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Ezio Annettoni altal 1950-ben alapitott CEA Spa vallalat az ipari piaci al-
kalmazasokra megalkotott iv, ill. ellendllds hegeszt6gépek és plazmavago
berendezések tervezésének és gyartasanak az egyik vezetd cége vilagszer-
te.

INNOVACIO ES TECHNOLOGIA

Kiterjedt termékvalasztéka tekintetében egyediilallé CEA mindig eldl jar
a technoldgiai innovaciéban — allandéan nagy eréforrasokat beruhazva a
kutatas és fejlesztésbe. A CEA vilagszerte vett sikerének titkai kozé tartoz-
nak a kitin6 hegesztési jellemzdk, folyamatos innovacié, meghizhat6sag,
dizajn és a nemzetkozi szabvanyok szigori betartasa.

TERMEKGONDOZAS

A teljes gyartasi folyamat soran szigoru ellenérzések biztositjak, a beérke-
z6 anyagok fogadasatol a befejezett termékek szigori szamitogépes végel-
Ien()’rzéséig, a maximélis odaﬁgyelést a termelésben teljesen megfelelve
tés technikai cégek koziil elsének érte eI a rangos IS0 9001 tandsitast 1994
ota.

EMBEREK

A CEA els6 szamu erGforrasa kétségteleniil az emberei, és barkit, aki a
CEA-nal dolgozik erds csapatszellem jellemez — ez a teljes szervezetben
konnyen érzékelhetd. A CEA valés partnerévé valik az osszes vevd, értéke-
sité és értékesités utani szervizkozpont. A CEA jelszava az ,Egyiitt hegesz-
tunk” jol hangstlyozza a szilard és hosszan tart6 kapcsolatra elkotelezett
vallalat filozofidjat — partneri kapcsolatot tart az osszes értékesitével és a
CEA termékek hasznaloéival.

JELENLET AZ EGESZ VILAGON

Vilagszerte nyert tapasztalatanak koszonhet6en a CEA egyiitt dolgozik
tobb, mint 70 orszagban elhelyezett elosztéival és szervizkozpontjaival,
hogy f6 célkitlizésként kielégitse minden piac kiilonféle igényeit.
Magasan képzett és részletekbe mend online kommunikaciés halézattal
allandban naprakész dllapotba tartott CEA szervizkdzpontok biztositjak az
azonnali és hatékony értékesités utani beavatkozast — barmilyen problé-
ma azonnali megoldasanak és a végfelhasznalonak biztositott lehet6 leg-
jobb szolgaltatas elsGdleges céljaval.

EGYUTT HEGESZTUNK
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Hasznalja ki a vilaghalo altal kinalt novekvé lehetGségeket a vevikkel torténé kozelebbi parbeszéd épitésére. E célkitlizést
fejben tartva tjra definialtuk az 6sszes tartalmat, képet és CEA web bongészési kritériumot.

Tovabbi részletes informaciok és naprakész allapothban maradas érdekében kérjiik, latogassa meg a www.ceaweld.com web-
helyet a legtjabb hirek, kozelgé események, innovativ termékkivalasztd, képek, videdk és sok mas részlet megtalalasahoz.
A webes fenntartott teriilet kiilonosen gazdag lényeges tartalmakat illetGen: intranet célorientalt, testre szabott szolgaltata-

sokkal az osszes CEA partner szamara.
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A KORNYEZET TISZTELETBEN TARTASA @)

KIS ENERGIAFELHASZNALASU VALLALAT

A CEA vallalati filozéfidjaban mindig alapvetd érték volt a kornyezettel
valé torédés.

Ezt bizonyitja az okolégiailag fenntarthaté termelési folyamatra, a kom-
ponensek gondos kivdlasztasara, alacsony kornyezeti hatasu festékek
hasznalatara, sth. forditott fokozott figyelem. A CEA gyartasi trendjének
fejlédése, az inverteres technoldgiara valé 6sszpontositas nagymértékben
javitotta a termékeink energiahatékonysagat. E megkozelités jelszava a
CEA ZOLDE VALIK, és ez az inverteres energiaforrasok legtjabb generacio-
jahoz vezetett, amely a hagyomanyos berendezésekhez viszonyitva jelen-
t6s energia megtakaritast biztosit:

e Kis energiafogyasztas

e Megfelelés a ,zold” kornyezetbarat elGirasoknak (pl. RoHS)

e Csokkentett stly és méretek a kisebb szallitasi koltségek,
artalmatlanitas és Gjrahasznositas érdekében (WEEE)

Az ,0koldgiai fenntarthat6sag” torekvésbe vald tovabbi beruhazast jelent
egy fontos 200 kWp fotéelektromos er6m(i, amely gyakorlatilag teljesen
onellatova tette a céget energiaellatas szempontjabol.




@ TANUSITAS ES SZABVANYOK

—_— IS0 9001

szerrel rendelkezik. Ez tandsitas az egész vallalat folyamatos elkotelezettségének garancidja a
termékei és uizleti folyamatai javitasara, amely vevéi teljes elégedettségéhez vezet.

CE JELOLES

Az Osszes CEA termék CE jeloléssel rendelkezik, ezért megfelel az ilyen felhasznalast el6iré
0sszes vonatkozo EU Iranyelvnek és Szabvanynak - a berendezések tervezésétdl, gyartasatol és
felszerelésétdl kezdve azok végsé artalmatlanitasaig.

A CE jelolés kiilonosen magaba foglalja a kovetkez6 f6 Iranyelveknek valé megfelelést:

2014/35/EK (kisfesziiltségti villamossagi termékek — LVD)

A kisfesziiltségii iranyelv (LVD) szamos elGirasnak valé megfelelést hataroz meg, hogy bizto-
sitsa a kezel6 egészségét és biztonsagat, illetve foglalkozik a berendezés villamos méretezé-
sével.

2014/30/EK (elektromagneses osszeférhetdség — EM()

Az elektromagneses 6sszeférhetGségrél (EMC) sz616 iranyelv meghatarozza az elektromagneses
kibocsatasok hatasait és a zavart(irés fokat. Ez azt jelenti, hogy a berendezés nem bocsathat ki
elektromagneses zavarokat, viszont zavart(iréssel kell rendelkeznie mas berendezéshél vagy a
hal6zatbdl szarmazoé barmilyen zavarral szemben.
A CEA energiaforrasokat ipari kornyezetben valé hasznalatra terveztiik: EMC (CISPR 11) A-osztaly.

2011/65/EK (Elektromos és elektronikus berendezések veszélyes anyagainak korlatozasa —
RoHS)

Az iranyelv meghatdrozza az egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezések-
ben val6 alkalmazasanak korlatozasat.

A CEA termékeket a kovetkez6 harmonizalt szabvanyoknak megfelelGen tervezziik és gyartjuk:
® |IEC 60974-1 EN 60974-1 — Hegeszt6 aramforrasok.

® |IEC 60974-2 EN 60974-2 — Folyadékos hiit6rendszerek.

® IEC 60974-3 EN 60974-3 — ivgyiijto és ivstabilizalé eszkozok.

@ IEC 60974-5 EN 60974-5 — Huzaltolok.

® IEC 60974-7 EN 60974-7 — Pisztolyok.

@ IEC 60974-10 EN 60974-10 — Elektromagneses osszeférhetGségi (EMC) kovetelmények.

WWW.CEAWELD.COM
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MIG/MAG INVERTER

TREOSTAR CONVEX  QUBOX
MOBIL CONVEX DIGITECH VP2
31,6 mm ‘ =
@1,2mm wex n - i w | T
@asez go,smn?wmm Tl | g G a—sf;%ﬂ" "’%

0,6 mm '
TREOSTAR
TREOSTAR 1800 1 20% | [] [] (I []
TREOSTAR 2000 PULSE 0A 15% | [ ] [] | m | m | nm
CONVEX Mobile
CONVEX Mobile 251 250 A 40%] m|m (I []
CONVEX Mobile 255 PULSE 250 A 40% ] m|n E | m = =
CONVEX
CONVEX 321 | m | n []
CONVEX 325 PULSE L I | E | E E | =
CONVEX 401 ] ] n
CONVEX 405 PULSE | m E | E | =
QUBOX
QUBOX 400 400 A 40% [] L []
QUBOX 400 W | 400 A 40% | HE | | E | ®H | = [
QUBOX 500 W [] = []
DIGITECH VP2
DIGITECH 3200 VP2 | u (N B B
DIGITECH 3300 VP2 HE E | H | B ® =
DIGITECH 4000 VP2 (B R R
DIGITECH 5000 VP2 " E | | H|® ® =

2@100% N 2@60% M 2@X% O opcionalis

EGYUTT HEGESZTUNK




UJABB UGRAS A JOVOBE

Kiilonos gondot forditottunk az energiamegtakaritasokra: a kisebb éves energiakoltségeket nagyon nagy ener-
giahatékonysag és a nagy teljesitménytényezd szint biztositja — a hagyomanyos gépekkel egyezd kihasznala-
si szinteknél. A specialis ,,Energiamegtakaritas” funkcio segit a veszteségek megakadalyozasaban — a kisegité
energiaellatas, ventillator motor és hegesztGpisztoly h(itésének aktivalasaval, csak amikor és ha sziikséges. Ezen
kiviil ezek a berendezések megfelelnek az elektromagneses szennyezésre vonatkozé legijabb elGirasoknak, és

az RoHs irdanyelvhez tartoz6 kornyezetvédelmi szabvanyoknak.

Lépjen a hegesztés jovGjébe a TREOSTAR, CONVEX MOBILE, CONVEX, QUBOX, DIGITECH és, robotos alkalmazasok
esetén a ROBOCASE megoldasokkal: tokéletes ivgyijtas és a hegeszt6fiirdé mindig folyamatosan optimalizalt
— az iv barmilyen korilmények kozotti, allandé és tokéletes szabalyozasanak, a sokéves kutatasnak, és tobb,
mint 65 év gyakorlatnak koszonhetGen. A filozéfia alapvet6 céljait képezi a rendkiviil preciz hegesztés id6-
ben ismételheté eredményekkel, rugalmassag és felhasznalobarat egyszer(iség, kivételesen stabil hegesztGivvel
kombinalva, és ezen elvek vezettek ilyen csticstechnolégiaji termékekhez.

Ezek az dramforrasok lehetGvé teszik MIG/MAG, MMA és AWI ,emeléses” ivgyujtassal folyamatokban val6 he-
gesztést. A konnyebb hasznalat érdekében az 6sszes hegesztégép el van latva akar 99, személyre szabott MUNKA
memorizalasanak lehetGségével — a hegesztési paraméterek a kivanalmak szerint elmentheték.

A hegeszt6gépek miikodtetési konnylisége szamos alkalmazasra megfelel6vé teszi azokat, a polgari és haditen-
gerészeti épitkezésektdl, petrolkémiai- és autdipartol a fiitési, ill. Iégkondicionalé rendszerekig, valamint kis,
kozepes és nagy fémszerkezeti munkakig — amikor preciz és minGségi hegesztés sziikséges.

De még tobbrdl is van sz6: ezeket a berendezéseket tgy terveztiik, hogy |épést tartsanak a hegesztési technolé-
gia idGbeni fejlGdésével: a firmware-t és szoftvert tigy terveztiik, hogy mindig frissithetdk legyenek.

<>

vision.ARC

A TREOSTAR, CONVEX MOBILE, CONVEX és QUBOX aramforrdsok a vision.ARC megoldasukban kiilonboznek egymastél. Ez egy innovativ
ivszabalyozas, amely kiemelkedd hegesztési teljesitményt biztosit, nagyobb huzallerakassal, nagyobb sebességgel és a munkadarab csok-
kentett hédeformacigjaval.

A hegesztési technoldgidaban toltott 65 év lehetdvé tette a CEA szamara, hogy Gj digitalis rendszert fejlesszen az ivdinamika szabalyozasara.
Ez a vision.ARC, amely garantalja a kit(ing teljesitményt az 6sszes MIG-MAG és MIG IMPULZUS szituacioban.

A vision.ARC szabalyozasnal az elektromos ivet mikroprocesszor feliigyeli folyamatosan, és valds idGben kezeli a hegesztési folyamatot: a
vezérlés az Gsszes paramétert azonnal (néhany mikro masodpercen beliil) feldolgozza és médositja, illetve digitalisan kezeli a MIG-MAG
hegesztésre jellemz rovidzarlatokat — stabilan és precizen tartva az ivet a kiilsé koriilményekben torténd barmilyen valtozas ellenére.

Igy a pisztoly mozgasa, a hegesztendé alkatrészek szabalytalansdgai és mds tényezdk egyaltalin nem befolyasoljak a végeredményt. A
hegesztési folyamat mindig ellendrzés alatt van az ivgydjtastol (a huzalinditas szabalyozas altal) a visszaégés szabalyozas altal végzett iv
megszakitasig.

A vision.ARC a tdmogaté alapjat képezi kovetkezs specialis hegesztési szoftvereknek:

» vision.PIPE — pontosabb hegesztés a csovek varratgyokében

» vision.COLD — MIG-MAG hegesztés kis hGatadassal

> vision.ULTRASPEED — kis és kozepes vastagsagok sokkal nagyobb sebességii hegesztése
» vision.POWER — mélyebb beolvadas elérése kozepes és nagy vastagsagt anyagoknal

WWW.CEAWELD.COM
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vision.ARC 2

A vision.ARC2 a vision.ARC szoftver tovabbfejlesztése az ivszabalyozas tekintetében, melyet a CEA fejlesztett ki tokéletesebb és stabilabb iv,
illetve a hegesztési impulzus szabalyozasban torténd elsérend( korrekcié megvalésitasa érdekében.

A szoftver rendelkezésre ll nem csak az 6sszes DIGITECH VP2 berendezéshez, hanem robotos alkalmazasok esetén a ROBOCASE aramforra-
sokhoz is. Az (j innovativ vision.ARC2 sokkal hatékonyabban teszi lehet6vé minden olyan nem kivant fizikai jelenség jobb feliigyeletét és
kezelését, amely negativ médon befolydsolhatja az iv stabilitasat, és ennek kovetkeztében az dramforras szabalyozasi képességét.

Az j vision.ARC2 lehetGvé teszi az aramforras szabalyozé funkciéjanak nagyon pontos és gyorsabb miikodését, igy biztositja a teljesen
allandaé ivet és a csepp tokéletes levalasat, leginkdabb a MIG IMPULZUS és DUPLA IMPULZUS médban.

A vision.ARC2 f6 el6nyei a korabbi valtozattal osszevetve:

jobb ivstabilitas

impulzus jellemzdk optimalizalasa

rovidzarlatok gyors és preciz szabalyozasa, nagyon rovid ivvel valé hegesztéskor

nagyobb hegesztési sebesség

tovabb csokkentett hébevitel

vVvyvVvYyy

Mindemellett a vision.ARC2 tokéletesen tdmogatja az dsszes specialis hegesztési folyamatot — vision.COLD, vision.PIPE, vision.ULTRASPEED
és vision.POWER. Szoftverplatform, amely lehetGvé tette az alabb felsorolt Gj specidlis impulzus folyamatok kifejlesztését:

» Vision.PULSE-UP — gyorsabb és precizebb fligglegesen felfelé hegesztés
»  Vision.PULSE-RUN — gyorsabb és hidegebb impulzushegesztés
»  Vision.PULSE-POWER — mélyebb és laposabb hegesztési varrat kozepes vastagsagi anyagon

==V V|

vision. vision. vision.

PULSE-UP

1(A)
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SPECIALIS HEGESZTESI FOLYAMATOK

MIG/MAG HEGESZTES

D

o
f( vision.COLD — kis héatadasi MIG/MAG hegesztés

vision.COLD

vision.ULTRASPEED - kis és kozepes anyagvastagsag hegesztése
sokkal nagyobb sebességgel

vision.POWER — mélyebb beolvadas elérése kozepes
és nagy vastagsagu anyagoknal
vision.POWER
vision.PIPE

vision.PIPE — pontosabb hegesztés
csovek varratgyokében

N,

|
A

MIG IMPULZUSHEGESZTES

vision.PULSE-UP — gyorsabb és precizebb
fuggolegesen felfelé hegesztés

vision.
PULSE-UP

«@«««« Ylsuon.PULSE-RUh{ — gyorsabb és hidegebb
impulzushegesztés

vision.

l! vision.PULSE-POWER — mélyebb beolvadasi és simabb (laposabb)
hegesztés kozepes anyagvastagsagnal
vision.

WWW.CEAWELD.COM



vision.COLD o - I q

KIS HOATADASU MIG/MAG HEGESZTES r )

A vision.COLD egy innovativ kis hGatadasi MIG/MAG folyamat, melyet a CEA fej-

lesztett ki vékony laminalé (burkol6) lemezek hegesztésére és MIG keményforrasz-
tashoz, az osszes hegesztési helyzethen.

A szallitott egyiittm(ikod6 (szinergikus) programoknak koszonhetGen a vision.
COLD lehetgvé teszi vékony lemezek nagyon j6 minGségli hegesztését, és az opti- .
malizalt iv a csatlakozasok metallografiai jellemz6inek minimalis médositasaval vision.COLD
biztositja, hogy ne legyen deformacia. \. J
A vision.COLD szoftver kitlin6 megoldas illesztési hézaggal rendelkez6 csatlakoza-
sok hegesztésére.

ELONYOK

» Nagy szén- és 6tvoz6 tartamu vékony lemezek hegesztése |

» Nagy sebesség lemezcsatlakozdsok hegesztésekor, a hagyomanyos rovidives
MIG/MAG mddszerrel 6sszevetve

» A cink bevonat rétegének nagyon korlatozott kdrosoddsa MIG
keményforrasztaskor 18)

» A hébevitel jelentds csokkentése a csatlakoz6 szélekbe — a munkadarabok
minimalis deformacidjaval

» Fligg6legesen fel vagy le hegesztés tokéletes lemezszél csatlakozasokkal

ALKALMAZASOK

» Vékony laminal6 lemezek hegesztése kis hdatadassal
» lllesztési hézagos csatlakozasok az 6sszes helyzetben
» MIG keményforrasztas kis hGatadassal
| 4

Rozsdamentes acél hegesztése

EGYUTT HEGESZTUNK




vision.ULTRASPEED -> e

vision.ULTRASPEED
J

1(A)

AKAR

50%-kaL

GYORSABB

NAGYSEBESSEGU MIG/MAG HEGESZTES

A vision.ULTRASPEED a CEA éltal kifejlesztett innovativ MIG/MAG folyamat szines-
fém anyagok hegesztéséhez, amely folyamat — az iv novelt magneses erejének és
keskenyebb kidpjanak koszonhetGen — lehet6vé teszi a hegesztési sebesség jelentds
novelését. Ez a folyamat az alapanyag kisebb mértékii tilmelegedését okozza ke-
vesebb zsugorodasi fesziiltséggel, és ennek kovetkeztében kevesebb munkadarab
utomegmunkalassal. A vision.ULTRASPEED lehetGvé teszi a rovidives és atmeneti
ives MAG/MiG médszerek helyettesitését a hegesztési munka termelékenységének
jelentds fokozasaval.

ELONYOK

» Nagyon nagy hegesztési sebesség

Kozepes vastagsagi szénacél, rozsdamentes acél és aluminium hegesztése
Keskenyebb varratok kevesebb toltéanyaggal és védGgazzal

Hébevitel csokkentése a hegesztéfiirdébe

vvyyvyy

Frocskolés és dudorok hidnya a huzalleolvasztas soran

ALKALMAZASOK

v

Konnyii és kozepes gyartasi folyamatok

Acél, rozsdamentes acél és aluminium szerkezetek gyartasa
Autéipar

Petrokémiai ipar

Elelmiszeripar

Vasliti vagongyartas

vVvyvVvyYVYyYVYyy

Kis és kozepes méretii palackok és tartalyok gyartasa

WWW.CEAWELD.COM



vision.POWER o I q

NAGY BEOLVADASI MELYSEGU
MIG/MAG HEGESZTES

A vision.POWER egy innovativ MIG/MAG folyamat, melyet a CEA kozepesen nagy
vastagsagu acél és szinesfém anyagok (aluminium, vorosréz, sth.) hegesztésére fej-
lesztett ki, amikor nagy beolvadas sziikséges. .
Ezen specidlis hegesztési folyamatnal az ivkip keskenyebbé vélik, ezért a nyomdsa vision.POWER
a munkadarab kisebb teriiletére 6sszpontosul, erGsen megnovelve a beolvadast. \.
A vision.POWER koncentraltabb ive idedlis sarokhegesztésekhez, és nagyon hosz-
sz huzalkinydlast igényld, nagyon keskeny helyeken Iévé csatlakozasokba valo
beféréshez.

A vision.POWER megoldas lehet6vé teszi a MIG/MAG szérdives hegesztés helyette-
sitését — jelentGs beolvadasi mélység novekedéssel és a hegesztés gyorsabb vég-
rehajtasaval.

ELONYOK

» Mélyebb beolvadas azonos hegesztési daramerdségnél

» Sokkal nagyobb hegesztési sebesség — szordives MIG/MAG folyamathoz
képest

1(A)

Kevesebb tolt6anyag, ill. védGgaz fogyasztas

A héatadas er6s csokkenése a munkadarab anyagaban torténé
melegrepedés kikiiszobolése érdekében

vy

Kevesebb varratréteg a csokkentett leélezési szogeknek koszonhetGen
Kiilonféle szilard anyagok varratba keriilésnek sokkal kisebb kockazata
Nincs porozitas és nincsenek légzarvanyok

Nincs tilzott toltéanyag leolvasztas a tompavarratos kotéseknél

vVvyvyyvyy

Frocskolések és fémes dudorok teljes hianya

ALKALMAZASOK

» Kozepes és nehéz gyartasi munkak

v

Nagy lagyacél, ill. rozsdamentes acélszerkezeti munkak

v

Idedlis keskeny helyeken val6 hegesztéshez, ahol hosszabb huzalkinytlds
sziikséges

»1" kotéses hegesztések

Nehéz teherautok és jarmiivek hegesztése
Hajogyarak

Vasliti vagongyartas

vVvyvVvyYyy

Nagyméret(i palackok és tartalyok gyartasa

EGYUTT HEGESZTUNK




vision.PIPE

G I

vision.PIPE

Jision PIPE

1(A)

€SO VARRATGYOK HEGESZTES ES
MIG/MAG HEGESZTES ILLESZTESI HEZAGGAL

A vision.PIPE a CEA altal kifejlesztett innovativ MIG/MAG folyamat gyokhegesztés-
hez, és csovek minden helyzetben torténé tompa hegesztéséhez.

A szallitott vision.PIPE szinergikus programok optimalizalt ivet biztositva rendki-
viil jo teljesitményt adnak csovek preciz és biztonsagos médon valé hegesztésé-
hez, illetve amikor nagyobb illesztési hézagi kotéseket kell késziteni.

A vision.PIPE folyamat lehet6vé teszi a kézi ivhegesztés és AWI folyamatok helyet-
tesitését sokkal rovidebb hegesztési id6vel.

A vision.PIPE csomag idedlis megoldds laminalé lemezek illesztési hézaggal valé
hegesztésére.

ELONYOK

> Tokéletes és biztonsagos hegesztés a gyokben

» Sokkal jobb hegesztési teljesitmény az AWI és Kézi ivhegesztési
folyamatokhoz képest

v

Preciz ivszabalyozas csovek és laminal6 lemezek hegesztésekor, barmilyen
vas tagsagnal és az osszes helyzetben.

Hegesztési kotésekbe valé hébevitel jelentGs csokkentése
Gyokhegesztés lehetsége alatétlemez nélkdil

Hegesztés elGtt, kevesebb gond a leélezés elGkészitésekor
Konny( hegesztési folyamat — konny(i megtanulni és hasznalni

Nincs sziikség magasan képzett személyzet alkalmazasara, mint az AWI és
kézi ivhegesztési folyamatok esetén

vVvyvVvYyy

Hegesztési folyamat folytonossaga
> Felfelé és lefelé hegesztés tokéletes szél csatlakozasokkal

ALKALMAZASOK

» Csovek gyokhegesztése

» Burkolélemezek (lamindlé lemezek) hegesztése illesztési hézaggal az osszes
helyzetben.

WWW.CEAWELD.COM



vision.PULSE-UP

FUGGOLEGESEN FEL IMPULZUSHEGESZTES

A vision.PULSE-UP fiigg6legesen fel hegesztésre szant, Gjonnan kifejlesztett speci- 1
alis folyamat.

A MIG Impulzus és egy specidlis MIG folyamat finomhangolt és jol kiegyenstlyo-
zott kombindaciéjanak koszonhetéen, most ezt a hegesztési tipust is konnyen és

gazdasagosan lehet elvégezni, sokkal nagyobb sebességgel, mint a hagyomanyos vision.
és tipikusan haromszog alaki, (kardcsonyfanak hivott) felfelé hegesztési techni- PULSE-UP
kaval.

A vision.PULSE-UP specialis folyamat hasznalataval a MIG Impulzus biztositja az

anyag tokéletes olvadasat frocskolés vagy rovidzarlatok nélkil, mig a MIG folya- V()

mat, a kis h6bevitelének koszonheten, lehet6vé teszi a leolvasztott anyag megfe-
lel6 megszilardulasat és egyenletes alakjat. A végeredmény keskenyebb, j6 mére-
tekkel rendelkezd, hibamentes varrat.

ELONYOK @

» Nagyobb hegesztési sebesség és kitiing teljesitmény felfelé iranyban
Egyenes hegesztés a ,Karacsonyfa” technika helyett
A felsg szél tokéletes olvasztasa

1(A)

Kis hGatadas kis vastagsagi anyagoknal
Nagyobb hegesztési sebesség az AWI hegesztéshez képest a varratgyoknél
Tokéletes hGatadas szabalyozas korlatozott szél deformaciéval

vVvyvVvYVYyYvyy

Konnyen hasznalhato, illetve kevéshé képzett hegeszt6k szamara

ALKALMAZASOK

v

Minden fém felfelé iranyi hegesztése

Kozepes és kis vastagsagi anyagok pozicionalé hegesztése

Nagy illesztési hézagl hegesztés .
MIG keményforrasztas kis h6atadassal AKAR
Rozsdamentes acél hegesztése

o 40%-«aL

GYORSABB

VvyVvYVYyYVvYyYy

EGYUTT HEGESZTUNK




vision.PULSE-RUN W

NAGYSEBESSEGU IMPULZUSHEGESZTES

A vision.PULSE-RUN egy Uj specialis folyamat, megfelelGen kialakitva, hogy kom-
bindlja az impulzushegesztés el6nyeit a gyorsabb haladasi sebességgel, mikozben

kL 6tvozott vagy enyhén 6tvozott acél vagy aluminiumot hegesztiink.
. A MIG Impulzus és a vision folyamatok finomhangolt és 6l kiegyenstilyozott kom-
vision. bindci6ja. Az ULRASPEED (ULTRASEBESSEG) folyamatok most lehet6vé teszik a

hegesztési munkak befejezési idejének nagymértékii csokkenését, mikozben val-
tozatlanul megtartjak az impulzushegesztés esztétikai és metallurgiai jellemzGit.
A vision.PULSE-RUN specidlis folyamat hasznalataval a MIG Impulzus biztositja az
vv) anyag tokéletes megolvadasat, frocskolés és rovidzarlatok nélkil, a vision kom-
bindlt hasznalataval.

Az ULTRASPEED lehet6vé teszi a hébevitel csokkentését és a hegesztési sebesség
- “ng.auﬂ novelését, ami megfelel6 méretekkel rendelkezd, hibamentes varratot eredmé-
R nyez, melyet sokkal gyorsabban elériink, mint hagyomanyos impulzushegesztés-

sel.

ELONYOK

1(A)

» Nagyobb hegesztési sebesség (hagyomanyos MIG impulzusnal 40%-kal
nagyobb)

A hegeszt6fiird6 jobb szabdlyozasa nagysebességii hegesztésnél
Kis h¢atadas a munkadarabnak

Jobb beolvadas

A munkadarab kisebb deformalédasa (rozsdamentes acél)

vVvyvVvyYyy

Frocskolések és dudorok hianya

ALKALMAZASOK

v

Acél, rozsdamentes acél, aluminium komponensek hegesztése
Gyartasi munkak

Acélszerkezetek szerelése

Petrolkémiai

Elelmiszeripar

Vasliti vagongyartas

vVvyvVvyYVYyYyVvyy

Kisméret(i palackok és tartalyok

WWW.CEAWELD.COM




vision.PULSE-POWER

NAGY BEOLVADASMELYSEGU IMPULZUSHEGESZTES

A vision.PULSE-POWER egy (j specidlis folyamat, melyet kozepesen nagy vastagsa-
gl acél és szinesfém anyagok hegesztésére fejlesztettiink ki, amikor nagyon sima
feltiletdi varrattal pdrositott nagy beolvadasi mélység sziikséges.

A MIG Impulzus és a vision.POWER folyamatok kozotti finomhangolt és jol ki-
egyenstlyozott kombindcié most lehetGvé teszi a hegesztési folyamat egyszer(i és
gyors elvégzését a fiirdGben 1évG hegesztési hibak jelentds csokkenésével, illetve a
hé altal érintett teriilet nagymértéki (minimalisra) csokkentésével.

A vision.PULSE-POWER specialis folyamat hasznositasaval a MIG Impulzus biztosit-
ja az anyag tokéletes megolvadasat, barmilyen frocskolés és rovidzarlatok nélkail,
mikozben a vision.POWER tdmogatja a nagyobb beolvadast és a hegesztési sebes-
ség novekedését — parositva a kisebb hébevitellel és leolvasztott anyag konnyebb
szabalyozasaval.

Ennek eredménye nagyon sima, j6l beolvad6 és hibamentes varrat.

Ezen kiviil, ezen Gj folyamat hasznalataval a hegeszt6 képes egyszer(ien egyenesen
hegeszteni, barmilyen pisztolymanipulacié nélkiil.

ELONYOK

» Mélyebb beolvadas

Széles és egyenletes varrat

Nagyobb hegesztési sebesség

Kismérték(i héatadas és a munkadarab anyaganak kisebb deformaciéja
Egyaltalan nincs szélbeégés és javult a szélek alakja

Egyenes hegesztési technika, barmilyen pisztolymanipulacié nélkiil
Tolt6anyagok és védégaz kisebb fogyasztasa

Kevesebb fustkibocsatas

vVvyVvVYyYVYyYVYyYy

ALKALMAZASOK

v

Kozepesen nagy vastagsagl anyagok pozicionald
hegesztése

»T" kotések hegesztése

Kozepes és nagy gyartasi munkak
Nehéz teherauté és jarmiigyartas
Hajogyarak

Vasliti vagongyartas

vVvyvYyyvyyvyy

Nagyméretii palack és tartalygydrtds

V(v)

1(A)

EGYUTT HEGESZTUNK




TREOSTAR / TREOSTAR IMPULZUS <@w

TREOSTAR TREOSTAR IMPULZUS

EGYFAZISU, SZINERGIKUS,
TOBBFOLYAMATOS, INVERTERES,
KOMPAKT ARAMFORRASOK

A TREOSTAR 1800 és TREOSTAR 2000 IMPULZUS, tobbfolyamatos
(MIG/ MAG, Kézi ivhegesztés és AWI ,,Emeléses”) szinergikus beren-
dezések 6 jellemzGi a nagy rugalmassag a hasznalatban és a hor-
dozhatésag, azonban csak a masodik berendezés teszi lehetévé az
IMPULZUS/ DUPLA IMPULZUS képességet.

Mindkettd kivalé mingségli hegesztési jellemzéket kindl az 6sszes
anyaghoz, és leginkabb rozsdamentes acélhoz, aluminiumhoz,
cinkbevonatu acélhoz — valéban minimalizélva a frocskélés okoz-
ta barmilyen utémegmunkalas sziikségességét.

Az innovativ, sokoldald, konnyen hordozhaté és felhasznalébarat
TREOSTAR aramforrasok — a nagyon magas technoldgiai koncep-
ci6juk miatt — teljesen egyediilalloak barmilyen kiilsé és belsd
karbantartasi alkalmazasban, karosszériajavitashan, mezdgazda-
sagban és konny(i gyartasi munkak soran.

1~ CC DC _— DemL 37 %
J= CvV W + - SYN -&’: GREEN

» Tobbfolyamatos aramforrasok: Kézi ivhegesztés — AWI
Emeléses — MIG/MAG Szinergikus és Kézi ivhegesztés, illetve
csak a TREOSTAR 2000 IMPULZUS esetén: MIG IMPULZUS és
DUPLA IMPULZUS folyamatok

» A hegesztési paraméterek digitalis vezérlése a szinergikus
gorbék el6bedllitasaval, a hasznalt anyag, ill. gaz tipusa és
huzaldtmérg szerint

.
A e
e

» A paraméterek és hegesztési programok felhaszndlobarat és
konnyi kivalasztasa és aktivalasa

o)

» Személyre szabott hegesztési paraméterek tarolasanak
képessége akdr 99 MUNKAHOZ

> Beépitett polaritas valté a leggyakoribb gazzal hasznalatos és
gaznélkili huzalokhoz

SR
o 8 & 0

> Vezérl6egység védGburkolat

» ,0kos PROGRAM” billenty(i barmely program gyors
kivalasztasahoz

» Profi huzaltolé6 mechanizmus nagy 37 mm-es gorgékkel
» Dupla hornyos gorg6k szerszam nélkiil cserélheték

”

» Energiamegtakaritas” funkcid, amely csak sziikség esetén
mikodteti a hiitéventilatort

» 300 mm-es huzaltekercs atmér6 hasznalatanak lehetGsége
utélag felszerelhetd készlettel (opcid)

» VRD - Fesziiltségcsokkentd késziilék

WWW.CEAWELD.COM
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A vision.ARC a CEA dltal kifejlesztett innovativ hegesztGiv szabalyozas rendkiviil stabil és preciz rovid ivet bizto-
sit a kiils6 korilmények barmilyen valtozasa ellenére. A vision.ARC kiemelked6 teljesitményjellemzdket bizto-
sit, melyeket hagyomanyos aramforrasokkal lehetetlen elérni.

VISION.IMPULZUS (TREOSTAR 2000 IMPULZUS)

A vision.PULSE a hagyomanyos impulzushegesztés eredményeinek optimalizalasaval lehetévé teszi az allan-
déan szabalyozott, révid ives impulzushegesztést. Ez lehet6vé teszi az impulzushegesztésre jellemz6 nagy hg-
bevitel csokkentését, és ennek kovetkeztében a vetemedések csokkenését, a hegesztési fiird6 javuldsat és a
hegesztési sebesség jelentds novekedését is.

DUPLA IMPULZUS (TREOSTAR 2000 IMPULZUS)

A Dupla Impulzus megoldas tamogatja a munkadarabba torténé héatvitel tovabbi csokkenését, ezaltal mini-

i
%

TARTOZEKOK

® Utélagos adapter
készlet @ 300 mm-es
huzaltekercshez

® Gazpalack kocsi

MUszZAKI TREOSTAR 1800 TREOSTAR 2000 IMPULZUS
ADATOK MIG/MAG TIG Kézi MIG/MAG TG Kézi
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz v :155:' 230 230
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 8,1 6,4 7,8 9,7 6,4 7,8
Késleltetett biztositék (I ) A 16 16 16 16 16 16
Teljesitménytényezd / cos ¢ 0,63/0,99 0,63/0,99 0,63/0,99 0,64/0,99 0,64/0,99 0,64/0,99
Hatasfok 0,83 0,8 0,83 0,83 0,8 0,83
Nyitott dramkori feszultség \% 60 60 60 60 60 60
Aramer6sség tartomany A 10-175 5-175 10-150 10 - 200 5-175 10-150
A 100% 100 100 90 100 100 90
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 115 115 110 115 115 110
AX% 175 (20%) 175 (20%) 150 (25%) 200 (15%) 175 (20%) 150 (25%)
Huzalok @ mm 0,6-12 0,6-1,2
Tekercs @ mm 200 max (300 opt.) 200 max (300 opt.)
Szabvanyok EN 60974-1 « EN 60974-5 « EN 60974-10 [S] EN 60974-1 « EN 60974-5 « EN 60974-10 [S]
Védelmi osztaly IP 23S 23S
Szigetelési osztaly H H
Méret 500X220X425 mm 500X220X425 mm
Sily kg 16 16

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

EGYUTT HEGESZTUNK




CONVEX MOBIL / CONVEX MOBIL IMPULZU S <Zrew

CONVEX MOBIL CONVEX MOBIL IMPULZUS

SZINERGIKUS, TOBBFOLYAMATOS, INVERTERES,
KOMPAKT ARAMFORRASOK

Nagyteljesitmény(i haromfazisi hegeszt6 berendezés egy huzaltol6 egységgel: ez a
KONVEX MOBIL sorozat f6 sajatossaga — innovativ tobbfolyamatos szinergikus aram-
forras MIG/MAG, Kézi ivhegesztés AWI ,Emeléses” médban valé hegesztéshez.

A sokoldald, konnyen hordozhat6 és felhasznalébarat CONVEX MOBIL berendezést
nagyra értékelik —a nagyon magas technolégiai koncepciéjuknak koszonhetden bar-
hol, ahol kival6 mingségii hegesztés sziikséges. Idealis helyszini munkakhoz, karban-
tartasi munkakhoz, karosszériajavitashoz és konny( gyartasi munkakhoz.

A CONVEX MOBIL 255 IMPULZUS, a tobblet Impulzus és Dupla Impulzus képessége
miatt, nagyon j6 minGséget és teljesitményt biztosit az 6sszes anyagnal, és kiilonosen
rozsdamentes, ill. cink bevonati acél, és aluminium esetén — nagymértékben mini-
malizdlva a frocskolés okozta barmilyen utémegmunkalast.

3~ CC DC __~ DiGmL
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» Tobbfolyamatos dramforrasok: Kézi ivhegesztés — AWI Emeléses — MIG/MAG
Szinergikus és Kézi, és CONVEX MOBIL 255 IMPULZUS, IMPULZUS MIG ES
DUPLA IMPULZUS folyamatokhoz

» A hegesztési paraméterek digitalis vezérlése szinergikus gorbe elGbeallitassal,
a hasznalt anyag, ill. gaz tipusa és huzalatméré szerint

» A paraméterek és hegesztési programok felhaszndlébarat és konnydi
kivalasztasa és visszahivasa

> Hegesztési paraméterek tarolasanak képessége akdr 99 MUNKAHOZ
» ,0kos PROGRAM” billenty(i barmely program gyors kivalasztasahoz

> Beépitett polaritasvalto a leggyakoribb gazzal hasznalatos és gaznélkiili
huzalokhoz

» Nagyon korlatozott sly és méret
> Alkalmas @ 300 mm-es huzaltekercsekhez

v

Profi dupla hornyos huzaltol6 mechanizmus 4 db @ 37 mm-es, szerszam
nélkil cserélheté gorgével

P

~Energiamegtakaritas
h(itéventilatort

v

funkcio, amely csak sziikség esetén miikodteti a

Kit(ing ivgyijtas — mindig preciz és hatékony

Csokkentett energiafogyasztas

Hibakeres6 auto-diagnosztikai jellemz6

Fémbd6| késziilt 6 szerkezet, titésalld tivegszalas kompozit eliilsé panellel
Kezdeti és befejezd kraterszabalyozas

VRD — Fesziiltségcsokkent6 késziilék

vVvyvVyvVvyYvVvyYvyy

Fe/Le pisztolyok hasznalatanak lehetGsége

SPECIALIS HEGESZTESI FOLYAMAT

o

vision.COLD kis anyagvastagsagok MIG/MAG
vision.COLD hegesztése csokkentett hgbevitellel

WWW.CEAWELD.COM

(T40 gazpalack kocsi HR 32/30 vizh(itéshez
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A vision.ARC a CEA dltal kifejlesztett innovativ hegesztGiv szabalyozas rendkiviil stabil és preciz rovid ivet biztosit
a kiilsé kortilményekben torténd barmilyen valtozas ellenére. A vision.ARC kiemelked6 teljesitmény jellemzéket
biztosit, melyeket hagyomanyos aramforrasokkal lehetetlen elérni.

VISION.IMPULZUS (CONVEX MOBIL 255 IMPULZUS)

A vision.PULSE — a hagyomanyos impulzushegesztés eredményeinek optimalizalasaval — lehetGvé teszi az al-
landéan szabalyozott, rovidives impulzushegesztést. Ezzel lehet6vé valik az impulzushegesztésre jellemzd nagy
hébevitel csokkentése, és ennek kovetkeztében a vetemedések csokkentése, a hegesztési fiird javulasa és a
hegesztési sebesség jelentds novekedése.

DUPLA.IMPULZUS (CONVEX MOBIL 255 IMPULZUS)

A Dupla Impulzus megoldas tamogatja a munkadarabba torténd hGatvitel tovabbi csokkenését, ezaltal minima-
lizalja a munkadarab deformaciéjat, és az AWI maddszerhez hasonlé els6rendii mindségii esztétikus varratokat
biztosit.

A Dupla Impulzus rendkiviil hasznos leginkdabb aluminium és rozsdamentes acél hegesztéséhez.

@

@ CONVEX wmoaie 233
(=T )

MUSZAKI ADATOK CONVEX MOBILE 251 CONVEX MOBILE 255 IMPULZUS
MIG/MAG TIG Kézi MIG/MAG TIG Kézi
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz v 400 400
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 8,4 6 8,7 12 9,7 13
Késleltetett biztositék () A 10 10 10 16 16 16
Teljesitménytényez6 / cos & 0,96/0,99 0,96/0,99 0,96/0,99 0,65/0,99 0,65/0,99 0,65/0,99
Hatasfok 0,87 0,87 0,87 0,9 0,9 0,9
Nyitott dramkori feszultség \ 60 60 60 60 60 60
Aramer6sség tartomany A 10 - 250 5-250 10 - 250 10 - 250 5-250 10 - 250
A 100% 200 200 200 200 200 200
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 220 220 220 220 220 220
A X% 250 (40%) 250 (40%) 250 (40%) 250 (40%) 250 (40%) 250 (40%)
Huzalok @ mm 0,6-1,2 0,6-1,2
Huzaltekercs @ mm 300 300
Szabvanyok EN 60974-1 « EN 60974-5 « EN 60974-10 (sl EN 60974-1 « EN 60974-5 « EN 60974-10 (sl
Védelmi osztaly IP 23S 23S
Szigetelési osztaly H H
Méretek 500X220X125 mm 500X220X125 mm
Suly kg 20 21

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

EGYUTT HEGESZTUNK




CONVEX / CONVEX IMPULZUS

CONVEX
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SZINERGIKUS, TOBBFOLYAMATOS,
INVERTERES, KOMPAKT ARAMFORRASOK

A CONVEX és CONVEX IMPULZUS tobbfolyamatos kompakt aramfor-
rasok f6 jellemzdi a futurisztikus dizajn és digitalis vezérlés legtjabb
generaciéjaval ellatott inverter technolégia, illetve MIG- MAG, Kézi
ivhegesztés és AWI ,Emelés” hegesztési folyamatokkal rendelkez-
nek. A technolégiailag el6remutat6, robosztus és konnyen hasznal-
haté berendezések kitlin6 mindségii hegesztést kindlnak MIG/MAG
illetve, csak a CONVEX IMPULZUS modellek, az IMPULZUS MIG és a
DUPLA IMPULZUS folyamatokban is.

A CONVEX és CONVEX IMPULZUS berendezések lehetdvé teszik a
kevéshé gyakorlott kezel6k szamara, hogy intuitiv médon, kony-
nyen bedllitsak az 6sszes hegesztési paramétert. A kivant program
kivalasztasa utan, a hegesztGgép vezérlése automatikusan megha-
tarozza a legjobb paramétereket az anyag tipusa, huzalatmérg és
a haszndlt gaz alapjan — mindez a CEA 65 év gyakorlattal szerzett
szakértelmének a gyiimolcse.

Ezek az aramforrasok a legjobb valasztast jelentik az ipar osszes te-
riletén a hegesztési eredmények nagy pontossagat és ismételhetd-
ségét igénylG Osszes mingsitett alkalmazashoz, kiilonosen konnyd
gyartasi munkdkhoz as gépkocsi karosszéria javitashoz.

@ CONVEX 405 PuLSE
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és allandé huzaltolas érdekében

MIERT VALASSZUNK A CONVEX ES CONVEX IMPULZUS BERENDEZEST?

» Tobbfolyamatos aramforrasok: »  Energiamegtakaritas” funkcio,
Kézi ivhegesztés — AWI EMELESES amely csak sziikség esetén
— MIG/MAG Szinergikus & Kézi miikodteti a hiitdventilatort és a
és CONVEX IMPULZUS esetén: pisztoly vizh(itését
IMPULZUS MIG és DUPLA > Kit(ing ivgyujtas — mindig preciz
IMPULZUS és hatékony
A h‘fge‘SZtéS" parqmétergk digitdlis ). A perendezés teljes vagy részleges
vezérlése szinergikus gorbe zarasanak képessége jelszoval
el6bedllitassal, a hasznalt anyag, . . .
S ) P » Csokkentett energiafogyasztas
ill. gaz tipusa és huzalatmérd i ) o
szerint » Hibakeresg auto-diagnosztikai
Személyre szabott hegesztési jellemz6
paraméterek tarolasanak >  Fémbdl késziilt f6 szerkezet,
képessége akar 99 MUNKAHOZ Utésallo tivegszalas kompozit
,Okos PROGRAM” billenty(i eluls panel
barmely program gyors > Vezérl6tarto védsfedél
kivalasztasahoz » Kezdeti és végso
Huzaltol6 mechanizmus 4 db kraterszabalyozas
nagy atmérgjii gorgével a preciz » VRD - Fesziiltségcsokkentd

készulék

» Dupla hornyos gorg6k — szerszam
nélkil cserélhet6k

KET RENDELKEZESRE ALLO VALTOZAT

A CONVEX és CONVEX IMPULZUS modellek rendelkezésre dlinak STANDARD 6sz-
szeallitasban — a legtobb szabvanyos hegesztési alkalmazasokhoz tervezve — vagy
PREMIUM osszedllitasban, amely biztositja az innovativ Vision.COLD és vision.
ULTRASPEED folyamatokat is, olyan hasznal6knak szanva, akik nagyobb teljesit-
mény(i hegeszt6 berendezést keresnek a kiilonféle anyagokhoz valé maximalis
rugalmassaggal.

STANDARD CSOMAG
SZINERGIKUS PROGRAMOK:
Fe - CrNi - AIMg - AlSi

PREMIUM CSOMAG
STANDARD BERENDEZESRE FELSZERELVE:

-

vision.COLD kis vastagsagl anyagok MIG/MAG

hegesztése csokkentett hébevitellel vision.ULTRASPEED — nagy sebességii MIG/MAG hegesztés

vision.ULTRASPEED

-

vision.COLD

SZINERGIKUS PROGRAMOK:

Fe — CrNi — AIMg — AlSi - CuSi3 — AIBz8 — FCW (Rutil —Basic — Metal) — Duplex — Super Duplex
ES MAS GORBEK A TOBBLET GORBE CSOMAGBOL (ECP).
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VISION.ARC

A vision.ARC a CEA altal kifejlesztett innovativ hegesztGiv szabalyozas rendkivil stabil és preciz rovid ivet
biztosit a kiilsé korilményekben torténé barmilyen valtozas ellenére. A vision.ARC kiemelkedd teljesitmény
jellemzébket biztosit, melyeket hagyomanyos aramforrasokkal lehetetlen elérni.

VISION.IMPULZUS (CONVEX IMPULZUS)

A vision.PULSE a hagyomanyos impulzushegesztés eredményeinek optimalizalasaval lehetévé teszi az allan-
déan szabalyozott, rovid ives impulzushegesztést. Ezzel lehet6vé valik az impulzushegesztésre jellemz6 nagy
hébevitel csokkentése, és ennek kovetkeztében a vetemedések csokkentése, a hegesztési flirdd javulasa és a

hegesztési sebesség jelentGs novekedése.

DUPLA-IMPULZUS (KONVEX IMPULZUS)

A Dupla Impulzus megoldas tamogatja a munkadarabba torténdé hdéatvitel to-
vabbi csokkenését, ezaltal minimalizdlja a munkadarab deformaciojat, és az AWI
modszerhez hasonlé elsGrendl mindségli esztétikus varratokat biztosit.

A Dupla Impulzus rendkiviil hasznos leginkabb aluminium és rozsdamentes acél
hegesztéséhez.

WSC — HUZALINDITAS SZABALYOZAS

A WSC huzalinditas szabalyozas megakadalyoz barmilyen huzalragadast a mun-
kadarabhoz vagy a pisztoly fivokdjahoz — mindig biztositva a preciz és ,lagy”
ivgyujtast.

Conventional control
Shock

IR

WSC wire start control
No shock at arc start

VISSZAEGES SZABALYOZAS

A digitdlis vezérlés tokéletes huzalvéget biztosit minden varrat végén, barmilyen
allapotban és barmilyen fémnél, igy elkeriilve a tipikus ,huzalvég gomb” képz6-
dést és biztositja a kovetkezG legjobb ivgydjtast

VRD — FESZULTSEGCSOKKENTO KESZULEK

A VRD késziilék 12 V ala csokkenti a nyitott dramkori fesziiltséget és kiegészitd
védelmet biztosit a berendezés kezelGjének minden nagymértékben veszélyes
kornyezetben.

VRD
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NYITOTT A JOVO IRANYABA

A CONVEX és CONVEX IMPULZUS rendszerek nyitottak a jové iranydba: a vezérlés
firmware-t és szoftvert tgy terveztiik, hogy azok mindig frissithetdk.

TARTOZEKOK

® (T 45 kocsi

® (T 70 kocsi

@ HR 32/HR 30 vizhiit6 berendezés
® Automatikus transzformator

— &

MUSZAKI ADATOK CONVEX CONVEX IMPULZUS
321 401 325 405
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz v 2% 400 400 400 400
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 13 17,8 17 23,7
Késleltetett biztositék (I ) A 20 25 25 25
Teljesitménytényez6 / cos ¢ 0,87/0,99 0,92/0,99 0,66/0,99 0,70/0,99
Hatasfok 0,86 0,85 0,86 0,85
Nyitott dramkori fesziiltség \ 63 63 63 63
Aramer6sség tartomany A 10 - 320 10 - 400 10-320 10 - 400
A 100% 280 300 280 300
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 300 350 300 350
A X% 320 (40%) 400 (40%) 320 (40%) 400 (40%)
Huzalok @ mm 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
Szabvanyok EN 60974-1 « EN 60974-5 « EN 60974-10
(8]
Védelmi osztaly IP 23S 23S 23S 23S
Szigetelési osztaly H H H H
2mm 660 660 660 660
Méretek > mm 290 290 290 290
M mm 515 515 515 515
Saly kg 41 42 42 43

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre dllnak
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QUBOX
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SZINERGIKUS, TOBBFOLYAMATOS, INVERTERES BERENDEZES KULON HUZALTOLOVAL

A QUBOX sorozatt tobbprocesszoros berendezést erds és funkciona-
lis fémszerkezetbe épitett, kiilonallé huzaltoléval ellatott szinergi-
kus digitalis vezérlés- és inverter technoldgia jellemzi. A technolégi-
ailag el6remutato, robosztus és konnyen hasznalhaté berendezések
kivalo minGségli hegesztést tesznek lehet6vé MIG-MAG, Kézi ivhe-
gesztés és AWI ,Emeléses” folyamatokban.

A QUBOX berendezések lehetGvé teszik a kevéshé gyakorlott kezelGk
szamara, hogy intuitiv médon, konnyen beallitsdk az 6sszes hegesz-
tési paramétert. A kivant program kivalasztasa utan, a hegeszt6gép

vezérlése automatikusan meghatarozza a legjobb paramétereket az
anyag tipusa, huzalatmérg és a hasznalt gaz alapjan — mindez a CEA
65 év gyakorlattal szerzett szakértelmének a gyiimolcse.

Ezek az aramforrasok a legjobb valasztast jelentik az ipar osszes
teriiletén, a hegesztési eredmények nagy pontossagat és ismétel-
hetségét igénylé osszes mindsitett alkalmazashoz, kiilonosen ko-
zepes és nagy gyartasi munkakhoz, hajogyarakban és acélszerkezet
szereléshez.

A QUBOX W berendezést beépitett vizh(ité egységgel szereltiik fel.

WWW.CEAWELD.COM



JELLEMZOK

» Tobbfolyamatos daramforrasok: » Energiamegtakaritas” funkcio,
Kézi ivhegesztés — TIG Emeléses — amely csak sziikség esetén
MIG/MAG Szinergikus & Kézi miikodteti a hiitéventilatort és a

» Paramétervezérlés kozvetleniil a pisztoly vizhiitését
huzaltol6bol »  Kit(inG ivgyljtas — mindig preciz

» A hegesztési paraméterek digitalis és hatékony
vezérlése szinergikus gorbe » A berendezés teljes vagy részleges
el6bedllitassal, a hasznalt anyag, zarasanak képessége jelszoval
ill. géz tipusa és huzalatméro » Csokkentett energiafogyasztas
szerint

) » Hibakeresg auto-diagnosztikai
» Személyre szabott hegesztési jellemzé

paraméterek tarolasanak
képessége akdr 99 MUNKAHOZ

» ,0kos PROGRAM” billenty(i
barmely program gyors
kivalasztasahoz

» Nagyon robosztus a szilard f6
fémszerkezet miatt

» Vezérlotarto védifedél a
huzaltolén

» Kezdeti és befejez6

» Huzaltol6 mechanizmus 4 db p o
kraterszabalyozas

nagy atmérgji gorg6vel a preciz T B

és allandé huzaltolas érdekében > VRD - Fesziiltségcsokkentd

» Dupla hornyos gorgék, melyek keS’ZUIfk” .

szerszam nélkiil cserélheték > Avizhiit6 berendezés az
aramforrasba beépitve

(W valtozat)

QF 4 ES QF 4W HUZALTOLO

Az Gsszes paraméter digitalis vezérlése, fedéllel megfele-

I6en védve, amely kozvetleniil a QF4 (Iéghiitésii) és QF4W

(vizh(itésti) huzaltolokon van elhelyezve.

® Huzaltolé mechanizmus 4 db nagy atmérgjti gorgével
a preciz és alland6 huzaltolas érdekében

® Beosztasos gomb a huzalnyomas legkorrektebb
értékének megvalésitasahoz, amely nyomas
valtozatlan marad barmely karnyitas és zaras utan

® Dupla hornyos gorgék, melyek szerszam nélkiil
cserélhet6k

® Hely akar 300 mm atmér6jii huzaltekercs
elhelyezéséhez.

A QUBOX berendezés léghlitéses valtozata felkinalja akar
50 m hosszusagu osszekot6 kabelek haszndlatanak lehe-
t6ségét — az aramforrastél a huzaltoléig.
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VISION.ARC

A vision.ARC a CEA altal kifejlesztett innovativ hegesz- A vision.ARC kiemelkedd teljesitmény jellemzéket
t6iv szabdlyozas rendkiviil stabil és preciz rovid ivet biztosit, melyeket hagyomdnyos aramforrasokkal le-
biztosit a kiilsé kériilményekben torténd barmilyen hetetlen elérni.

valtozas ellenére.

m—w TN

NYITOTT A JOVO IRANYABA

A QUBOX berendezés nyitott a technoldgia fejl6dése felé: a vezérlés firmware-t és
szoftvert dgy terveztiik, hogy mindig frissithetdk.

ETHERNET LAN ‘ ‘ ‘ ‘

Kiils6 Ethernet aljzattal ellatott specidlis valtozat lehetGsége, hogy csatlakoztatni ‘
lehessen a berendezést tavoli késziilékhez és tamogaté szoftverhez.

EGYSZER(U AUTOMATIZALAS

Standard kivitelben analdg-digitalis 1/0 egységgel felszerelt QUBOX dramfor-
rasok konnyen beintegralhatok automatizalt hegeszt6 berendezésekbe barmi-
lyen draga és kifinomult illesztGegységek nélkiil, melyeket altalaban szallitani
kell a robotokhoz.

WSC — HUZALINDITAS SZABALYOZAS

A WSC huzalinditas szabdlyozas megakaddlyoz barmilyen huzalragadast a munkada-

rabhoz vagy a pisztoly favéokajahoz — mindig biztositva a preciz és ,lagy” ivgydjtast.

VISSZAEGES SZABALYOZAS

A digitdlis vezérlés tokéletes huzalvéget biztosit minden varrat végén, barmilyen al-
lapotban és barmilyen fémnél, igy elkeriilve a tipikus ,huzalvég gomb” képzGdést és
biztositja a kovetkezd legjobb ivgydjtast

FEL/LE

Fel/le pisztolyokkal valé6 munkavégzés lehetGsége, hogy konnyen dllitani lehessen a
f6 hegesztési paramétereket a munkavégzés pontjan

WWW.CEAWELD.COM




SPECIALIS FOLYAMATOK (OPCIONALIS)

A QUBOX aramforrason rendelkezésre allé vision.ARC2 a szoftver platform lehet6vé teszi a kovetkezd specidlis folyamatokkal valé hegesz-
tést:

vision.ULTRASPEED

-"- vision.PIPE — pontosabb hegesztés / vision.ULTRASPEED - nagysebességii hegesztés

vision.PIPE

a csovek varratgyokében

f( vision.COLD — kis vastagsagt boritolemezek %7 ) vision.POWER — koncentraltabb iv és mélyebb
hegesztése kis hGataddssal AR beolvadas elérése kozepes és nagy vastagsagti

vision.COLD

TARTOZEKOK

® Fel/Le pisztolyok ® Huzaltol6 tart6

® WK1 —standard kerekek/WK2 extra nagy kerekek @ Porsz(irg RC 178
e Allithaté pisztolytimasz @ Taviranyité RC 178

N

MUSZAKI ADATOK QUBOX
400 400W 500w

Haromfazisi bemenet 50/60 Hz V0% 400 400 400
Bemeneti teljesitmény @ |, Max kVA 21,5 22 29
Késleltetett biztositék (I ) A 32 32 40
Teljesitménytényez6 / cos ¢ 0,75/0,99 0,75/0,99 0,79/0,99
Hatasfok 0,85 0,85 0,85
Nyitott dramkori feszultség \% 62 62 62
Aramerdsség tartomany A 10 - 400 10 - 400 10 - 500

A 100% 330 330 380
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 360 360 460

A X% 400 (50%) 400 (50%) 500 (50%)
Huzalok @ mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

3 EN 60974-1 * EN 60974-5 « EN 60974-10
Szabvanyok 5
Védelmi osztaly IP 23S 23S 23S
Szigetelési osztaly H H H
2mm 1030 1030 1030
Méretek >mm 950 950 950
Tmm 515 515 515

Saly kg 62 72 78

Mds fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak
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DIGITECH VP2 vision impuizus 2
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SZINERGIKUS, TOBBFOLYAMATOS, INVERTERES, IMPULZUS ARAMFORRASOK

A DIGITECH VP2 (VISION IMPULZUS 2) sorozat a DIGITECH VISION
IMPULZUS megoldas fejlGdésének eredménye.

A legijabb generaciéji mikroprocesszor és a vision.ARC2 (j ivsza-
balyozé szoftver hasznalata olyan hihetetleniil j6, els6rend(i ming-
ségli hegesztési teljesitményt tesz lehetévé, amely eddig elképzel-
hetetlen volt.

A DIGITECH VP2 berendezést szinergikus digitalis vezérlés jellemzi,
amely az anyag, huzalatmérg és a gaz tipusa alapjan automatikus
meghatarozza a legjobb hegesztési paramétereket.

A DIGITECH VP2 innovativ szines kijelzével ellatott digitalis vezérlés
— a hegesztés sokkal modernebb és hatékonyabb megkozelitése ér-

dekében — teljesen megfelel a szinergia és az 6sszes hegesztési pa-
raméter totalis vezérlése kombinalasaval kapcsolatos igényeknek.
A technolégiailag el6remutatd, robosztus és konnyen hasznalhaté
berendezések elsGrendli hegesztési mingséget kinalnak nagyse-
bességen a IMPULZUS MIG, DUPLA IMPULZUS, MIG-MAG, Kézi iv-
hegesztés és AWI ,emeléses” ivgydjtas folyamatokban, és a legjobb
megoldast képviselik a nagy pontossagot és az eredmények ismétel-
het6ségét igényl6 barmely ipari teriileten.

A DIGITECH 3300, 4000 e 5000 VP2 aramforrasok kiilon huzalto-
I6val keriilnek kiszallitasra, mig a DIGITECH 3200 VP2 megoldast
beépitett huzaltoloval terveztiik.
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MIERT VALASZUK A DIGITECH VP2 MEGOLDAST ?

» Tobbfolyamatos berendezés » Személyre szabott hegesztési
rendkiviili teljesitménnyel paraméterek tarolasanak
IMPULZUS MIG, DUPLA IMPULZUS, képessége akar 99
MIG/MAG, Kézi ivhegesztés és AWI MUNKAHOZ
folyamatokkal > Kit(ing ivgydjtas — mindig preciz és

» A hegesztési paraméterek digitalis hatékony
vezérlése szinergikus gorbe > Kezdeti és befejezé
eldbedllitassal, a haszndlt anyag, kraterszabalyozas
ill. gdz tipusa € huzalatmérd > A berendezés teljes vagy részleges

szerint

» A vision.ARC2 minden koriilmény
kozott allando ivet és tokéletes
csepplevalast garantal — leginkabb

az IMPULZUS MIG ES DUPLA > Kis energiafogyasztas
IMPULZUS folyamatokban » Energiamegtakaritas” funkcio,
— els6rend(i hegesztési amely csak sziikség esetén
teljesitmények megvaldsitasa miikodteti a hiitéventilatort és a
érdekében pisztoly vizh(itését

» Szines LCD kijelzével rendelkezik » A hegesztési paraméterek

a teljes hegesztési folyamat
ellendrzése céljabol.

» Specialis MIG és IMPULZUS
MIG hegesztési folyamatok
integralasanak lehetdsége

» A hegesztési folyamat mindig
ellenérzés alatt van az osszes
paraméter digitalis allitasa altal

» A paraméterek, ill. hegesztési
programok felhasznaldbarat,
konnyen hasznalhaté kivalasztasa
és visszahivasa

zarasanak képessége jelszoval

A hegesztési paraméterek
feltigyelete és ismételhetGsége

O DIGITECK

bedllitasa kozvetleniil a fel/le MIG
pisztolyrél

A halézati fesziiltség
ingadozasainak kompenzalasa
+20% -20% hatarokon beliil
Adattarolasi és nyomtatasi
képesség (Opcionalis)

VRD - Fesziiltségcsokkentd

késziilék a kezel6 maximalis
biztonsaga érdekében

DIGITECH VP2 SZINERGIKUS VEZERLES

Az ikonokkal és konnyen olvashaté grafikakkal rendelkezg,
innovativ szines kijelzével ellatott DIGITECH VP2 vezérlés le-
hetdvé teszi, még a kevéshé hozzaért6 hegeszték szamara is,
hogy nagyon konnyen beallitsak az osszes hegesztési para-
métert — intuitiv modon, rendkiviili egyszeriiséggel.

A program tipusanak, a hasznalt anyag, huzalatméré és gaz
alapjan torténd kivalasztasa utan, a vezérlés automatikusan
kivalasztja a legjobb hegesztési paramétereket — mindez a
CEA 65 év gyakorlattal szerzett szakértelmének a gyiimolcse.
Ugyanakkor a DIGITECH VP2 aramforrasok a gyakorlott he-
gesztGk szamara felkinaljak a finomhangolas és a hegesztési
folyamatszabalyozas testre szabasanak lehetGségét is — vila-
gos, egyszer(i és komplett almeniikh6z valé hozzaférésnek
koszonhetGen — a berendezés lehet6 legjobb bedllitasa és
optimalizalasa érdekében.
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VISION.ARC 2

A vision.ARC2 a szoftver leglijabb fejl6dése az ivszabdlyozas teriiletén, melyet a CEA fejlesztett ki a tokéle-
tesebb és stabilabb iv, illetve a hegesztési impulzus vezérlésében torténd elsérendii korrekcio megvalésitasa
érdekében.

Az innovativ vision.ARC2 sokkal hatékonyabb médon teszi lehetévé minden olyan nem kivant fizikai jelenség
feltigyeletét és kezelését, amely negativ médon befolyasolhatja az iv stabilitasat, és ennek kovetkeztében az
aramforras szabalyozasi képességét.

Az j vision.ARC2 lehet6vé teszi az aramforras szabalyzas szamara, hogy nagyon precizen és gyorsabban mii-
kodjon, és igy biztositsa a teljesen alland6 ivet és az olvadékcseppek tokéletes levalasat, leginkabb MIG IM-
PULZUS és DUPLA IMPULZUS médokban.

VISION.IMPULZUS

Avision.IMPULZUS a hagyomanyos impulzushegesztés eredményeinek optimalizalasaval
lehet6vé teszi az allandéan szabalyozott, rovid ives impulzushegesztést. Ezzel lehetGvé
valik az impulzushegesztésre jellemz6 nagy héGbevitel csokkentése, és ennek kovetkez-
tében a vetemedések csokkentése, a hegesztési fiird6 javuldsa és a hegesztési sebesség
jelentds novekedése.

DUPLA-IMPULZUS

A Dupla Impulzus megoldas tamogatja a munkadarabba torténd hGatvitel tovabbi csok-
kenését — minimalizalja a munkadarab deformaciéjat, és az AWI médszerhez hasonlé
els6rendii mingségli esztétikus varratokat biztosit.

A Dupla Impulzus rendkiviil hasznos leginkabb aluminium és rozsdamentes acél hegesz-
tésekor.

SPECIALIS FOLYAMATOK (OPCIONALIS)

A DIGITECH VP2 berendezésen rendelkezésre allé vision.ARC2 a szoftverplatform lehetdvé teszi a kovetkezd specialis folyamatokkal valé
hegesztést:

MIG/MAG

vision.PIPE — pontosabb hegesztés
| Ul |

a csovek varratgyokeben vision.ULTRASPEED — nagysebesség(i hegesztés

vision.PIPE vision.ULTRASPEED
77
%% vision.COLD - kis vastagsagu é /' vision.POWER — koncentraltabb iv és
/ boritélemezek hegesztése kis AN mélyebb beolvadas elérése kozepes

héatadassal és nagy vastagsagu anyagoknal

vision.COLD vision.POWER

MIG IMPULZUS

f V|5|o‘n.PUL§IE l{P gyorsabb és ==\l vision.PULSE-RUN — gyorsabb és kisebb
precizebb fiigg6legesen ey p
- ] P - hémérsékletli impulzushegesztés
vision, felfelé hegesztés vision.

PULSE-UP

! vision.PULSE-POWER — mélyebb és simabb
(laposabb) hegesztés kozepes anyagvastagsagnal

vision.
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Fém fGszerkezet titésallo kompozit mellsé keretekkel

VezérlGtarté véddofedél

Konnyen olvashat6 és allithatd, dontott eliils6 vezérlGpanel

IP 23 S védelmi osztalyu és por biztos elektronikus komponensek
a legkeményebb koriilmények kozott is lehetévé teszik a miikodést
— az innovativ ,,Csatorna” ventillatoros hiitérendszernek koszonhetGen

1
e

A DIGITECH 3300, 4000 és 5000 VP2 berendezések felkinaljak akar 50 m-es 0sz-
szekot6 kabelek hasznalatanak lehetGségét, hogy a paramétereket kozvetlendiil a
huzaltol6rél lehessen vezérelni.

HT 5 HUZALTOLO

A HT 5 egység is biztositja a f6 kivalaszté és vezérlg billenty(iket, ahogy azok a f6

aramforrdason is adottak. A rendelkezésre allo 4 db. fuggetlen kijelz6, huzaltolé

plusz aramforras lehetGséget ad egyidejlileg 4 egymastél eltéré paraméter megte-

kintésére és felligyeletére.

® Profi huzaltolé6 mechanizmus 4 db. nagy atmérgji gorgével a preciz és allando
huzaltolas érdekében

® Osztasos gomb a huzalnyomas legkorrektebb értékének beallitasahoz, amely
nyomas valtozatlan marad barmilyen karnyitas és zaras esetén

® Dupla hornyos gorgdk szerszam nélkiil cserélhet6k
® Hely akar 300 mm atmérgjli huzaltekercsek elhelyezéséhez

DUPLA HUZALTOLO

A DIGITECH VP2 berendezés dupla huzaltolés val-
tozata idedlis megoldast képvisel, amikor nagyobb
rugalmassdg sziikséges az 6sszes alkalmazdshan két
kilonféle anyagtipus hasznalataval.

A dupla huzaltolénak koszonhet6en a folyamatat-
valtasi id6t jelentésen csokkenteni lehet, és ennek
kovetkeztében nagymértékben novekszik a termelé-
kenység.

EGYUTT HEGESZTUNK




WSC — HUZALINDITAS SZABALYOZAS

Ez az ivgyijtas szabdlyozé késziilék megakaddlyoz barmilyen huzalragadast a
munkadarabhoz vagy a pisztoly fivokdjahoz — mindig biztositva az azonnali és
preciz ivgyujtast.

Conventional control
Shock

R

WSC wire start control

No shock at arc start

VISSZAEGES SZABALYOZAS

A digitalis vezérlés tokéletes huzalvéget biztosit minden varrat végén, barmilyen
allapotbhan és barmilyen fémnél, igy elkeriilve a tipikus ,huzalvég gomb” képzd-
dést, és biztositja a kovetkez6 legjobb ivgyujtast

DIGIPISZTOLY

A DIGIPISZTOLY lehetGvé teszi a kezel6 szamara, hogy konnyen lassa és allitsa a he-
gesztési paramétereket a széles pisztolykijelz6 segitségével, igy a hegesztési aram-
erdsséget, anyagvastagsagot, huzalsebességet, ivhosszat, elektromos induktivitast
és memorizalt programszamot. Ezen kiviil, a kivalasztott hegesztési folyamattol
fuggben, at lehet valtani egyik programrdl a masikra, vagy novelni/csokkenteni
lehet a hasznalatban 1évé szinergikus gorbe paramétereit.

EGYSZER(U AUTOMATIZALAS

Standard kivitelben analég-digitalis 1/0 eszkozzel felszerelt DIGITECH VP2 beren-
dezések konnyen beintegralhatok automatizalt hegeszt6 berendezésekbe, barmi-
lyen draga és kifinomult illesztGegységek nélkiil, melyeket dltalaban szallitani kell
a robotokhoz.

ROBOT ILLESZTOEGYSEG

A DIGITECH VP2 dramforrasok kénnyen csatlakoztathatok barmilyen robothoz egy
CEA Robot lllesztGegység segitségével, amely szamos analég, helyszini digitalis
protokolt tud kezelni a hasznalt robot jellemzgitdl fliggden.

NYITOTT A JOVO IRANYABA

DIGITECH VP2 berendezések olyan rendszerek, melyek nyitottak technolégia fejl6-
dése iranyaba: a vezérlés firmware-t és szoftvert tgy terveztiik, hogy mindig fris-
sithetdk.

ETHERNET LAN

Kiils6 Ethernet aljzattal ellatott specialis valtozat lehet6sége, hogy csatlakoztatni
lehessen a berendezést tavoli késziilékhez és tamogaté szoftverhez.

WWW.CEAWELD.COM




TARTOZEKOK
® Fel/Le pisztolyok
® CT 70/ CT 75 vizhlités és gazpalack kocsi

® (T 72 nagy kocsi a HR 30 / 31 / 32 vizhités, két
gazpalack és/vagy auto-transzformator hordozasara

® WK 1 készlet — standard kerekek/ WK 2 készlet —
extra nagy kerekek

® SP huzaltol6 csiiszé tdmaszok

e Allithat6 pisztolytimasz

® RC 178 tavirdnyité

® Auto-traszformator

® HR 30/31/32 vizhiit§ berendezés

a | sl

MUSZAKI ADATOK

3200
Haromfazisd bemenet 50/60 Hz V2% 400
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 19
Késleltetett biztositék (I .q) A 20
Teljesitménytényez6 / cos ¢ 0,62/0,99
Hatdsfok 0,82
Nyitott aramkori feszultség \% 62
Aramer6sség tartomany A 10 - 320
A 100% 240
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 270
A X% 320 (40%)
Huzalok @ mm 0,6-1,6
Szabvanyok
Védelmi osztaly IP 23S
Szigetelési osztaly H
2mm 660
Méretek > mm 290
Tmm 515
Sily kg 4

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

3300

400
19,6
25

0,62/0,99

0,82
62

10-330

280
300

330 (40%)
0,6-1,6

DIGITECH VP2

4000
400
25,5

32
0,65/0,99
0,85
70
10 - 400
350
400

0,6-16

EN 60974-1 « EN 60974-10

23S

660

290
515
35

H]

23S

660
290
515

40

5000
400
31,2

40
0,69/0,99
0,85
70
10 - 500
380
460
500 (50%)
06-16

23S

660
290
515

44
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AWI

RAINBOW 182 HF PRO - 201 HF - 202 HF PRO

MATRIX 2200 HF
MATRIX HF

MATRIX 2200 AC/DC
MATRIX AC/DC

ey ~ ~ PULSER cold
ze > @2 2 A Eam I AT e ek
RAINBOW HF
RAINBOW 182 HF PRO [ | m E =
RAINBOW 201 HF ™ "R - -
RAINBOW 202 HF PRO ™ | m E| =
MATRIX HF
MATRIX 2200 HF [ | m E E E E =
MATRIX 2600 HF E E = E E E E =
MATRIX 3000 HF | == E E E = |®m
MATRIX 3001 HF "R n n
MATRIX 4200 HF | = E = ==
MATRIX AC/DC
MATRIX 2200 AC/DC n E E E E|E E EH|®H
MATRIX 3000 AC/DC | | m | m|(m
MATRIX 4100 AC/DC L I BN BN BN BN BN B BN
MATRIX 5100 AC/DC | " " m | m | m| nm

12@100% NN 2 @ 60% N2 @ X%
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RAINBOW HF

EGYFAZISU AWI
EGYENARAMU INVERTERES
HEGESZTOBERENDEZES

A RAINBOW 182 HF pro — 202 HF pro és RAINBOW 201
HF berendezések az inverteres technolégiaja egyen-
aramu (DC) hegesztégépek legtijabb fejlodését képvi-
selik profi alkalmazasok szamara.

Ezek a digitalis vezérléssel felszerelt nagyteljesitmé-
nyli 100 kHz-es aramforrasok — melyek a legdjabb
IGBT technoldgian alapulnak, és lapos transzforma-
torral vannak elldtva — barmely fém (kivéve alumini-
umot és otvozeteit) AWI hegesztésére hasznalhatok.
A RAINBOW 182 HF pro — 202 HF pro és RAINBOW 201
HF gépek nagyon jol teljesitenek kézi ivhegesztés so-
ran is a konny(iségiik és hordozhat6saguk miatt. Ide-
alis megoldast jelentenek kitlin6 minGség(i hegeszté-
sek megvaldsitasahoz karbantartas, osszeszerelés és
konny( gyartasi munkak soran.

I~ DC DIGITAL
§=. cC + - %ﬁem

Osszes hegesztési paraméter digitalis vezérlése

AWI ivgyujtas nagyfrekvencias vagy ,Emeléses iv’ médszerrel
Nagy teljesitmény vékony fémlemezeken

Kis energiafogyasztas és nagy hatasfok

Energiamegtakaritas funkcié — az aramforras hiitéventilator csak sziikség
esetén miikodik

vvyyVYyVvVvyy

v

VezérlGpanel védett véletlen iitésekkel szemben

v

Dontott eliilsG vezérlGpanel, konnyen olvashaté és allithatd, jol lathaté
barmely iranybél

» 1P 23 S védelmi osztalyd és por biztos elektronikus komponensek a
legkeményebb koriilmények kozott is lehetdvé teszik a miikodést — az
innovativ ,Csatorna” ventillatoros h(it6rendszernek koszonhetéen

> Afel/le AWI pisztolyok hasznalata lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek
allitasat kozvetleniil a pisztolyrél

,EASY PULSE” — SYN
(RAINBOW 182 HF pro - 202 HF pro)

,, CIKLUS” FUNKCIO
(RAINBOW 182 HF pro - 202 HF pro)

A ,EASY PULSE” képesség — a kivalasztott cstics aram-
ergsség fliggvényében — egyszer(i és automatikus
modon, szinergikusan megfelel6 impulzusfrekvenci-
at (0,5 és 500 Hz kozott) és alap dramerdsséget gene-
ral, mindkettd szinergikus médon allithato.

A vezérl6n elGkivalasztott impulzus paraméter érté-
kek beallitasi id6 takaritanak meg, biztositva a lehe-
16 legjobb impulzus paraméter kombindaciokat —ide-
alis a kevéshe gyakorlott hegeszt6k szamara.

VRD — FESZULTSEGCSOKKENTO KESZULEK

A VRD késziilék 12 V ala csokkenti a nyitott aramkori fesziiltséget, és lehet6vé
teszi a berendezés hasznalatat nagymértékben veszélyes kornyezetben a kezeld

maximalis biztonsaga érdekében.

A ,CIKLUS” funkcié lehet6vé teszi — egyszeriien a pisz-
toly gombjanak megnyomasaval — a korabban el6beal-
litott két dramerdsség érték kozotti folyamatos valtast.
Ez a funkcié legalkalmasabb kiilonb6zé vastagsagu
szelvények hegesztéséhez, melyek folyamatos aram-
ergsség valtoztatast igényelnek.

\/h




RAINBOW 201 HF

» Osszes hegesztési paraméter digitalis vezérlése

» Hegesztési folyamat kivalaszt6: AWI DC « AWI DC
~Emeléses” « Kézi ivhegesztés

» Hegesztési mod kivdlasztd: 2T/4T « Ponthegesztés

» Digitalis aramerGsség mérG hegesztési aram
el6bedllitassal és az utolsé olvasott hegesztési
paraméter tartasi funkciéjaval

» Digitalis kijelz6 az 6sszes hegesztési paraméter

el6beallitasahoz

RAINBOW 182 HF PRO - 202 HF PRO
» Hegesztési ,M6d” CIKLUS
» 3 impulzus méd AWI:

RAINBOW
FUNKCIOK
El6gaz

Kezdeti aramergsség

® SYN: automatikus impulzus paraméter

beallitas a kivalasztott csticsaram

fliggvényében

® FAST (GYORS): akar 500 Hz AWI DC médban
® SLOW (LASSU): cstics és alap dramerdsség

id6 allitasok

Felfutds

Hegesztési aramerdsség

2. hegesztési aramerdsség
Impulzus ciklus

Lefutds

» Személyre szabott hegesztési programok

taroldsanak képessége akar 99 MUNKAHOZ
» Osszes hegesztési paraméter feliigyelete

Végsd aramerdsség
Utogaz

Ponthegesztési id6
Automatikus meleginditas
Automatikus iv erg

Automatikus ragadas gatlas

182 HF PRO 201 HF 202 HF PRO

AWIDC Kézi AWIDC Kézi AWIDC Kézi

,CIKLUS™ .
LIMPULZUS” .

TECHNICAL DATA

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz

Bemeneti teljesitmény @ I, Max

Késleltetett biztositék (I )
Teljesitménytényez6 / cos ¢
Hatdsfok

Nyitott dramkori fesziiltség

Aramer6sség tartomany
Munkaciklus (40°C-on)
Szabvanyok

Védelmi osztaly
Szigetelési osztaly

Méretek

Saly

A X% 180 (25%)

RAINBOW 182 HF PRO RAINBOW 201 HF

AWI DC Kézi AWI DC Kézi
v o 230 230 230 230
kVA 6,9 83 8,5 9
A 16 16 20 20
0,67/0,99 0,67/0,99 0,67/0,99  0,67/0,99
0,82 0,84 0,82 0,84
v 90 90 88 88
A 5-180  5-160  5-200  5-160
A 100% 110 80 120 110
A 60% 130 100 140 130

160 (20%) 200 (25%) 160 (30%)

EN 60974-1 « EN 60974-3 « EN 60974-10 * [S]

IP 23S 23S

H H

2mm 390 390
> mm 135 135
T mm 300 300
kg 7.5 7,5

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

RAINBOW 202 HF PRO

AWI DC Kézi
230 230 0.6
8,5 9
20 20
0,67/ 0,99 0,67/0,99
0,82 0,84
88 88
5-200 5-160
120 110
140 130
200 (25%) 160 (30%) 2 ~
\
23S ‘
H TARTOZEKOK
390 ® (D6 taviranyito
- ® PSR 7 lab taviranyito
300 ® Fel/Le piszt(?Iyok
® Hordoz6 szij
7,5

EGYUTT HEGESZTUNK




MATRIX 2200 HF

coIdTA
O

> cc @ [

C

DIGITAL

PULSED

iGREEN

AWI INVERTERES HEGESZTO BERENDEZES

A nagyteljesitménydi, praktikus, kompakt és konnyli MATRIX 2200 HF berendezé-
sek az AWI hegesztéshez valaha kifejlesztett leginnovativabh, nagy teljesit6 képes-
ségli, technoldgiailag eloljaro, egyfazisi aramforrasok.

A PFC (teljesitménytényez6 korrekcid) készulékiik optimalizalja az energiafogyasz-
tas mennyiségét, lehetGvé téve e nagyteljesitményli aramforrasok problémamen-
tes hasznalatat 16 A halézati biztositékkal és aramfejleszté gépekkel.

A felhasznaldbarat és fejlett miikodést digitalis vezérlés biztositja a hegesztési
paraméterek rendkivil j6 stabilitasat, és nagyon jo mingségli hegesztést ad AWI
és kézi ivhegesztés folyamatban barmilyen elektrodaval.

A MATRIX 2200 HF idedlis valasztas az 0sszes mindsitett hegesztési alkalma-
zashoz és karbantartasi munkdkhoz, ahol teljesitmény és hordozhat6sag
sziikséges.

A MATRIX 2200 HF gépek lehet6vé teszi a lagyacél, rozsdamentes acél, vorosréz és
otvozeteinek AWI DC hegesztését.

WWW.CEAWELD.COM
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Beépitett innovativ Teljesitménytényezd korrekcié (PFC)

Az osszes hegesztési paraméter digitalis allitasa

Nagy munkaciklus (40°C-on) 220 A @ 30%

Kis aramfogyasztas (-30%)

Nagy meghizhat6sag dramfejleszté egységekkel valé hasznalatkor
Alkalmas 100 m feletti hossziisagt haldzati tapkabelekkel valo hasznalatra
Halézati fesziiltségingadozasok automatikus kiegyenlitése +/- 20%-on beliil

Kitling hegesztési jellemzék AWI illetve Kézi ivhegesztés folyamatban,
barmilyen elektroda tipussal, beleértve a cellul6z bevonatut is
Nagyfrekvencias ivgyujtas, preciz és hatékony még nagy tavolsagrol is

P

»Energiamegtakaritas” funkcid, amely csak sziikség esetén miikodteti a
hiitGventilatort és a pisztoly vizh(itését

A VRD funkcié aktivalasanak lehetGsége
Hegesztési paraméterek memorizalasanak lehetGsége (7 MUNKA)

A fel/le AWI pisztolyok hasznalata lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek és a
memorizalt MUNKAK beallitdsat kozvetleniil a pisztolyrél

Auté-diagnosztikai jellemz6 a hibakereséshez
VezérlGtarto védifedél

IP 23 S védelmi osztaly és porbiztos elektronikus komponensek a
legkeményebb koriilmények kozott is lehetdvé teszik a miikodést — az
innovativ ,Csatorna” ventillatoros h(it6rendszernek koszonhetGen

Kompakt vizh(it6 berendezés, beintegralhaté az aramforrasba (opcionalis)

0000
;‘%Wi -
e

» Az Osszes hegesztési paraméter digitalis vezérlése
» Digitalis daramerdsség- és fesziiltségmérd hegeszté dram

MATRIX _ H F elébedllitassal és az utolsé olvashaté érték Tartas funkci6javal

» Digitalis kijelz6 a hegesztési paraméterek elGbeallitasahoz

» Hegesztési paraméterek teljes feltigyelete

> Hegesztési folyamat kivalaszt6: AWI DC « TIG DC ,Emeléses”
* Kézi iv

» Hegesztési mod kivalaszto: 2 T/ 4 T « Ciklikus * Ponthegesztés
idGzités

000
¥

» Személyre szabott hegesztési programok tarolasa as
visszahivasa

» Impulzus AWI hegesztés, amely allithaté 0,5 Hz-t6l akar 2000
Hz-ig a rendelkezésre all6 ,SYN PULSE” képességgel

KEZI IVHEGESZTES FUNKCIOK

> Allithaté iv Er a legjobb hegesztési iv dinamika vélasztdsaért

> Allithaté Meleginditds nehéz elektrédakkal valé ivgydjtas
javitasa céljabol
» Elektroda ragadas gatlas funkcié

EGYUTT HEGESZTUNK




TELJESITMENYTENYEZO KORREKCIO (PFC)

A hal6zatbdl felvett aram hullamalakjat a PFC késziilék szinuszossa teszi, és ennek
kovetkeztében teljesen hianyoznak a harmonikus zavarok a halézatban, illetve
fogyasztas optimalizalds torténik, ami lehet6vé teszi az dramforras hasznositasat
a teljes tartomanyban egy 16 A-os biztositékon.

A PFC aramkor szélesebb védelmet biztosit a gépnek a halézati fesziiltség inga-
dozasaival szemben, valamint biztonsagosabba teszi, amikor aramfejleszté egy-
ségekkel miikodik.

,CIKLUS” FUNKCIO

A ,CIKLUS” funkcié a hegeszt6pisztoly egyszer(i megnyomadsaval lehetévé teszi
a folyamatos valtast a kordbban el6beallitott két aramerdsség érték kozott. Ez a
funkcié a legalkalmasabb olyan két kiilonféle vastagsagti szelvény hegesztéséhez,
amely folyamatos daramerdsség valtoztatast igényel.

»SYN PULSE”

A ,SYN PULSE” képesség a kivalasztott cstics aramerdsség fliggvényében egysze-
rii és automatikus médon megfelel6 impulzusfrekvenciat ( 0,5 és 500 Hz kozott)
és alap daramerdsséget general szinergikusan, mindkettd szinergikus médon djra
allithat6. A vezérl6n el6kivalasztott impulzus paraméter értékek beallitasi idé6 ta-
karitanak meg biztositva a lehet6 legjobb impulzus paraméter kombinaciokat
— idedlis a kevésbe gyakorlott hegeszt6k szamara.

LASSU (SLOW)

A cslics és alap dramerdsség idejének egyedi allitasa az optimalis tolt6anyag leol-
vasztas és jo feliiletkiképzés érdekében!

ULTRA GYORS — NAGY IMPULZUSFREKVENCIA EGYENARAMNAL

Az impulzus AWI hegesztés jobb ivszabalyozast és kisebb anyag deformaciot
biztosit. A nagy impulzus frekvencia hasznositasanak lehetGsége, akdr 2000 Hz
(idealis kis anyagvastagsaghoz) lehetGvé teszi az ivkiip és hé altal érintett teriilet
csokkentését stabilabb és koncentraltabb iv segitségével — javitva a hegesztési
beolvadas és sebesség novekedését.

hidegTUZES (coldTACK)

Innovativ ponthegeszté megoldas preciz és biztonsagos 6sszekotés minimalis hg-
bevitellel tortén6 megvaldsitasahoz

,» Tobbszoros-hidegTi{izés” funkcié hideg tlizGhegesztést biztosit gyorsan egymas
utan, tovabb bdvitve az egyedi tiizés el6nyeit.

A ,Tokéletes Pont” funkcionak koszonhetden a hidegTUZES funkcié lehetévé te-
szi a hegesztési pont legprecizebb pozicionalast.

WWW.CEAWELD.COM




TARTOZEKOK
® CD 6 taviranyito
® Hordoz6 szij

® VT 100 kocsi gazpalack és vizh(it6 berendezés

elhelyezéséhez
® Fel/Le pisztolyok
® PSR 7 lab taviranyité
® HR 22 vizh(it6 berendezés

G

CD 6

PSR 7

MUSZAKI ADATOK

+20%

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz Vo
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA
Késleltetett biztositék (I ) A

Teljesitménytényez6 / cos

Hatdsfok
Nyitott dramkori fesziiltség \%
Aramer6sség tartomany A

A 100%
Munkaciklus (40°C-on) A 60%

A 30%
Szabvanyok
Védelmi osztaly IP
Szigetelési osztaly

2mm
Méretek > mm

mm
Sily kg

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

MATRIX 2200 HF

TIG

6,0

0,99
0,77
100
5-220
160
190
220

EN 60974-1 « EN 60974-3 < EN 60974-10

Kézi
230
6,6
16
0,99
0,80
100
5-180
120
150
180
(s]
23S
F
465
185
390
14

VRD — FESZULTSEGCSOKKENTO KESZULEK

A VRD késziilék 12 V ala csokkenti a nyitott daramkori
fesziiltséget a kezel6 maximalis biztonsdaga érdeké-
ben, és lehetdvé teszi a berendezés hasznalatat nagy-
mértékben veszélyes kornyezetben.
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MATRIX HF

coldTACK

3~ DC DigmL e
ya CC + - [B88 J'I_I'I_%;;;EN

AWI INVERETRES HEGESZTO BERENDEZES

A legljabb IGBT inverter technolégian alapulé AWI dramforrasokat, a MATRIX
sorozat nagyfrekvencidju ivgydjtasaval ellatva, innovativ digitalis vezériGpanellel
szereltiik fel az 6sszes hegesztési paraméter teljes vezérlése céljabol.

Ezen hegeszt6gépek kitliné m{iszaki jellemzGi csticstechnoldgias digitalis vezérlés-
sel parositva lehetdvé teszik a kitlinG minGségli AWI hegesztést, amely alkalmas a
legkeményebb ipari alkalmazasokhoz és karbantartasi munkakhoz.

Ezek a nagyon fejlett technolégiaju aramforrasok robosztusak és felhasznaldba-
ratok: a MATRIX HF berendezések, csak egyenarami kimenettel ellatva, lehetévé
teszik lagy- és rozsdamentes acélok, vorosréz és otvozetei AWI hegesztését.

A MATRIX sorozati aramforrasok kit(ing teljesitményt kindlnak kézi ivhegesztéskor
is a legproblémasabb bazikus és celluldz elektrédakkal valé hegesztéskor.

hidegTUZES (coldTACK)

Innovativ ponthegeszt6 megoldas preciz és biztonsagos 6sszekotések minimalis
hébevitellel torténé megvaldsitasahoz

,» Tobbszoros-hidegTiizés” funkcié hideg tiiz6hegesztést biztosit gyorsan egymas
utan, tovabb bdvitve az egyedi t(izés el6nyeit.

A ,, Tokéletes Pont” funkcionak koszonhetGen a hidegTiizés funkcio lehetévé teszi
a hegesztési pont legprecizebb pozicionalast.

WWW.CEAWELD.COM



» Standard berendezés impulzus méddal felszerelve, amely be
van integralva a vezérlGbe a rendelkezésre all6 ,Easy Pulse”
képesség segitségével

P Kitlin6 AWI hegesztési jellemz6k

» Nagyfrekvencidju ivgyijtas — preciz és hatékony még nagy
tavolsagrol is

» Energiamegtakaritas” funkcid, amely csak sziikség esetén
miikodteti a hiitéventilatort és a pisztoly vizh(itését

» Kis energiafogyasztas

» Elektromagneses zavarcsokkentés, mivel nagyfrekvencia csak
ivgyujtaskor hasznalt

» Elektrodatipus kivalasztas (Kézi ivhegesztés — csak a MATRIX
3001 HF)

» Specialis AWI pisztolyok hasznélata lehet6vé teszi a hegesztési
paraméterek taviranyitasat kozvetlenil a pisztolyrol

» Tilheviilés elleni termosztatos védelem

Fém f6szerkezet titésallé kompozit mellsé panellel
Véletlen utés ellen védett vezérlGpanel
A vazszerkezetbe épitett robusztus fogantyu

vvyyy

Dontott eliilsé vezérlGpanel, konnyen olvashaté és allithato,
jol lathaté barmely iranybdl

v

Csokkentett stly és méret — konnyen hordozhat6

» IP 23 S védelmi osztalyd és por biztos elektronikus
komponensek a legkeményebb koriilmények kozott is
lehet6vé teszik a miikodést — az innovativ ,Csatorna”
ventilatoros h(itérendszernek koszonhetGen

MATRIX

— , Y~ )
o =

FEE
000

orE

- +
e .

3 & AR ‘-.-\ '
=8 S

MEM
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MATRIX 3001 HF

» Hegesztési paraméterek digitalis allitasa

» Digitdlis dramer@sség- és fesziiltségmérs hegesztGaram
elébeallitassal és az utolsé olvashaté érték Tartas funkcidjaval

> Digitdlis kijelz6 a hegesztési paraméterek el6beadllitasahoz

» Hegesztési paraméterek teljes felligyelete

» Hegesztési folyamat kivalaszt6 kapcsolé: AWI DC « AWI DC
~Emeléses” ¢ Kézi ivhegesztés

> Hegesztési mod: 2T/ 4T » Ponthegesztés

KEZI IVHEGESZTESI FUNKCIOK

» Allithato Iv Eré a legjobb iv dinamika vélasztasahoz

» Allithaté Meleginditas az ivgydjtas javitdsa érdekében,
problémas elektrodak esetén

» Elektréda ragadas gatlas funkcid

MATRIX 2600 HF - 3000 HF - 4200 HF

» Hegesztési mod ,,ciklus”
» Személyre szabott hegesztési program tarolasa és visszahivasa
» 4 Impulzus moédi AWI:

® SYN: automatikus impulzus paraméter bedllitas a
kivalasztott csticsaram fiiggvényében

@ GYORS (FAST): AKAR 500 Hz — AWI DC médban

® ULTRA GYORS (ULTRA FAST): akar 2000 Hz AWI DC médban,
korlatozott deformaciéval a nagyon vékony lemezekben.

@ LASSU (SLOW): csiics és alap aramerdsség idGbeallitasok

EGYUTT HEGESZTUNK
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FUNKCIOK MATRIX
3001 HF 2600 HF * 3000 HF - 4200 HF
TIG  Kézi TIG Kézi
Nagyfrekvencids gyujtas c 0
,Emeléses” ivgyljtas . .
El6gaz . .
Kezdeti aramer@sség .
Felfutas . .
MATRIX 4200 HF Hegesztési aramerdsség . .
(1400 2. hegesztési aramerdsség ,CIKLUS” .
Alap dramergsség LIMPULZUS” .
Alap dramergsség id6 LIMPULZUS” .
Cstics aramerdsség LIMPULZUS” .
Cstics dramerdsség id6 LIMPULZUS” .
Impulzus frekvencia LIMPULZUS” .
Lefutds o y
\/h VRD Befejezd aramerdsség .
122V
VRD — FESZULTSEGCSOKKENTG KESZULEK | V10842 : .
A VRD eszkoz 12 V ald csokkenti a nyitott|  Ponthegesztésiidd : :
aramkori fesziiltséget a kezel6 maximalis Meleginditds . .
biztonsdga érdekében, és lehetdvé teszi a| , org . .
berendezés hasznalatat nagymértékben ve-
szélyes kornyezetben. Elektroda tipus valasztas .
»CIKLUS” FUNKCIO ,,EASY PULSE”- SYN FUNKCIO ULTRA GYORS

A ,CIKLUS” lehetGvé teszi — egyszer(ien a
pisztoly gombjanak megnyomasaval — a
korabban el6beallitott két dramerdsség
érték kozotti folyamatos valtast. Ez a
funkcié a legalkalmasabb kiilonb6z6 vas-
tagsagl szelvények hegesztéséhez, me-
lyek folyamatos daramerdsség valtoztatast
igényelnek.

Az ,EASY PULSE-SYN” jellemz6 — a kiva-
lasztott cstics aramerdsség fliggvényében
—egyszer(i és automatikus médon, sziner-
gikusan megfelel6 impulzusfrekvenciat és
alap aramerdsséget generdl, mindkettd
szinergikus médon allithaté.

A vezérlén el6kivalasztott impulzus para-
méter értékek beallitasi id6t takaritanak
meg, biztositva a lehet6 legjobb impulzus
paraméter kombinaciékat — idealis a ke-
véshe gyakorlott hegeszt6k szamara.

SYN O

FASTO

sLowQ PULSiE
sl T1sr*18

o it

IMPULZUS FREKVENCIA

Az impulzus AWI hegesztés jobb ivszaba-
lyozast és kisebb munkadarab deformaci-
0t tesz lehetdvé. A nagyon nagy impulzus
frekvencia (akar 2000 Hz-ig) hasznositasa-
nak lehet6sége, amely idealis kis anyag-
vastagsaghoz, lehetdvé teszi az ivkip és
hd altal érintett teriilet csokkentését sta-
bilabb és koncentraltabb iv segitségével —
javitva a hegesztési beolvadas és sebesség
novekedését.

I (A)
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TARTOZEKOK

CT 400

L

G — b

. - . h

® VT 100 kocsi gazpalack

és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez

® VT 200 kocsi gazpalack

és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez (MATRIX
4200HF szamdra)

® (T 400 kocsi gazpalack

és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez

® HR 23 és HR 32/30

vizh(it6 berendezés

® PSR 7 lab taviranyito
® CD 6 taviranyito
® Fel/Le pisztolyok

HR 23 HR 32 - 30 D6
MUSZAKI ADATOK MATRIX 2600 HF MATRIX 3000 HF MATRIX 3001 HF MATRIX 4200 HF
TIG Kézi TIG Kézi TIG Kézi TIG Kézi
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz Vo 400 400 400 400
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 7,1 9,6 9,1 9,2 9,1 9,8 13,3 17,4
Késleltetett biztositék (I ) A 10 10 10 10 10 10 16 16
Teljesitménytényez6 / cos ¢ 0,95/0,99 0,95/0,99  0,95/0,99  0,95/0,99  0,95/0,99 0,95/0,99  0,76/0,99 0,82/0,99
Hatasfok 0,80 0,82 0,78 0,83 0,78 0,83 0,85 0,88
Nyitott dramkori feszultség \% 100 100 100 100 100 100 100 100
Aramer6sség tartomany A 5-260 10 - 250 5-300 10 - 270 5-300 10 - 270 5-420 10 - 400
A 100% 200 190 210 200 210 200 270 270
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 230 220 250 230 250 230 340 340

A X% 260 (40%) 250 (40%) 300 (35%) 270 (35%) 300 (35%) 270 (35%)
EN 60974-1 + EN 60974-3 * EN 60974-10

Szabvanyok 5

Védelmi osztaly IP 23S 23S 23S

Szigetelési osztaly F F F
72 mm 495 495 495

Méretek > mm 185 185 185
T mm 390 390 390

Sily kg 17,5 17,5 17,5

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak

420 (40%) 400 (40%)

23S

560

220

425
25
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MATRIX 2200 AC/DC

coldTACK
o—0—@
)

I~ AC
= CC & p¢

DIGITAL
BE8

PULSED

iGREEN

AWI INVERTERES HEGESZTO BERENDEZES

A nagyteljesitmény(, konnyen kezelhet6, kompakt és konnyli MATRIX 2200 AC/DC
berendezések az AWI hegesztéshez valaha kifejlesztett leginnovativabb, nagyteljesit-
mény(i technoldégiailag el6l jaré egyfazisi aramforrasok.

A PFC (teljesitménytényezd korrekcid) késziilékiik optimalizdlja az energiafogyasz-
tds mennyiségét, lehetévé téve e nagyteljesitmény(i dramforrasok probléma mentes
hasznalatat 16 A halozati biztositékkal és aramfejleszt6 egységekkel.

A felhasznalGbarat és fejlett miikodés(i digitalis vezérlés biztositja a hegesztési para-
méterek rendkiviil j6 stabilitdsat, és nagyon j6 minGségli hegesztést ad AWI és kézi
ivhegesztés modban barmilyen elektrodaval.

A MATRIX 2200 AC/DC gépek nagyon j6 valasztast jelentenek az 6sszes mindsitett he-
gesztési alkalmazashoz és karbantartasi munkahoz, ahol teljesitmény és hordozha-
tosag sziikséges.

A MATRIX 2200 AC/DC berendezések alkalmasak az osszes fém, beleértve az alumini-
umot és otvozeteit, AWI hegesztéséhez.

WWW.CEAWELD.COM



Beépitett innovativ PFC (teljesitménytényezé korrekcid)

Nagy frekvencidas AWI ivgyijtas, preciz és hatékony nagy
tavolsagrol is

» Az 0sszes hegesztési paraméter digitalis vezérlése
Személyre szabott hegesztési paraméterek tarolasanak »Energiamegtakaritas” funkcio, amely csak sziikség esetén
lehetésége (7 MUNKAHOZ) miikodteti a hlitéventilatort és a pisztoly vizh(itését
> Nagy munkaciklus (40°C) 220 A @ 30% A fel/le AWI pisztolyok hasznélata lehetdvé teszi a hegesztési
. . paraméterek és az elmentett MUNKAK bedllitasat kozvetlenil
» Kis aramfogyasztas (-30%) . )
> A ) B ) . a pisztolyrél
» Nagy megbizhatosag z?ramfejlesztokkel val? hasznalatkor Aut6-diagnosztikai jellemz8 hibakereséshez
» Alkalmas 100 m feletti hossztsagi haldzati tapkabelekkel s ke 1o
. . Vezérl6tarto védsfedél
val6 haszndlatra delmi v 6 bi lektronik
» Halozati fesziiltségingadozasok automatikus kiegyenlitése +/- IP 23 5 védelmi oszta ¥t 5 por |g.tq's ele troni o
" komponensek a legkeményebb koriilmények kozott is
20%-on beldl Py . L A £ . . »
) B ) lehet6vé teszik a miikodést — az innovativ ,Csatorna
> KitlinG hegesztési jellemz6k AWI és Kézi ivhegesztés ventilatoros hiitérendszernek kioszonhetéen.

folyamatban, barmilyen elektréda tipussal, beleértve a
celluléz bevonatiit is.

Kompakt vizh(it6 berendezés, beintegralhaté az aramforrasba

(opcionalis)
» A VRD funkcié aktivalasanak lehet6sége

» Az osszes hegesztési paraméter digitalis allitasa

> Digitdlis dramerGsség- és fesziiltségmérd hegeszté dram el6bedllitassal és az
utolsé olvashato érték Tartas funkciéjaval

» Digitalis kijelz6 a hegesztési paraméterek elGbeallitasahoz
» A hegesztési paraméterek teljes felligyelete

» Hegesztési folyamat kivalaszt6: AWI AC « AWI DC » AWI DC ,,Emeléses” « Kézi
ivhegesztés

Uzemméd kivalaszto: 2 T/ 4 T « Ciklus « Ponthegesztés id6zit6

o MATRIX  scoc . g

@ om
~ o RAO
o
: VALTOARAMU AWI FUNKCIOK

o +@JE_,:

Személyre szabott hegesztési program taroldsa és visszahivasa

» Impulzus AWI hegesztés allithat6 0,5-t6l 2000-ig Hz tartomanyban a
rendelkezésre allé ,,SYN IMPULZUS” képességgel

it

0
%

Valtéaramu négyszoghullam egyensilyozas

o it Valtéaramu négyszoghullam frekvenciaallitas az ivkip koncentrdlasa és az
bl it lektrodakopas csikkentése érdekéb
0 o r W s.owO elektrodakopas csokkentése érdekében
of - r:."'“‘ " e 1 j‘] b » Wolfram elektréda atmér6 el6beallitasa az ivgydjtas és ivdinamika jobb
T

=
Li'_'-l . szabalyozasaért

» Hullam kivalaszté: Négyszog « Kevert * Szinuszos ¢ Haromszog alaku

o

@.ll‘

KEZI IVHEGESZTESI FUNKCIOK

» Allithato iv Eré a legjobb ivdinamika kivélasztdsa érdekében

> Allithaté Meleginditas az ivgyujtas javitdsaért, problémas elektrodaknal
» Elektréda ragadasgatlas funkcio

TELJESITMENYTENYEZO KORREKCIO (PFC)

A hélézatbol felvett aram hullamalakjat a PFC késziilék szinuszossa teszi, és ennek
kovetkeztében teljesen hianyoznak a harmonikus zavarok a halézathdl, illetve fo-
gyasztas optimalizalas is torténik, ami lehet6vé teszi az aramforras hasznositasat a
teljes tartomanyban egy 16 A-os biztositékon. A PFC aramkor szélesebb védelmet
biztosit a hegesztgépnek a haldzati fesziiltség ingadozasaival szemben, valamint
biztonsagosabba teszi, amikor daramfejleszté egységekkel miikodik.

EGYUTT HEGESZTUNK




HULLAMALAKOK, ARO .(A)’_

SPECIALIS AWI FUNKCIOK o
SIS TAA NS i

—

HULLAMALAK VEZERLES VALTOARAM MODBAN

I'(A)

I

L

o DINAMIKUS AWI — Négyszoghulldm: nagy AAO DINAMIKUS AWI GYORS AWl
ivdinamika az 6sszes alkalmazas szamara, idealis
kozepes anyagvastagsaghoz WAVE LA LA
® LAGY AWI — Szinusz hulldm: simébb és lagyabb iv
csokkentett zajjal t
® GYORS AWI — Kevert hullam: optimalis
beolva‘das nagy hggeszteg sebességnél és kis LAGY AWI HIDEG AWI
elektrédafogyasztas
® HIDEG AWI — Haromszog hullam: kis hGatadas
csokkentett deformaciéval, idealis kis vastagsaghoz
1(A) 1(A)
EGYENSULY PLUSZ ‘_HT o
Az aramerdsség idejének (t) és amplitidéjanak (A)
egymastol fuiggetlen allitasi lehetGsége, kozben po-
zitiv vagy negativ polaritasnal maradva. A beolvadas
tokéletes szabalyozasat, illetve az oldalsé alavagasok 1A HA)
drasztikus csokkentésével jaro ivtisztitast kinal.
- t t
FREKVENCIA VEZERLES VALTOARAM MODBAN
A kiilonféle valtéarami hullamalakok frekvencia beallitasa a jobb irdanyszabalyo-  |i(a) 1(A)
zas, a hg altal megvaltoztatott teriilet csokkentése, mélyebb beolvadas és kisebb
elektrédakopas céljabol. t

A nagyfrekvencia lehetGvé teszi nagyon vékony anyag kit(ing eredményekkel valé
hegesztését. A kisfrekvencia idedlis kozepes anyagvastagsaghoz, vagy amikor a

szélek elGkészitése nem pontos.

»SYN IMPULZUS”

A ,SYN IMPULZUS” képesség a kivalasztott cstics aramer@sség fliggvényében egy-
szeri és automatikus maédon, szinergikusan megfelel6 impulzusfrekvenciat és
alap aramerdgsséget general, mindkett6 szinergikus modon allithaté. A vezérlén
eldkivalasztott impulzus paraméter értékek beallitasi idé takaritanak meg biz-
tositva a lehetd legjobb impulzus paraméter kombinacidkat — idealis a kevésbé
gyakorlott hegeszt6k szamara.

ULTRA GYORS — NAGY IMPULZUSFREKVENCIA EGYENARAMU MODBAN 1 (A)

Az impulzus AWI hegesztés biztositja az iv jobb szabalyozasat, és az anyag kisebb
mértékl deformalédasat. A nagyon nagy impulzusfrekvencia (akar 2000 Hz-ig)
hasznositasa, amely idealis kis anyagvastagsaghoz, lehetdvé teszi az ivkip és hé
altal érintett tertilet csokkentését stabilabb és koncentraltabb iv segitségével — ja- t

I (A)

vitva a hegesztési beolvadas és sebesség novekedését.
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»CIKLUS” FUNKCIO © CYCLE M

A ,,CIKLUS” funkcio lehetdvé teszi — egyszerlien a pisztoly gombjanak megnyomasa- o cold
val — a korabban el6beallitott két aramerdsség érték kozotti folyamatos valtast. Ez : asse -

a funkcié a legalkalmasabb kiilonb6z6 vastagsagi szelvények hegesztéséhez, me-
lyek folyamatos dramergsség valtoztatast igényelnek. Aluminium hegesztésekor a
nagyobb inditasi aramer@sség hasznalatanak képessége kedvez a munkadarab el6-
hevitésének.

hidegTUZES (coldTACK)

Innovativ ponthegeszté megoldas preciz és biztonsagos 6sszekotések minimalis hé-
bevitellel torténé megvaldsitasahoz.

,»Tobbszoros-hidegTiizés” funkcié hideg tliz6hegesztést biztosit gyorsan egymas
utan, tovabb bdvitve az egyedi t(izés el6nyeit.

A ,,Tokéletes Pont” funkcionak koszonhetden a hidegT(izés funkcié lehet6vé teszi a
hegesztési pont legprecizebb pozicionalast.

VRD — FESZULTSEGCSOKKENTO KESZULEK

A VRD eszkoz 12 V ala csokkenti a nyitott dramkori fesziiltséget a kezel6 maximalis
biztonsiga érdekében, és lehet6vé teszi a berendezés hasznalatat nagymértékben VRD
veszélyes kornyezetben. 12V

MUSZAKI ADATOK MATRIX 2200 AC/DC TARTOZEKOK
TIG Kézi ® PSR 7 lab taviranyité
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% ;%OZ: 230 @ (D 6 taviranyito
Bemeneti teljesitmény @ I, Max kVA 6,5 7,0 ® HR 22 VI.ZhUtO berendezés
. ® Fel/Le pisztolyok
Késleltetett biztositék () A 16 L o .
: ® VT 100 kocsi gazpalack és vizh(it6 berendezés

Teljesitménytényez6 / cos ¢ 0,99 0,99 elhelyezéséhez
Hatasfok 0,77 0,77
Nyitott dramkori fesziltség \% 100 100
Aramré&sség tartomany A 5-220 5-180

A 100% 140 120
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 180 150 r

A 30% 220 180

EN 60974-1 « EN 60974-3 « EN 60974-10
Szabvanyok PSR7 D6
[s]
Védelmi osztaly IP 23S
Szigetelési osztaly F =
2mm 465 ~
Méretek > mm 185 . \
™ mm 390 ‘

Sly kg 15,5

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak
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MATRIX AC/DC

coldTACK

AWI INVERTERES
HEGESZTO BERENDEZES

A legijabb IGBT inverteres technolégian alapulé AWI dram-
forrasokat a MATRIX sorozat nagyfrekvenciaju ivgytjtasaval
ellatva, innovativ digitalis vezérlGpanellel szereltiik fel az
osszes hegesztési paraméter teljes vezérlése céljabal.

Ezen hegeszt6gépek kitlind m(szaki jellemzéi csicstech-
nolégias digitalis vezérléssel parositva lehetévé teszik az
olyan kitlinG mingségli AWI hegesztést, amely alkalmas
a legkeményebb ipari alkalmazasokhoz és karbantartasi
munkdkhoz.
Ezek a nagyon fejlett technoldgidji aramforrasok robusz-
tusak és felhasznaldbaratok: a MATRIX AC/DC berendezé-
sek lehet6vé teszik az osszes fém, beleértve az aluminiu-
mot és otvozeteit, hegesztését.

A MATRIX sorozatti dramforrdsok kit(iné teljesitményt ki-
nalnak kézi ivhegesztés soran is a legproblémasabb bazi-

kus és celluléz elektrédakkal valé hegesztéskor.
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Az osszes hegesztési paraméter digitalis vezérlése

Standard berendezés impulzus mdddal felszerelve, amely be van integralva

a vezérl6be a rendelkezésre all6 ,Easy Pulse” képesség segitségével
Kitliné AWI hegesztési jellemzbk
Nagyfrekvenciaji ivgydjtas — preciz és hatékony még nagy tavolsagrol is

~Energiamegtakaritas” funkcio, amely csak sziikség esetén miikodteti a
hiitGventilatort és a pisztoly vizh(itését

Kis energiafogyasztas

Személyre szabott hegesztési programok tarolasanak és visszahivasanak
képessége

Elektromagneses zavarcsokkentés, mivel nagy frekvencia csak ivgyujtaskor

hasznalt

Specialis AWI pisztolyok hasznalata lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek

taviranyitasat kozvetlenil a pisztolybél
Talheviilés elleni termosztdtos védelem

Fém fGszerkezet Uitésallé kompozit mellsé panellel
Véletlen ités ellen védett vezérlGpanel

A vazszerkezetbe épitett robusztus fogantyu

Dontott eliilsé vezérl6panel, konnyen olvashaté és allithato, jol lathato
barmely iranybdl

Csokkentett stly és méret — konnyen hordozhato

IP 23 S védelmi osztalyi és por biztos elektronikus komponensek a

legkeményebb koriilmények kozott is lehetdvé teszik a miikodést — az
innovativ ,Csatorna” ventilatoros hiit6rendszernek koszonhetGen
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Az osszes hegesztési paraméter digitalis allitasa

Digitalis aramerdsség- és fesziiltségmérd hegeszt6 aram el6beallitassal, és az
utolsé olvashato érték Tartas funkcidjaval

Digitalis aramer§sség mérg hegesztési aram elgbedllitassal
Digitalis kijelz6 a hegesztési paraméterek elGbeallitasdhoz
A hegesztési paraméterek teljes felligyelete

Hegesztési folyamat kivalaszté: AWI AC « AWI DC « AWI DC ,,Emeléses” « Kézi
v

vvyyvyy

Hegesztési mdd kivalaszté: 2 T « 4 T « Ciklus * Ponthegesztés id6zit6

v

Személyre szabott hegesztési programok taroldsa és visszahivasa

Impulzus AWI hegesztés allithaté 0,5-t61 2000-ig Hz tartomanyban a
rendelkezésre allé ,,EASY PULSE” képességgel

» Valtéarami négyszoghullam egyensilyozasa és Egyensily Plusz (Balance
Plus)

» Valtéaramu négyszoghullam frekvenciajanak allitasa

» Wolfram elektréda atmérg elébeallitasa az ivgydjtas és ivdinamika jobb
szabalyozasaért
» Hullam kivalaszt6: Négyszog  Kevert  Szinuszos *Haromszog

KEZI IVHEGESZTES FUNKCIOK

» Allithato Iv Eré a legjobb ivdinamika kivélasztdsdhoz

» Allithaté Meleginditas (Hot Start) az ivgydijtas javitisa érdekében, problémas
elektroddk esetén

» Elektréda ragadas gatlas funkcid
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FUNKCIO TIGAC  TIGDC Kézi iv

Nagyfrekvencias gyujtas . .

,Emeléses” mod gydjtas .

El6gaz . .

Kezdeti aram . .

Felfutds . . .
Hegesztési dramerrGség . .

2. hegesztési aramerdsség ,CIKLUS” . .

Alap dramerdsség LIMPULZUS” . .

Cstics aramerdsség LIMPULZUS” . .

Impulzus ferkvencia LIMPULZUS” . .

Lefutds . .

Vags6 aramerdsség . .

Utogaz . .
Ponthegesztési id . .
Négyszoghullam egyenstilyozas .

Négyszoghullam frekvencidja o

Meleginditas .
Iv Erg .

,,CIKLUS” FUNKCI0

A ,CIKLUS” funkcié lehet6vé teszi — egyszerlien a pisz-
toly gombjanak megnyomasaval —a korabban el6beal-
litott két aramer@sség érték kozotti folyamatos valtast.
Ez a funkcié a legalkalmasabb kiilonboz6 vastagsagu
szelvények hegesztéséhez, melyek folyamatos aram-
erdsség valtoztatast igényelnek. Aluminium hegeszté-
sekor a nagyobb inditasi dramergsség hasznalatanak
képessége kedvez a munkadarab elGhevitésének.
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»EASY PULSE” - SYN

A ,EASY PULSE” - SYN képesség — a kivdlasztott cstics dramerGsség fliggvényében
— egyszer(i és automatikus médon, szinergikusan megfelelé impulzusfrekvenciat
(0.5 és 500 Hz kozott) és alap dramerGsséget general, mindkettd szinergikus mo-
don allithaté.

A vezérl6n elGkivalasztott impulzus paraméter értékek bedllitasi id6 takaritanak
meg, biztositva a lehetd legjobb impulzus paraméter kombinacidkat — idedlis a
kevéshé gyakorlott hegesztGk szamara.

HULLAMALAKOK,
SPECIALIS AWI FUNKCIOK 3=4. @

HULLAMALAK VEZERLES VALTOARAM MODBAN

® DINAMIKUS AWI — Négyszoghullam: nagy i U t @

ivdinamika az osszes alkalmazas szamara, idealis WAVE

kozepes anyagvastagsaghoz

® LAGY AWI — Szinusz hulldm: simabb és lagyabb iv
csokkentett zajjal

® GYORS AWI — Kevert hullam: optimalis beolvadas
nagy hegesztési sebességnél és kis elektroda
fogyasztas

® HIDEG AWI — Haromszog hullam: kis héatadas

csokkentett deformaciéval, idealis kis
vastagsaghoz.

LAGY AWI

1(A) I(A)
EGYENSULY PLUSZ -
t
Az daramerdsség idejének (t) és amplitidéjanak (A)

egymastol fiiggetlen allitasi lehetGsége, kozben pozi-

I (A)

I

iy

GYORS AWI

1 (A)

N

HIDEG AWI

tiv vagy negativ polaritasnal maradva. Ez a beolvadas

tokéletes szabdlyozasat, illetve az oldals6 alavagasok LA) LA
drasztikus csokkentésével jaro ivtisztitast kinalja.
- t _ t

s

FREKVENCIA VEZERLES VALTOARAM MODBAN

A kulonféle valtéaramu hullamalakok frekvencidjanak beallitasa a jobb iranysza-
balyozas, a hg altal megvaltoztatott teriilet csokkentése, a mélyebb beolvadas és
kisebb elektrodakopas céljabol.

A nagyfrekvencia lehet6vé teszi nagyon vékony anyag kitliné eredményekkel valé
hegesztését. A kisfrekvencia idedlis kozepes anyagvastagsaghoz, vagy amikor a szé-
lek elGkészitése nem pontos.

ULTRA GYORS — NAGY IMPULZUSFREKVENCIA EGYENARAMU MODBAN

Az impulzus AWI hegesztés biztositja az iv jobb szabalyozasat, és az anyag kisebb
mértékl deformalédasat. A nagyon nagy impulzusfrekvencia (akdr 2000 Hz-ig)
hasznositasanak lehetGsége, amely idealis kis anyagvastagsaghoz, lehet6vé teszi
az ivkip és hé altal érintett teriilet csokkentését stabilabb és koncentraltabb iv
segitségével — javitva a hegesztési beolvadas és sebesség novekedését.

1(A)

1(A)

I (A)
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Ll

WWW.CEAWELD.COM



hidegTUZES (coldTACK)

Innovativ ponthegesztd eszkoz preciz és biztonsagos 6sszekotés minimalis hébevitellel torténé meg-
valésitasahoz.

»Tobbszoros-hidegTiizés” funkcié hideg tliz6hegesztést biztosit gyorsan egymas utan, tovabb bé-
vitve az egyedi tlizés el6nyeit.

A ,Tokéletes Pont” funkcionak koszonhet6en a hidegT(izés funkcié lehetévé teszi a hegesztési pont
legprecizebb pozicionalast.

TARTOZEKOK

® VT 100 kocsi gazpalack és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez

® (T 400 kocsi gazpalack és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez

® (T 70 kocsi gazpalack és vizh(it6 berendezés
elhelyezéséhez

® HR 23 - HR 30/32 vizh(it6 berendezés
® PSR 7 lab taviranyité

® (D 6 taviranyito

® Fel/Le pisztolyok

—__ 3 ["‘- . &

HR 23 HR 30-32 D6

MUSZAKI ADATOK MATRIX
3000 AC/DC 4100 AC/DC 5100 AC/DC

. P +20% +15% +15% VRD
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 50 400 Doon 400 0% 12V
gemenct teljestmény @ Nax WA 96 19 2 — | E
Késleltetett biztositék (I ) A 10 32 40 o B .

VRD — FESZULTSEGCSOKKENTO
iesftménvténvezs 7 Pl
Teljesitménytényez6 / cosg 0,95/0,99 0,65/0,99 0,70/0,99 KESZULEK
Hatdsfok 0,76 0,82 0,82 . o )

. - A VRD eszkoz 12 V ala csokkenti a
Nyitott dramkori fesziiltség v 100 70 70 nyitott dramkori fesziiltséget a kezels
Aramer6sség tartomany A 5-300 5-400 5- 500 maximalis biztonsaga érdekében, és

N o - - lehet6vé teszi a berendezés haszna-
' latat nagymértékben veszélyes kor-
Munkaciklus (40°C-on) A 60% 250 400 500 nyezetben.
A 35% 300
EN 60974-1 « EN 60974-3 « EN 60974-10
Szabvanyok
[s]
Védelmi osztaly IP 23S 23S 23S
Szigetelési osztaly F H H
2mm 495 660 660
Méretek > mm 185 290 290
™ mm 390 515 515
Stlyok kg 19 47 51

Mas fesziiltségek kérésre rendelkezésre allnak
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Magyarorszagi képviselet:

SYNERGIC®

HEGESZTESTECHNIKA KFT.

H-6000 Kecskemét, Szent Laszlo krt 3.
Tel: +36 76 416 285
Mail: synergic@synergic.hu
Web: www.synergic.hu



