
svejsetiden
forhajes

Afsnit “Undgd
magnetisk
blast”

Juster fodpladen og
keramikringen, Mindsk
svejsestremmen,

forhgj foranhold

Kontrol af svejsesamlinger

Kontrollen er baseret pa svejseprover. Svejsepraver
skal udferes med den brugte indstilling af
svejseverdien. For at forenkle proceduren af
kontrollen, er der to muligheder:

* visuelle eftersyn.

* Bgjeprove

Visuelle eftersyn

En ren visuel kontrol er kun tilladt, hvis du har
svejsesamlinger, som ikke udszttes for forhgjet
tryk. Kontrol skal foretages ved alle svejsninger.

En god svejsning.
Vulsten er ren, ensartet og lukket.
Med St 37 (mild steel) er overfladen glat og blalig.

Indstikningsdybde eller svejsetiden for kort
Svejsevulsten er flad og mangelfuld, boltespidsen er
kun lige smeltet.

Svejsetiden for lang
Vulsten er flad og ungajagtig, der er sprajt om
svejsevulsten og pé bolten.

Svejsetiden for kort eller svejsestremmen for hgj.

Svejsevulsten er flad, ujevnt, dérlig synlig, med
synlige porer og mat.

Blasevirkning

Svejsevulsten er ensidig og ikke lukket.

Hindring ved arbejdsgangen.
Bolt centrerer ikke!
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Bejeprove
De bolte, der skal preves, skal bgjes 60°, eller til der
sker et brud.

Bolten:

* Bolten skal braekke i skaftet og ikke i svejsezonen.

* P4 tynde plader rives bolten ud, hvorved et stykke af
grundmaterialer folger med. I svejsessmmen m4 der
ikke forkomme revner.

Ved andre legeringer eller specielle bolteforme, gelder
andre regler.

Mere information finder De i DIN ISO 14 555 eller i
DVS Merkblatt 902.
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Udstyret er nemt at holde rent og at pleje

* Apparatet ma kun gaores rent, nér stremmen er taget fra.
» Ma ikke gores rent med hgjtryksrenser eller vand.
* Anvend ikke skarpe rengerings- eller skuremidler
Overfladen kan tage skade.
* [kke stromforende genstande
Brug ikke stremforende dele i ventialtionskanalen f.eks
trad.

Rengseringsmidler til rengering af apparatet.

Til normal rengering er det nok, nar apparatets overflade
torres af med en vad og godt opvreden klud.

Vandet kan tilszttes hdndopvaskemiddel.

Rensning af kabel
Kabel kan terres af med en fugtig klud.
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VEDLIGEHOLDELSE

Med regelmassige vedligeholdelse forlenger De
svejseudstyrets levetid.

Der er kun lidt vedligeholdelsesarbejde, da apparatet er
konstrueret til let vedligeholdelsesarbejde.

* Arbejde med boltesvejseudstyr.
Udfer arbejdet omhyggeligt og med koncentration.
Kvastelser og ulykker kan ikke gores usket.

* Pas pa! Tag altid stikproppen ud af stikkontakten ved
alle formen for vedligeholdelsesarbejder.
Afbryd el forbindelser. Nér beskyttelsesdeksler er
dben, kan kontakt med stromforende dele vere fatal.
Ver opmarksom pd at ingen andre ved fejltagelse rarer
ved det dbnede udstyr.

* Ingen stremforende genstande
Brug ingen stremforende genstande i
ventilationskanalen.

Udpustning af udstyrets indre.

Med tiden samler der sig en del stov pé vigtige
komponenter inden i maskinen. Alt efter udstyrets
placering og mangde af stov i omgivelsen, kan det vare
ngdvendig med en ekstra rengering. Normalt er én gang
om 4ret nok.

- atbryd hovedkontakten.

- lasn skruer af kabinettet, skru ikke handtaget af

- fjern kabinettet med handtaget og st tilside.

Brug beskyttelsesbrille

Udluftning kan give hgj stevkoncentration.
Serg for god ventilation og brug en

.»m_. stovmaske samt beskyttelsesbrille. Hvis der
=JI= har samlet sig farlig stov, brug da en
beskyttelsesmaske med filter.

- rens udstyret med trykluft.
- monter igen kabinettet.
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Udstyret er nemt at holde rent og at pleje

* Apparatet mé kun geres rent, nér stremmen er taget fra.
» M4 ikke gores rent med hgjtryksrenser eller vand.
» Anvend ikke skarpe rengerings- eller skuremidler
Overfladen kan tage skade.
* Ikke stremferende genstande
Brug ikke stremferende dele i ventialtionskanalen f.eks
trad.

Rengeringsmidler til rengering af apparatet.

Til normal rengering er det nok, nér apparatets overflade
torres af med en vad og godt opvreden klud.

Vandet kan tilszttes hdndopvaskemiddel.

Rensning af kabel
Kabel kan torres af med en fugtig klud.
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Fejl

Apparatet funktionerer
ikke

AfLI1, L2, L3 lyser kun
2 lamper

Tidsdisplay viser “000"
Eller er morkt, EIN/AUS
kontakt springer pa 0.

EIN/AUS kontakt springer
pa 0.

EIN/AUS kontakt springer
pé “0" mens der svejses

Lampe “magnet” eller
lampe “start” lyser ikke

Pistolen lgfter ikke

Lamper “magnet”, “start”
og “kontakt™ lyser korrekt,
men der kommer ingen
svejsning og lampen
“speerring” lyser

Pistolen lafter ikke og
Lampen “magnet” lyser
ikke.

PROBLEML@SNING

Mulig irsag

Ingen stremforsyning
Fase mangler.

Der mangler en fase

Der mangler en fase.
Sikring F4 defekt.
Styreprint defekt.

Netsikringen for svag
Netspendingen er ikke
tilstraekkelig.

Forlengerkabelet har et for
lille tvaersnit

Styreledningen defekt.
Pistolen er ikke korrekt
tilsluttet.

Sikring FS i apparater
defekt

“Loft er indstillet for lavt
eller for hajt

Beskyttelseskontakten

er aktiveret. Defekt i
styre- eller forlangelses-
kabel eller defekt i svejse-
pistolen.

teknisk rad

Netsikringen kontrolleres
Underseg ledningsnettet

Netsikringen underseges
Nettilslutningen kontrolleres

Nettilslutning underseges.
Skift sikring.
Kontakt forhandleren.

Netsikringen og tilslutnings-
verdi sammenlignes med

de angivne vardier i kapitlet
“Tekniske data”.

Velg den korrekte kabel-
starrelse.

Undersog styreledning.
Kontroller tilslutningen.
Kontakt forhandleren.

“Loft” korrigeres
som beskrevet i

i kapitlet “Apparatets
indstilles”.

Sluk og tendt apparatet.

Lyser LED videre, ligger fejlen i
styre- eller forlengelseskabelet
eller pistolen er defekt.
Kontroller sikring F5.
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Tekniske data DT400

svejseindstilling

Egenskab DT 400
Svejseomrade 2-8mm (MR 10)
Svejsestrom 400 A

Trinlas 0,05-0,35 sekunder

Bolte pr minut 10 MR 8 bolte
Tilslutsningsveerdi 25 A
Spanding 400V
Netfrekvens 50/60 Hz
Netkontakt CEE32A
Sikring 25A
Beskyttelsessystem P23

Kole system AF
Bredde 195mm
Hgjde 265mm
Langde 380mm
Vegt 27 kg
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Med garantien bekreftes den hgje kvalitet af produktet. Reparationer i garantiperioden sker
uden beregning, dog med undtagelse af service bestilt af brugeren.

Reservedele, med undtagelse af sliddele, erstattes i garantiperioden, ndr defekte dele sendes
retur.

Undtagelser af garantien:

* Fejl fordrsaget af vand, stov eller forkerte forbindelser eller betjening,

* Skader fordrsaget af andre arsager, sdsom blandt andet lynnedslag.

* Sliddele, sdsom bolteholdere, keramikholder m.m.

* Skader forérsaget af ufagmessige reparationsarbejde.

* Skader fordrsaget af fjernelse af sikkerhedsanordninger eller andre manipulationer og
folger heraf.

* Skader fordrsaget af forkert renggring af udstyret.
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Nér apparatet er udtjent, skal det destrueres pa en miljevenlig mide.

Metaldele
Alle metaldele kan afleveres hos en mettalgenbrugsplads.. Verdifuld er spoler af kobber.

Elektronik
Printplade og ensretteren er elktronik skrot og skal afleveres pa specielle skrotpladser.

Gammel udstyr
Dabsotek modtager ogd gamle apparater til skrotning. Kontakt Dabotek.
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11
13
14
16

17
18
19

23
26

27
28

29
32

33
34
36
37
38
41
42
46

95
95

100
101
102

103
104
105
191
192
193
194

195
196
196
197
198

e
o® ~Nosw N=0
w

80-40-1112
80-40-1097

80-40-1023
80-40-1021
80-15-1023
80-15-1115

80-40-1022
80-40-1568
80-40-1455
80-40-1159
80-40-1489
80-10-1240

80-40-1491
80-30-1040
80-40-1416

80-40-1189
80-15-1011

80-40-1113
80-15-1010

80-40-1602
80-15-1013

80-40-1016
80-40-1017
80-15-1078
80-40-1015
80-15-1076
80-50-1013
80-15-1015
80-72-1135

80-72-1075

80-72-1018

80-42-0047

SL80-40-1122

FP10183

80-40-1108
80-15-1032
80-15-1024
80-72-1029
80-10-1011
80-30-1018
80-50-1350

80-10-1012
80-50-1084
80-50-1010
80-50-1080
80-35-1135

PHM 12 PISTOL

Dobbelnippel M10FA
Gummibaelge

PHM1/3/4 PKM1/2 PIM
Isolationsring

Lejebas

Sikringsskive RA12
Trykfjeder

d=1.4 DA=21.4 Lo=31
Rearstyring
Klemmekonus PHM-10.12
Pistolanker PHM 12
Slidsskive 15

Kugletraek PHM10-12
Trykfjeder

d=0,4 Da=5,4Lo = 16,4
Magnetanker PHM10-12
Spolemagnet PHM 10-12
Trykfjeder

d=0,8 Da=5.8 Lo=17.5
Endeda=ksel 0
Gevindstift

M58 DIN 913
Pistolforstykke
Gevindstift

MSx4 DIN 916

Pistolhus neutral

PKM - PHM
Umbrakoskrue

B 3,5x16 DIN 7983
Startknap

Split

Styrebas 2,0x14
Spaendeband 4,5mm
Cylinderskrue M2,5x6/84
Kontakt

Skrue M2x10 DIN 84
Forbindelseskabel 25/82
PHM-10/PHM-12
Tilslutningskabel 4 pol
5MIBQSKASK
Tilslutningskabel 7 pol
SMIBQSKASK

Navneskilt PHM 12
Saijle 8/170

Fodplade K 22 / HGW
Standard PHM-4-12

Skrue M5x25 DIN 912
Gevindstift M5x5 DIN 914
Styrekabel

Gummitylle styreledning

Gummitylle Svejsekabel 35gmm

Svejsestreamkabel 35gmm
meget fleksibel
Kabelbinder

Kabelstikker 4GS 4-pol
Kabelstikker 7GL 7-pol
Dinsestik SK35
Kontaktstykke SL35 Set

Schweissspistole PHM 12

Dobbelnippel M10FA
Faltenbalg

PHM1/3/4 PKM1/2 PIM
Isolierring

Fithrung
Sicherungsscheibe RA12
Druckfeder

d=1.4 DA=21.4 Lo=31
Verdrehschutz
Klemmkonus PHM -10-12
Kolben PHM 12
Schlitzscheibe 15
Kugeltrager PHM-10.12
Druckfeder
d=0,4Da=54Lo=16,4
Magnetanker PHM10-12
Hubmagnet 10-12
Druckfeder

d=0,8 Da=58 Lo=175
Abschlusskappe O
Gewindestift

M5x8 DIN 913

Fussringstativ
Gewindestift

M5x4 DIN 916

Griffschale - neutral

PKM - PHM
Linsesenk-Blechschraube
B 3,5x16 DIN 7983

Stossel

Hiilse

Spannhiilse 2,0x14
Kabelschelle 4,5mm
Zylinderschrauben M2,5x6/84
Microschaiter

Schraube M2x10 DIN 84
Verbindungskabel 25/82
PHM-10/PHM-12
Anschlussleitung 4-Polig
5M35QSK4SK
Anschlussleitung 7-Polig
5M35QSK4SK

Label PHM 12

Séule 8/170

Fussplatte K22 /[HGW
Standard PHM-4-12
Abdeckscheibe Stativ D8
Schraube M5x25 DIN 912
Gewindestift M5x5 DIN 914
Steuerkabel
Knickschutztiille St
Knickschutztiille 35gmm
Schweissstromkabel 35gmm
hochflexible

Kabeibinder

Stecker Kabel 4GS 4-Polig
Stecker Kabel 7GL 7-Polig
Stecker Kabel SK35
Kontaktlotz SL35 Set

Antal
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Printkort med tegning over
sikringens placering.

VU i
b ]
] & :
2| Ti‘ 03 S 0§
- - c O :
B Y L uw
— Oam :
F1 380 V = oo
L FIA O D
O O
O Q
Ventilator - O
@)
O

O

svejseemnet

Symbol LED Nr. | Lyser nér
funktion 1 apparatet er tilsluttet og er
tendt
temperatur lys 2 | nér transformator har for
T hgj en temperatur (over
120°
blokkering 3 nér pistolen efter svejsning
@ ikke bliver lgftet fra bolten
! kontrollys for 4 nér styreledning er korrekt
loftemagnet tilsluttet og laftemagnet er
] i orden
5
\i
“Q“ kontaktlys 6 | bolten har kontakt med
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TILBEHOR TIL PISTOL

od le |1 varenr
3 |5 |50 BH10125
4 |5 |50 | BH10130
4 |25 50| BH10135
5 {6 |50 | BH10140
6 |7 |50 | BH10150
6 |15 |50} BH10490
6 125 |50 | BH10495
8 |6 |50 BH10220
8 |9 |50| BH10160
10 |6 |50 | BH10230
10 |4 |50} BH10270
12 | 6 |55 | BH10240
12 | 13 | 55 | BH10180
14 15| 55| BH10190
146 |7 155 | BH10600
14,6 | 15 | 55 | BH10500
16 |5 |55 | BH10450
16 |15 |55 | BH10200

Keramikholder |1 | @d | @d* | Bestillingsnr

SR6 - SN4 - 2 |22 |96 |KH10040

SN5 -SN6- SP6 | 2

SR8 - SP8 2 |22 | 11,3 | KH10050
2

SN1/4" - 2 |22 | 12,8 | KH10260

SP3/8" 2 12,5

SR10 - SN10 2 122 |14,8 | KH10060

SP10- SN8 - 2

SR-F5 - SP-F8

SR-F8-

SN-F 10

SP-F 10 2 |22 | 16,5 | KH10070
2

o]
O
é_—-—m Skruer M5x5 DIN 914
O

Fodplade - bestillingsnr

80-40-1109
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Handtag

Ta:nd og sluk

Indstilling af
svejsetid

Tilslutning af

svejsekabel
Tilslutning af Tilslutning af
stelkabler styreledning
Kontaktlys Temperatur )
lampe Blokkering Pistolloft

Kontaktlys

Udleseknap
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PHM 5 PISTOL
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26
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28
29
31
32
33

36
37
38
39
43
95
96
97
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artnr

80-40-1112
80-40-1097
80-40-1023
80-40-10-21
80-15-1023
80-40-1038
80-40-1022
80-15-1043
80-40-1103
90-40-1114
80-40-1034
80-40-1035

80-30-1010

80-40-1189

80-15-1011
80-40-1113
80-15-1010
80-30-1012
80-15-1013
80-15-1021
80-40-1016
80-40-1017
80-10-1016
80-15-1014
80-50-1013
80-15-1015
80-72-1019
80-72-1075
80-50-1084
80-50-1023

RESERVEDELLISTE PHM5

betegnelse

gummi beelge
isolationsring
lejebas
sikringsskive.
trykfjeder
rarstyring
gevindstift M8x10 DIN 914
pistolanker PHM
adapter
magnetanker
MS skive

spole

endedaeksel

gevindstift M5x8 DIN 913
pistolforstykke

gevindstift M5x4 DIN 916
pistolhus

umbrakoskrue

gevindstift M3x5 SIN 914
startknap

tylle PHM 5

startknap

cylinderskrue M2x6 DIN 84
kontakt f/PHM
cylinderskrue M2x10 DIN 84
forbindelseskabel
tilslutningskabel
styrekabelstikker
kabelsticker

Doppennippel
Faltenbalg
Isolierring

Fithrung
Sicherungsscheibe
Druckfeder
Verdrehschutz
Gewindestift M8X10 DIN 914
Kolben

Adapter
Magnetanker
MS-Scheibe

Hubmagnet

Abschlusskappe

Gewindestift M5x8 DIN 913
Fussring

Gewindestift M5x4 DIN 916
Griffschale
Linsensenk-Blechschrauge 3,5x16 DIN 797¢
Gewindestift M3x5 DIN 914
Stéssel

Hillse

Stéissel

Zylinderschraube M2x8 DIN 84
Mikroschalter

Zylinderschraube M2x10 DIN 84
Verbindungskabel
Anschlussleitung
Steuerkabelstecker
Kabelstecker
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ATt Nr.

90 30 3012
8040 1198
80 40 1202
89 30 1200

89 30 1529

80 40 1199
80 10 1020
80 10 1055
80 50 1015
80 10 1022
80 50 1022
80721035

80 50 1104
80 40 1212
80 60 1025
80101117
80 10 1116
80 101115
8060 1013
80 60 1026
80 40 1281
80101113
80751017
80 10 1035
80 40 1207
8040 1213
80 40 1214
80 72 1036
80 72 1046
80 72 1047
80 40 1287
80 72 1072
80721073

80721074
80 60 1067
80 50 1098
80101018

80 35 1026
80 35 1048

Detailliste DT 400 maskine

Art. Bezeichnung

DT400

Boden DT 400
Riickwand DT400
Buchsenplatte 190x95
mit Siebdruck AA 9 101
Frontplatte 190x182
mit Siebdruck AA 9 106
Deckel DT400
Gehéausefuss 25/12
Mutter PG21

Ventilator K
Schuizgitter
Einbaubuchse BE50
Netzkabe! BG

MA 9/014

Netzschalter
Schalterblech

Platine

Pfeil 28mm

Deckel 28mm
Drehknopf 28mm
Platine 700 G Steuerung
Platine DT400GP
Griffrohr

Geritegriff GS
Steuerkabelmodul BE7/S4
Distanzhiilse 7x15-3
Montageblech DT400
Platinentrager G
Platinentridger S
Kabelbaum DT400/N
Kabel DT400P

Kabel DT400M
Distanzhiilse 8x13.5-4,5
Kabelsatz DT400
Flachbandleitung
L6/220 Form B
Flachbandleitung
L14/300 Form B
Platine

ARC Magnet/USchutz
Buchse Kabel 4/3.81

Abstandsbolzen 6K10IAM3KU

BG Trafo DT400
BG Steuertrafo LE700

Pos

L WN =

O oMo

10

12

13
14
15
16
17
18
20
21

23
24
28
29
31
32
33
34
35
36
37
38

39
40
41
42

100
200

Antal

-

PRGN\ QN G G N Y
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-
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- N -

44



Reservedelsliste til 80 35 1026 Timer DT400

Art. Nr

80 35 1026
8065 1019
8040 1203
80 40 1206
80 51 1054
80 40 1204
80 40 1205
80 10 1037
80 51 1049
80 50 1097
80 51 1014
8065 1018
8040 1278
8052 1013
8050 1107
8010 1112
8010 1190
8010 1191
8010 1119

Art. Bezeichnung

BG Trafo DT 400
Transformator DT400/380L
Montageplatte DT400
Kabelkanal DT400
Diodenmodul
Masseschiene DT400
Kiihiblech DT400
Gehé&usefuss 20x20
Semidul MT1250-04
Gerateklemme G5/4
Solid State Relay

Stabdrossel

Abstandbolzen 15-68-M6
Kondensator E 4700U/100V
Varistor S20K60
Durchfiihrungstiille
Durchfiihrungstiille
Durchfiihrungstiille
Bezeichnungsnagel

Pos.

101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
170
118

Reservedelsliste til 80 35 1048 BG Timer DT700

Art nr

80 35 1048
8065 1013
8060 1015
80 50 1062
80 50 1061
80 50 1031

Art. Bezeichnung

BG Steuertrafo LE700
Transformator 700G/380S
Platine 700 G Trafo
Feinsicherung 0,25AF
Feinsicherung 1AF
Feinsicherung 4AF

Pos.

201
202
203
204
205

Antal ME

B AN AN = e ok () = ad

Anzahl ME

-t ) =t md e

Reservedelsliste til 80 72 1035 Netzkabel BG MA 9/014

Art. Nr
8072 1035
80 50 1404

80 50 1065
80 10 1023

Art. Bezeichnung

Netzkabel BG

MA 9/014

Netzkabel 4x4gmm
CEE-Stecker 32/5
Kabelverschraubung PH21

Pos.

303
301
302

Anzahl ME
1
4,950 Mtr

1
1
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Stud Diameter | Welding time in (S PHM 5 PHM 12
Protrusion | Protrusion
(mm) DT410 | DT710 DT910 | X (mm) X (mm)
3 0,15 0,05 0,005 5-6 5-6
4 0,20 0,10 0,080 5-6 5-6
5 0,25 0,15 0,100 5-5 5-5
6 0,30 0,20 0,150 5-5 5-5
8 0,35 0,30 0,250 5-6 5-6
10 --- 0,45 0,350 5-6 5-6
12 --- 0,80 0,650 5-6 5-6
14 --- --- 0,900
DABOTEK ApS @:L_ =l | comem
Birkedam 10C (
DK 6000 Denmark ]
Tel.: +45 75505666.
www.dabotek.com; E
sales@dabotek.com .
Stud Diameter | Welding time in (S) PHM 5 PHM 12
Protrusion | Protrusion
(mm) DT410 | DT710 DT910 | X (mm) X (mm)
3 0,15 0,05 0,005 5-6 5-6
4 0,20 0,10 0,080 5-6 5-6
5 0,25 0,15 0,100 5-5 5-5
6 0,30 0,20 0,150 5-5 5-5
8 0,35 0,30 0,250 5-6 5-6
10 --- 0,45 0,350 5-6 5-6
12 --- 0,80 0,650 5-6 5-6
14 --- --- 0,900
DABOTEK ApS ﬂ II_ £ ”lll! @J

Birkedam 10C

DK 6000 Denmark
Tel.: +45 75505666.
www.dabotek.com;
sales@dabotek.com




Adjustment of welding gun PHM 5 & 12

Regular distance between
STUD stud and ceramic ferrulle

a, Y
Screw ~  Ceramic fgot base plate
Ceramic ferrulleholder

ferrule

Adjustment of foot base plate so the regular distance between

ceramic ferrule and stud (insulation pin) is in centre. Otherwise

the stud is hindered when dipping into the melting steel.

- Slightly loosen screws connecting foot base plate and pillars

- Shift foot base plate until there is a regular distance between
ceramic ferrule and stud (pin).

- Tighten screws and stud (pin)

- Also check the stud protrusion. If necessary adjust again.

Adjust your leg assembly so your stud protrusion (or insulations
pin) will stand about 5 mm out your ceramic ferrule X= 4-5

Try to lift by hand to max, and check that the stud ( or insulation
pin) will be lower than the edge of the ceramic ferrules X1 =1 -
2 mm

Now try in
welding position
to lift again by
hand, here you
should lift the
insulations pin 1
to 2 mm. See pic.
Below.

DABOTEK Trading ApS TEL +45 75 505 666
Birkedam 10 C FAX +45 75504 795
DK-6000 Kolding sales@dabotek.com
DENMARK

www.dabotek.com




