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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

A TORTENETUNK 1950-BEN KEZDODOTT

A CEA gépek mar a vallalat 1950-es elinduldsa el6tt hirnevet szereztek minGségi
kiviteluknek koszonhet6en a Il. vildghabord el6tt, és ma a CEA a globalis
forgalmazéi halézatanak biztos partnereként ismert az iparagban.

OROKSEG ES BUSZKESEG

A CEA véllalatszerkezetének koszonhet6en idedlis helyzetben van
ahhoz, hogy szembenézzen a jelenlegi globalis piaci kihivasaival,
valamint buiszkén tekint gyokereire és kapcsolatara a terilettel,
amely lehet6vé tette szamadra a folyamatos novekedést az évek soran.

SZAKTUDAS ES A GYARTASI FOLYAMAT VERTIKALIZACIOJA

A CEA rendkivil biiszke arra, hogy a gépgyartast a kutatas és tervezés
fazisatol kezdve valamennyi alkatrész fejlesztéséig és hazon belili
gyartasaig, valamint a késztermeék végsé osszeszereléséig ellenGrzése
alatt tarthatja.

KULONLEGES ALKALMAZASI TAPASZTALATOK

A szahbvanyos termékek széles skdldja mellett a CEA egyuttm(ikodik tgyfeleivel
kiilonleges alkalmazasok fejlesztésében is. A TECNOROBOT villalattal valé
egytttmiikodéssel Gj szakaszha lépiink, amely lehet6vé teszi, hogy fejlett
hegesztési és vagasi megoldasokat kindljunk az osszetett eljarasokhoz.

WWW.CEAWELD.COM
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FELHASZNALOBARAT HONLAP

Haszndlja ki a halézat altal kinalt, egyre szélesebb kor(i lehet&ségeket, és
épitsen ki szorosabb egyiittm(ikodést az tigyfelekkel. Ezt a célt szem el6tt
tartva minden tartalom, kép és CEA webbongészési kritérium megujult.
Részletesebb informaciokért és a legfrissebb tudnivalokért, kérjik,
latogasson el a www.ceaweld.com webhelyre a legfrissebb hirek, kozelgé
események, az innovativ termékvalaszto, képek, videdk és sok egyéb
informdcié megtekintéséhez.

A honlap Zart Terilete Iényeges tartalomban kiilénosen gazdag: intranet
dedikalt, testreszabott szolgdltatasokkal a CEA minden partnere szamara.

AT { FREETT ¢ SALBATLILA & REGTINTA
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MBS £0 EvEnT)

CEA
WELDING

TOGETHER

il bk
Do i o ek oo P e, eainie

CONTATTACH

TAGLIO SALDATURA
PLASMA A RESISYENZA

@22C. @ FLAsMATECH @ FESTECH

i @0 @

A kérnyezetvédelem alapvetd érték a CEA vallalati ﬁlozoﬁajaban ? )
Ezt bizonyitja a fenntarthaté termelési eljardsokra forditott ﬁgyelmunk

az alkatrészek gondos kivalasztasa, az alacsony kornyezett.patastal o h;
jaré festékek hasznalata stb. A CEA az inverteres technoldgiara 'i "-.'4'; ok
osszpontosito gyartasi trendjének fejlédése lehetGve tette-a ’[ermekek :- N AT
energiahatékonysaganak nagymeértékdi javitasat. E. 3 ’ !

A CEA GOES GREEN ezt a megkozelitést jelképezi, amelyet a hagyg_many@
berendezésekkel szemben jelentds energiamegtakaritast bj_§05|t0 C e .i
legtijabb generdcios inverteres daramforrasok is képviselnek:
 alacsony energiafogyasztas 1 * .
» a,zold” kornyezetbarat szabvanyok (pl. RoHS) betqytasa+
« kisebb sly és méretek az alacsonyabb szallitasi, drtalm.
Gjrahasznositasi koltségek érdekében (WEEE) N NN
A kornyezeti fenntarthat6sag” megvalésfta‘sétiggi%ovébbi

beruhazasunk a jelentds, 200 kWp teljesitmény(i naperémd, amely:
készonhetden vallalatunk energetikai szempontbél gyakorlatilag
onellatova valhatott. W, '
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TANUSITAS ES SZABVANYOK RESTECH

1SO 9001
/" A mingség irant folyamatosan elkotelezett vallalatként a CEA mingségiranyitasi rendszere 1994 dta
X% rendelkezik 1SO 9001 tandsitvannyal. Ez garantalja az egész vallalat folyamatos elkotelezettségét a termékek
£ s és lizleti folyamatok folyamatos fejlesztése irant, ami tigyfeleinek teljes elégedettségéhez vezet.
mmm‘""“"‘m'
ERTIF {?ATE CE-JELOLES
e Minden CEA termék rendelkezik CE-jel6léssel, tehat megfelel az 6sszes alkalmazandé EU irdnyelvnek és
ﬂ&%"ﬁ;ﬁﬁ“ szabvanynak, amely el6irdsokat tartalmaz a berendezés tervezésére, gyartasara és telepitésére vonatkozoan,

egészen a végsd drtalmatlanitasig.
A CE-jelolés kuilonosen az alabbi {6 iranyelveknek valé megfelelést jelenti:

2014/35/EU (LUD)
Az alacsony fesziiltségrél sz616 iranyelv (LVD) szamos szabalyzat betartasat hatarozza meg a kezeld
egészségének és biztonsaganak megdvasa, valamint a berendezés elektromos méretezése tekintetében.

2014/30/EU (EMC)

Az elektromadgneses GsszeférhetGségral szolo iranyelv (EMC) meghatdrozza az elektromagneses kibocsatasok
hatdsait és a zavart(irés fokat. Ez azt jelenti, hogy a berendezés nem bocsathat ki elektromagneses zavart,
viszont ellenallonak kell lennie minden mas berendezés vagy a haldzat interferencidival szemben.

2011/65/EU (ROHS)
Az irdnyelv egyes veszélyes anyagokra vonatkozéan korlatozasokat hataroz meg az elektromos és elektronikus
berendezésekben.

2006/42/EGK (MD - GEPEK IRANYELV)

A Gépek Iranyelv (MD) meghatarozza a tervezéshez, gyartashoz és felszereléshez kapcsolédo alapvetd
kovetelményeket a forgalomba hozott termékek nagyobb biztonsaga érdekében.

A CEA termékek tervezése és gyartasa az alabbi harmonizalt szabvanyoknak megfelelGen tortént:

IEC 62135-1:2015 - A tervezésre, gydrtasra és telepitésre vonatkozo biztonsagi kovetelmények

IEC 62135-2:2015 - Elektromdgneses 0sszeférhetdség (EMC)

WWW.CEAWELD.COM 3
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

A CEA alapitasa 1936-ra nylik vissza,

amikor Alessandro Annettoni, kivalo és
kreativ villanyszereld, fiaval, Ezio-val, a
CEA alapitéjaval egyiitt, megkezdte az elsé
leng6karos ponthegeszt6 gép épitését. A
fenti képen lathaté ,TIPO 12" modell az
abban az évben épitett harom egységhdl
allé sorozathoz tartozik.
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LENGOKAROS PONTHEGESZTO GEPEK
ALLITHATO KARHOSSZAL

A Z és ZP sorozati ellendllds-ponthegeszt6k
sokoldaldak, robusztusak és konnyen kezelhetdk,
és a legjobb hegesztési eredményeket

biztositjidk minden hegeszthets fémen. Allithato
hossziisaguknak koszonhetéen idedlis megoldast
jelentenek a ponthegesztési alkalmazasok széles
korében.

A Z modellek mechanikus pedallal miikodnek, mig
a ZP modellek pneumatikusan, elektromos pedallal
mikodtethetdk.

P

i~ ac DIGTAL
> < [g&8

P> Kivalo hegesztés minden hegeszthetd fémen

P> A hegesztési aramerdsség és idG elektronikus beallitasa

P> Szinkron gyUjtast SCR csoport faziseltoldsos hegesztési aramerdsség-bedllitassal a
kezdeti tranziens kikiiszobolésére

P Csokkentett fogyasztas

P> Vizhiitéses karok

p Allithaté magassagu, vizh(itéses réz elektrédatartok

P> Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakdasok kikiiszobolésére és a

kornyezet a szennyezGanyagoktél valé megdvasara (ZP) —
P> Nagyobb sokoldalisag a kiilonboz6 lehetséges munkavégzési konfiguracioknak

koszonhet&en

6 WWW.CEAWELD.COM
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WS 402 ELEKTRONIKUS VEZERLES

P> Periodusonként allithat6 hegesztési id6

P> Egyszeri vagy ismételt ponthegesztési lehetség

P> A hdlézati feszultségingadozds automatikus kompenzaldsa

P> Hibakijelzés a hegesztési ciklus alatt . e
P> Hegesztés / Nincs hegesztés valasztogomb I[ e

P> 24V DC dramellatas magnesszelep Z ' 'é- & "Ei' I

> 50/60 Hz frekvencia automatikus azonositasa Al i 7
. 4i>AviA)
P> 24 V ACaramellatasu elektronikus vezérlés — - .

P> 2 hegesztési program (kétszer 2 dramerGsség), kettds pedal

Z-7pP FUNKCIO WS 402
a Szoritasi .
t Nyoméérintkezd .
F(N) ts) b Felfutdsi id6 .
. G- G* Hegesztési id6 .
11(A) i t(s) i1 -iy* Hegesztési aramerGsség .
a [ d | e d Megtartasi id6 .
b e Szlinet ideje o
12(A) s ts)
a > o g8 *iz - ¢; csak kettds peddl haszndlata esetén

P> Rugos anyaval allithaté elektrodaerd és ZP esetén légnyomds-szabalyozo
manométer

b Az elektrédahézag egyszer(i beallitdsa az elektrodatartok mozgatdsa nélkiil

Z - ZP ALSO KAR, A HELYERE PRESELT
ELEKTRODAVAL

Ha az alsé karon a helyére préselt elektroda
talalhato, akkor hosszi elektrodatarto
is szlikséges a felsg karon.

Z - 7P OPTION

2

WWW.CEAWELD.COM 7
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TARTOZEKOK
P> IR 14 vizh(it6 berendezés (minden Z és ZP géphez)
P> Specialis elektrodak (kérésre)

P> 65 mm eltoldsu elektrédatartok — Hosszu
elektrédatartok

P Ridtartok 100 mm rudakkal

P Kétlépcsds pedal opcid: szoritas hegesztés nélkil és
hegesztés a masodik |épéshen tortén6 nyomasra

P> KettGs pedal opcié két kiilonboz6 hegesztési program
gyors hasznalatahoz

W

R

Z-17P
A MIN.  mm
MAX.  mm
‘F 1 B mm
°_u_§ C mm
] @ mm
@ mm
@ mm
MUSZAKI ADATOK Z18
zP 18
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 15
Max. hegesztési teljesitmény kVA 23
Telepitett teljesitmény kVA 11
Csatlakozo kdbelek keresztmetszete mm2 10
Késleltetett biztositék A 32
Nyitott dramkori fesziiltség \% 2,6
Rovidzarlati aram kA 10,2
Max. hegesztési dramergsség kA 8,2
Max. elektrédaerd (6 bar) daN 300
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason |/perc 3,8
2mm 760
Méretek >mm 330
 mm 1200
Stly kg 104

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek

218 728
ZP 18 ZP 28
250 250
600 600
215 215
135 135
40 40
21 21
16 16

10% 10%

728
ZP 28

400
25
41,6
14
10
40
3,5
13,8
11
300
3,8
760
330
1200
118

Z18
ZP 18

L1 mm 492

@1 Min  mm 60

@2 21

12 mm 570

@2Min mm 85

216 216

45 34
. %.
1:10 1:10

912 |

Standard elektroda Elektréda az alsé karhoz
helyére préselt elektrodas

valtozatbhan

Z28

ZP 28

492

60

570

85

8
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LENGOKAROS PONTHEGESZTO
GEPEK ALLITHATO MAGASSAGU
ALSO KARRAL

A K és KP sorozatu ellendlldas-ponthegeszték
sokoldaltak, robusztusak és konnyen
kezelhetGk, a legjobb hegesztési
eredményeket biztositjak minden
hegeszthetd fémen, és idedlis megoldast
jelentenek a ponthegesztési alkalmazasok
széles korében. Mind a K, mind a KP
lehetGvé teszi az alsé kar bedllitasat
magassaghan és oldaliranyban is. A K
modellek mechanikus pedallal miikodnek,
mig a KP modellek pneumatikusan,
elektromos pedallal mékodtethet6k.

i~ ac DIGTAL
> '~ [g&8

P> Kivalo hegesztés minden hegeszthetd fémen p Allithaté magassagu, vizh(itéses réz elektrédatartok

P A hegesztési aramerGsség és id6 elektronikus bedllitasa P Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakéddsok kikiiszobolésére

B Szinkron gytijtasi SCR csoport faziseltoldsos hegesztési €s a kornyezet a szennyez6anyagoktol valé megovasara (KP)
aramergsség-bedllitassal a kezdeti tranziens kikiiszobolésére » Nagyobb sokoldaltsdg a kiilonboz6 lehetséges munkavégzési

» Csokkentett fogyasztds konfiguracioknak koszonhetGen

b Vizhiitéses karok » Allithat6 magassagu also kar, amely hosszabb elektrodatartoval torténd

hasznélathoz is elforgathat6 (opciés K/KP 5. dbra)

WWW.CEAWELD.COM 9
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WS 402 ELEKTRONIKUS VEZERLES

P> Periédusonként dllithaté hegesztési id6

P Egyszeri vagy ismételt ponthegesztési lehetség

P> A hdlézati feszultségingadozas automatikus kompenzalasa
P> Hibakijelzés a hegesztési ciklus alatt

P> Hegesztés/Nincs hegesztés valasztogomb

P> 24 vV DC dramellatas magnesszelep

P> 50/60 Hz frekvencia automatikus azonositdsa

P 24 V AC dramellatasu elektronikus vezérlés

P 2 hegesztési program (kétszer 2 dramerdsség), kettds pedal hasznalataval (opcionalis)

K- KP FUNKCIO
a Szoritasi
P Nyomoérinkezd
F(N) [ t(s) b Felfutdsi id8
G -G Hegesztési id6
1(A) 1 t(s) i -0y Hegesztési aramerdsség
a 2 d | e d Megtartasi id6
i e Sziinet ideje
12(A) ."/ t(s)
a 12 C2 dle * i - 5 csak kettds pedal hasznalata esetén

QOoEB

P Rugos anyaval allithaté elektrédaerd és KP esetén légnyomas-szabalyozo
manométer

P> Az elektrodahézag egyszer(i bedllitasa az elektrédatartok mozgatdsa nélkiil

K-KP ALSO KAR, A HELYERE PRESELT
ELEKTRODAVAL

Ha az alsé karon a helyére
préselt elektréda talalhato, akkor hosszu
elektrodatartd is sziikséges a felsé karon.

K - KP VALASZTHATO

10 WWW.CEAWELD.COM
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TARTOZEKOK

P> IR 14 vizh(it6 berendezés (csak K/KP 22 és 28 géphez)
P> Specialis elektrodak (kérésre)

P> 65 mm eltolasu elektrodatartok

P> Hosszu elektrodatartok

P> Radtarték 100 mm rudakkal

P Kétlépcsds pedal opcid: szoritds hegesztés nélkiil és
hegesztés a masodik |épéshen tortén6é nyomadsra

P KettGs pedal opcié két killonboz6 hegesztési program
gyors haszndlatdhoz

K - KP K 22 K 28 K 48
KP 22 KP 28 KP 48
A mm 455 455 490
A mm 600 600 700
mm 800 800 1000
B MIN. mm 173 168 163
MAX. mm 410 443 438
- S C mm 255 255 285
o
[io 1 @ mm 40 45 50
¢ él:lﬂ:
r @ mm 21 21 25
A
 l g mm 16 16 16
D |
10% 10% 10%
K 22 K 22 K 28 K 28 K 48 K 48 K 48
KP 22 KP 22 KP 28 KP 28 KP 48 KP 48 KP 48
A mm 455 600 455 800 490 700 1000
L1 mm 252 397 252 597 257 467 767
2| 21 | @1 Min mm 60 60 63 63 65 65 65
o3 L2 mm 280 429 289 643 295 505 805
X @2 Min mm 85 85 90 90 98 98 98
2 L3 mm 397 542 402 747 427 637 937
= @3 Min mm 180 180 185 185 205 205 205
MUSZAKI ADATOK K 22 K 28 K 48
KP 22 KP 28 KP 48
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 20 25 45
Max. hegesztési teljesitmény kVA 36,5 54,7 75
Telepitett teljesitmény kVA 12 14 24
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm2 10 16 25
Késleltetett biztositék A 25 36 63
Nyitott dramkori fesziiltség \% 3,5 42 5,2
Rovidzarlati aram kA 11,6 14 17,8
Max. hegesztési aramerdsség kA 9,3 11,2 14,2
Max. elektrédaerd (6 bar) daN 180 300 280
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason |/min 3,8 3,8 3,8
2mm 980 980 1020
Méretek > mm 330 390 390
™ mm 1200 1250 1250
Sly kg 120 167 194

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek

WWW.CEAWELD.COM 11
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FUGGOLEGES A
PONTHEGESZTO GEPEK

[
A kifejezetten ponthegesztési munkdkhoz kifejlesztett ]
PPS modellek a legnehezebb, nagylépték

ipari termelési alkalmazasok széles skalajaban
alkalmazhatéak. Mikroprocesszoros vezérléssel, kérésre
kiillonleges konfigurdciékban is megrendelhetd. és
opciondlisan kiegészit6 biztonsagi kapcsoldval ellatott

kiils6 egységet is tartalmazhat.

PPS 125

i~ ac DIGTAL
> < [g&8

P> Kivélé hegesztés minden hegeszthetd fémen

P> Szinkron gyujtasi SCR csoport faziseltoldsos hegesztési dramergsség-
bedllitassal a kezdeti tranziens kikiiszobolésére

P Termosztatikus védelem az SCR csoporton

P> Magas hegesztési daramerdsségek alacsony fogyasztas mellett

P> Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakoddsok
kikliszobolésére és a kornyezet a szennyezéanyagoktol valo
megovasara

P Vizh(itéses szekunder aramkor, azaz elektrodak, elektrodatartok és
transzformator a tilmelegedés elkeriilése érdekében

b Allithaté magassagu, vizh(itéses réz elektrédatartok

PPS 36 - 60
P> Nyomascsokkentd egységgel allithato elektrodaerd, manométerrel és
P> Also kerek kar allithaté magassaggal és oldaliranyd sz(irGvel a légszennyezd anyagok automatikus kilokéséhez
bedllitassal .
P> Fels6 elektréda mozgatdsa kenésmentes, kettds hatasti pneumatikus
P> Az also kartarto beallithaté nagyobb karhézaggal hengerrel, sebességszabalyozéval, végloketcsillapitéval és
torténd hasznalatra hangtompitéval a s(iritettlevegd-kibocsatashoz
- Kézi szelep a fels6 fej leeresztéséhez nyomas nélkiil, az elektrodak
PPS 125 tisztitasahoz, kozpontositasdhoz és szokdsos karbantartdsahoz
p Felsé fej kis stirlodast meghajtérendszerrel P~ Magnesszelep a hegeszt6henger vezérléséhez
a precizios hegesztéshez P> Ciklus stop vészledllité gomb

12 WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

WS 708 ELEKTRONIKUS VEZERLES

FK M t
B
- :
e FN) -
_J—m
—t%f.lo/Htt v—m—-n
e A L N t
@@@@ 2L L HLL .
FUNKCIOK WS 708
a El6-szoritasi id6 .
® 8 program b Szoritasi id6 .
® Félperiédus hegesztési id6 ¢ NyomoérintkezG .
® El5fiitési dramerdsség d ElGfiitési id6 .
® Két 24 V DC magnesszelep e Htési id6 0
® 50/60 Hz frekvencia f Felfutdsi id6 °
® Haldzati fesziltségkompenzacio g Hegesztési id6 .
® Hibatizenet Hegesztési aramerdsség .
® Hegesztés/Nincs hegesztés kapcsolo h Impulzusintervallum ideje .
® Egyetlen vagy tobb pont i Megtartasi id6 o
| Ciklus végallasérintkezéje .
m Sziinet ideje .
OPCIOS
PPS PPS 35 PPS 60 PPS 125 ® Egyidejli biztonsdgi nyomdégombos
lj A mm 395 435 500 kiils6 egység (opcids)
A (opcios) mm - 650 700 ® Kiilonboz6 karhosszak (opcios)
N B m’;‘( 22 138 15?3 ;Zg ® Als6 karok helyére préselt
i - elektrédaval (cs6be vagy dobozba
5 C AN S aib b valé bemenethez) és hosszabb
o 950 945 860 elektrédatarté a felsg karon
© l @ mm 50 60 88
A
! @ mm 30 35 35
MUSZAKI ADATOK PPS
35 60 125
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \ 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 35 60 125
Rovidzarlati teljesitmény kVA 86 142 368
Max. hegesztési teljesitmény kVA 69 113 294 Nyom()gombos kiils6 egység
Telepitett teljesitmény kVA 20 38 80
Csatlakozo kdbelek keresztmetszete mm 2 25 35 95
Késleltetett biztositék A 63 100 250 219 825
Nyitott dramkori fesziiltség \% 4,5 59 11,5
Rovidzarlati dram kA 19 24 32
Max. hegesztési dramerdsség kA 15,2 19,2 25,6 55 75
Termikus szekunder aramergsség 100%-on kA 39 7,2 7,68 = =
Hegesztési loket mm 60 65 100 ﬂ) ﬂ»
Max. elektrédaerd (6 bar) daN 230 470 900
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason I/min 6 7 8
A1 1005 00 178 PPS 35/60 elektroda  PPS 125 elektroda
Méretek >mm 410 430 420
Pmm 1425 1520 1750
Stily kg 200 335 700

Egyéb feszultségszintek kérésre elérhetdek

WWW.CEAWELD.COM 13
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

FUGGOLEGES PONT - ES
DUDORHEGESZTO GEPEK

A pont- és dudorhegesztéshez is alkalmazhaté PPN
modellek teljes mértékben megfelelnek a legnagyobb
igénybevétellel jaré tomegtermelési ipari alkalmazasok
rendkivil széles skaldjaban. Mikroprocesszoros vezérléssel
és egyidejl biztonsagi gombokkal, kiilon kérésre specialis
vezérlGelemekkel és kiilonbozd konfiguracidkban is
megrendelhetd.

i~ ac DIGTAL
> < [g&8

Kivalo hegesztés minden hegeszthet6 fémen

Szinkron gydjtasi SCR csoport faziseltoldsos hegesztési daramerdsség-heallitassal a
kezdeti tranziens kikiiszobolésére

® Termosztatikus védelem az SCR csoporton

Magas hegesztési aramerdsségek alacsony fogyasztas mellett

Id6csokkentés a szekunder aramkorbe torténé barmilyen beavatkozas nélkiil
nyithaté elektrédatarté munkalemezek gyors és egyszerli médositasaval (szabadalom
folyamathban)

Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakddasok kikiiszobolésére és a
kornyezet a szennyez6anyagokt6l valé megévdsara

Vizh(itéses szekunder dramkor, azaz elektrodak, elektrédatartok, munkalemezek és
transzformator a tilmelegedés elkeriilése érdekében

Allithat6é magassagt, vizh(itéses réz elektrédatartok

Nyomdscsokkentd egységgel allithato elektrodaerd, manométerrel és sz(irGvel a
|égszennyezd anyagok automatikus kilokéséhez

Fels6 elektroda mozgatdsa kenésmentes, kettds hatasi pneumatikus hengerrel,
sebességszabalyozdval, végloketcsillapitval és hangtompitéval a stiritettlevegs-
kibocsatashoz

Magnesszelep a hegeszt6henger vezérléséhez

A biztonsagi ciklus inditdsa egyidejl oldals6 gombokkal vagy alternativaként csak
akkor, ha a kezel6 biztonsagos kortilmények kozott dolgozhat, az elektromos pedallal.
Barmelyik opcid bedllithaté kivehet6 kulcsos valasztékapcsoléval

® (Ciklus stop vészleallité gomb

14
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PPN 63
AZ ALABBI FELSZERELTSEGGEL:

P> Also kerek kar allithaté magassaggal és
oldaliranyu beallitassal

P> Elektrodatartok elektrodakkal
ponthegesztéshez és alkalmassag
a ridtartok egyszer(i hasznalatara
dudorhegesztéshez

P> Az alsé kartart6 beallithaté nagyobb
karhézaggal torténd hasznaélatra

P> Ponthegesztés (A)

P> Dudorhegesztés rudakkal haléhoz (B)
KERESRE AZ ALABBIAKKAL IS KAPHATO:
P> Kiilonboz6 karhosszak (opcids)

P> Alsé6 karok helyére préselt elektrodaval
(cs6be vagy dobozha valé bemenethez)
és hosszabb

P> elektrodatarto a felsG karon (opcios)

P> Specialis verzio csak dudorhegesztéshez
valé munkalemezekkel (PPN 63) (C)

PPN 83 - 103 - 153 - 253

Mindegyik allithaté magassagu alsé
munkalemezzel és T-hornyokkal
rendelkezik, amelyek lehet6vé teszik a
ridtartok, elektrédatartok vagy barmilyen
dedikalt szerszdmzat gyors 0sszeallitasat az
adott alkalmazashoz.

A lemezhézag kdonnyen és gyorsan
beallithat6 a szekunder dramkoron torténg
barmilyen beavatkozas nélkiil (szabadalom
folyamatban).

A

[*] Lomee

1

A) Ponthegesztés

b Kézi szelep a fels6 fej leengedéséhez
nyomas nélkiil, az elektrédak tisztitdsahoz,
kozpontositdsahoz és szokdsos
karbantartasahoz

B) Rudtart6 hegesztés
hdléhoz

() Dudorhegesztés
P> Fels6 fej kis strléddsi meghajtérendszerrel
a precizios hegesztéshez (kivéve PPN 83)

WWW.CEAWELD.COM 15
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EGYEDI VERZIOK

FUNKCIOK WS 708 WS 3000 AC FILIUS MULTI
El6-szoritasi id6 [} (]
Szoritdsi id6 [}
El6f(itési id6 () [ ) [}
El6f(itési aramerdsség (] (] [
: il Htési id6 () () o
nE &4 ___ Felfutds () () (]
Hegesztési idG (] (] [
Hegesztési aramerdsség [ [ ) [
% periodus hegesztési id6 () () ([ ]
Hegesztési id6 2 (2 pedalos verzio) (] (] [
Hegesztési aramerdsség 2 (2 pedalos verzio) () () [
Impulzusintervallum ideje () () [
Impulzusszam [ ] [ ] [ ]
Utoftitési id6 [ ] [ ]
Utof(itési aramerdsség (] [
Megtartasi id6 () () e
Sziinet ideje () () [
Automatikus ismétlés () () o
Program sz. 8 100 32
Hegesztési dramerdsség kijelz6 (] [
Hatarérték monitoring () [
Alland6 dramerdsség )
Halozati feszultségkompenzacio (] [
Hibalizenet ® [}
Pontszamlalo (] (]
NyomGéérintkezd [ ] [
Ciklus végallasérintkezdje (] [

16 WWW.CEAWELD.COM
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PPN 63 PPN 63 83 103 153 253

A mm 435 400 400 400 445

0 — MIN.  mm 650 650 650 650 650
W= MAX.  mm 750

o B mm 445 445 445 490
| . MIN.  mm 180 145 145 145 200
MAX.  mm 510 300 300 300 330

o MIN. 615 800 800 800 865

o MAX. 945 955 955 955 995
A _a n @ mm 60
! gmm 35 30 35 35 35

PPN 83 -103 - 153 - 253 D:Dimt & mm 19 19 2 25 25
E F
r=|:xD=| K T Emm 150 180 180 200
o ([l Fmm 150 180 180 200
1 (i
r97 G mm 63 63 63 63
o A [(F= =]
8 T@ T 2 3 3 3
MUSZAKI ADATOK PPN
63 83 103 153 253
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 60 80 100 150 250
Rovidzarlati teljesitmény kVA 142 266 366 575 763
Max. hegesztési teljesitmény kVA 113 210 293 460 610
Telepitett teljesitmény kVA 38 65 78 120 195
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm?2 35 50 50 95 120
Késleltetett biztositék A 100 150 200 300 500
Nyitott dramkori fesziiltség \% 59 8,3 9,4 11,5 12,5
Rovidzdrlati dram kA 24 32 39 50 61
Max. hegesztési aramergsség kA 19 25 31,2 40 49
Termikus szekunder dramergsség 100%-on kA 7,2 6,8 7,5 10,1 14,2
Hegesztési loket mm 65 100 100 100 100
Max. elektrodaerd (6 bar) daN 470 736 900 1200 1884
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason I/min 7 8 8 8 8
2 mm 1070 1115 1115 1170 1210
Méretek > mm 430 400 400 400 460
T mm 1520 1650 1650 1800 1800
Suly kg 335 560 580 610 900

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek
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MF AESTECH

ELLENALLAS-HEGESZTES KOZEPES
FREKVENCIA HAROMFAZISU PONT- ES
DUDORHEGESZTO GEPEK

A kozépfrekvenciaju inverteres ellenallas-hegeszt6k
MF sorozata a legjobb vélasz az ellenallas-hegesztési
alkalmazasok novekvé mingségi igényeire.

Az élland6 aramerdsség-vezérlés, a gyors,
milliszekundumos dramergsség-szabalyozas, a
heglencsére atadott energia mingsége és tokéletes
szabdlyozasa jelentik a f6bb el6nyeit a hagyomanyos
50 Hz-es berendezéshez képest.

Az MF modellek teljes mértékben megfelelnek a
legnagyobb igénybevétellel jaré tomegtermelési ipari
alkalmazasok kovetelményeinek is. JellemzGiknek
koszonheten idealis megoldast jelentenek vékony és
nehezen hegeszthetd anyagok, példaul réz, sargaréz,
aluminiumotvozetek, horganyzott és mas bevonatos acél
ellendllds-ponthegesztéséhez.

3~ DC DIGITAL
§’ + - GREEN

P> Minden MF berendezés atalakithaté asztali verziora (BSW)
vagy felhasznalhaté vonalhegesztési alkalmazasokban is.

P> Kivalé hegesztési mingség és folyamatmegbizhatdsdg
P> Egyendramu hegesztés
P> Nagy hegesztési teljesitmény megnovelt karhosszal

P> A hegesztési eljards monitorozasanak lehetGsége 1 ms (1000
Hz), vagy akdr 0,2 ms id6kozokkel az MF5040 berendezéssel,
szemben a hagyomanyos 50 Hz-es berendezés 20 ms-dval.

P> A magneses anyagok jelenléte a karok kozott nincs hatassal
a hegesztésre

P> Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakéddsok
kiktiszobolésére és a kornyezet a szennyez&anyagtol valé
megovdasdara

P> Vizh(itéses szekunder dramkor
P> Alacsony hegesztési frocskolési tendencia
P> Kevesebb benyomddas és deformacio

P> Nagyon hosszu elektréda-élettartam

18 WWW.CEAWELD.COM
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P> Magas teljesitménytényezd és hatdsfok

P> Kiegyensllyozott teljesitményfelvétel harom halézati
fazison

P Alacsony primer fogyasztas

P> Alacsonyabb energiafogyasztdsi koltségek

P> MinGségi varratok eléallitasa nehezen hegeszthetd
anyagokon

> Alkalmassag a hegesztési idé néhany milliszekundumra

csokkentésére, igy jelentGs hegesztési id6 takarithato
meg

P> A kordbban kondenzator kisiiléses hegesztéssel
megoldott hegesztési feladatok most az MF
tartomanyban, gazdasdgosabban elvégezhetGek

P> Gyors felfutds az el6re bedllitott hegesztGaramra

> Az energia konvertalasa elsésorban a heglencsében
torténik

P> Heglencse hémérsékleti osszehasonlitds az egyfazisu
gépek (PPN) és az MF berendezések kozott

P> Kevesebb héveszteség a munkadarabon és az
elektréddkon keresztiil

P Heglencsék minGségének kozvetett ellenbrzése

P Az dramerdsségi hulldamforma médositasa dedikalt
invertervezérlékkel

7T

RN\\X 1
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MF 1040 - MF 1041 - MF 5020

A legfejlettebb invertertechnoldgia a kozépfrekvencids ponthegesztéshez mindenki
szamara elérhet6. Ezek a WSI 100 vagy WS 3000 MF vagy FILIUS COMPACT
vezérl6vel felszerelt, Uj inverteres berendezések j6l alkalmazhaté megoldast
jelentenek mindenki szimara, aki a kozépfrekvencia elényeit keresi mind a
ponthegesztéshen, mind a dudorhegesztéshen.

Az MF 1040 és 1041 modellek lehet6vé teszik a teljes hegesztési
eljaras nyomonkovetését 1 ms-onként (1000 Hz).

A j6val gyorsabb MF 5020, amelynek invertere 5000 Hz frekvencian m(ikodik,
akar 0,2 ms-onként is képes vezérelni a folyamatot.

P Also kerek kar allithaté magassaggal és oldaliranyd beallitassal

P> Elektrodatartok elektrodakkal ponthegesztéshez

> Az alsé kar leengedhet6 és beallithaté nagyobb karhézaggal torténd hasznalatra

KERESRE AZ ALABBIAKKAL IS KAPHATO:

P> Kiilonbozd karhosszak (opcids)

P> Also karok helyére préselt elektrédaval (csébe vagy dobozba valé
belépéshez) és hosszabb elektrodatarté a felss karon (opcios)

p— — > o
’ =
—_—

Elektrodatarto készlet Standard elektréda

5 L

Eltolt elektrodatarto készlet Rudtarto készlet rudakkal Egyideji nyomogombegység
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MF 100 - MF 160 - MF 200

A kozépfrekvencidji (1000 Hz) MF 100 - 160 - 200 gépek kiilonosen
alkalmasak a magas hegesztési dramergsséget és erct igénylé
dudorhegesztéshez, valamint a magas dramer@sséget és rovid hegesztési
id6t igényl6 specidlis anyagok és otvozetek ponthegesztéséhez.

P> Nagyteljesitmény( pont- és dudorhegesztés

P> Az alsé munkalemez magassaga allithatd, és a felséhoz hasonléan T-hornyokkal
van felszerelve, amelyek lehet6vé teszik a ridtartok, elektrodatartok vagy
barmely dedikalt szerszamzat gyors 0sszeallitasat az adott alkalmazasokhoz

P> A lemezhézag konnyen és gyorsan beadllithato a szekunder dramkoron torténd
barmilyen beavatkozas nélkiil

P> A biztonsagi ciklus inditasa egyidejii oldalsé gombokkal vagy alternativaként
csak akkor, ha a kezel6 biztonsagos koriilmények kozott dolgozhat,
az elektromos pedallal. Barmelyik opcié beallithato kivehet6 kulcsos
valasztékapcsoldval

P> Felsd fej kis linedris strléddsi meghajtérendszerrel a preciziés hegesztéshez

P> Kézi szelep a fels6 fej leeresztéséhez nyomds nélkil, az elektrédak tisztitasahoz,
kozpontositadsahoz és szokdsos karbantartdasahoz

P Magnesszelep a vizkeringetés ledllitasahoz, ha a gép le van kapcsolva a héldzati

aramellatasrol

A)

BEEPITETT VEZERLOPANEL (A)

P> 64/128 program

» Allando dramerdsség lehetéség

p- Aramerdsség hatarérték monitoring
b El6f(itési dramerGsség

P> Izzitdsi dramerdsség

P> Linearizalt léptetési funkcio

P Két 24 V DC magnesszelep

P> Teljesitményfiiggs szelep

P> Hegesztés/Nincs hegesztés kapcsold
P> Hibalizenetei napl6

P> Varratszamlalo

P> Halozati fesziiltségkompenzacié

P> Egyetlen vagy tobb pont

P> Folyadékkristalyos kijelz6

TAVVEZERLES SZEMELY! SZAMITOGEPPEL (B)

P> Halézat akar 56 géppel

P 128 program

P> Alland6 dramerdsség lehetdség

b Aramerdsség hatdrérték monitoring

P> ElGf(itési dramerdsség — zzitasi
dramergsség

P> Linearizalt |éptetd funkcid — Két 24 V
DC magnesszelep

P Teljesitményfiiggs szelep

P Termeléskovetés

P> Hibatlizeneti naplo

P> Varratszamlalo

P> Halozati fesziiltségkompenzacié
P> Egyetlen vagy tobb pont

P> Térolt adatfdjlok

P> Biztonsagi mentés fdjlja

p Uzemi paraméter szoftver

WWW.CEAWELD.COM
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FUNKCIOK WsI 100 Ws 3000 M FILIUS MF
— CLASSIC

ElG-szoritasi id6
Szoritasi id6
El6fiitési id6

ElGf(itési aramerdsség

Hitési id6

Felfutds

Hegesztési id6

Hegesztési daramerdsség

Allithaté hegesztési id6 (ms)

Hegesztési id6 2 (2 pedalos verzio)
Hegesztési aramerdsség 2 (2 pedalos verzid)

Impulzusintervallum ideje

Impulzusszam
Utoftitési idé
Megtartdsi id6

Sziinet ideje

Automatikus ismétlés

=)
a
—
=)
S
—
N
=)

Program sz.

Hegesztési aramerdsség kijelzé

®
[ HWH B0 Z777%

Hatarérték monitoring

Allando dramerdsség

Halozati feszultségkompenzacio
Hibaiizenet

Pontszamlalo

Nyomoérintkezd

Ciklus végallasérintkez6je
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MF 1040 - 1041 - 5020 MF
1040 1041 5020 100 160 200
A mm 435 435 435 400 400 445
D Afade) mm 650 650 650 650 650 650
= . mm 750 750 750
% = B mm 445 445 490
u__%:Q! C MIN.  mm 180 180 180 145 145 200
é MAX.  mm 510 510 510 300 300 330
D MIN.  mm 615 615 615 800 800 865
= A MAX.  mm 945 945 945 955 955 995
S a— @ mm 60 60 60
r‘:‘;::[c” @ mm 35 35 35 30 35 35
MF 100 - 160 - 200 ,
E[Z):t @ mm 19 19 19 25 25 25
|=D:]=| a F Emm 180 180 200
] 7 : H ‘ H
© Fmm 180 180 200
. 0
-
= G mm 63 63 63
o || ]
)
: s U - $ 2 :
MUSZAKI ADATOK MF
1040 1041 5020 100 160 200
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 40 40 20 100 160 200
Telepitett teljesitmény kVA 40 40 40 50 70 100
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm?2 35 35 35 35 50 70
Késleltetett biztositék A 63 63 63 63 100 160
Nyitott aramkori fesziiltség V 5,0 5,0 11,5 10 10 12
Rovidzarlati daram kA 22 22 16 28 45 55
Max. hegesztési aramergsség kA 20 20 14 23 36 44
Termikus szekunder aramerdsség 100%-on kA 54 5,4 6,5 12,0 12,0
Hegesztési loket mm 65 65 65 100 100 100
Max. elektrodaerd 600 kPa (6 bar) daN 470 470 470 900 1200 1800
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason I/min 6 6 6 20 20 20
2 mm 1070 1070 1070 1115 1115 1210
Méretek > mm 430 430 430 400 400 460
™ mm 1520 1520 1520 1650 1650 1800
Saly kg 260 260 255 530 550 850

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetéek
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EGYENARAMU HAROMFAZISU
PONT-/DUDORHEGESZTO GEPEK

A PPN 3F CC modellek mind ponthegesztésre, mind dudorhegesztésre
alkalmasak, és teljes mértékben megfelelnek a leghonyolultabb és
legnagyobb igénybevétellel jaré tomegtermelési ipari alkalmazasok
kovetelményeinek is. JellemzGiknek kdszonhetGen idedlis megoldast

jelentenek az

aluminium és mas, hagyomanyos ellenallas-hegeszt6 berendezéssel
nem konnyen hegeszthet anyagok ellendllds-ponthegesztéséhez.
Mikroprocesszoros vezérléssel, oldalsé egyidejli biztonsagi gombokkal
és magnesszeleppel, kérésre kiilonbozé egyedi vezérlGelemekkel és

konfiguraciékban rendelhet6k.

3~ DC DIGITAL
Ja= + - (B33

EGYENARAM

P> Kivalé mingségli varratok

P> Nagy teljesitmény a dudorhegesztéshez

P> Nagy hegesztési teljesitmény megnovelt karhosszal

P A magneses anyagok jelenléte a karok kozott nincs
hatdssal a hegesztésre

P> Hosszu elektroda-élettartam —
P> Alegjobb hatékonysag
P> Csokkentett hegesztési id

3-FAZISU HALOZATI ARAMELLATAS

U2y
v (| I

= IN
L

P Kiegyensilyozott teljesitményfelvétel a harom haldzati fazison

|2

P Alacsony primer fogyasztas
- Magas teljesitménytényez6 és kimenet
P Az elektromos teljesitmény alacsony koltsége

P> Vizhitéses szekunder dramkor, az elektromos alkatrészek tilmelegedésének elkertilése
érdekében

P Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakodasok kikiiszobolésére és a
kornyezet a szennyez6anyagoktdl valé6 megévasara

P> A biztonsagi ciklus inditdsa egyidej( oldalsé gombokkal vagy alternativaként csak
akkor, ha a kezel6 biztonsdgos kortilmények kozott dolgozhat, az elektromos pedallal.
Barmelyik opcié bedllithaté kivehetd kulcsos valasztokapcsoldval

P> Ciklus stop vészleallité gomb

P Mindegyik gép allithaté magassagu alsé munkalemezzel és T-hornyokkal rendelkezik,
amelyek lehet6vé teszik a radtartok, elektrédatarték vagy barmilyen dedikalt
szerszamzat gyors osszeallitasat minden alkalmazashoz

24
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- A lemezhézag konnyen és gyorsan beallithato a
szekunder aramkoron torténé barmilyen beavatkozas
nélkil (szabadalom folyamathan)

P> Felsg fej kis strlodasi linedris meghajtorendszerrel a
preciziés hegesztéshez

- Kézi szelep a fels6 fej leeresztéséhez nyomas nélkiil, az
elektrédak tisztitasahoz, kozpontositasahoz és szokasos
karbantartasahoz

P Mdgnesszelep a vizkeringetés ledllitasahoz, ha a gép le
van kapcsolva a hdlézati dramellatasrol

- Nagy hegesztési teljesitményt igényl6 alkalmazasokhoz,
példaul halohegesztéshez

P> Kivalé hegesztési mingség és folyamatmeghbizhatésag

P> Szinkron gyujtasi SCR csoport faziseltoldsos hegesztési
dramergsség-bedllitassal a kezdeti tranziens
kiktiszobolésére

P Termosztatikus védelem az SCR csoporton

P> Hatfézisd egyeniranyité hid, a tilmelegedés és
tdlfesziiltség ellen védett diddakkal

OPCIOS ES SPECIALIS VERZIOK
A. Allithaté kettds loket(i henger

B. Dupla oldalsé egyidejli gombkészlet és dupla pedal a 2 hegesztési

programciklushoz

C. Hegesztési program gyorsvalaszto

P> Aramlasmérd, amely ledllitja a hegesztési eljdrast elégtelen vizaramlds esetén

P Kétlépcsds pedal: szoritds hegesztés nélkiil és hegesztés a masodik |épéshen torténd

nyomadsra

P 0,5 bar alacsony nyomasi magnesszelep az ezt igénylé alkalmazasokhoz

P Teljesitményfiigg6 szelep két nyomadsszint kivalasztasara és vezérlésére
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A)

BEEPITETT VEZERLOPANEL (A)

P> 32/64 program

p Alland6 dramergsség lehetség

» Aramer6sség hatarérték monitoring
P> ElGf(itési aramerGsség

P> Izzitasi dramergsség

P> Linearizalt léptetési funkcio

P> Két 24 V DC magnesszelep

P> Teljesitményfiiggd szelep

P> Hegesztés/Nincs hegesztés kapcsolo
P> Hibalizenetei naplo

P> Varratszamlalo

P> Halozati fesziiltségkompenzacié

P> Egyetlen vagy tobb pont

P> Folyadékkristalyos kijelz

3-FAZISU HALOZATI ARAMELLATAS

P> Hal6zat akar 56 géppel

> 64 program

b Alland6 dramerdsség lehetdség

P> Aramer6sség hatarérték monitoring
P> ElGf(itési dramerGsség

P> Izzitasi dramergsség

P> Linearizalt |éptetési funkcio

P> Két 24 V DC magnesszelep

P Teljesitményfiiggs szelep

- Termeléskovetés

P> Hibatizeneti naplé

P> Varratszamldlo

P Haldzati fesziiltségkompenzacié
P> Egyetlen vagy tobb pont

P Tarolt adatfajlok

P> Biztonsagi mentés fajlja

p Uzemi paraméter szoftver

FUNKCIOK
a  El6-szoritasi id6
FK |—U—| b Szoritdsi id6
¢ Nyomoérintkez6
M d  El6fiitési id6
e  Htésiido
f  Felfutasi id6
F(N) g Hegesztési id6
h  Impulzusintervallum ideje
n  Lefutdsiidé
I (A) £ { q  Htési ids
. L LL p  lzzitasi id6
Bl bl d e 8 h 8 ! m i Megtartasi id6
c | Ciklus végallasérintkez6je
m  Szlinet ideje

26
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

PPN 100 3F CC PPN 3F CC 100 160 260 360 460
A mm 500 445 445 445 445
A (Opcios) mm 700 650 650 650 650
‘ L1 B mm 490 490 490 490
| C MIN.  mm 235 200 200 200 250
07 MAX.  mm 390 330 332 350 400
i N 5 MIN.  mm 900 852 852 900 942
MAX.  mm 1055 982 982 1050 1092
l @ mm 88 ==
(=]
A ]
é:li% @ mm 35 -
oo @ mm 25 --
PPN 160 - 260 - 360 - 460 3F CC
F
. Emm - 200 200 250 250
wl | {] |
1l | Fmm = 200 200 250 250
G
@ G mm - 63 63 63 63
T—1 1
[ T = 3 3 4 4
MUSZAKI ADATOK PPN 3F CC
100 160 260 360 460
Haromfazisi bemenet 50/60 Hz v 400 400 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 100 160 250 350 450
Teljesitmény 100%-on kVA 71 113 177 247 318
Rovidzarlati teljesitmény kVA 560 716 878 1350 2200
Max. hegesztési teljesitmény kVA 448 572 702 1080 1760
Csatlakozé kdbelek keresztmetszete mm?2 50 70 95 120 2x120
Késleltetett biztositék A 160 200 250 300 400
Nyitott dramkori fesziiltség \% 6,3 6,8 8 8,8 10
Rovidzarlati dram kA 60 72 90 106 140
Max. hegesztési dramergsség kA 48 58 72 85 112
Hegesztési loket mm 100 100 100 100 100
Max. elektrodaer6 600 kPa (6 bar) daN 900 1200 1880 2400 3600
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason |/min 20 20 20 20 25
2mm 1480 1540 1540 1610 1610
Méretek > mm 430 480 480 530 530
™ mm 1800 1890 1890 2170 2300
Sily kg 1100 1210 1300 1410 1800

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetéek
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

1~ AC DIGITAL
J=» ~ (388

FUGGOLEGES PONT- ES DUDORHEGESZTO ASZTALI GEPEK

A BSW asztali hegeszt6gépek csokkentett méreteiknek koszonheten
alkalmasak egyedi tobbpontos hegeszt6berendezések felépitésére.
A BSW 25 kiilonosen alkalmas a preciziés ponthegesztéshez, és
specialis tartozékokkal, kis méretli munkadarabok hegesztésére is
hasznalhaté. A BSW 50 és 100, merev szerkezetiiknek koszonhetéen,
kivalé minGségl dudorhegesztést tesznek lehet6vé.

P> Fels6 fej kis stirlédasi meghajtorendszerrel a precizids és mingségi
hegesztéshez

P> Alacsony impedancia a szekunder dramkorben a magas hegesztési
aramergsségek érdekében, alacsony fogyasztas mellett

P> BSW 50 és 100, allithaté magassagi munkalemezekkel és

P> T-hornyokkal, amelyek lehetévé teszik a ridtartok, elektrodatartok
vagy barmilyen dedikdlt szerszamzat gyors osszedllitasat az adott
alkalmazashoz

P> A biztonsagi ciklus inditdsa egyidejii oldalsé gombokkal vagy
alternativaként csak akkor, ha a kezel§ biztonsagos koriilmények
kozott dolgozhat, az elektromos pedallal. Barmelyik opcié bedllithaté
kivehet6 kulcsos valasztékapcsoldval

P> Ciklus stop vészleallito gomb
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

ELEKTRONIKUS VEZERLESEK

FUNKCIOK

El6-szoritasi id6

- i' : Szorlta5|. |'do
3 - El6fiitési id6
e
_r—.mxw El6f(itési daramerdsség
WO O . Hiitesi ids
LRL U 22 & &

Felfutas

ooeo

Hegesztési id6

Hegesztési aramerdsség

% periddus hegesztési idG
Hegesztési id6 2 (2 pedalos verzid)
Hegesztési aramerdsség 2 (2 pedalos verzio)
Impulzusintervallum ideje
Impulzusszam

Utof(tési id6

Megtartasi id6

Sziinet ideje

Automatikus ismétlés

Program sz.

Hegesztési aramerdsség kijelzé

Hatarérték monitoring

Alland6 dramerdsség

Halézati fesziiltségkompenzacio

Hibatizenet
Pontszamlalé

Nyomaérintkez6

Ciklus végallasérintkezdje

WS 708

© @& e o

WS 3000 AC  FILIUS MULTI

e ® °
(=]

(=)

w

N

0oPCI0S

o Allithaté kettés ® Ridtart6 készlet rudakkal

loket(i henger

® KettGs pedal a kétszer
2 aramergsséghez
ugyanazon a
munkadarabon

® Kétlépcsds pedal: szoritds
hegesztés nélkiil és
hegesztés a masodik
|épésben torténd nyomasra

® 0,5 bar alacsony nyomas
magnesszelep az ezt
igényl6 alkalmazasokhoz

WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANGE WELDING DIVISION

BSW 25 BSW 25 50 100

mm 200 400 335

B mm 305 370

E c MIN. mm 100 140

MAX. mm 135 225 290

[ bom [ 5 MIN. mm 140 175

o | MAX. mm 135 265 325
(o) ﬂ e h @ mm 40

A

et @ mm 18 25 30

D:]Zut @ mm 16 16 19
BSW 50 - 100

L1 — Emm 90 150

I |
[ =] wi ]|
_ {1l | Fmm 130 150

(&)
od G
a @ G mm 45 63
A
MUSZAKI ADATOK BSW
25 50 100
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 25 50 100
Rovidzarlati teljesitmény kVA 65 160 414
Max. hegesztési teljesitmény kVA 52 128 331
Telepitett teljesitmény kVA 14 38 78
Csatlakozo kdbelek keresztmetszete mm?2 16 25 50
Késleltetett biztositék A 40 100 200
Nyitott dramkori fesziiltség V 3,7 5,5 9,4
Rovidzarlati aram kA 18 29 45
Max. hegesztési daramergsség kA 14,4 23,2 36
Termikus szekunder aramer@sség 100%-on kA 4,8 6,4 7,5
Hegesztési loket mm 50 75 100
Max. elektrédaerd (6 bar) daN 187 470 900
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason [/min 4 7 7
2mm 800 900 1080
Méretek > mm 300 300 325
T mm 590 770 1015
Sly kg 96 210 380
Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek
@16 219
45 45
j‘>1:1O J>1:10
— > —
BSW 25 elektréda BSW 50 elektroda BSW 100 elektréda
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DUAL AESTECH

DUPLAPONT-HEGESZTO EGYSEG

A duplapont-hegeszt6 egységek jelentik a legmegfelelGbb megoldast az egyoldalas
hegesztéshez, és biztositjdk a tobbpontos ponthegeszté berendezések egyszerti

és gazdasagos megvalositasanak lehetGségét. Minden duplapont-hegeszté

egység rendelkezik sajat hegesztésvezérlGvel, amely lehet6vé teszi a fliggetlen
muikodtetését, vagy tobb egység egymashoz csatlakoztatasaval a kezel6 elektromos
vagy pneumatikus kaszkadban vagy szimultan is hegeszthet.

—Pl—l(— 40+180 mm

i~ ac DIGTAL
> < [gg8

MUSZAKI ADATOK DUAL
30
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 30
Max. hegesztési teljesitmény kVA 96
Telepitett teljesitmény kVA 20
Késleltetett biztositék A 63
Nyitott aramkori fesziiltség v 6
Rovidzarlati dram kA 20
Max. hegesztési dramerdsség kA 16
Hegesztési loket mm 60
Az elektrodak kozotti tavolsag mm 40 - 180
Max. elektrédaerd (6 bar) daN 2x 180
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomdson |/min 4
2mm 380
Méretek > mm 162
T mm 630
Stly kg 68

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetéek

PUSH-PULL

A ,push-pull” rendszer lehet6vé teszi a vastagabb
anyagokon torténd haszndlatot; a bal oldali képen
|athaté médon, a DUAL 30 specidlis verzidjanak
vezérlés nélkili csatlakoztatasaval egy masik,
szemkozti egységhez.
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X-PISZTOLY/C-PISZTOLY nESTECH

1

X-PISZTOLY

C-PISZTOLY

I~ pc DIGTAL
> < [g58

PONTHEGESZTO PISZTOLYOK
BEEPITETT TRANSZFORMATORRAL

Az X-pisztoly és C-pisztoly sorozatt pneumatikus,
fliggesztett pisztolyok sokoldaldak, robusztusak és
konnyen kezelhet6k, a legjobb hegesztési eredményeket
biztositjak barmely hegeszthet6 fémen, és a
legidealisabb megoldast jelentik minden ponthegesztési
munkahoz.

P Hegesztésvezérlés kiilon szekrényben megszakitéval, életvédelmi relével és a ciklus
stop vészleallito kapcsoléval

P> Szinkron gyUjtasi SCR csoport faziseltoldsos hegesztési dramerdsség-bedllitassal a
kezdeti tranziens kikiiszobolésére

P Csokkentett fogyasztas
P> Vizh(itéses transzformator
P Vizh(téses karok, elektrodatartok és elektrodak

P> Giroszképos felfliggesztés tomitett csapagyakon a pisztoly egyszerti forgatasahoz és
kezeléséhez minden helyzetben

b Allithato hegesztési loket

P> Ideiglenes extra loket a munkadarabok egyes teriileteinek konnyebb eléréséhez, az
akaddlyokon valé atjutashoz

P Nagyobb sokoldaliisag minden alkalmazasban, a lehetséges konfiguracionak
koszonhetéen

P Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az olajlerakddasok kikiiszobolésére és a
kornyezet a szennyez6anyagoktdl valé6 megévasara

32
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

C-PISZTOLY
(2]
g e
(o]
N
(e)
\

X-PISZTOLY 340

Mind egyenes (1. verzid), mind pedig £ ‘ ,
dontott (2. verzié) karral kaphato, ! ?/;

széles valasztékban és kiillonboz6 | /

hosszakban 200-t6! 600 mm-ig. |

280

950

330 250

820
90

o
® 220
Sl 590 60
400
650
i g14
P16 /o —
[/~ __ |
/ g20 AQ
© L 5 |
11 ‘ o
N T |
N I I N
X-PISZTOLY 1. VERZIO 1. Elektrédaers 600 kPa-on X-PISZTOLY 2. VERZIO
L (mm) 220 300 400 500 600 (6 bar) L (mm) 220 300 400 500 600
L1 (mm) 155 235 335 435 535 ) Karegysegsilya L1 (mm) 155 235 335 435 535
(1) F (daN) 230 170 135 110 95 e (1) F (daN) 230 170 135 110 95
@) P (ke) 27 35 46 57 67 O Hesesaes 'Oket“ 2) P (ke) 27 35 46 57 67
3)Cs(mm) 024 030 038 046 055 4 Ideiglenesextra loket B3)Cs(mm) 024 030 038 046 055
(4) ¢l (mm) 57 73 93 112 131 4) ¢ (mm) 57 73 93 112 131

WWW.CEAWELD.COM 33



_R=ST=CH

CEA RESISTANGE WELDING DIVISION

ERG - ROVIDZARLATI ARAMEROSSEG

HEGESZTESI KAPACITAS (LAGYACEL)

250 25 4.00
. N B 350
:\ 3.00 T~
l~

150 d 15 250 S i \;
= | = = - —
s S, ——u) = £ 2.00 e
=100 5\ - 10 1 = o . -
e ]

S~ §~\ - 150 —
>0 > 1.00
0 0 0.50
200 300 400 500 600 200 300 400 500 600
L [mm] L [mm]

— F(X-PISZTOLY 18-28)

X-PISZTOLY 18) |

— lZ(( ( —2CC

(X-PISZTOLY 28)

o X-PISZTOLY 18 o X-PISZTOLY 28

X-PISZTOLY ELEKTRODAK

Standard Specialis
38
716 914 o6 @16 622 5
| | |
= | = | & ‘/h |
3 | & < & t = S
— o I — 913
A B C D E F
X-PISZTOLY SPECIALIS VERZIOK

M 3. verzié
g - I I r=— - "r
Ho i a VA — —
— / e

020
12
U
80 90

N ™ —L1 4. verzio = M

5. verzio

EpitSipari

rddhegesztésre alkalmas
(max. 8 mm @)

6. verzio

34

WWW.CEAWELD.COM



_R=ST=CH
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WS 708HEGESZTES
VEZERLESE

P Félperiodus hegesztési id6
P> Egyetlen vagy tobb pont

P A hdldzati fesziiltség automatikus
kompenzalasa

P> 2 program a markolat
valasztékapcsoldjan

P> 8 program aktivalhato és hasznalhaté
és a vezérl6 billentytizetrdl

P> Hibaiizenetek — Hegesztés/Nincs
hegesztés kapcsol6 — 24 V DC
magnesszelep

P 50/60 Hz frekvencia automatikus
felismerése

P> 24V AC haldzati aramellatas a
vezérléshez

L
_r—mt
..-.+.I"L/ . I

.L&éll..i&#

FK

Mt
i
t
a— I\ t
] Lt LL
E a b| d |e g h 3 q|p|i m
FUNKCIOK WS 708

El6-szoritasi id6

Szoritasi id6
Nyomoérintkezd
El6fiitési id6

Htési idG

Felfutasi id6

Hegesztési id6

Hegesztési dramergsség
Impulzusintervallum ideje
Megtartasi id6

Ciklus végallasérintkezdje

Sziinet ideje

MUSZAKI ADATOK

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \%
Névleges teljesitmény 50%-on kVA
Max. hegesztési teljesitmény kVA
Telepitett teljesitmény kVA
Késleltetett biztositék A
Nyitott aramkori fesziiltség \%
Rovidzarlati dram kA
Max. hegesztési aramerdsség kA
Hegesztési loket mm
Max. elektrodaerd (6 bar) daN
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason |/min
2mm
Méretek > mm
™ mm
Stly kg

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek

18
400
18
58
15
32
4,8
15
12
50
230

650

250

425
47

X-PISZTOLY

28

400
28
88
25
40
58
19

15,2
50
230

650

250

425
53

C-PISZTOLY

28
400
28
98
25
40
58
21
16,8

50 + 20

300

800

250

425
58

TARTOZEKOK

P> Pisztoly rugéstabilizator

P> Reduktor sz(ir6vel és
nyomasmérdével

WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

1~ AC
J= A

TOMPAHEGESZTO GEP HUZALHUZOHOZ

AzN3,N9,N12ésN 22 tompahegeszt6 gépek kifejezetten huzalhtzokhoz késziiltek acél, sargaréz, aluminium és
vorosréz rudak toldasara, és alkalmasak minden alacsony termelési sebesség(i alkalmazashoz.

Minden modell kaphatd izzitasi lehetGséggel.

A pofak nyitdsa és zardsa az N 9-en peddlok segitségével torténik, mig az N 3, N 12 és N 22 kézi karokkal m(ikodtethetd.

Az N 3, N9 és N 12 alapkivitelben négykerekes kocsival kaphat6, igy konnyen mozgathat6, mig az N 22, kérésre,
opciondlis szallitékerekekkel is megrendelheté.

Igény esetén az N sorozat minden modellje sorjatlanité koszortilGkoronggal is rendelhets. A megyilagitott nagyito ezen
kiviil csak az N 3 esetében all rendelkezésre.

P> Kézi miikodtetést

P> Hegeszt6 zomités bedllitdsa

P> Hegesztési teljesitmény bedllitasa
P> Mozgathaté pofa csapagyvezetGkkel

P> Beosztassal ellatott skdla a pofak nyildsanak konny( beallitasdhoz (N 3, N9 és N 12)

b Elektronikus vezérlés a hegesztési paraméterek bedllitasahoz (N 22)

N3(@
OPCIOS

® Koszoriil6korong magneses h6kapcsoldval és védGberendezéssel aramkimaradas esetére
(Iasd a kovetkezd oldalon: A és B)

® Négykerek( kocsi N 22-hoz (lasd B)

® Megvilagitott nagyité N 3-hoz (lasd C)
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[ J @ mm

Fe
| mm?2
. [ J @ mm

CrNi
| mm?2
[ J @ mm

Al
| mm?2
[ J @ mm

Cu
| mm?2
[ J @ mm

CuZn
| mm?2

SPECIALIS VERZIOK

P Huzal fuigg6leges
hegesztése felfelé
(N/I 22 VERT)

min
0,5

0,5

0,8

0,5

0,5

max

N9 N 12 N 22
min  max min  max min  max
0,8 8 2 14 3 18

50 150 250
0,8 6 2 9 3 16
28 65 200
2 5 2 8 4 12
20 50 110
1,5 3,5 2 6 4 8
10 28 50
1,5 3,5 2 6 4 14
10 28 150
....._J\__L_.ﬂ.

N/I 22 VERT

MUSZAKI ADATOK N3 N9 N 12 N 22
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 0,8 3 4 20
Max. hegesztési teljesitmény kVA 2 9,6 18 93
Telepitett teljesitmény kVA 1 3 4 15
Csatlakozo kdbelek keresztmetszete mmz2 2,5 2,5 2,5 16
Késleltetett biztositék A 10 10 10 40
Nyitott dramkori fesziiltség \% 2 2,6 2,4 42
Rovidzarlati aram kA 1,2 4.4 10 28
Szoritoerd daN 10 80 200 1000
Zomitési erg daN 1,3 20 80 300
Max. hegesztési kapacitas lagyacélon mm2 49 50 150 250 Koszoriilékorong
MIN. mm 0,5 0,8 2 3
Vezetékatmérd
MAX. mm 2,5 8 14 18
2mm 518 565 770 800
Méretek = mm 515 565 660 600
T mm 1145 1100 1120 1550
Stily kg 52 80 80 280
Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

BETONACEL-TOMPAHEGESZTO GEPEK

Kifejezetten betonacél rudak hegesztésére kifejlesztett
kézi mikodtetésii tompahegeszt6 gép. Két szinten
allithaté munkamagassag, a gép hatso részérél elérhet6
pedalok, nagy teljesitményl zomitGerd: a berendezés
megtervezése soran gondosan figyelembe vettiik a
jellemzé felhasznalék mindennapi igényeit.

Az N20 alapkivitelben izzité berendezéssel és négy
kerékkel rendelkezik a konny(i mozgathat6sag érdekében.

P Konnyen hasznélhato

P> Magas szint{i megbizhat6sag

P> Csapagyakkal mozgathato pofa a precizios, kis strlodast
csliszashoz, a mingségi hegesztés érdekében

I~ AC DIGMAL
Y= A

MUSZAKI ADATOK

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \%
Névleges teljesitmény 50%-on kVA
Max. hegesztési teljesitmény kVA
Telepitett teljesitmény kVA
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm?2
Késleltetett biztositék A
Nyitott aramkori fesziiltség \%
Rovidzdrlati dram kA
Szorit6erd daN
Zomitési erd daN
MIN. mm
Vezetékatmérd
MAX. mm
2mm
Méretek > mm
T mm
Saly kg

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek

20
400

20
88
15
16
63
44
25
400
250

22
800
880

1650

Pofakészlet N 20-hoz

320

38
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SRT - SQ/A AassTECH

TOMEGTERMELESI TOMPAHEGESZTO GEPEK

Az SRT és SQ/A tompahegeszték, teljesen automatikus
ciklusban, pneumatikusan miikodtethet6k, magas
termelékenységet tesznek lehetdvé és alkalmasak hegesztési
huzalos gyartasi termékekhez. Az SRT 11, hegesztési
sebességének koszonhet6en, kiilonosen ajanlott a magas
termelési sebességet igényld alkalmazasokhoz.

Az SRT és SQ/A berendezések az impulzusfunkciéhoz
hegesztésvezérlGvel vannak felszerelve, és sokkal jobb
minGségl, kissé béviilé befejezd varratokat tesznek lehetévé,
kevesebb sorjaval.

Pneumatikus mkodtetésii e I

Elektronikus vezérlés a hegesztési paraméterek
bedllitasdhoz

Mozgathaté pofa csapagyvezetGkkel

s

SQ/A 121

I~ AC DIGMAL
Y= A

MUSZAKI ADATOK SRT SQ/A SQ/A SQ/A
11 121 62 100
Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 4 25 60 100
Max. hegesztési teljesitmény kVA 18 122 168 350
Telepitett teljesitmény kVA 4 15 80 120
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm? 25 16 70 95
Késleltetett biztositék A 10 40 200 300
Nyitott aramkori fesziiltség V 2,2 5,1 6 10,8
Rovidzdrlati dram kA 10 30 35 40
Szoritoerd daN 150 900 3000 5150 = =
Zomitési eré daN 58 350 1800 2400 g 5
Max. hegesztési kapacitds lagyacélon mm?2 50 200 450 620 L = =
Vezetékatmérd MIN. mm L2 3 6 6 . -
MAX.  mm 8 16 24 28
2 mm 620 830 850 850
Méretek = mm 600 640 1750 1750 SQ/A 62
™ mm 1100 1460 1900 2100
Suly kg 84 280 1200 1300

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetGek
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LEOLVASZTO TOMPAHEGESZTES

Az SQ/AS modellek tomor anyagok, profilok

és zartszelvények, a legtobb esetben csovek
leolvaszt6 tompahegesztésére hasznalatosak, ha
vizzaro varratokra van sziikség, kivalé mingség(i
hegesztési eredményekkel.

Kiilonosen alkalmas tomegtermelésre, a
sebességet és a hatékonysagot segitd, teljesen
automatikus vezérléssel.

Az SQ/AS gépek a hegesztési miiveletet tgy
inditjak el, hogy csokkentett nyomdson lassan
kozelitik a két egyesitend6 darabot; ha kozel
vannak egymashoz, elektromos iv keletkezik
kozotttik, és nagyon rovid id6 alatt olvadas
el6tti dllapotba kertilnek; ezen a ponton a két
véget, félig szildrd allapotban, a zomitGerd
erdsen egymashoz préseli. Ez teljesen
szennyezGdésmentes, kivalé minGségl varratot
eredményez.

(L]

P Konnyen hasznélhato

¢

P> Pneumatikus miikodtetés(i

P> Elektronikus vezérlés a hegesztési 5Q/AS 1A
paraméterek beallitasahoz

P> Mozgathat6 pofa csapagyvezetGkkel

I~ AC DIGMAL
Y= A

MUSZAKI ADATOK SQ/AS SQ/AS SQ/AS

121 62 100

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz \% 400 400 400
Névleges teljesitmény 50%-on kVA 25 60 100
Max. hegesztési teljesitmény kVA 122 168 350
Telepitett teljesitmény kVA 15 60 100
Csatlakozo kabelek keresztmetszete mm?2 16 70 95
Késleltetett biztositék A 40 160 250

Nyitott dramkori fesziiltség \% 5,1 6 10,8
Rovidzarlati daram kA 30 35 40

Szorit6erd daN 1350 1400 5150

Zomitési eré daN 450 900 2400
Max. hegesztési kapacitds lagyacélon mm?2 250 350 550
Vezetékatmérd m ° ° °
mm 16 20 26

Zpmm 830 850 850

Méretek Spmm 920 1700 1750

Mmm 1600 1900 2100

Sily kg 300 1200 1300

Egyéb fesziiltségszintek kérésre elérhetdek
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RT 180 2T RT 80

1~ ac DAL
J= = A~

VONALHEGESZTO GEPEK

) A vonalhegesztés elektromos ellendlldason alapuld hegesztési eljaras. Az ilyen illesztési
Az ellendllas-hegeszt6k ezen sorozata lehet6vé teszi

) €ees210K ezen 5 la 1€ €5 eljards soran az atlapolt fémek hegesztése nyomas alatt torténik, rézotvozetbdl késziilt
a fémek egymas utdn, rézotvozet tarcsak forgatasaval forgotarcsak dltal készitett pontok sorozataval. A kivélasztott paraméterektd| fiiggben

késziild varratok sorozataval t‘j”éné' egyesitését. , (pl. ponts(iriiség és az elektrodak forgasi sebessége), dltaldban két tipikus kotés
Ezek a hegesztGgépek akar hosszanti, akar keresztirany készithets el.

— és akar vizzard — vonalhegesztést is lehetGvé tesznek
hengeres tarol6edényeken, tizoltokésziilékeken,

2 o . e P> Az A. dbra rovid hegesztési id6 és P> A B. dbra rovid hegesztési id6 és
radlato’rokon, futotestgliet], tqrtfl\{olion, szurf)kon € hosszi sziinet beallitasaval késziilt szlinet beallitasaval késziilt hegesztési
hasonl a.nyagokon,’kwalo minosegu etedmgnnyel. hegesztési mintat dbrazol. Ez két fém mintat mutat, ahol minden pontot
N egye‘dl b({e{r(e’)n dezések gya}rtasa ugy to‘r:[e'nlk, hogy‘ . vizzaré varrat nélkili osszeillesztésére atfed a kovetkez6 pont. Ez az illesztés
azok teljes kortien megfeleljenek a specialis hegesztési szolgal. Vizzar6 hegesztést tesz lehetdvé.

kovetelményeknek: kérésre DC haromfazisi dramellatas
és/vagy DC kozépfrekvencids (1000 Hz) haromfazisu
inverteres verzid is elérhetd.

A kozépfrekvenciaji vonalhegeszték lehet6vé teszik a
rendkiviil magas minGségl varratok készitését jelentGsen
megnovelt hegesztési sebesség mellett, és idealis
megoldast jelentenek vékony lemezek és/vagy sz(ir6halok
minimalis alakvdltozassal torténd hegesztésére. \

N N
N
U U1 A

=4
D

AN A
U v

[=
[=
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P RT verzi6 kizarélag keresztiranyl hegesztéshez
P> RL verzio kizarélag hossziranyl hegesztéshez

P> Vizhiitéses hegesztéfejek ezist érintkezékkel,
amelyek biztositjak az daramerdsség megfeleld
atvezetését a statikus részrél a tengelyre

P Csokkentett karbantartasi koltségek

P Kenésmentes pneumatikus alkatrészek az
olajlerakédasok kikliszobolésére és a kornyezet a
szennyezGanyagoktdl valé megovasara

P> Frekvenciadtalakit6 a tarcsdak hegesztési sebességének

beallitasahoz

MUSZAKI ADATOK

Egyfazisi bemenet 50/60 Hz
Névleges teljesitmény 50%-on
Telepitett teljesitmény

Késleltetett biztositék

Nyitott dramkori fesziiltség

Karhossz

Hegesztési loket

Max. tarcsaeré 600 kPa (6 bar)
Vizfogyasztas 300 kPa (3 bar) nyomason
Hegesztési sebesség

Max. hegesztési kapacitas lagyacélon
Max. hegesztési kapacitas rozsdamentes acélon

Méretek

Saly

Meghajtofej
Meghajtorendszer
Meghajtofej

A =also

B = fels6

Meghajtorendszer

C = fogasszij

D = Kozvetlen kardancsukléval
E = Differencial

Egyéb feszultségszintek kérésre elérhetdek

daN
I/perc
m/perc
mm
mm
2mm
> mm
™ mm
kg

80
400
60
60
150
51
450
80
470
6
0,6-4.2
1,2+1,.22
1,5+1,5
1150
800
2020
800
A
C

RT
80 2T
400
60
60
150
5,1
450
80
470
6
0,6-4,2
1,2+1,.22
15+1,5
1150
800
2020
800
A+B
E

81
400
80
80
200
6,7
800
80
470
6
0,6-4,2
1,2+1,2
1,5+1,5
1450
800
2100
900
B
D

180 2T
400
180
180
400
9,5
450
100
1200

0,8+5
2+2
3+3
1450
800
2100
1540
A+B

RL
81
400
80

80

200
6,7
800
80

470

0,6-4,2
1,2+1,.2
1,5+1,5
1450
800
2100
900
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VOYAGER A=ST=CH
L

3~ DC DIGITAL
ya» + - (B33

ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZES

A VOYAGER berendezés olyan robotizalt rendszer, amely tobb
tengelyen mukodik, és megfelel§ szerszamokkal rogzitett
munkadarabok ellenallds-pont - vagy dudorhegesztését
végzi. A VOYAGER berendezések legfGbb jellemzdi a 2
rugalmassag, a termelékenység és az egyszer(i programozas,
amelyek nemcsak a kis sorozatd halos alkalmazasokhoz
hasznalhatd, hanem minden anyag, példaul lagyacél,

=

rozsdamentes acél és aluminium laminalasahoz sziikséges
ponthegesztéshez is.

P> Rugalmas, programozhat6é CNC rendszer a
poziciondlashoz és a hegesztéshez magas és allandé
szint(i termelékenység mellett.

P> Konnyen programozhaté a CNC vezérlés betanitasi
funkciéjanak készonhetGen.

P> Programozhat fiiggetlen hegesztési paraméterek
minden egyes ponthoz.

P> Hegesztés kiilonbozé magassagokban a
programozhaté tengelyeknek koszonhetGen: 71 (fels6
elektréda elg-loket) és 72 (also ellenelektroda loket).
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P Konnyen kezelhetG és gyors termelési atallas

> Rovidebb munkaciklus: a munkadarab be- / kirakodasa
rejtett idG alatt, két allomasi forgbasztal segitségével

P> Szervo miikodtetésl kefe nélkili motorral

P> Robusztus, csendes miikodés(i berendezés

BERENDEZESKONFIGURACIO

A berendezés testreszabhaté az tigyfél igényei
szerint. Tobb opci6 all rendelkezésre.
P Hegesztési izemmaod:

® Ponthegesztés

® Dudorhegesztés

P Hegesztési technolégia:

® Kozépfrekvencidju inverter

® Hagyomanyos 50 Hz —

P> Hegesztési izemmad:

P Tengelyszam - Tengely lokethossz
P Hegeszt6fej szama

P> Forgd elektrodak (C1—(C2)

P Hegeszt6pisztoly

WWW.CEAWELD.COM
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Egyéb verziok kérésre

P Kézi taviranyito 0PCIOS
egysé
BYc8 ® Kezel6panel a programkovetéshez
és a munkak taroldsahoz
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EGYEDI BERENDEZESEK AESTECH

A CEA emellett kiilonleges ellenallds-hegeszt6 gépeket is tervez és gydrt, akar teljesen
automatizalt, akdr egy adott célra épitett, teljesen testreszabott specidlis verziék formdjaban.
Az tigyfelek meghatarozott igényeinek megfelelGen, a hegesztendé munkadarabok dtadott
tervrajzai alapjan a CEA ellendllds-hegesztési mérnokei javaslatot tesznek a legjobh
megolddsokra, amelyek leginkdbb megfelelnek az ellenallas-hegeszt6 berendezésre vagy az
automatizaldsra vonatkozo igényeknek.
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ELEKTRONIKUS VEZERLESEK ES ALKATRESZEK —

CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

A CEA RESTECH (j katal6gusa elektronikus vezérlGelemek és alkatrészkészletek teljes valasztékat kinalja berendezések osszeallitoi,
specialis gépek gyartéi szamara, valamint a régebbi generacids ellendllds-hegeszt6 berendezések modernizéalasahoz sziikséges
utélagos beépitési feladatokhoz. Az ellenallds-hegesztési szakemberek valéban alkatrészek 6riasi valasztékat taldljak meg az egyfazisu,
hdromfazisu és a legtijabb generacids, inverter alapi technolégidkhoz, a kapcsol6dé elektronikus vezérlGkkel, tapegységekkel és
transzformatorokkal, amelyek minden ipari kovetelménynek teljes kortien megfelelnek.

50 HZ ALKATRESZKESZLET

®
- . 0 7ty

@Am

B lEs ) ACT TRANSZFORMATOROK

50 HZ TRANSZFORMATOROK

LEIRAS Sn V)3 I2p

ACT 63 63 kVA 71V 6,3 kA
ACT 100 100 kVA 10,0 V 7,1 kA
ACT 125 125 kVA 11,1V 8,0 kA
ACT 150 150 kVA 13,1V 8,1 kA
ACT 200 200 kVA 10,5V 13,5 kA
ACT 250 250 kVA 121V 14,6 kA
S,= névleges teljesitmény 50%-on I,,= dllandé termikus dram

U,= nyitott dramkori fesziiltség
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KOZEPFREKVENCIAJU KESZLETEK

MF TAPEGYSEG

406
408
413
416
424

WT

100 ms
100 ms
100 ms
100 ms
100 ms

@

5%
5%
5%
5%
5%

KOZEPFREKVENCIAJU TRANSZFORMATOROK

MFT 40 MFT 75 MFT 100 MFT 170 MFT 200
14 kA 12 kA
14 kA 20 kA
14 kA 20 kA 30 kA
20 kA 35 kA 36 kA
35 kA 36 kA

12 = hegesztési dramerdsség @ = bekapcsolasi id6 WT = max. hegesztési id6

CEA MFI MFT

H+ W MF MFT

H+ W MF MFT

1 KHz KOZEPFREKVENCIAJU TRANSZFORMATOROK

MFT 40
MFT 75
MFT 100
MFT 170
MFT 200

S,= névleges teljesitmény 50%-on U,= nyitott dramkori fesziiltség

LEIRAS

Sn U2
40 kVA 50V
75 kVA 84V
100 kVA 10,0V
170 kVA 10,0V
200 kVA 12,0V
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Magyarorszagi képviselet:

SYNERGIC®

%_1 HEGESZTESTECHNIKA KFT

H 6000 Kecskemét, Szent Laszl6 krt. 3.
Tel: +36 76 416 285
Mail: synergic@synergic.hu
Web: www.synergic.hu

A miszaki jellemzdket értesités nélkiil megvaltoztathatjuk.



