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Hasznalati utasitas SW ponthegeszto berendezésekhez

FONTOS:
A KESZULEK HASZNALATA ELOTT ALAPOSAN AT KELL OLVASNI. A BERENDEZES
KEZELESET ES A TECHNOLOGIAT NEM ISMERO SZEMELYEK KONZULTALJANAK A
GYARTOVAL VAGY A FORGALMAZOVAL.

NE PROBALKOZZON A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL, KEZELESEVEL VAGY
SZERVIZELESEVEL, HA NINCS MEG A MEGFELELO KEPZETTSEGE, VAGY NEM OLVASTA
AT ES ERTETTE MEG EZT A LEIRAST. HA A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL VAGY
ALKALMAZASAVAL KAPCSOLATBAN KETELYElI VANNAK, KONZULTALJON A GYARTO
VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

1.0 BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegeszté berendezések hasznalata és a hegesztéstechnolégia veszélyeket rejt magaban a
kezel6 személy és a kozelben tartézkodok részére. Az alabbi biztonsagi eléirasok elolvasasa,
megértése és betartasa ezért lényeges. Ne feledjiik, hogy a balesetekkel szemben a legjobb
garancia az a kezelészemély, aki tisztaban van a kotelezettségeivel és betartja azokat.
Csatlakoztatas, elokészités, hasznalat illetve szallitas el6tt olvassa el az alabbi eldirasokat.

Az SW ellenallas hegeszté berendezés a jarmijavitd ipar szdmara késziilt tobbfunkcidos berendezés.
Hasznélataval szinte minden olyan hegesztési feladat elvégezhetd, ami a karosszéria javitasanal el6fordulhat.

A berendezés ellenallas hegesztés elvén mikddik. Ez a technologia csak tiszta, rozsda és olajmentes
anyagokon hasznalhatd. A hegesztendo feliileteket gondosan meg kell tisztitani a szennyezddésektol. Csak igy

érhetiink el megfelelé eredményt.
1. eszkdz valaszto funkcid

2a 2b 2. csaphegeszt6 funkcidvalasztas
N/ 2a. vonalhegesztés
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P iy 2c. egyoldalas ponthegesztés
15— = 1ok 3. lemezvastagsag allitas ponthegesztéshez
161200l onm) 4. id6/teljesitmény kijelzés
62 . oo 4a. id6 kijelzés
e ca- 4b. teljesitmény kijelzés

5. idd/teljesitmény kijelzés atkapcsolod
idd/teljesitményallitas
programkivalaszto

program bet6ltd gomb

9. kompenzacio be/ki kapcsolo

10.1 csaphegeszt6 pisztoly (1) csatlakozo
10.2 csaphegeszt6 pisztoly (2) csatlakozo
10.3 pneumatikus hegeszt6fej csatlakozd
11. kézi ponthegesztd csatlakozd

12. Test csatlakozo

13. egy ciklusos ponthegesztés

14. impulzus ponthegesztés

15. ponthegeszto teszt

16.1 csaphegeszt6 pisztoly (1)

16.2 csaphegsztd pisztoly (2)

17. kézi ponthegesztés

18. kétpontos ponthegesztés

19 air puller

20. halézati csatlakozast jelz6 LED

21. talmelegedést jelzé LED

22. levegényomast jelzé6 LED

23. kompenzacid aktiv LED

24. kompenzacio inaktiv LED
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Csaphegeszto

A sikeres munka érdekében a kovetkezo eloirasokat sziikséges betartani:
a) megtisztitani a hegeszteni kivant feliiletet, eltavolitani a festéket, rozsdat.
b) stabilan rogziteni a testkabelt megfelelé tavolsagra a munkateriilettél (max. 30 cm).

Fontos: Ha sziikséges allitani a teljesitményt vagy az aramerdsséget
hasznalja a kovetkez6 gombokat: [_:]

Hegesztopisztoly csatlakozas:

Rogzitse fixen a pisztolykabelt a berendezéshez €s csatlakoztassa vezérldkabelt a vezérldcsatlakozohoz.
Testkabel csatlakoztatas:

Rogzitse fixen a testkdbelt a berendezéshez.
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Szorosan rogzitse a testkabel réz végzddését a javitani kivant elemre
Csavarral, leszoritoval vagy hegesszen csavaralatétet a munkadarabra
¢s hasznalja a kampds csatlakoztatast. (az abran lathatdé modon).
Fontos: Ajtok, szekrények javitdsahoz sziikséges a testcsatlakozast

A lehetd legkozelebb elhelyezni az anyaghoz, hogy megakadalyozzuk,
Hogy a zsanérokon keresztiil folyjék az d&ram, mert az a zsanér eldeformalasat okozhatja

Egyoldalas ponthegesztés:

Allitsa a berendezést a @ gombbal a rszimbélumra.

Szerelje a pisztolyt a hegesztéshez megfeleld befogdtokmannyal.

Az gomb segitségével valassza ki a .:;-‘ szimbolumot.

Helyezze a pisztolyba a hasznalni kivant csucsot €s nyomja hegesztendd feliiletre.

Nyomja meg a pisztolyon 1évé gombot, majd engedje el miutan a beallitott hegesztési id6 letelt.

Ha a testkabel nincs megfeleléen csatlakoztatva az id6zité nem hegeszti meg a pontot, tehat a hegesztés nem
lesz megfeleld.

Figyelem: ezt a technologiat ne hasznalja nagy szallito szerkezetek hegesztésére.

Ez a hegesztés fOleg kis feliiletli fémlemezek hegesztéséhez ajanlott.

Siirii impulzusos hegesztés (vonalhegesztés)

Az @ gomb segitségével valassza ki a {f szimbolumot.
Szerelje a vonalhegesztd csucsot a pisztolyba és a mellékelt abran lathatd mdédon mozditsa el a vonalhegesztd
csucsot ugy hogy a pisztolyon talalhatdé gomb a teljes hegesztési id6 alatt

benyomva legyen. Ennél a funkcional a szlinetid6 rogzitve van (kb. 0,5 masodperc).

A sikeres hegesztés érdekében legyen figyelemmel testkabel megfeleld csatlakoztatasara.

Lemezmelegités és kihuzatas:

Melegités: Az @ gomb segitségével valassza ki aN. szimbdlumot, és helyezze a szénelektrodat a pisztolyba.
Tartsa a melegitend¢ feliiletre az elektrodat és tartsa a gombot benyomva mindaddig, mig az anyag megfeleld
hoémérsekletii nem lesz, majd hiitse le nedves szivaccsal. (a melegités korkordsen, beliilrdl kifelé torténik)
Kihuzatas: : Az gomb segitségével valassza kia Y szimbolumot, és helyezze a hengeres elektrodat a
pisztolyba. Helyezze az elektrodat a pisztolyba, nyomja meg a gombot €s tartsa benyomva mindaddig, mig a
kivalasztott csap, stift alatét vagy csillag felhegesztodik az anyagra.



Ponthegesztés és kihuzatas:

Alatét hasznalata : Az @;omb segitségével valassza ki a OZimb(')lumot a mar emlitett médon hegessze
fel az alatétet az anyagra, togassa be a kihuzato kampot a kihuzat6 kalapacsba

Akassza be a kampot az alatétbe és a kihuzatd kalapacson 1€vé stlyt, mozgassa

az anyaggal ellentétes irdnyba.

Csapok és csavarok alkalmazasa: Az @ gomb segitségével valassza ki a felhegeszteni kivant elemet

¢s a mar emlitett modon hegessze fel az anyagra, majd a megfeleld befogodt szerelje a kihuzato kalapécsra, majd
a kihtizato kalapacson 1év6 sulyt mozgassa az anyaggal ellentétes irdnyba.

Kihuzaté csillag hasznalata: Az @ gomb segitségével valassza ki a A szimbslumot. Szerelje a kihuzato
kalapacsot a hegesztOpisztolyba, majd a fogassa kihuzaté kalapacsba a csillagot, hegessze fel az anyagra majd
a kihtizato kalapacson 1év0 stlyt mozgassa az anyaggal ellentétes irdnyba. A kihtizatas befejezés utan a csillag
eltavolitasdhoz forgassa el a kalapacsot 90°-kal.

KARBANTARTAS:

Fontos: Miel6tt megkezdené a gép karbantartasat mindig aramtalanitsa a berendezést.
Pisztoly: ellendrizze a munkakébel épségét, hogy nincs-e a rajta szakadas vagy erds kopas.
Testkabel: ellendrizze testkabel végzddéseinek tisztasagat, €s csatlakozasat.

Problémak Lehetséges okok Megoldas

Hiivelykszorito, csavaralatét, karom | Tl gyenge a kar 6sszenyomas Novelni a kar 6sszenyomast
Omledék az elektrodan beliil, vagy
az elektroda szikrazik

Hiivelykszorito, csavaralatét, karom | Tul erds a kar 6sszenyomads, vagy | Csokkenteni a kar6sszenyomast,

Tul sok az 6mledék, vagy a pont Tl hosszl a hegesztési 1d6 vagy csokkenteni a hegesztési idot
atég
Hiivelykszorito, csavaralatét, karom | Tul gyenge a kar 6sszenyomas Novelni a kar 6sszenyomast
Nem olvad 0ssze az anyag a Tul révid a hegesztési idé Novelni a hegesztési id6t
ponton, nem elég erds a kotés Nem jo a testkabel csatlakozas Ellendrizni és kijavitani
Alacsony a halozati fesziiltség Ellendrizni és kijavitani
Tl nagy a lemezvastagsag Ellendrizni és kijavitani
Festékes, vagy rozsdas a lemez Megtisztitani a feliiletet

A rendszer dupla ho védelemmel rendelkezik, az egyik az aramforrason beliil a masik a karban van
A hé védelem bekapcsolasa automatikusan torténik, és automatikusan torlodik

A pneumatikus kétkaru fejekkel két lemezt hegeszthetiink egymashoz. A maximum hegeszthetd
anyagvastagsag 2+2mm. Minél hosszabb karokat hasznalunk, annal inkébb csdkken a hegeszthetd
anyagvastagsag. Pl. 500mm hosszu karok esetén a hegeszthetd maximum anyagvastagsag 0,8+0,8mm. A
pneumatikus fejet alap rendelés esetén 250mm hosszt karral szallitjuk. Rendelhetd karhosszak: 350 és 500mm.

Specialis hegesztokar a sarvédd hegesztd kar.

A sikeres hegesztés érdekében a kovetkezo szabalyokat sziikséges betartani:

- Megfeleloen elokésziteni a csticsokat, - ellendrizni a levegényomast, - Kivalasztani a megfelel6 elektrodat
a hegesztéshez, - ellendrizni, hogy a hegesztendé anyagok kellden érintkeznek-e egymassal és, hogy
tisztasaguk megfelelo-e.

Fontos: Ha sziikséges allitani a teljesitményt vagy az aramerdsséget
hasznalja a kovetkez6 gombokat: {_:]
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Kétoldalas ponthegesztés: Csatlakoztassa az aramkabelek a megfeleld helyekre, dugja a vezérldcsatlakozot a
csatlakozoaljzatba és allitsa a levegdnyomadst 5-7 Barra
Folyamatos ponthegesztés:
Allitsa a berendezést a @ gombbal a ﬁ Il szimbolumra. Elsésorban finomlemezek hegesztéséhez ajanlott.
Impulzusos hegesztés:
Allitsa a berendezést a [set| gombbal a £ TN szimbolumra. Allitsa be az gombbal a vastagsagot a
ponthegesztéshez. Helyezze a két elektroda egyikét a hegesztendd feliiletre és nyomja a gombot a pisztolyon
még tart az idozités.
A Kkétpontos fej lireges testekre vald lemezhegesztésre alkalmas. (Pl. zartszelvényre lemez), maximum 2mm
vastag zartszelvényre 1mm lemez. A hegesztést mindig ugy kell végezni, hogy a lemezen kell lenni a
kétpontos fejnek. Nagyon fontos, hogy a hegesztend6 feliiletek rozsda és olajmentesek legyenek. Az eszkoz
hasznalata esetén nem kell kiilon a testkabelt kiilon felfogatni az anyagra, mert mind a két elektroda
kapcsolodik az aramforrashoz, ezért nagyon fontos, hogy ugy helyezziik az eszkozt a hegesztendd anyaghoz,
hogy mind a két elektroda egyforma erével nyomodjon az anyaghoz.
A kétpontos fej csak vizhiitéses kabelekkel hasznalhato!
Allitsa a berendezést a |SET|gombbal a kétpontos hegesztés szimbolumra. Allitsa be az gombbal a
vastagsagot a ponthegesztéshez.
Helyezze mindkét elektrodat a hegesztendo feliiletre, nyomja az elektrodakat kelld erdvel (egy rugo ellenében)
az anyaghoz, majd nyomja a gombot még a hegesztési id0 tart.
Levegés kihuzo: Csatlakoztassa az aramkabeleket a megfeleld helyekre, dugja a vezérlécsatlakozot a
csatlakozodaljzatba, csatlakoztassa levegdnyomast miutan kicserélte a T csatlakozas egy megfeleld csatlakozora.
Allitsa a berendezést a @gombbal a levegds kihuzo szimbolumra, és kdvesse a Levegds kihuzo eldirés.
KARBANTARTAS:
Fontos: Miel6tt megkezdené a gép karbantartasat, mindig dramtalanitsa a berendezést.

Pisztoly: ellendrizze a munkakabel épségét, hogy nincs-e a rajta szakadés vagy erds kopas.
Tomlo: ellendrizze, hogy a tomlo vagy a tomlo csatlakozas megfeleld-e, hogy van-e szivargas, nyomasvesztés.

TEST

Test for adjusting spot-welder arms

- Position SET on @‘5

- Press the button

Pressureregulation
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——
O Yes -+ metal =
dirty 5 7
O No bars
\ Manual bleeding
Sheet ¢ l-:
Autdmatic bleeding

\ / metal
clean




A gép miiszaki adatai

Aramforras SW 35 SW 60
Halozati fesziiltség Volt 60-60Hz 2 fazis x 400 2 fazis x 400
Halozati biztositd A 16 32
Halozati teljesitmény KW 8,5 11
Uresjarasi fesziiltség \% 6,5 8,5
Bekapcsolasi id6 % 5 5
Meéretek mm 670x560x1120 670x560x1120
Suly kg 59 64
Csaphegeszt6
Hegesztd dram A 200-2800 200-2800
Egyoldalas hegesztés mm 0,8+0,8 0,8+0,8
Kabel hossza mm 1500+2500 1500+2500
Ponthegeszt6
Hegesztd dram A 2000-6000
Hegeszthetd anyag mm 2,5+2,5
vastagsag 1,0+1,0+1,0
Hegeszthetd anyag mm 1,0+1,5
Vastagsag 500mm kar
Oranként lerakhat6 pontok db 180
szama léghiitéssel. 1,0+1,0mm
Oranként lerakhat6 pontok db 980
szama vizhutéssel. 1,0+1,0mm
Kébelhossz mm 1600
Levegbnyomas bar 6

FIGYELEM! A GEP, A JARMUIPAR SZAMARA KESZULT JAVITO BERENDEZES. IPARI, GYARTO
HASZNALAT ELOTT FIGYELMESEN TANULMANYOZZA A FENTI TABLAZATOT.
A BERENDEZES 2 X 400V TAPFESZULTSEGROL MUKODIK!

Szerviz:

Hod-Welding Kft. 6800 Hodmezdvasarhely Konyves u. 29 Tel: 62/534-830 Fax: 62/534-831

Mingség tanusitas: A forgalomba hozo tanusitja, hogy a késziilék a 2/1984 ( III. 10 ) IpM BkM sz. rendeletben elirtak szerint megfelel a miiszaki
adatokban megadott jellemz6knek

Megfelel6ségi nyilatkozat:

Alulirott, az alabbi gyarté nevében

gyarto: DECA s.a.

cime:

Strada dei Censiti 10, 47891 Rep. San Marino (Italy)

[lletve a termék magyarorszagi importaloja nevében:

meghatalmazott képviseld: Hod-Welding Kft

cime: 6800 Hodmezovasarhely, Kdnyves u. 29

Ezennel kijelentem, hogy a gépkdnyvben szerepld termék megfelel az alabbi kovetelményeknek:

szam:

cim:

79/1997 (XI11.31.) IKIM

rendelet a kisfesziiltségli villamos termékek megfeleldségi tantsitasarol

Honositott harmonizalt szabvanyok

szdma: kiadasa: | cime:

MSz EN 60 974-1 1998 Az ivhegeszt6 berendezések biztonsagi kovetelményei. 1. Hegesztd
aramforrasok

EN 50 192 1999 fvhegeszt6 berendezések. Kézi plazmavago rendszerek

EN 50 060 1999 .Korlatozott bekapcsolasi idejii hegesztd aramforrasok

Makrai Istvan

Loadees TV




