Inverteres hegesztokészllékek bevonatos elektrodakhoz

VARIN
MMA inverterek
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AVarininverteres késziilékek hordozhaté egyeniranyl hegesztékésziilékek. Szerkezeti és rozsdamentes acél hegesztésére rutilos
vagy bazikus elektrédaval alkalmazhatéak. Konnyd kiviteliik és nagy teljesitményiik miatt aziparban kedvelt berendezések.

VARIN hegesztési eljarasok

MMA hegesztés bevont elektrodaval
* Univerzalis hegesztési eljaras
* Feliletileg korrodélt anyagok is konnyen hegesztheté6k
* Alkalmas fémszerkezetek hegesztésére
* A hegesztési eljaras specialis szakértelmet nem igényel
* A muvelethez kilonb6z6 tipusu (vastagsagu €s bevonatu
elektrodak dllnak rendelkezésre
Ajanljuk:
* Er6sen otvozott acélokhoz, szerkezeti acélokhoz
» Koto és felrakod hegesztéshez

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

HOTSTART

A HOT START funkcié nagyobb hegesztéaramot dllit az ivgyuj-
tas pillanatéban, igy segiti elkerllni a kiilonosen hideg és/vagy
vastag anyagok hegesztésekor gyakori kezdésikotéshibakat.

ANTISTICKING

A hegesztéaram automatikusan csokken és/vagy kikapcsol az
elektréda tapadasanal, ezzel jelentésen csokken a hegedés
mértéke, ésazelektroda kdnnyen eltavolithato.

ARCFORCE

Az ARCFORCE funkciéval az aramforras érzékeli az ivfeszliltség
csokkenését, megnoveli a zérlati dram értékét, igy felgyorsul a
csepplevalasztd hatas, ezzel megel6zve az elektréda leraga-

dasat a hegesztési folyamat kozben. Az aramnaévelés mértéke
altalaban allithaté. Atal nagy novekedés frocskolést okoz, a tul
kevés megnovelialeragaddsi kényszert.

AWl hegesztésWolfram elektrédaval

A VARIN 1805 E és VARIN 2005 E GEN modellekhez opciona-
lisan valaszthatdé AWI készlet. A készlet lehetévé teszi a rozs-
damentes és szerkezetiacélok AWI hegesztését.

* Erintéivgyujtas, manudlis szeleppel
e Szakértelmetigényléeljaras
* Argonvédbgaz hasznalata sziikséges

VARIN 1305 E Cikkszam: 603866 VARIN 1305 E Hegesztési eljarasok
Halozati fesziltseg 230V /50Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16 A MMA - Bazikus
Hegesztéaram 5-130A
Bekapcsolasi id6 10% 130A

60% 65A
100% 45 A
Hegesztoelektroda ] 1,5-3,25mm
Saly 3,7 kg
Befoglalé méretek HxSzxM 130 x 270 x 200 mm
Felszaralés Hegeszto készilék, munkakabel elektroda fogoval,

testkabel csipesszel, PVC hordtéaska
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VARIN 1605 E Cikkszam: 603867 VARIN 1605 E Hegesztési eljarasok
Halozati fesziiltség 230V /50 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16 A MMA - Bazikus
HegesztGaram 5-160 A
Bekapcsolasi ido 25% 160 A
60% 130A
100% 105A
Hegesztoelektroda @ 1,5-4,0 mm
Suly 4,2 kg
Befoglalo méretek HxSzxM 130 x 330 x 200 mm

Hegeszto készilék, munkakabel efektroda fogoval,

Felszerelés testkabel csipesszel, PVC hordtaska

Cikkszam: 603868 VARIN 1805 E Hegesztési eljarasok VARIN 1805 E
Halozati feszilltség 230V /50 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16A MMA - Bazikus
Hegesztéaram 5-180A AW DC*
Bekapcsolasi ido 15% 180 A

60% 155A

100% 125A
Hegesztoelektroda & 1.5-40mm
Suly 5.1 kg
Befoglalo méretek HxSzxM 160 x 440 x 280 mm

Hegesztd keszulék, munkakabel elektréda fogoval,

Felszerelés testkabel csipesszel, PVC hordtaska
* AW készlettel
VARIN 2005 E GEN Cikkszam: 603869 VARIN 2005 EGEN  Hegesztési eljarasok

Haldzati feszultség 230V /50 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16A MMA - Bazikus
HegesztGaram 5-200A AWI DC*
Bekapcsolasiido 20%

50% 200A

100% 160A
Hegesztoelektroda 2 1,5-40mm
Suly 7.5kg
Befoglaié méretek HxSzxM 160 x 440 x 280 mm

Hegeszto keszulék, munkakabel elektroda fogoval,

Feiszernies testkabel csipesszel, PVC hordtaska

* AW készlettel
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VARUS
Tirisztoros egyeniranyitok

A Varus tirisztoros egyenirdnyitok, nagyteljesitményl hegesztokésziilékek mindségi varrat készitéséhez. A hegesztésnél
nagyobb atmérgjl rutilos és bazikus elektréda is hasznalhato. A berendezés hasznalhatésaga nagyon széleskorl (gép-
hajogyartas). Alkalmas hornyolasra (VARUS 650), élfelrakdsra, robusztus kivitelénél fogvaextrém ipari hasznalatra.

VARUS hegesztési eljarasok

MMA hegesztés bevont elektrodaval
* Univerzalis hegesztési eljaras
* Fellletileg korrodalt anyagok is konnyen hegeszthetdk
* Alkalmas fémszerkezetek hegesztésére
* A hegesztési eljaras specialis szakértelmet nem igényel
* A muvelethez klilonb6z6 tipusu (vastagsagu és bevonatu
elektrodak dlinak rendelkezésre
Ajanljuk:
* Erdsen 6tvozott acélokhoz, szerkezeti acélokhoz
» Koto és felrakd hegesztéshez

Hornyolas - Gyokvagas (C elektrodaval vald hegesztés az olvadék kiftjéséval)
* Felesleges anyag eltavolitasara vagy hegesztés javitasnél alkalmazhaté
* Munkadarab el6készitése hegesztésre (sorjazas)
* Fellileti egyenetlenségek eltévolitdsa

Késziilék funkcidk és tulajdonsagok
Opcionalis felszerelés -VARUS taviranyité

Taviranyito FR-1-1,analog
(cikkszam:600093)

Analég taviranyitd. Rogzitheté a testen és a
munkadarabon is. Potenciométer segitségével
fokozatmentesen bedllithato azaramerésség. 10
méteres kdbel.

Taviranyito FR-3-1, digitalis (cikkszam:691544)
Robusztus, digitalis taviranyit6. Hatlapi magnes
segitségével barmilyen magnesezhetdé fém
fellleten régzithetd. A hegesztési dramerdsség
digitalisan szabélyozhaté a min. és max. értékek
kozott. 10 méteres kébel.

VARUS 300 Cikkszam: 694355 VARUS 300 Hegesztési eljarasok
Halozati fesziiltség 3x400V /50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 20 A MMA - Bazikus
~ Hegesztéaram 5-300A
Bekapcsolasi idé 35% 300A
60% 230A
100% 180 A
Hegesztéelektroda (] 1,5-6,0 mm
Saly 195 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 980 x450 x 550 mm

Hegeszt6 késziilek, munkakabel elektroda fogoval,
testkabel csipesszel

Felszerelés
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VARUS 450 Cikkszam: 694356 VARUS 450 Hegesztési eljarasok
Halozati feszliltseg 3x400V / 50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 50A MMA - Bazikus
Hegesztoaram 5-450 A
Bekapcsolasi idé 35% 450 A
=» 60% 340A
100% 260 A
Hegesztoelektroda @ 1,5-80mm
Saly 221 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 1465 x 740 X 655 mm

Hegeszté késziilék, munkakabel elektréda fogdval,

Felszerelés testkabel csipesszel
Cikkszam: 694357 VARUS 650 Hegesztési eljarasok VARUS 650
Halozati feszultség 3x400V / 50-60 Hz MMA - Rutilos
Fesziiltség lomha 63 A MMA - Bazikus
Hegesztéaram 5-650A Hornyolas
Bekapcsoldsi id6 35% 650 A =
60% 490 A
100% 380A
Hegesztéelektroda @ 1,5-80mm
Stly 268 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 1465 x 740 x 655 mm

Hegeszto keszulék, munkakabel elektroda fogoval,

Felszereles testkabel csipesszel

-




AWI hegesztékésziilékek

VARTIG
AWI hegesztokeésziilékek

P DAIHENVARSTRO)]

A Vartig dramforrasok alkalmasak AWI illetve bevont elektrodaval (MMA) torténd hegesztésre. Megujult innovativ kezel6panel,
amely lehetdvé teszi a hegesztési paraméterek digitélis bedllitasat és a LED kijelzOkkel nyomon kdvethetd a teljes hegesztési
folyamat. A gépcsaldd nagyon széles felhasznalhatéséga miatt jol alkalmazhato a javité mihelyektdl az iparig. Szerkezeti, rozsda-
mentesacél ésaluminium (AC/DC) minéségi hegesztésére ajanljuk.

VARTIG hegesztési eljarasok

MMA hegesztés bevont elektrodaval
* Univerzalis hegesztési eljaras
* Felliletileg korrodalt anyagok is konnyen hegeszthetdk
* Alkalmas fémszerkezetek hegesztésére
* A hegesztési eljaras specialis szakértelmet nem igényel
* A mlvelethez kiilonb6z6 tipusu (vastagsagu és bevonatu
elektrodak éallnak rendelkezésre
Ajanljuk:
» Erdsen otvozott acélokhoz, szerkezeti acélokhoz
* Koto és felrakd hegesztéshez

AWI-DC hegesztés Wolfram elektrodaval
* DC hegeszt6aram

* Minden anyag hegesztésére alkalmas, aluminium és magnézium kivételével

* Magas minGségu varrat
* A legigényesebb hegesztéshezis alkalmazhaté
» Szakértelmet igényld eljaras

AWI-AC hegesztés Wolfram elektrédaval (csak az AC/DC modelleknél)

* AC hegesztéaram

* Aluminium, AL ontvények és magnézium hegesztésére alkalmas

» Szakértelmet igényld eljaras

AWI impulzus hegesztés

* AWI AC vagy DC eljaras, a legmagasabb kovetelményekhez

* Ellendrzott energia-bevitel hegesztés kozben
* \ékony anyagok hegesztésére alkalmazhaté
* A hegesztés fellilete nagyon esztétikus

» Szakértelmet igénylé eljaras

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

HOTSTART

A HOT START funkcié nagyobb hegesztéaramot allit az ivgyu;j-
tas pillanataban, igy segiti elkerilni a ktilondsen hideg és/vagy
vastag anyagok hegesztésekor gyakori kezdési kotéshibakat.

ANTISTICKING

A hegesztéaram automatikusan csokken és/vagy kikapcsol az
elektréda tapaddasanal, ezzel jelentésen csokken a hegedés
mértéke, ésazelektréda konnyen eltavolithato.

HF (nagyfrekvencias) érintés nélkiili gyajtas
A HF - nagyfrekvencids gyujtas nagyfrekvencias feszlltség ré-

vén, a Wolfram-elektroda és a munkadarab kozotti villamos
athuzassal jon létre. Alkalmazasanak elénye, hogy nem sziiksé-
gesaWolfram-elektrodata munkadarabhoz érinteni, igy kizart
azelektroda sériilése, ésfémes zarvany keletkezése.

2 és4-taktusosrendszer

2 taktus: a hegesztdpisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a huzalel6tolasi folyamat - igy a hegesztési folyamat is
egyben -elengedésével pedig lezarul.

4 taktus: A hegesztépisztoly kapcsoléjanak megnyomasaval
elindul a gaz el6fuvasa, majd a huzalel6tolas a bedllitott kezdé
aram ivfeszltségének értékével. A hegesztépisztoly kapcsolé-
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janak felengedésével az ivfesziltség a féaramnak beallitott ér-
tékre fut fel. Ujboli megnyomasaval a kraterfeltélté ciklus a be-
allitott ivfesziiltség értékére csdkkenti az dramerésséget, majd
akapcsolo felengedésével befejezédik a hegesztésifolyamat. 4
taktusu vezérlésnél a hegeszté sajat maga éllitja be a gaz el6-
és utanfuvasanakidejét.

Impulzus hegesztés

A fogyoelektrodas véddgazas impulzushegesztés lényege,
hogy a hegesztéaram nagysagat impulzusszertien véltoztat-
juk.Ha a paraméterek jol 6sszehangoltak, akkor minden egyes
impulzusnal levalik egy csepp az elektréda végérdl. Ennek
eredményeképpen az anyagatmenet az elektrédarol az dmle-
dékbe szabalyozottmddon, frocskdlésmentesen megy végbe.
3 impulzus méd: AWI standard, AWI gyors (0.5-2000 Hz) és
AWl szinergia (SYN PULSE).

CYCLE(201DC,221DC, 301DC,221AC/DC,301AC/DC)

A pisztolymarkolat gombjat megnyomva két elére bedllitott
hegesztéaram kozott torténd valtast tesz lehetéveé. Kilonb6z6
vastagsagok esetén a gyors paraméterviltas hatasarafolyama-
tossavalika munkavégzés.

EASY PULSE (201DC)
Impulzus tzemmodban, AWI hegesztés esetén hasznélhaté
funkcid. Stabilabb ivkarakterisztika, a kevesebb hébevitel mi-

VARTIG 201 DC

Hegesztéaram

Hegesztédram

Suly

Felszerelés

Cikkszam: 605524
Halozati fesziiltség
Biztositék lomha

Bekapcsolasi ido

Bekapcsolasi id6

Hegesztéelektroda @

AWI hegesztokészulékek

att csokkentett munkadarab deformacio. Kifejezetten vékony
lemezek hegesztéséhez alkalmas. A funkcié hasznélatéval a
hegesztéaram valtozasanak fliggvényében a berendezés auto-
matikusan bedllitia a megfeleld frekvenciat és az alaparamot
(szinergikus miikodeés).

ULTRA FAST PULSE (301DC,301AC/DC)

Impulzus Gzemmodban, AWI hegesztés esetén csokkentett
munkadarab deformaciot eredményez. A kiemelkedd frekven-
ciaszam (akar 2000 Hz) miatt kifejezetten alkalmas vékony le-
mezekhegesztésére.

VRD (201DC,221DC, 301DC, 221AC/DC, 301AC/DC)
Fesziiltségcsokkentd funkcid. A berendezés Uresjarési fesztilt-
ségeét 12V ala csokkenti, ezéltal veszélyes kornyezetben is lehe-
tové teszi abiztonsagos munkavégzést.

PFC(221DC, 221AC/DC)

Halozati aramszabélyozas. A PFC egység a haldzati aramot szi-
nusz hullamma alakitja, ezaltal megsz(iri a hal6zati zajokat, a-
mely lehetdvé teszi a berendezés teljes terhelés(i hasznélatat
16A biztositorol is. A generatorokrdl torténd lizemeltetés is
biztonsagosabba vélik.

VARTIG 201 DC Hegesztési eljarasok
230V /50-60 Hz MMA - Rutilos
16 A MMA - Bazikus
AWI DC 5-160 A AWI DC
25% 160 A Impulzus
60% 140 A
100% 120 A
MMA 5-160 A
25% 140 A
60% 130A
100% 110A
1,5-3,25 mm
7,5 kg

Befoglalo méretek HxSzxM 390 x 135 x 300 mm

Hegeszt6 készilék, munkakabel,
testkabel csipesszel, nyomascsokkentd




AWI hegesztokésziilékek

VARTIG 221 DC

Cikkszam: 605526
Halozati feszultség
Biztositek lomha
Hegesztéaram AWI DC
Bekapcsolasi id6 25%
60%
100%
Hegesztoaram MMA
Bekapcsolasi ido 25%
60%
100%

Hegesztéelektroda @
Suly

Befoglalo méretek HxSzxM 465 x 185 x 390 mm

Felszerelés

VARTIG 301 DC
230V /50-60 Hz
16A
5-300A
300 A
250 A
210A
10-270A
270 A
230 A
200 A
1,5-5mm
17,5kg

VARTIG 3500 DC Synergy
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Cikkszam: 605525 VARTIG 221 DC Hegesztési eljarasok
Halozati feszultség 230V /50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16 A MMA - Bazikus
Hegesztoaram AWIDC 5-220A AWIDC
Bekapcsolasi idd 25% 220 A Impulzus
60% 190 A
100% 160 A
Hegesztoaram MMA 5-180A
Bekapcsolasi ido 25% 180 A
60% 150 A
100% 120 A
Hegesztéelektroda [*] 1,5-4mm
Suly 14 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 465 x 185 x 390 mm

Hegesztd késziilék, munkakabel,

Felszereles testkabel csipesszel, nyomascsokkentd

Hegesztési eljarasok
MMA - Rutilos
MMA - Bazikus

AWI DC
Impulzus

VARTIG 301 DC

Hegesztd készllék, munkakabel,
testkdbel csipesszel, nyomascsokkentd

Cikkszam: 601846 (G)* VARTIG 3500 DC

Cikkszém: 601845 (W)** Synergy Hegesztési eljarasok
Halozati feszliltség 3x400V /50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16A MMA - Bazikus
Hegeszt6aram AWIDC 4-300A AWI DC
Bekapcsolasi idé 40% 300 A Impulzus
100% 200A
Hegesztoaram MMA 10-250 A
40% 250A
60% 200 A
100% 160 A
Hegesztdelektrédda @ 1,5-40mm
Sdly 35,0 kg
Befoglalo méretek  HxSzxM 460 x 250 x 370 mm

Falseereles (G) Hegeszto késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, kocsi TM
Hegeszto készilek, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felstaneos (W) nyomascsokkentd, kocsi TM, hiitérendszer

* gazhdtés ** vizhités
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VARTIG 221 AC/DC Cikkszam: 605527 VARTIG 221 AC/DC  Hegesztési eljarasok
Halozati feszultség 3x400V/ 50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 16 A MMA - Bazikus
Hegesztéaram AWI AC/DC 5-220A AWI| DC
Bekapcsolasi ido 30% 220A AWI AC

60% 180 A AWI AC/DC
100% 140 A Impulzus
Hegesztéaram MMA 5-180A
Bekapcsolasi id6 30% 180 A
60% 150 A
100% 120A
Hegesztéelektréda @ 1,5-5mm
Suly 15,5 kg
Befoglalo méretek HxSzxM 665 x 185 x 390 mm

Hegeszto késztilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felszerelés (G) nyomascsékkenté

Hegeszt6 készilek, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felszerelés (W) nyomascsokkento, hiitérendszer

Cikkszam: 605528 VARTIG 301 AC/DC  Hegesztési eljarasok VARTIG 301 AC/DC
Halozati feszultség 3x400V / 50-60 Hz MMA - Rutilos
Fesziiltség lomha 20A MMA - Bazikus
Hegesztéaram AWI AC/DC 5-300A AWI DC
Bekapcsolasiido 35% 300A AWI AC
60% 250 A AWI AC/DC
100% 210A Impulzus
Hegesztéelektréda @ 1,5-5mm
Suly 19kg
Befoglalo méretek HxSzxM  495x185x390 mm
Felszerelés (G) Hegeszto ke’szﬁlélr(‘,yrgrt:‘r;l;ecarg'l?fel, nttegtkébel csipesszel,

Hegesztd késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

FebzeiEle (W) nyomascsokkento, hitérendszer

VARTIG 3500 AC/DC Synergy e 80080 10, VARTISSS00ACIDC  Hegesatasi eljgrasok
Halozati fesziltség 3x400V / 50-60 Hz MMA - Rutilos
Biztositék lomha 20A MMA - Bézikus
Hegesztoaram AWI DC 4-300A AWI DC

AWI AC 10-300 A AWI AC
Bekapcsolasiidd 40% 300 A AWI AC/DC
60% 245 A Impulzus
100% 190 A
Hegesztéaram MMA 10-250A
40% 250A
60% 200 A
100% 160 A
Hegesztoelektroda @ 1,5-5mm
Suly 43,0kg
Befoglalo méretek HxSzxM 640 x 250 x 544 mm

Felszerelés (G)

Felszerelés (W)

Hegeszto készulék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, kocsi TM

Hegeszto készilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, kocsi TM, hiitérendszer

* gazhdtés ** vizhtés
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VARMIG Profimig
MIG/MAG hegesztokésziilékek

AVarmig Profimig hegesztogépek védogazzal torténé hegesztésre alkalmasak. Nagyon termelékeny és gazdasdgos hegesztési
eljaras. Karosszériajavitd mihelybe, javitasi munkalatokra és otthoni barkdcsolasra egyarant alkalmazhatéak. Vékony lemezek és

szerkezetiacélok hegesztésére javasoljuk a teljesitményfigyelembevételével.

VARMIG hegesztési eljarasok

MIG/MAG hegesztés védogazzal

* Iparban hasznalatos, produktiv és gazdasagos hegesztési
eljaras

* Univerzalis hegesztési eljaras, lehetové teszi a vékony és
a vastag keresztmetszet(i anyagok hegesztését

* MAG eljaras: minden szerkezeti acél hegesztésére
hasznélhato

* MIG eljaras: a rozsdamentes acél, aluminium és szinesfém
hegesztésére hasznalhato

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

5kg-oshuzaltarté
A berendezés tetejét felnyitva fektetett helyzetben lehet elhe-
lyeznia kisebb méretli 5 kg-os huzaldobot.

Ci’kllcsza.m: 6?34‘89 VARMIG 1600c¢ Profimig Hegesztési eljarasok VARMIG 1600c Proﬁmig
Halozati feszultség 230V /50-60 Hz MIG/MAG
Biztositék lomha 16A
Hegesztoaram 30-160A
Bekapcsoldsi ido 10% 160 A
60% 65 A
100% 50 A
Hegesztoelektroda 0,6-0,8mm
Suly @ 28,0 kg
Befoglaléo méretek HxSzxM 600 x 300 x 420 mm
Felszerelés Hegeszto késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel, nyomdascsokk.
VARMIG 1905¢ Profimi g Cikkszam: 6?4096 VARMIG 1905¢ Profimig Hegesztési eljarasok
Halozati fesziiltség 230V /3 x400V/50-60 Hz MIG/MAG
Biztositék lomha 16A
Hegesztéaram 230V 25-150A
400V 80-190A
Bekapcsolasi ido 25% 150A/190A
60% 75A/94A
100% 58A/73A
Hegesztdhuzal "] 0,6-0,8 mm
Suly 34,0kg

Befoglalo méretek HxSzxM 600 x 300 x 420 mm

Felszerelés Hegeszt6 készlilék, munkakéabel, testkdbel csipesszel, nyomascsokk.
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VARMIG Supermig \ @
MIG/MAG hegesztokésziilekek .
M ’ L:

A VARMIG Supermig hegesztokésziilékek MIG/MAG hegesztésre alkalmasak. A kisipari m(ihelyekben, karbantartasi munka-
latokndl és az iparban egyarant hasznalhatéak. A készlilékekkel szerkezeti acél valamint a megfelelé tartozékok és hozaganyag
hasznalataval aluminium és CrNi is hegeszthetd. A Varmig Supermig gépcsalad széles hegesztéaram tartomany, jo bekapcsolasi
id6 és szézalékaranyokkal rendelkezik.

Supermig hegesztési eljarasok

MIG/MAG hegesztés védogazzal

* |parban hasznalatos, produktiv és gazdasagos hegesztési
eljaras

* Univerzalis hegesztési eljaras, lehetévé teszi a vékony és a
vastag keresztmetszet(i anyagok hegesztését

* MAG eljaras: minden szerkezeti acél hegesztésére
hasznélhato

* MIG eljards: a rozsdamentes acél, aluminium és szinesfém
hegesztésére hasznalhato

Porbeles huzallal torténé hegesztés
* Nagyon produktiv eljaras és ezért igen gazdasdagos
* Védogaz nélkil, szabadban is hasznalhaté
* Univerzalis eljaras a rozsdamentes és szerkezeti acél hegesztésére és javitasara
* Avarrat anyaga egyszer(ien otvézhetd
* Véddgaz hozzdadasdval magas mindség érhetd el

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

Ponthegesztés Intervallumhegesztés

Finomlemezeken (0,5-4 mm) pontvarratok készitésére Szakaszos pontvarratok hegesztésére alkalmas funkcio. A

alkalmas funkcié. A hegesztési idé beallitasa utén, a folyamat ~ ponthegesztéshez hasonldan be kell allitani a hegesztési idot,

pisztolygombbal indithatd, a bedllitott id6 leteltével az iv  és a kdvetkez6 hegesztés inditasdig szlkséges szlnetidét. A

kialszik. folyamat addig ismétlédik, amig a pisztolykapcsoldval meg
nem szakitjuk.




MIG/MAG hegesztékésziilékek

Cikkszam: 603233 VARMIG 191 Supermig Hegesztési eljarasok
Halozati fesziltség 230V /3 x400V/50-60 Hz MIG/MAG
Biztositék lomha 16 A Porbeles huzal
Hegesztéaram 230V 25-150A Ponthegesztés
Hegesztéaram 400V 80-190A Intervallum hegesztés
Bekapcsolasiidé 20% 150A/ 190 A
60% 60A/75A
100% 47 A/ 60 A
Hegesztéhuzal [} 0,6-0,8mm
Suly 54,0kg
Befoglaléd méretek HxSzxM 750 x 440 x 640 mm
Felszerelés Heg. késziilék, munkakabel, testkdbel csipesszel, nyomascsokkentd
VARMIG 251 Supermig Clkkszém: 604122
- Halbzati fesziiltség
' a Biztositék lomha
\ $ 3 Hegesztéaram
Vi Bekapcsolasi id6 30%
=% 100%
: Hegesztéhuzal @
sy Suly
™ Befoglalé méretek  Hx SzxM
Felszerelés
Cikkszam: 603235 VARMIG 271 Supermig Hegesztési eljarasok
Halozati feszultség 3x400V /50-60 Hz MIG/MAG
Biztositek lomha 16 A Porbeles huzal
Hegesztéaram 30-250A Ponthegesztés
Bekapcsoldsiido 30% 250 A Intervallum hegesztés
100% 150 A
Hegesztéhuzal @ 06-1,2mm
Suly 80,0 kg
Befoglalo méretek HxSzxM 850 x 540 x780 mm

Hegeszto késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felszerelés nyomascsokkentd

Cikkszam: 603236
Halozati feszultség
Biztositék lomha
Hegesztéaram

VARMIG 331 Supermig

- R

oo

Bekapcsolasiido 35%
100%
Hegesztéhuzal @

Suly

.
.a
. p—
' et
[
. > -
(¢]
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Felszerelés

Befoglalé méretek HxSzxM
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VARMIG 191 Supermig
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VARMIG 251 Supermig  Hegesztési eljarasok
3x400V / 50-60 Hz MIG/MAG
16 A Porbeles huzal
30-250A Ponthegesztés
250 A Intervallum hegesztés
130A
0,6-1,2 mm
76,0 kg
750 x 440 x640 mm

Hegesztd készlilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

nyomascsckkentd

VARMIG 271 Supermig

o 3 14 ; -
0 —
—
. '
v
VARMIG 331 Supermig Hegesztési eljarasok
3x400 V/50-60 Hz MIG/MAG
20A Porbeles huzal
15-300A Ponthegesztés
300 A Intervallum hegesztés
180 A
0,6-1,2mm
88,0 kg

850 x 540 x780 mm

Hegeszto készllék, munkakabel, testkabel csipesszel,

nyomascsokkentd
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. Cikkszam: 604212 VARMIG 351 Supermi Hegesztési eljarasok
VARMIG 351 Supermig — e - .
. Haldzati fesziiltség 3x400V/50-60 Hz MIG/MAG
' A Biztositék lomha 20A Porbeles huzal
2 ' Hegesztédram 40-350A Ponthegesztés
Bekapcsolasi idé 40% 350 A Intervallum hegesztés
60% 285 A
- 100% 220 A
B Hegesztéhuzal %) 0,6-12mm
= Stily 92 kg
e——— Befoglalé méretek HxSzxM 850 x 540 x 750 mm
O — Felszerelés Heg. késziilék, munkakabel, testkdbel csipesszel, nyomascsokkentd
e—
p——
Cikkszam: 604989 VARMIG 351-D Supermi Hegesztési eljarasok .
_— W - - VARMIG 351-D Supermig
Halozati fesziiltség 3x400V/50-60 Hz MIG/MAG )
Biztositék lomha 20A Porbeles huzal
Hegesztodram 40-350A Ponthegesztés
Bekapcsolasiido 40% 350A Intervallum hegesztés
60% 285A
100% 220A
Hegesztohuzal @ 06-12mm
Saly 119 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 850 x 540 x 740/1135 mm

Hegeszto keszllék, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felszerelés ST et Sty s SR
nyomascsokkentd, kiilonallé huzalel6tolo, 6sszekoté kabel




MIG/MAG hegesztékésziilékek

VARMIG Synergy

MIG/MAG hegesztokésziilékek

P DAIHENVARSTRO)]

A Varmig Synergy MIG/MAG hegesztokésziilékek védbgazzal torténé hegesztésre alkalmasak. A késziilékekkel szerkezeti acél
valamint a megfeleld tartozékok és hozaganyag hasznalataval aluminium és CrNi is hegeszthetd. Széles kérben hasznalhatdk a
gépjarmipartdl, a gépgyartasig, hajogydrakban azegyszer hegesztési munkalatokra is. A mikroprocesszoros vezérlés lehetéve
teszi a szinergikus mukodtetést, programozott vagy manualis hegesztéparaméterek beéllitasat, soft start (konnyi indulas)
funkcidt, a hegesztésifesziiltség digitalis szabdlyozasat és a huzaleldtolas sebességének jelzését.

Synergy hegesztési eljarasok

MIG/MAG hegesztés véddgazzal

* Iparban hasznélatos, produktiv és gazdasagos hegesztési
eljaras

* Univerzalis hegesztési eljaras, lehetévé teszi a vékony és
a vastag keresztmetszetli anyagok hegesztését

* MAG eljaras: minden szerkezeti acél hegesztésére
hasznalhato

* MIG eljards: a rozsdamentes acél, aluminium és szinesfém
hegesztésére hasznalhatd

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

Ponthegesztés: Finomlemezeken (0,5-4 mm) pontvarratok
készitésére alkalmas funkcio. A hegesztésiido beallitasa utén, a
folyamat pisztolygombbal indithatd, a beéllitott id6 leteltével
azivkialszik.

Intervallum hegesztés: Szakaszos pontvarratok hegesztésére
alkalmas funkcid. A ponthegesztéshez hasonldéan be kell alli-
tani a hegesztési idot, és a kovetkezé hegesztés inditasaig
szlikséges szlinetidét. A folyamat addig ismétlédik, amig a
pisztolykapcsoldval meg nem szakitjuk.

4 gorgos huzalelétolo: Két, allithaté nyomaderdvel 6sszeszori-
tott gérgbpar biztositja a huzalelektroda adagolasat. Mind a
négy gorgdé meghajtott, ezért kisebb nyoméeréd mellett is
egyenletes azadagoldas.

Soft start: A rendszer inditdsakor a huzaladagolas mérsékelt
sebességgel torténik, hogy azivgyujtas biztosabb legyen.

Szinergikus mikddés: A hegesztési paraméterek egyszer(isi-
tett bedllitasara tervezett funkcié. Elegendé az ivfesziiltséget
bedllitani, a tobbi paraméter bedllitasat a berendezés 6nmii-
kodoen elvégzi az elére megadott adatok (huzal el6tolds se-
bessége, huzal anyaga és atmérdje, a véddgaz fajtaja, valamint
a hegesztendd anyag fajtaja) alapjan. A szinergikus mikodés-
hez sziikséges fliggvények gyarilag beallitott programok, Leg-
Gjabb hegeszté gépeinkben ezek a programok cserélhetdk,
illetve madosithatdk, és lehetdség van Uj fliggvények felvé-
telére ésezektarolasara.

Porbeles huzallal torténé hegesztés
* Nagyon produktiv eljaras és ezért igen gazdasagos
» Véddégaz nélkul, szabadban is hasznalhato
¢ Univerzalis eljaras a rozsdamentes és szerkezeti acél
hegesztésére és javitasara
* Avarrat anyaga egyszertien 6tvozhetd
¢ Védégaz hozzaadasaval magas mindség érhetd el

2 és4-taktusos miikodés:

2 taktus: a hegesztopisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a huzalelétolési folyamat - igy a hegesztési folyamat is
egyben -elengedésével pedig lezarul.

4 taktus: A hegeszt6pisztoly kapcsol6janak megnyomasaval
elindul a gaz el6fuvésa, majd a huzalel6tolas a bedllitott kezd6
aram ivfesziltségének értékével. A hegesztdpisztoly kapcsold-
janak felengedésével az ivfeszliltség a féaramnak beallitott
értékre fut fel. Ujboli megnyomasaval a kraterfeltdltd ciklus a
beéllitott ivfesziiltség értékére csokkenti az dramerésséget,
majd a kapcsolo felengedésével befejezédik a hegesztési fo-
lyamat. 4 taktusu vezérlésnél a hegesztd sajat maga allitja be a
gazel6-ésutanfuvédsanakidejét.

Mikroprocesszoros vezérlés: A hegesztégép alkotorészei
(aramforras, kezel6pult, huzalelétolas, stb.) digitalis jelekkel
kommunikalnak a vezérléssel (mikroprocesszorral). A digitélis
iranyitas nagyban lecsokkenti a vélaszidoket, igy a gép gyor-
sabbanreagal és pontosabb.

Digitalis kijelzo: A hegesztési paraméterek beallitasa digitalis
kijelzékkel torténik, ez a tipus véltja a régi kapcsolés valtoza-
tokat. Pontosabb és egyszer(ibb kezelhet6séget biztosit.

Fesziiltség ellendrzése (iv magasség kontroll): Hegesztés koz-
ben az dmledék és az dramétado kozotti tavolsag valtozasanak
fliggvényében automatikusan utanallitja azaramerdsséget.

Gazelofuvds ésutanfuvasbeallitasa
Hegesztéhuzal start hosszbedllitasa
Hitorendszer (csaka“W"-vel jelolt modelleknél)
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VARMIG 251 Synergy Cikkszam: 603237

Halézati fesziiltség
Biztositék lomha

Hegesztéaram

Bekapcsolasi idé 35%
60%
100%

Hegesztéhuzal ]

Suly

Befoglalo méretek H xSzx M

Felszerelés

Cikkszam: 603238 VARMIG 301 Synergy  Hegesztési eljarasok

Halozati fesziiltség 3x400V/ 50-60 Hz MIG/MAG

Biztositék lomha 16 A Porbeles huzal

Hegesztoaram 15-300A Ponthegesztés

Bekapcsolasi idé 35% - Intervallum hegesztés
60% 300A Szinergikus m(kodés
100% 230A

HegesztShuzal @ 08-12mm

Suly 93,0 kg

Befoglalé méretek HxSzxM  880x410x 720 mm

Felszerelés Heg. készlilék, munkakabel, testkabel csipesszel, nyoméscsokkentd

G 401K Synergy Cikkszam: 603239

Halozati feszlltség
Biztositék lomha
Hegesztéaram

VARMI

Bekapcsolasi ido 40%
\ 60%
100%
: Hegesztéhuzal 4
Suly
Befoglalé méretek HxSzx M
Felszerelés

Cikkszam: 603241 (G)* VARMIG 451K

Cikkszédm: 603242 (W)** Synergy Fegesxtest ol e ck

Halbzati feszliltség 3x400V /50-60 Hz MIG/MAG

Biztositék lomha 20A Porbeles huzal

Hegesztoaram 30-450 A Ponthegesztés

Bekapcsolasi idé 40% 450 A Intervallum hegesztés
60% 400 A Szinergikus m(ikodés
100% 310A

HegesztShuzal @ 08-1,2(1,6) mm

Suly 180,0 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 1050x 750 x 1480 mm

Felszerelés Heg. készllék, munkakabel, testkabel csipesszel, nyoméscsokkento

* gazh(tés ** vizh(tés

MIG/MAG hegesztokésziilékek

VARMIG 251 Synergy
3x400V /50 Hz
16 A
15-250A
250 A
150A
08-1,2mm
80,0 kg
880x410x 720 mm

Hegesztési eljarasok
MIG/MAG
Porbeles huzal
Ponthegesztés
Intervallum hegesztés
Szinergikus mikddés

Heg. kész(ilék, munkakabel, testkabel csipesszel, nyomascsdkkenté

VARMIG 301 Synergy

3x400V / 50-60 Hz
20A
30-380A
380 A
320A
250 A
08-12mm
105,0 kg
880x410x 720 mm

P a—

VARMIG 401 KSynergy Hegesztési eljarasok

MIG/MAG
Porbeles huzal
Ponthegesztés

Intervallum hegesztés
Szinergikus makodés

Heg. kész(ilék, munkakabel, testkabel csipesszel, nyomascsokkenté

A
VARMIG 451 K Synergy
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MIG/MAG hegesztékésziilékek

Varmig Synergy

MIG/MAG hegesztokészilékek

kiilonallé huzalelotoloval
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A Varmig Synergy MIG/MAG hegesztokésziilékek védbgazzal torténé hegesztésre alkalmasak. A késziilékekkel szerkezeti acél
valamint a megfeleld tartozékok és hozaganyag hasznalataval aluminium és CrNi is hegeszthetd. Széles kérben hasznalhatdk a
gépjarmipartdl, a gépgyartasig, hajogydrakban azegyszer hegesztési munkalatokra is. A mikroprocesszoros vezérlés lehetéve
teszi a szinergikus mukodtetést, programozott vagy manualis hegesztéparaméterek beéllitasat, soft start (konnyi indulas)
funkcidt, a hegesztésifesziiltség digitalis szabdlyozasat és a huzaleldtolas sebességének jelzését.

Sinergy hegesztési eljarasok

MIG/MAG hegesztés védogazzal

* Iparban hasznalatos, produktiv és gazdasagos hegesztési
eljaras

* Univerzalis hegesztési eljaras, lehetové teszi a vékony és a
vastag keresztmetszet(i anyagok hegesztését

* MAG eljaras: minden szerkezeti acél hegesztésére
hasznalhato

* MIG eljaras: a rozsdamentes acél, aluminium és szinesfém
hegesztésére hasznalhato

Késziilék funkciok és tulajdonsagok

Ponthegesztés: Finomlemezeken (0,5-4 mm) pontvarratok
készitésére alkalmas funkcio. A hegesztésiido6 beallitasa utan, a
folyamat pisztolygombbal indithato, a bedllitott id6 leteltével
azivkialszik.

Intervallum hegesztés: Szakaszos pontvarratok hegesztésére
alkalmas funkcié. A ponthegesztéshez hasonléan be kell alli-
tani a hegesztésiidot, és a kovetkezd hegesztés inditasdig sziik-
séges szlnetidét. A folyamat addig ismétlédik, amig a piszto-
lykapcsoloval meg nem szakitjuk.

4 gorgos huzalelotolé: Két, allithaté nyomaoerével 6sszeszori-
tott gérgbpar biztositja a huzalelektréda adagolasat. Mind a
négy gorgé meghajtott, ezért kisebb nyomoderé mellett is
egyenletes azadagolas.

Soft start: A rendszer inditasakor a huzaladagolas mérsékelt
sebességgel torténik, hogyazivgyujtas biztosabb legyen.

Szinergikus miikodés: A hegesztési paraméterek egyszer(si-
tett beallitasara tervezett funkcio. Elegendd az ivfeszultséget
beallitani, a tobbi paraméter beallitasat a berendezés nmii-
kddben elvégzi az elére megadott adatok (huzal el6tolds se-
bessége, huzal anyaga és atmérdje, a véddgaz fajtaja, valamint
a hegesztend6 anyag fajtaja) alapjan. A szinergikus m(ikodés-
hez szlikséges fliggvények gyarilag beallitott programok, Leg-
Gjabb hegeszté gépeinkben ezek a programok cserélheték,
illetve modosithatok, és lehetdség van Uj fliggvények felvé-
telére ésezektaroldsara.

Porbeles huzallal torténd hegesztés
* Nagyon produktiv eljaras és ezért igen gazdasagos
« Véddbgaz nélkdl, szabadban is haszndlhato
* Univerzalis eljaras a rozsdamentes és szerkezeti acél
hegesztésére és javitasara
¢ Avarrat anyaga egyszerlien 6tvozhetd
* Védbgaz hozzaadasaval magas mindség érheté el

2 és4-taktusos miikodés:

2 taktus: a hegesztopisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a huzalelétoldsi folyamat - igy a hegesztési folyamat is
egyben - elengedésével pedig lezarul.

4 taktus: A hegesztépisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a gaz el6flvasa, majd a huzalel6tolas a beallitott kezd6
aram ivfeszliltségének értékével. A hegesztépisztoly kapcsolo-
janak felengedésével az ivfesziltség a féaramnak bedllitott
értékre fut fel. Ujb6li megnyomasaval a kraterfeltolté ciklus a
beallitott ivfesziiltség értékére csokkenti az aramerdsséget,
majd a kapcsolo felengedésével befejezodik a hegesztési fo-
lyamat. 4 taktusu vezérlésnél a hegeszt6 sajat maga allitja be a
gazel6-ésutanfluvasanakidejét.

Mikroprocesszoros vezérlés: A hegesztégép alkotorészei
(aramforras, kezelépult, huzalelétolas, sth.) digitalis jelekkel
kommunikalnak a vezérléssel (mikroprocesszorral). A digitalis
irdnyitds nagyban lecsokkenti a valaszidoket, igy a gép gyor-
sabbanreagal és pontosabb.

Digitalis kijelz6: A hegesztési paraméterek bedllitdsa digitalis
kijelz6kkel torténik, ez a tipus véltja a régi kapcsolos val-
tozatokat.Pontosabb és egyszer(ibb kezelhetéséget biztosit.

Gazel6fuvas ésutanfuvasbeallitasa
Hegesztéhuzal start hosszbeallitasa
Hiitérendszer (csaka“W"-vel jelolt modelleknél)
Kiilonallé, hordozhaté huzalel6tolé egység



Cim: 9700 Szombathely, Narai kilsé ut 2/D

Tel.: +36 30/281 20 40

Email: szikr
Web: www.szikrahegesztes.hu

VARMIG 451-D44 Synergy

hu

VARMIG 451-D44

Befoglalé méretek

Felszerelés (G)

MIG/MAG hegesztékésziilékek

VARMIG 401-DG / 401-DW Synergy

C!kkszém: 603241 (G)* VARMIG 401-DG / Hegesztési eljérdsok

Cikkszam: 603242 (W)** 401-DW Synergy

Halozati fesziiltség 3x400V /50-60 Hz MIG/MAG

Biztositék lomha 25A Porbeles huzal

Hegesztéaram 30-380A Ponthegesztés

Bekapcsolasi idé 40% 380 A Intervallum hegesztés
60% 320A Szinergikus mikodés
100% 250 A

Hegesztohuzal @ 08-1,2mm

Suly 150 kg

Befoglalé méretek HxSzxM 1050 x 650 x 1400 mm
Hegeszto késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

et G nyomascsokkento, 6sszekoto kabel, kocsi TM

Hegeszto készlilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

elszerelesin] nyomascsokkentd, 6sszekoté kabel, kocsi TM, hiitérendszer

* gazhités ** vizhités

Cikkszam: 603243 (W)* Synergy Hegesztési eljarasok
Halozati fesziiltség 3x400 V/ 50-60 Hz MIG/MAG
Biztositék lomha 50 A Porbeles huzal
Hegesztéaram 40-450 A Ponthegesztés
Bekapcsolasi ido 40% 450 A Intervallum hegesztés
60% 400 A Szinergikus mikodés —
100% 310A —=
Hegesztéhuzal @ 0,8-1,6mm = —:_:/}:'
Befoglalé méretek HxSzxM 1050 x 750 x 1480 mm S— — :}};
Felszarelés Hegeszt6 készilék, munkakabel, testkabel csipesszel, ;///,cf/’
nyomascsokkento, 6sszekdto kabel, kocsi TM —

»

* vizh(ités

VARMIG 600-D44 Synergy

Cikkszam: 600749 (W)* VARI;I;ﬁ:r(:;-W Hegesztési eljarasok
Halozati feszultség 3x400V /50-60 Hz MIG/MAG
Biztositék lomha 35A Porbeles huzal
Hegesztoaram 60-600 A Ponthegesztés
Bekapcsolasi ido 60% 600 A Intervallum hegesztés

100% 460 A Szinergikus m(ikodés
Hegesztéhuzal @ 0,8-1,6 mm

210kg

HxSzxM 1050 x 750 x 1480 mm

Hegeszté késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkento, osszekoto kabel, kocsi TM

* yizh(tés
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WEL B E E
(A legjobb hegeszt6 aramforras)

WELBEE hegesztokésziilékek

A Welbee hegesztécsalad a jelenlegi legmagasabb szolgéltatasokkal rendelkezé hegesztéberendezés. Otvozi a hegesztégépek
minden elényét és funkcidjat, barmilyen hegesztési feladat elvégzésére alkalmas. A Welbee dramforrasok harom hegesztési
modot tesznek lehetové: klasszikus MIG/MAG, MIG/MAG impulzus (P400, P5S00L) és MMA bevont elektroda. A késziilékekkel
szerkezeti acél valamint a megfelel6 tartozékok és hozaganyag hasznalataval aluminium és CrNi is hegeszthetd. Széles korben
hasznalhatdk a gépjarmdipartdl, a gépgyartasig, hajégydrakban és hegeszté robotok dramforrésaként.

Welbee hegesztési eljarasok

MIG/MAG hegesztés védogazzal MMA hegesztés bevont elektrédaval
* Iparban hasznaélatos, produktiv és gazdasagos hegesztési * Univerzalis hegesztési eljaras
eljaras * Felliletileg is korrodalt anyagok kénnyen hegesztheték
* Univerzalis hegesztési eljaras, lehetové teszi a vékony és a * Alkalmas fémszerkezetek hegesztésére
vastag keresztmetszet(i anyagok hegesztését * A hegesztési eljdras specidlis szakértelmet nem igényel
* MAG eljaras: minden szerkezeti acél hegesztésére * Amlivelethez kiilénb6z6 tipusu (vastagsagl és bevonatu
hasznélhato elektrodak allnak rendelkezésre
* MIG eljaras: a rozsdamentes acél, aluminium és szinesfém * Ajanljuk:
hegesztésére hasznalhatd ¢ Erdsen 6tvozott acélokhoz, szerkezeti acélokhoz
* Kot6 és felrakd hegesztéshez
MIG/MAG impulzus
* Hegesztés utdn a fellilet tiszta és salakmentes, ezért a Porbeles huzallal torténé hegesztés
MIG/MAG impulzus hegesztés utan nem sziikséges a * Nagyon produktiv eljéras és ezért igen gazdasagos
tovabbi tisztitas * Védogaz nélkil, szabadban is hasznélhaté
* Az impulzus hegesztés elénye a teljesen szabalyozottivés  « Univerzalis eljards a rozsdamentes és szerkezeti acél
ezaltal a hegesztés minésége hegesztésére és javitasara
* Az impulzus hegesztési eljaras kiilonosen alkalmas a * Avarrat anyaga egyszerlien otvozhet6

vékony acéllemezek hegesztésére

Védbgaz hozzaadasaval magas mindség érhetd el

Késziilék funkcidk és tulajdonsagok

Bal oldali digitalis kijelzo
Jobb oldalidigitalis kijelzé
Paraméter allitas

Aramer6sség/ elétolasi 8 P g
sebesség . A : 0

B W

5. Feszultség/ +/-korrekcio
6. Lépteté gomb
7. Funkcio gomb
8. Gazatfolydsellendrzés 3 Iy
9. Huzal beftizés \ €L
10. Hegesztésisebesség '
11. Hegesztési eljaras a3sn AVDS
vlasetsa O B
12. Védogézkivalasztasa CrNi (Ferr) TITANUM MIG (2%02) AVE PULSE
13. Hegesztend& anyag (1] CriNi (Fill) op1 MIG (2. 5%C02) OC TIG
kivalasztasa Cu Si opP2 MIG (100%Ar) DC STICK
14, Hegeszt6huzal atméro ' s e ﬁ D §1
kivalasztasa ,
15. Mikodési mod/ ’ @ ,mm
kraterfeltoltés kivalasztasa
16. Ponthegesztésiid6 beallitas 21. Vizhtitéski/be 25, Program elmentése
17. Ivszélesség 22. Szinergikus uzemmod /egyéni bedllitas 26. Bevitel
18. Kezdd dramki/be 23. Welding monitor (heg. paraméter 27. LED:tdlmelegedés!
19. Beégésfigyeld dokumentécio) 28. USB csatlakozd

20. Duplaimpulzusfrekvencia 24. Program betoltése 29. Szervizcsatlakozo
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WELBEE hegesztékésziilékek

Ponthegesztés

Finomlemezeken (0,5-4 mm) pontvarratok készitésére alkal-
mas funkcio. A hegesztési idé beallitasa utan, a folyamat a pisz-
tolykapcsoloval indithato, a beallitott id6 leteltével az iv kial-
szik.

4 gorgos huzalelotolo

Két, dllithatd nyomoderdvel Gsszeszoritott gorgépdr biztositja a
huzalelektréda adagolasit. Mind a négy goérgé meghajtott,
ezértkisebbnyoméeré mellettis egyenletesaz adagolas.

Softstart
A rendszer inditasakor a huzaladagolas mérsékelt sebességgel
torténik, hogy az ivgyujtas biztosabb legyen.

Szinergikus miikodés

A hegesztési paraméterek egyszer(sitett beallitaséra tervezett
funkciod. Elegendé az ivfeszliltséget beéllitani, a tobbi paramé-
ter bedllitését a berendezés onmiikodéen elvégzi az elére
megadott adatok (huzal elétolas sebessége, huzal anyaga és
atmérdje, a véddgaz fajtaja, valaminta hegesztendd anyag faj-
taja) alapjan. A szinergikus miikodéshez sziikséges fliggvé-
nyek gyarilag bedllitott programok, Legujabb hegeszté gépe-
inkben ezek a programok cserélhetdk, illetve modosithatok, és
lehetéség van Uj fliggvények felvételére és ezek tarolasara.

2 és4-taktusosmiikodés

2 taktus: a hegeszt6pisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a huzalel6tolasi folyamat - igy a hegesztési folyamat is
egyben- elengedésével pedig lezarul.

4 taktus: A hegesztépisztoly kapcsoldjanak megnyomasaval
elindul a gaz el6flvasa, majd a huzalel6tolés a beallitott kezd6
aram ivfesziltségének értékével. A hegesztépisztoly kapcso-
|6janak felengedésével az ivfesziltség a féaramnak beallitott
értékre fut fel. Ujboli megnyomasaval a kraterfeltolto ciklus a
bedllitott ivfeszliltség értékére csokkenti az dramerdsséget,
majd a kapcsolo felengedésével befejezédik a hegesztési fo-
lyamat. 4 taktusli vezérlésnél a hegeszto sajat maga allitja bea
gazeld- ésutanfuvasanakidejét.

Welbee processzor - Nano-sebességii mikroprocesszor,
tokéletescsepplevalasztas

A vilag legels6 64 bites hegesztd m|kroprocesszora egyedul-
allé 20 nano-masodperces adatat- w4l

viteli sebességgel. Ez a sebesség le-
hetévé teszi, hogy a hegeszté be-
rendezés valos idejl adatokat kap-
jonazivallapotardl, és ezzel tokéle-
tesen iranyithato csepplevalasztast
tudjon megvalésitani. A gyakorlat-
ban annyit jelent, hogy a hegeszté
berendezés valds idejl adatokat
kap az ivben bekdvetkezett valto-
zasokrdl, és azonnal tud reagdlni/ beavatkozni, hogy az iv sta-
bilitdésa megmaradjon és kevesebb frocsek képzédhessen.

Digitalis kijelzd
A hegesztési paraméterek bedllitasa digitélis kijelzokkel tor-
ténik. Pontosabb és egyszerlibb kezelhetéséget biztosit.

Teljes digitalis szabalyozas
* Hegeszt6 paraméterek egyénibedllitasa/korrekcioja
* Gazel6fuvasés utanfuvas beallitdsa
* Hegeszt6huzal starthosszbeéllitasa
¢ Akezdé-, f6-ésvégsdaram programozott beallitasa
¢ Akér 100 hegesztéprogramtaroldsa

Welding Monitoring

(hegesztési paraméterek dokumentacioja)

A késziilék WiFi/bels6é halézatra csatlakoztathato, ezéltal ira-
nyithatd, ellendrizhetd. Varratdokumentacio, felhasznalt
hegesztéanyag mennyiség, effektiv hegesztési idé6 dokumen-
talasat, stb. teszilehetdve.

Inverteres aramforras

A hegesztéinverter a dinamikus tulajdonsagat rugalmasan ké-
pes véltoztatni, in.szabalyozott dramforras. A haromfazisa val-
takozé dramot egyenirdnyitja és kelléen simitja a haldzati e-
gyeniranyitéo modul. Az inverter az egyenaramot a halézatinal
lényegesen nagyobb frekvencidju (tobb 10kHz) valtakozo6 &-
ramma alakitja.

Intelligens sziir6 (csak azimpulzus modelleknél)

Az ivfesziltség visszacsatolasaazivhosszellendrzésére szolgal.
Amennyiben az ellenérzé program minden valés ivfesziltség
adatra reagalna, akkor a hegesztés instabilla valhat. Az intelli-
gens sziré eltavolit minden zavard informaciota pillanatnyiiv-
feszliltségbdl kinyert adatokbol, ezéltal stabil varratot eredmé-
nyez.
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WELBEE hegesztékésziilékek

Welbee impulzus hegesztés

Két-lépcsos acélimpulzus (P500L modellnél)

Acélok hegesztésénél a legnagyobb problémat az okozza, hogy
a cseppképzoédés folyamata mindig eltérd. Ez a nagy aranyu
CO2 véddégaz hasznalata esetén kiilondsen igaz. Mivel a csep-
pek eltéré alakzatiak, az 6mledékbe torténd csepplevalasztas
nemiranyithato, éseztobb frocsek képzédését eredményezi.

_~ Uj hullamforma

Hagyomanyos
hullamforma

A két-lépcsés impulzus segitségével tobbletenergidhoz jutunk,
acsucsaram segitségével megformézzuk a cseppet (magasabb
CO2 aranyu véd6gaz esetén is), a csucsdram csokkentésével ird-
nyithatéva valik a csepplevdlasztas, majd az aram bazisértékre
torténd csokkentésével belevezetjiik a cseppet az 6mledékbe.
Azigy ismertetett impulzus segitségével a frocsek képzddés még
(igy sem novekszik, haa CO2 védégazaranyat 28%-ig noveljiik.

Welbeeimpulzus hegesztés

Rozsdamentes acélimpulzus (P400 és PS00L modelleknél)

Tovabbfejlesztett impulzus-hulldm rozsdamentes acélok
hegesztéséhez.

A rozsdamentes acélhuzalok magas viszkozitastak (nem sza-
kadnak, hanem nyulnak), ezért hagyoményos impulzus hasz-
nélataval a cseppek nem finoman valnak le, hanem magas se-
bességgel csapédnak az mledékbe (nem irdnyitott a csepp-
levdlasztas, elszakad). A csicsaramot fokozatosan emelve, a
cseppek megfeleléen forméazhatéva valnak. A csiicsaram hirte-
len csokkentésével visszadllunk a bazisaramra, igy lassan bele-
vezetjlk a cseppetaz omledékbe, ezaltal csokkentjik a frocsek
képzodését.

Welbeeimpulzus hegesztés

Aluminium impulzus (P400 ésP500L modelleknél)
Tovabbfejlesztettimpulzus-hullam aluminium hegesztéséhez.
Az aluminium huzalok hasznalaténak legismertebb probléma-

_ Ujhullamforma

' ' Hagyomanyos
‘(: hullamforma

P DAIHENVARSTRO)]

jaasok, apré méret( frocsek képzddése. A kis méret( frocsekek
keletkezését a cseppekben jelen |évé magnézium okozza.

Uj hullamforma

Hagyomanyos
hullamforma

Azives impulzus-hulldm forma segitségével iranyithatova valik
a cseppekre iranyuld energia, ezéltal elkeriilhetové vilik a
cseppek szétrobbandsa, ami jelentés mértékben csokkenti a
frocsek képzddését.

Welbee impulzus hegesztés

Hullam impulzus (P400 és P500L modelleknél)

A hulldm impulzus segitségével nem csak a pillanatnyi dram
frekvencidjat tudjuk befolydsolni,hanemazelétold sebességet
is impulzus szer(en éllithatjuk, ezéltal irdanyithatjuk az omle-

déket.
Hegesztdéram "
_Impulzussal vezérelt hegesztédram

Huzaladagolas H  low H  low W Low
sebesség

v

Az eredmény: kevesebb zarvanyhiba és az AWI hegesztésre
jellemzd pikkelyes” varratkép. Mas szavakkal: a hulldm impul-
zus egy o0sszehangolt vezérelv a hegesztéaram és a huzaleld-
tolas sebessége kozott (gyorsabb huzalel6tolas esetén maga-
sabb hegesztéaram, ésforditva).

A hegesztohuzal impulzus-szer(i mozgasa felkeveri az 6m-
ledéket, ezéltal a hegesztési kristalyok kisebbek lesznek, ami
megakadalyozza azarvanyok és repedésekkialakulasat.

| Impulzussal vezérelt huzaladagolds sebesséq |

Hegesztési
kristalyok:

Welbee
Hulldm impulzussal

Welbee
Hulldm impulzus nélkl

Horganyzott anyagok hullam impulzussal

Zarvanymentes
szerkezet
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WELBEE hegesztékésziilékek

Welbee LOW SPATTER funkcio (M400L és P500L modellek-
nél) Rovid ives hegesztés esetén azokozza a problémat, hogy a
csepp tul nagy sebességgel valik le és csapodik az 6mledékbe,
ezaltal nagy mennyiségti frocsek képzdédik.

A DAIHEN kifejlesztett egy egyediiv-vezérlést (Welbee LOW
SPATTER), aminek hatasara a csepp levalasztasa mindig a leg-
megfelel6bb pillanatban térténik, ezaltal a csepp nem csap6-
dik bele az 6mledékbe, hanem lassan belefolyik, igy kevesebb
afrocsek keletkezéseis.

LOWSPATTER funkcié kevert gazesetén

A cseppképzédés soran amikor a csepp elvékonyodik a he-
gesztéaramot azonnal elvesszUk, ezdltal a csepp belefolyik az
omledékbe (nem erével csapodik bele), és a frocsek képzodés
minimalisra csokken.

LOW SPATTER funkcié CO2 védbgazzal

CO2 védbégaz hasznélata esetén azzal a problémaval szembe-
stiliink, hogy a cseppek mérete folyamatosan valtozik. Az ese-
tek tobbségében eltérd, kifejezetten nagy méretli cseppek
képz6dnek, amia frocsekképzédésnek kedvez.

Ezzel az egyedi DAIHEN éltal kifejlesztett hullam-formaval
iranyithatjuk a cseppképzddés folyamatat, egy ,haromszég”
forma segitségével kbzel azonos méretii cseppeket hozhatunk
létre. A csepp elvékonyodasa pillanatdban a hegesztéaramot
elvessziik, igy a csepp az dmledékbe folyik, frocskdlés képzo-
désenélkul.

Welbee ARC START funkcio

Rozsdamentes anyagok hegesztésekor a hegesztés kezdete
nehézségekbe (itkozik, ha a hegesztéhuzal végének formaja
legobmbolyitett. A hegesztének manudlisan, ki kell hegyeznie”a
huzal végét minden kezdéskor. A Welbee berendezések ezt a
.hegyezést”elvégzik a hegeszté helyett.

_ Masik gyarto6

| Masik gyarto Welbee

Rossz bekezdés

Welbee erétartalék (P500L modelinél)

Amikor hosszabb 6sszekoté kabeleket alkalmazunk a beren-
dezés automatikusan megnoveli a hegesztéfesziiltséget,
amely hatdsdra a hegesztéaram csokken, igy valdjaban nem
azokkal az értékekkel hegesztiink, amit a vezérlépanelen be-
allitottunk. A Welbee berendezések egyedi médon oldjék meg
eztaproblémat, mivel a piacon egyediilallo berendezések, ele-
gendo erétartalékkal rendelkeznek ahhoz, hogy akar 20 méte-
res 6sszekotd kabel hasznélata esetén sem csdkken a beallitott
hegesztéaram.

Welbee ARC HIGH CONTROL (mindenWelbee modelinél)
ivfesziiltség ellen6rzés
Stabil, fenntarthato ivabban az esetbenis, ha a huzalhosszid6-

kozben valtozik, mint amikor,lengetéssel”hegesztink T csatla-
kozés esetén. A Welbee ARC HIGH CONTROL segitségével a
berendezés allandd és valés
ideju informaciot kap az dram-
feszliltségrél és a huzal és a
munkadarab kozotti tavolsag-
rél, igy a mikroprocesszor azon-
nal tud reagélniés beavatkozni
azivfesziiltség valtoztatasaval.

Welbee ARC CONTROL (mindenWelbee modellnél)
ivszélességvezérlés
Az ARC CONTROL funkciéval lehetéséglink van az iv szélessé-
gét bedllitani:

« valtoztatas pozitiviranyban:szélesebbiv.

« valtozattds negativiranyban: mélyebb iv.

Welbee ARCPENETRATION CONTROL (minden Welbee mo-
dellnél) Allandé beégés

A funkcio segitségével dllando beégést tudunk beallitania hu-
zaltovabbité automatikus vezérlésével, és allandd, beallitott
hegesztéaram valésul meg, abban az esetbenis, ha az égéfej és
a munkadarab kézotti tavolsag valtozik. Az eredmény: dllandd
beégés a teljes hegesztési folyamat alatt, és folyamatos varrat-
szélesség.Ez afunkcié DC és DCimpulzus médban érhetd el.

T 15mm 30mm
o -

Welbee SMART FAN (mindenWelbee modellnél)
Intelligens ventillatorok

A levegb hémérsékletének és a portartalom mennyiségének
érzékelésével a hitdventilldtorok magasabb fordulatra kap-
csolnak. A leheté legnagyobb mértékben akadalyozzdk mega
por bejutasat a berendezés belsejébe.

Robusztus és tartés konstrukcié, egyszerii karbantartassal
99%-0s porvédelem, az elektronika elzart, kiilonéllé celldban
helyezkedik el. A karbantatas egyszer( ,atflvatassal” elvé-
gezhetd.
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Welbee P320E

Cikkszam: 605037 Welbee P320 E Hegesztési eljarasok
Hélézati feszliltség 3x400V / 50-60 Hz MMA
Biztositék lomha 25A MIG/MAG
Hegesztéaram 30-320A MIG/MAG impulzus
Bekapcsolasi idé 60% 320A Porbeles huzal

100% 283 A Ponthegesztés
Hegesztoelektroda o] 08-1,2(1,6) mm
Suly Aramforrés 61kg

Befoglalo meretek HxSzxM  592x395x710 mm

Hegeszto készlilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

Racuaisl nyomascsokkento, osszekoto kabel, kocsi TM, hiitérendszer

Welbee P450 E

Cikkszam: Welbee P450 E Hegesztési eljarasok
Halozati feszlltség 3x400 V / 50-60 Hz MMA
Biztositék lomha 35A MIG/MAG
Hegesztdaram 30-450 A MIG/MAG impulzus
Bekapcsolasiidé 40% 450 A Porbeles huzal ! i

100% 370A Ponthegesztés i > == | Eﬁ
Hegesztéelektroda 2 0,8-1,2(1,6) mm = = :
Suly Aramforras 62kg SN g-
Befoglald méretek  HxSzxM  592x395x 710 mm RS %

Hegesztd késziilék, munkakabel, testkdbel csipesszel,

Eelazerelcs nyomascsokkento, osszekoto kabel, kocsi TM, hiitorendszer

Welbee M400
Cikkszam: 604526 Welbee M400 Hegesztési eljarasok
Halozati fesziiltség 3x400V / 50-60 Hz MMA
Biztositék lomha 35A MIG/MAG
. . . Hegesztédram 30-400 A Porbeles huzal
— Bekapcsolasi idé 50% 400 A Ponthegesztés
= . 100% 282 A
B — H‘egesztdelektréda ‘ ] : 0,8-1,2(1,6) mm
. — Suly Aramforras 61kg
Ri—

Befoglalo méretek HxSzxM  592x395x710 mm

Hegesztd késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,

Felszerelés nyomascsokkentd, osszekoté kabel, kocsi TM, hiitérendszer
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Cikkszam: 604527

Halézati fesziiltség
Biztositék lomha
Hegesztéaram
Bekapcsolasi id6 50%
100%
Hegesztéelektroda @
Suly Aramforras
Befoglalo méretek HxSzxM

Felszerelés
Welbee M500

Cikkszam: 604529 Welbee M500 Hegesztési eljarasok
Halozati feszlltség 3x400V/ 50-60 Hz MMA
Biztositék lomha 40A MIG/MAG
Hegesztoaram 30-500 A Porbeles huzal
Bekapcsolasi id6 100% 500 A Ponthegesztés
Hegesztdelektréda (%) 0,8-1,2(1,6) mm
Suly Aramforrés 80 kg
Befoglalo méretek HxSzxM  762x395x710 mm

Hegesztd késziilék, munkakabel, testkdbel csipesszel,

Felszerelés

Felszerelés

|

nyomascsokkentd, 6sszekoto kabel, kocsi TM, hitérendszer

WELBEE hegesztékésziilékek

Welbee M400 L

Welbee M400 L

3x400V / 50-60 Hz
35A
30-400 A
400 A
282 A
0,8-1,2(1,6) mm
62 kg

592 x395x 710 mm

Welbee P400
Cikkszam: 604525 Welbee P400
Halézati fesziiltség 3x400V / 50-60 Hz
| Biztositék lomha 35A
RN " Hegesztéaram 30-400 A
= Bekapcsolasi idd 50% 400 A
I IR 100% 370 A
I3 g Hegesztéelektroda @ 0,8-1,2(1,6) mm
- B= : Saly 62kg
c.\':——i/ Befoglalo méretek HxSzxM  592x395x710 mm

Hegesztési eljarasok

MMA
MIG/MAG
Porbeles huzal
Ponthegesztés
Low Spatter

Hegeszt6 késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, osszekoto kabel, kocsi TM, hiitérendszer

Hegesztési eljarasok

MMA
MIG/MAG

MIG/MAG impulzus
MIG/MAG dupla impulzus

Porbeles huzal
Ponthegesztés

Hegeszto késziilék, munkakébel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkento, 6sszekoto kabel, kocsi TM, hitérendszer



WELBEE hegesztékésziilékek P DAIHENVARSTRO)|

Welbee P500 L

Cikkszam: 604528 Welbee P500L Hegesztési eljarasok

Halézati fesziiltség 3x400V/50-60 Hz MMA

Biztositék lomha 40 A MIG/MAG

; Hegesztéaram 30-400 A MIG/MAG impulzus
N ..ol Bekapcsolasi ido 60% 500 A MIG/MAG dupla impulzus
—— . 100% 410 A Porbeles huzal
— : Hegesztéelektroda @ 08-1,2(1,6) mm Ponthegesztés
i Suly Aramforras 83 kg Low Spatter

Befoglalo méretek HxSzxM  592x395x 710 mm

Folsarelée Hegesztd készilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, 0sszekoto kabel, kocsi TM, hiitorendszer

mnm«(mﬂmﬂ(
By

Welbee W400 AC-MIG

Cikkszam: 605336 Welbee W400 AC-MIG Hegesztési eljarasok

Halozati fesziiltség 3x400V / 50-60 Hz MMA

Biztositek lomha 35A MIG/MAG

Hegesztéaram 30-400 A MIG/MAG impulzus AC/DC

Bekapcsolasi id6é 40% 400 A MIG/MAG dupla impulzus AC/DC
100% 350 A Porbeles huzal

Hegesztéelektréda @ 0,8-1,2(1,6) mm Ponthegesztés

Suly Aramforras 86 kg

Befoglalo méretek HxSzxM  592x395x710 mm

Feleroralde Hegesztd késziilék, munkakabel, testkabel csipesszel,
nyomascsokkentd, osszekoto kabel, kocsi TM, hilitorendszer
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AWI munkakabelek

Tel.: +36 30/281 20 40

Email: szikr:
Web: www.szikrahegesztes.hu

és alkatrészek

Hegesztopisztoly AWI generaciéo PVT-P7

(VARTIG 1705)

Cikk-
szam
600871
600872
600873
600874

Hegesztdpisztoly megnevezés

Hegesztépisztoly AWI-B 150 P7 G
Hegesztopisztoly AWI-B 200 P7 G
Hegesztépisztoly AWI-F 1600 P7 G
Hegesztopisztoly AWI-F 2200 P7 G

Cim: 9700 Szombathely, Narai kilsé ut 2/D

Hiités
Gaz
Gaz
Gaz
Gaz

4m
4m
4m
4m

‘Q

Hossz Hegesztéaram AC Hegesztéaram DC

150 A/ 35% ED
200 A/ 35% ED
160 A/ 35% ED
220 A/ 35% ED

AWI munkakabelek és alkatrészek

105A /35% ED
140 A /35% ED
120A/35% ED
180 A /35% ED

W-elektrada Kiegészitd
1,0-2,4 mm

1,0-4,0 mm

1,0-3,2mm adapter (600097)**
1,0-4,0 mm adapter (600097)**

** A hegesztépisztoly hasznélaténal megfelelé adaptert szlikséges haszndlni. Rendeléskor az adapter kddjat kérjuk feltintetni,

Hegesztopisztoly AWI generacio PVT-20
(VARTIG 2005P, 2005P AC/DC)

Cikk-
sZam
603682
603683
603686
603687
603684
603685
603688
603689

Hegesztdpisztoly megnevezés

Hegesztépisztoly AWI-BO5 150 G
Hegesztépisztoly AWI-BO5 150 POT G
Hegesztépisztoly AWI-B05 260 W
Hegesztépisztoly AWI-BOS 260 POT W
Hegesztépisztoly AWI-B05 200 G
Hegesztopisztoly AWI-B05 200 G
Hegesztopisztoly AWI-BO5 450 W
Hegesztopisztoly AWI-BOS 450 W

Hités
Gaz
Gaz
Viz
Viz
Gaz
Gaz
Viz
Viz

4m
4m
4m
4m
4m
8m
4m

8m

150 A /35%ED
150 A /35%ED
220 A /100% ED
220 A /100% ED
200A /35%ED
200A /35% ED
450 A /100% ED
450 A /100% ED

Hossz HegesztGaram AC Hegesztéaram DC

105 A /35% ED
105A/35% ED
160 A/ 100% ED
160 A /100% ED
140 A /35% ED
140 A /35% ED
320A /100% ED
320A /100% ED

W-elektrada Kiegészitd

1,.0-2,4mm
1,0-2,4mm
1,0-2,4 mm
1,0-2,4 mm
1,0-4,0 mm
1,0-40mm
1,0-4,0 mm
1,0-40 mm



Hegesztépisztoly AWI generacié DIGIT

AWI munkakabelek és alkatrészek

(VARTIG 3500 DC digit, 3500 AC/DC digit)

Cikk-
SZam
600881
600133
600134
600884
600883
600141
600142
600623
600113
600114
600115
600116
600121
600122
600123
600124

Hegesztdpisztoly megnevezés

Hegesztépisztoly AWI-B (OT) 150 G
Hegesztépisztoly AWI-B (OT) 200 G
Hegesztépisztoly AWI-B (OT) 200 G
Hegesztopisztoly AWI-B (OT) 200 POT G
Hegesztopisztoly AWI-B (OT) 260 W
Hegesztopisztoly AWI-B (OT) 450 W
Hegesztopisztoly AWI-B (OT) 450 W
Hegesztopisztoly AWI-B (OT) 450 POT W
Hegesztopisztoly AWI-F 2200 G
Hegesztopisztoly AWI-F 2200 G
Hegesztopisztoly AWI-F 2600 G
Hegesztopisztoly AWI-F 2600 G
Hegesztopisztoly AWI-F 3000 W
Hegesztopisztoly AWI-F 3000 W
Hegesztopisztoly AWI-F 4000 W
Hegesztépisztoly AWI-F 4000 W

“* A hegesztopisztoly hasznalatanal megfelelo adaptert szukséges hasznalni. Rendeléskor az adapter kadjat kérjiik feltuntetni.

Hités
Gaz
Gaz
Gaz
Gaz
Viz
Viz
Viz
Viz
Gaz
Gaz
Gaz
Gaz
Viz
Viz
Viz
Viz

Hossz Hegesztéaram AC Hegesztéaram DC

4m
4m
8m
4m
4m
4m
8m
4m
4m
8m
4m
8m
4m
8m
4m
8m

Hegesztopisztoly AWI generaciéo VARIN

(VARIN 1805 E, 2005 E, 2505, 3005)

Cikk-
szam
696599
699738

Hegesztopisztoly megnevezés

Hegesztopisztoly UNITIG-17V
Hegesztopisztoly AWI SRT-26V

Hiités

Gaz
Gaz

150 A/35%ED
200 A /35%ED
200 A /35%ED
200A /35%ED
220 A /100% ED
450 A /100% ED
450 A /100% ED
450 A /100% ED
220A/35%ED
220A/35%ED
220A/100% ED
220 A /100% ED
230 A /100% ED
230A/100% ED
300 A /100% ED
300 A/100% ED

P DAIHENVARSTRO)]

105A/35%ED
140 A /35% ED
140 A /35% ED
140A /35% ED
160 A/ 100% ED
320A/100% ED
320A/100% ED
320A/100% ED
180 A /35% ED
180 A /35%ED
160 A /100% ED
160 A/ 100% ED
190 A /100% ED
190 A /100% ED
190 A /270% ED
190 A /270% ED

W-elektréda

1,0-2,4 mm
1.0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-24 mm
1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-4,0 mm
1,0-40 mm
1,0-4,0 mm
1,0-3,2mm
1,0-32mm
1,0-40 mm
1,0-4,0 mm

Hossz Hegesztéaram AC Hegesztéaram DC W-elektroda

4m
4m

140 A/ 60% ED
220 A/ 60% ED

125 A /60% ED
190 A/ 60% ED

1,0-3,2mm
1,0-40 mm

Kiegészitd

adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**
adapter (600148)**

Kiegészito
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AWI-B Hegesztopisztolyok - kopo-fogyo alkatrészek

AWI-B150G AWI-B200G

Pozicié Megnevezés Tipus AWI-B260W  AWI-B450W
Cikkszam Cikkszam
1.21 Rovid 600999 600049
1.22 Szorit6 sapka Kozepes 601000
1.23 Hosszu 601001 600050
1.31 Szigetelo 601002 600051
21,0 mm ZA AWI-B 601003
21,6 mm ZA AWI-B 601004 600052
92,0 mm ZA AWI-B 601005 600053
1.41 Patron 224 mm ZA AWI-B 601006 600054
23,2 mm ZA AWI-B 601007 600055
24,0 mm ZA AWI-B 600056
24,8 mm ZA AWI-B 600057
26 mm, NW 6,5 mm 601008
26 mm, NW 8,0 mm 601009
26 mm, NW 10,0 mm 601010
26 mm, NW 11,5 mm 601011
36 mm, NW 6,5 mm 601012
36 mm, NW 8,0 mm 601013
36 mm, NW 10,0 mm 601014
36 mm, NW 11,5 mm 601015
1.51 Kerdmia gézterel§ AL 00 o008
37,4 mm, NW 10,5 mm 600059
37,4 mm, NW 13,0 mm 600060
37,4 mm, NW 13,0 mm erdsitett 600061
374 mm, NW 15,0 mm 600062
37,4 mm, NW 15,0 mm erositett 600063
51,5 mm, NW 7,5 mm 600064
51,5 mm, NW 10,0 mm 600065
51,5 mm, NW 13,0 mm 600066
51,5 mm, NW 16,0 mm 600067
@ 1,0mm 601016
21,6 mm 601017 600068
@2,0mm 601018 600069
171 Géazeloszté WE @24 mm 601019 600070
@3,2mm 601020 600071
@4,0mm 600072
@48 mm 600073
1.75 Szigeteld 4 ZA gaziranyité 601021 600074
1.76 Kézdarab 601022
21,6 mm 600075 600075
@24 mm 600076 600076
1.77 Gazeloszto 4 WE 23,2mm 600077 600077
24,0 mm 600078
24,8 mm 600079
50,0 mm, NW 12,5 mm 600080 600080
50,0 mm, NW 16,0 mm 600081 600081
e . 50,0 mm, NW 19,5 mm 600082 600082
1.81 Keramia gaztereld
34,0 mm, NW 24,0 mm 600083
26,5 mm, NW 10,0 mm 600084

26,5 mm, NW 13,0 mm 600085
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AWI-F Hegesztopisztolyok - kopo-fogyo alkatrészek

AWI-F1600G AWI-F 2200 G

Pozici6 Megnevezés Tipus AWI-F 3000W  AWI-F 4000 W
Cikkszam Cikkszam
1.1 Kozepes 689893
1.2 Szorito sapka Hosszu 689892 676953
13 Rovid 689894 682519
1,0/53x%x12,7 689888
16/53x127 689889
24/53x127 689890
32153 %127 689891
14 Patron 1,0D=7,2x60 674484
1,6D=72x60 674485
24D=7,2x%x60 674486
32D=7.2x60 676740
40D=72x60 676739
1,0 676948 676948
1,6 676949 676949
15 Szoritd anya 2,4 676950 676950 - o - &
32 676951 676951 l‘ S
4,0 676952
1,0 691898 691898 “ ' -
. 1.6 691899 691899
16 Gazeloszté
24 691900 691900
3i2 691901 691901
11,0x 33 AW 32 691917
11,0x 64 692591
6,5x33 692731
6,5 x 64 692588
8,0x33 691916
8,0x 64 692589
9,5x%x33 691915
9,5 x 64 692590
6,5x 22 689895
80x22 689896
1.7 Keramia gazterel6 9,5%22 689897
11,0x 22 689898
6,5-20,5x44 676378
9,5-20,5x 44 676374
13,0-20,5 x44 676375
16,0-20,5 x44 676376
18,0-20,5 x44 676377
GR8 - D20 x 44 674481
GR11-D20,5 x 44 674482

GR14-D20,5 x 44 674483
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MIG/MAG munkakabelek
és kopo-fogyo alkatrészek

§§;

MIG/MAG kézi hegesztopisztolyok

Cikkszdm Hegesztépisztoly megnevezés Hités Hossz Hegesztédram Hegesztdaram  Huzal stmérd

CO260%ED  ArCO2 60% ED (0 mm)
602754 PAG 160/4-K3D G Gz 3m 160 A 15A 0,6-08
602795 PAG 180/4-K1,58 G 1,5m
602755 PAG 180/4-K3B G G4z 3m 160 A M5A 0,6-1,0 /\
602796 PAG 180/4-K4B G 4m PAG 180
602797 PAG 250/4-K1,58 G 1,5m
602756 PAG 250/4-K38 GP Gaz 3m 250 A 230 A 06-12 "’\
602798 PAG 250/4-K4B G 4m 5
602799 PAG 350/4-K1,58 G 1,5m EAR 250
602757 PAG 350/4-K3B G & S . i
602758 PAG 400/4 4KB G Gaz 4m 350 A 300A 08-12 )’\
600251 PAG 501 WP Viz 4m 550 A 500 A 08-16 PAG 350
603047 PAG 400/3NW - 400 A 350 A 08-12 B
603114 PAG 500/3NW 500 A 380 A 10-16
602851 PAG 600/3NW Viz  4m 600 A 450 A 1,0-1,6 }:\
603783 MB 15 ERGO G Gdz 3m 180 A 150 A 0,6-1,0 PAG 600
096775 s Gaz 2m  160A/10%ED 130A/10%ED 0,6-08
600186 RV 13P/2m G

Hegesztoaram Hegesztéaram  Huzal atméro

Cikkszam Hegesztépisztoly megnevezés Hiités Hossz CO260%ED  ArCO2 60% ED [Emm

)

767.0360.0 ABMIG GRIP A 255 LW Levegdé 3m 160 A 170A 06-1,0 b
ABIMIG-GRIP

767.D0690.0 ABMIG GRIP A 355 LW 3m

Levego 300A 270 A 06-1,0 -355-
767.0691.0 ABMIG GRIP A355 LW g 4m 2RI
767.0720.1 ABMIG GRIP A 405 LW 3m
767.D721.1 ABMIG GRIP A 405 LW Levegé 4m 370A 300A 10-1,6
767.D0722.1 ABMIG GRIP A 405 LW 5m

Hegesztéaram Hegesztéaram Hegesztéaram Huzal Atmérd
Cikkszam Hegesztépisztoly megnevezés Hiités Hossz CO2100%ED ArC02 100% ED impulzus (100%) {a'mm)

”

788.0047.1 ABMIG WT 540 3m

788.0048.1 ABMIG WT 540 Viz  4m 600 A 450 A 350 A 08-16 QIBTM'G
540

788.0049.1 ABMIG WT 540 5m

MIG/MAG gépi hegesztopisztolyok

Cikkszam Hegesztopisztoly megnevezés Hiités Hossz Hegesztoaram Hegesztodram | = Huzal atmers

C0260%ED  ArCO260%ED (e mm)
693161 PAG 600/15-1,5 FRW 1,5m
693162 PAG 600/15-2,5 FRW Viz 2,5m 600 A 450 A 1,0-1,6
693163 PAG 600/15-4 FRW 4m
693158 PAG 600/15-1,5 FUW 1,5m
693159 PAG 600/15-2,5 FUW Viz 2,5m 600 A 450 A 1,0-16

693160 PAG 600/1S-4 FUW 4m
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MIG/MAG Hegesztopisztolyok - kopo-fogyo alkatrészek
(602754) PAG 160/4-K3D
(602795) PAG 180/4-K1,5B - (602755) PAG 180/4-K3B - (602796) PAG 180/4-K4B

Pozicié Megnevezés Tipus PAG:1E0 EAG 160
Cikkszam Cikkszam
“ ; . Kipos (@18 x 53) 677695 677695
| Gaztereld
7 L Hengeres (218 x 60) 677692 677692
L 0,6 (M6 26x25) 677693 677693
2, Aramatado 0,8 (M6 26x25) 677696 677696
1,0 (M6 @6x25) 680635 680635
3. Kézdarab 677589 677589
4. Rugo 124 /10x15 677588 677588
=2 Szigeteld teflon 220x15 teflon gydrt 677590 677590
6. Pisztolynyak 45° 692440 692440

MIG/MAG Hegesztopisztolyok - kopo-fogyo alkatrészek
(602797) PAG 250/4-K1,5B - (602756) PAG 250/4-K3B - (602798) PAG 250/4-K4B
(602799) PAG 350/4-K1,5B - (602757) PAG 350/4-K3B
(671012) PAG 400/2 - (602758) PAG 400/4 4KB

PAG 250 PAG 350 PAG 400
Pozicié Megnevezés Tipus
= 5 Cikkszam Cikkszém Cikkszém
. % Kapos (822 x 65) 672264 672264 677264 ;
1 Gazterelo
Hengeres (822 x 73) 672160 672160 672160
0,6 (M8 88x30) 23797 23797 23797 )
. ; - 0,8 (M8 #8x30) 24157 24157 24157
2, Aramatado
1,0 (M8 98x30) 24158 24158 24158
1,2 (M8 98x30) 24190 24190 24190
Kézdarab 210 21107 21107 21107
Szigetelé teflon 220x15 teflon gy(ir(i 680912 680912 680912
Pisztolynyak 45° 692581 692581 692581

MIG/MAG Hegesztopisztolyok - kopo-fogyo alkatrészek
(600251) PAG 501
(603047) PAG 400/3N, (603114) PAG 500/3N, (602851) PAG 600/3N

IE 6 6 PAG 400/3N
- PAG 501 PAG 500/3N

; Pozicié Megnevezés Tipus

-’ PAG 600/3N
‘/{”’ N Cikkszam Cikkszém
; o, Kupos (214 x 76) 696874
K 677427
. 1 Gézterels HBESAB23043)
Hengeres (220 x 76) 696873
Hengeres (225 x 79) 677430
08 600362
_— 1,0 (M10x1,25 214x35) 696871 679284
2, Aramatadd
1,2 (M10x1,25 914x35) 696872 677438
1,6 (M10x1,25 914x35) 600363 679452
Szigetel6 keramia  ©18,8x19 kerdmia gy(irui 600355 677426

4. Pisztolynyak 45° 600352 693927
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MIG/MAG Hegesztopisztolyok - kopofogyo alaktrészek
ABMIG GRIP A 255 - 355 -405 LW

ABMIGGRIPA ABMIGGRIPA ABMIG GRIP A

Pozicié Megnevezés Tipus 255 LW 355 LW 405 LW
Cikkszam Cikkszam Cikkszam
Kipos (222 x 70) N2T-R-50
Hengeres (022 X 67) N2T-F-50
1, Gazterelo Klpos (225 x72) N3T-R-62
Hengeres (225 x 69) N3T-F-56
Kupos (225 x85) N4T-62
0,8 (M6/D8; E-CU) 140.0051
1,0 (Mé/D8; E-CU) 140.0242
5 Aaritadh 1,2 (M6/D8; E-CU) 140.0379
0,8 (M8/D10; E-CU) 140.0114 140.0114
1,0 (M8/D10; E-CU) 140.0313 140.0313
1,2 (M8/D10; E-CU) 140.0442 140.0442
3. Kezdarab M6 x 64 H2T-6-C
M8 x 52 H3T-8-C H3T-8-C
216,3x22 teflon gyird 767.D656
4. Szigeteld teflon 216,5x25 teflon gylird 767.D668
021,8x28 teflon gydrd 767.D759
5. Pisztolynyak 45° 767.D651 767.D707 767.D0793

MIG/MAG Hegesztépisztolyok - kopofogyo alaktrészek

ABMIG WT 540
~

ABMIG

Pozicié Megnevezés Tipus WT 540
Cikkszam

.. Gistaralé Kupos (924 x 66) 145.0742
Hengeres (924 x 66) 145.0735

0,8 (M8/D10; E-CU) 140.0114

1,0 (M8/D10; E-CU) 140.0313

1,2 (M8/D10; E-CU) 140.0242

0,8 (M8/D10; E-CU alu) 141.0033

2 Aramatadé 1,0(M8/D10;E-CUalu)  141.0008
1,2 (M8/D10; E-CU alu) 141.0075

0,8 (M8/D10; CuCrZr) 140.0117

1,0 (M8/D10; CuCrZr) 140.0316

1.2 (M8/D10; CuCrZr) 140.0445

3 Kézdarab M8x28xM10x1 (Réz) 142.0253

Pisztolynyak 45° 788.0026
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Gorgos forgato berendezések
és pozicionalok

Gorgos forgato berendezések

Gorgos forgatdo Teherbirds Forgatasisebesség Dmin Dmax Vezérlo

tipusa (kg) (m/min) (mm) (mm) szekrény
ON-05t 500 0,1-13 90 3.200 OKD -2/N
ON-1,5t 1.500 01-13 90 3.200 OKD -2/N
ON-3,0t 3.000 02-15 105 3.200 OKD - 2/N
ON-50t 5.000 02-14 140 4.000 OKD - 2/N
ON-10t 10.000 02-1,0 250 5.500 OKD - 2/N
ON-20t 20.000 02-1,0 rendelés szerint rendelés szerint OKD - 2/N
ON-40t 40.000 02-1,0 rendelés szerint rendelés szerint OKD -2/N

Vezérlo szekrény OKD - 2/N Miiszaki adatok
1. Fékapcsold 11. Forgatasi irany szabalyozas Csatlakozasi fesztiltség 230V /50 Hz
2. Termosztat + fék konnektor 12. Szignaljelzo Csatakozasi teljesitmény 0,5 kvVA
3. Forgatasi sebesséq szabalyozas 13.Transzformator védettség  Kezdeti helyzet kapcsold 1
4. Start gomb 14. Vezérlés védettség Labkapcsolo 1
5. Mikodes visszajelzés (zold) 15. Aramforras bekapcsoldsa  Forgasirany bal / jobb
6. "Nulla" pozicio gomb 16. Elektromotor csatlakozé Elektromotor szabalyozds 250 W
7."Nulla" pozicid visszajelzés 17.Végkapcsold csatlakozd AC motor fesztiltség 3x200V
8. Forgatas gomb 18. Labszabalyzé csatlakozd

9. Motor késleltetett gyujtasanak bekapcsolasa  19. Csatlakozd kdbel vezérlé
10. Folhegesztés hosszbeallitas

Pozicionalok

Pozicionalé  Max.terhelés Forgatottlemez  Dontés mértéke Fordul:tszim Vezérls szekrény
)

tipusa (N) mérete (mm) ()
P30-P 300 350 110 0,6-6,0 OKD - 2/N
P30-S 300 350 110 0,6-6,0 OKD - 1/N
P100-P 1.000 350 110 02-2,0 OKD - 2/N
P100-S 1.000 350 110 02-20 OKD - 2/N
P250-P 2.500 500 110 0,1-1,0 OKD - 2/N
P250-S 2.500 500 110 0,1-10 OKD - 2/N
P500-M 5.000 700 x 700 100 0,1-1,0 OKD - 3/N
P 1000-M 10.000 800 x 800 100 01-10 OKD - 3/N
P2000-M 20.000 900 x 900 100 0,1-1,0 OKD - 3/N

P3000-M 30.000 1200 x 1200 100 0,1-10 OKD - 3/N
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Pozicionaldok - PP

Emelési

Mérete

Forgatott lemez

Forgatasi

Gorg6s forgatd berendezések és pozicionalok

Dontés  Motor teljesitmény

tipusa (kg) (H x Sz; mm) (mm) sebesség (m/min) (mm) sebesség (1/min) mértéke (°) (kw)
PP8 800 1600 x 700 725-1 350 0,8 @ 700 02-16 95 2
PP 15 1500 1900 x 850 775-1435 08 @ 850 02-16 95 2,5
PP 30 3000 2 250 x 1000 980-1675 0,6 2 1000 02-1,6 95 3
PP 50 5000 2540x1 300 1000-1800 0,5 @ 1300 02-1,0 95 4,5
Pozicionalok - DP
Forgatott lemez
Pozicionalo  Max.terhelés Befoglalo méretek Munkamagassag Meérete Dontés mérteke
tipusa (kg) (H x Sz; mm) (mm) (mm) ©
DP 500 500 1600x 1550 720 2700 0-115
DP 800 600 1800 x 1600 820 2 800 0-115
DP 1200 1200 1800x 1700 920 21100 0-115
DP 2000 2000 2 000 x 2000 1000 21300 0-115
DP 3000 3000 2250x 2300 1180 21500 0-115
DP 6000 6000 3500 x 2400 1500 21900 0-115
Pozicionalok - SP
Poziciondléo  Max.terhelés Befoglalo méretek Atfordulésugar Munkamagassdg Forgatottlemez
tipusa (kg) (H x Sz x M; mm) (mm) allitas (mm) mérete (mm)
SP6 600 1700x1500x 1550 1000 600 @ 700
SP12 1200 2100x2100x 1600 1200 1000 @ 800
SP 25 2500 2400x2300x 1700 1550 1100 2 850
SP50 5000 2800x2700x2000 1800 1200 2 900
SP 100 10000 3500x3400x 2300 2500 1350 21100
SP 150 15000 3650 x 3400x2400 2 600 1350 21250
Pozicionalok - SPK
Forgatott lemez Lengokar
Max. Atfordulé Munka- Emelési Motor
Poziciondlé terhelés Befoglalé méretek sugar magassiag sebesség Mérete Forgatasi Forgatas Forgatasi teljesitmény
tipusa (kg) (H x Sz; mm) (mm) {(mm) (m/min) (mm) sebesség(1/min) mértéke (mm) sebesség (1/min) (kw)
SPK 12 1200 3100x000x1280 1200 750-1750 1,6 2 800 0,013-1,37 2 180 0,06-0,9 2,6
SPK 25 2500 3500x000x 1500 1550 850-1950 1.6 2 850 0,015-1,49 2 180 0,078-1,17 4,6
SPK 50 5000 4120x000x 2000 2000 950-2150 1,6 2 900 0,014-1,37 2 180 0,064 - 0,95 7,6
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Ipari Robotok

vojét! A legmegfelelobb megoldast nyujtjak a hegesztés és
kezelési feladatok automatizalasara. Kiemelkedé mind&ség,
intuitiv vezérlés, kompakt és kdrnyezettudatos kialakitas! Eze-
ket a megoldasokat kinalja Onnek az OTC legujabb robot-
csaladja.

A hegesztérobotok segitségével Ugy tudjuk novelni a
termelé-kenységet, hogy kozben a hegesztés mindségét is
javitjuk. Mi-el6tt egy robotcelldban gondolkodunk, sok
kérdéstkell el6ze-tesen tisztazni:

* Mekkoraa helysziikséglet?

* Milyen méreteivannakagyartanddalkatrésznek?
* Melyik amegfelelé dramforrds?

* Milyena megfelelé robotvezérlés?

* Melyik alegalkalmasabbrobot manipulator?

* Milyen biztonsdgifeltételeket kell betartanunk?

e Sth.
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A robotrendszer nem fog a kovetelményeknek megfeleléen
mikaodni, ha nincs megfelelé egyuttmiikédés a rendszerter-
vezés, a helymeghatéarozés, a technikus és a hegesztési tech-
nolégia kézott.

Arobotrendszerek felépitése

Az alap robotcella felépitése:

1. Robot manipulator
2. Vezérl6

:35 % 4 -rJ 3. Teach Pendant
.lg' 3 TSR 4. KezelGegység
] 3N 5. Csatlakoz6 kabel

D

=
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Robot manipulator - Hegeszto robotok

FD-H5(H)

» 6tengelyes robotkar

* 5kg-os terhelhetéség

* ACszervomotor meghajtas

* £0,05 mmismétlési pontossag

* Munkaterlet (sugar): VK 4
R=866 mm >

Alkalmazasok: ivhegesztés, rako-

das/feltoltés, elokészités, kezelés,

Osszeszerelés, palettazas, ,felszed

éselhelyez”"csomagolas.

ot

| \‘ FD-B4L

A karon keresztiilhalado kabelkia-
i lakitasnak koszonhetéen kiemel-

ked6 hegesztési teljesitmény. M-

kodoképesség és fenntarthatésag

szempontjabél idedlis hegesztd

megoldas. A kis munkadaraboktdl

a nagyobbakig, barmely feladat-

hozidealis valasztas.

» 6 tengelyes robotkar

* 4kg-os terhelhet6ség

= ACszervomotor meghajtas

» +0,08 mm ismétlési pontossag

» Munkaterilet (sugar):

R=2.008 mm
Alkalmazas: ivhegesztés

\,
| ) »

a .

FD-Vé6L

Két karhossz &ll rendelkezésre e

ebben a tipusban: Standard (FD- % * - ©

V6) vagy a hosszu (FD-V6L). A kis

munkadaraboktél egészen a na-

gyobbakig, ezek a robotok toké-

letesen megfelelnek az alkal-

mazasigényeinek.

* 6tengelyes robotkar

* 6kg-os terhelhetdség

» ACszervomotor meghajtas

* +0,08 mm ismétlési pontossag

* Munkaterlet (sugar):
R=2.006 mm.

Alkalmazas: ivhegesztés

Ipari robotok

FD-B4

Egyszer(, keskeny kialakitasu he-
gesztérobot. A leggyorsabb ipari
hegesztérobot a vildgpiacon.
* 6tengelyesrobotkar
* 4kg-os terhelhetéség
* ACszervomotormeghajtas
* £0,08 mmismétlési pontossag
* Munkaterulet (sugar):
R=1411 mm
Alkalmazas: ivhegesztés % -

FD-V6

Két karhossz all rendelkezésre eb-
ben a tipusban: Standard (FD-V6)
vagy a hosszu (FD-V6L). A kis mun-
kadaraboktdl egészen a nagyob-
bakig, ezek a robotok tokéletesen
megfelelnek az alkalmazas igé-
nyeinek.

* 6tengelyesrobotkar

» 6 kg-os terhelhetéség

» ACszervomotor meghaijtds

» £0,08 mmismétlési pontossag
o * Munkaterilet (sugar):
. S R=1.402 mm.
Alkalmazds: ivhegesztés

FD-V20

Kilonféle alkalmazasokhoz il- .

lesztheté manipuldtor. Kénny

targyak kezeléséhez valamint

ivhegeszté munkalatokhoz idea-

lis vélasztas.

* 6tengelyes robotkar

* 20 kg-os terhelhet6ség L

* ACszervomotor meghajtés 73

* +0,07 mm ismétlési pontossag : \

* Munkaterdilet (sugar): ’: ‘
R=1.710 mm Qr

Alkalmazasok: ivhegesztés, ra- = ™

kodas/feltoltés, el6készités, ke-  mb==s

zelés, Osszeszerelés, palettazas, - R

felszed éselhelyez”,csomagolas. -

. ./gl‘



Ipari robotok

Robot vezérlés

Az egész robotrendszer irdnyitasaért és osszehangolasaért
felelds szerv. A miikddés szempontjabol ez az egység latja el az
,agy”és a,sziv"funkcioit.

AZFD-11robotvezérlé tulajdonsagai
 Szinkronvezérlés akar 54 tengelyhez
* Allandé sebességli TCP
* Beépitett SPS
* 160.000 térbeli ponttarolasa
* Adattarolds: kompakt Flash kértya
* 9999 programhely (9999 szekvencia programonként)
* Klilséadattarolas: meméoriakartya/PC
* Hateldre beillitott koordinatarendszer
* Interpolaciés mozgas
* Szabvanyos eltolas funkcio6 (3+3 opcio)
» Kotottbemenet/kimenet (4/7)
* Szabad bemenet/kimenet (32/32 opcid)
* Harom lépcsds védelmifunkcid
» Karbantartési funkciok (riasztd szolgalat, adatbazis hibdk,
automatikus biztonsagi mentés).

WITP Vezérl6 panel

Teach Pendant

ATeach Pendant vezérlé egységgel a robotkar mozgatasat, ok-
tatasét latjuk el. A programtervezés és a hegesztési paramé-
terek beadllitasa is a vezérlo segitségével torténik, igy nincs
szlikség egy kiilsé rendszerre a mlkodtetéshez. A vezérld pa-
nel konnyu és kompakt. Hatlapjan taldlhato egy USB csatlako-
70, igy az adatok elmentése USB-re gyorsan és egyszer(ien
kivitelezheté.

Funkcidk:
* Hegesztoparaméterek bevitele
* Hegesztd aram, hegeszté fesziltség
* Azivkarakterisztikaja
» Gazelofuvasidétartama
* Hegeszt6éhuzal adagolasigyorsasag
» Kraterfeltoltésiidotartama,agaz utdnfuvasidétartama
* Szabadégési paraméter
* Hegesztésieljaras kivalasztdsa

Robot aramforrasok

A hegeszté robotcellak tervezésekor elengedhetetlen, hogy
olyan hegeszté aramforrast valasszunk, amely minden
feltételnek megfelel a feladat tokéletes kivitelezéséhez. Hogy
az aramforrast megfeleléen tudjuk hozzarendelni a
robotrendszerhez, néhany kérdést el6zetesen tisztaznikell:

P DAIHENVARSTRO] | )
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AZ FD-11 robotvezérlé alap miiszakiadatai

Technikaiadatok

Méretek (HxMx Sz): 580x 542 x 650 mm
Suly:kb.62 kg

Kérnyezet hémérséklet: 0-45°C
Kornyezet paratartalom: 20-80%
Csatlakozds: 3x400V+10%/-15% 50Hz
Névleges teljesitmény: 2,4kVA

Hegesztésieljaras cseréje
Tobb hegesztéaramforras vezérlése
Hegesztési paraméterek
ellendrzése
Motorokédramellenérzése
Hibalista

Wave pulsfrekvencia
beallitasa

5robotvezérlése egy
panelrdl

Saly:1.350gr

Csatlakozas nélkiili
munka: 4 6ra
Szabvany:I1SO 13849
Biztonsagi szabvany: IEC
61508SIL 2/I1SO N

Milyen anyagotkell hegeszteni?

Milyen vastagsagot kell hegeszteni?

Milyen el6irasvan a hegesztésitechnolégidra?
(AWI, MIG/MAG, stb.)

Milyen varratmindség van eléirva?

Minden feladathoz a hozza illé legjobb dramforrést kell kivalasztani.
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Kiils6 tengelyek

A hegesztendé munkadarab alakja, illetve a sorozatgyartds
fenntarthatosdga miatt kiilonbozé an. kilsé tengelyeket is al-
kalmazunk a robotrendszerekhez. Ezek altaldban valamilyen
pozicionalé vagy forgatd berendezések, melyek egy “Multi-
Synchromotion”funkcié segitségével 6sszehangolt mikodést

>

Robotérzékelés

A feladat ismeretében a robotrendszereket fel lehet szerelni
kiillonbozé érzékelokkel. Ezek az érzékeldk plusz informéciot
juttatnak a vezérlésnek, aminek segitségével bizonyos
munkafolyamatok egyszer(sithet6k és/vagy kivélthatok.

FD-WD TOUCH keresé szenzor

Az FD-WD Touch érzékelé a munkadarab helyzetének

ellenérzésére szolgal, a hegesztéhuzal illetve a gaztereld

munkadarabhozérintésével.

» Minden kozépvastagsagul lemezhez
megfelel6

= A beépitett ellenérzé egység miatt
nem kell kilonallé ellenérzé egysé-
get telepiteni

» Akeresésigyorsasag 200cm/perc

FD-ARARCkovetd szenzor
Az FD-AR ARC érzékel6 CO2 eljarasoknal alkalmazhato, amely
automatikus varrat kovetést végez a hegesztépisztoly
lengetése segitségével.
- * Lehetové teszi a deformalt munkada-
rabok korrekcidjat, amelyet nem le-
het egyszertirendszerekkel korrigalni.
» Minden kozépvastagsagu lemezhez
megfelel6
» Egyszerl programozas és karbantar-
tas

FD-QD lézeres kereso szenzor

Az FD-QD lézeres érzékelé a munkadarabok helyzetének na-
gyon pontos ellendrzésére szolgal egy lézeres sugar segitsé-
gével.

Biztonsagi rendszer

A robot mozgasai (manipulator mozgasok) a kezel6személyzet
szamara gyorsak és veszélyesek. Ez okbol kifolyélag egy védel-
mirendszer (dltaldban egy védelmifliggony) segitségével meg
kell akaddlyozni a kezel6személyzet jelenlétét a munkaterii-
leten beldil.

A védelmifliggony a robotcella koriil helyezkedik el, a robot
megkozelitése igy mind fizikailag, mind szenzorosan gatolva

Ipari robotok

biztositanak a robotrendszerrel. Az eredmény: megfeleld he-
gesztési gyorsasag a robot és a kiilsé tengelyek egyidejli moz-
gasaval az egész hegesztési folyamaton keresztul, optimalis
hegesztdpisztoly pozicionalds és jelentésen konnyebb he-
gesztéprogram elékészités.

» Nagyon magas pontossag és gyorsa-
sag

» A vékony lemezektdl a kbzépvastag-
sagu lemezeknélis alkalmazhaté

+ Nem csak hegesztési feladatokhoz
alkalmazhaté

FD-SF lézeres varratkovetés

Az FD-SF lézeres érzékel6 a hegesztendé munkadarabok

kozotti rések felismerésére szolgal vonalhegesztés alkal-
1 : mazasakor, és a hegesztési paramé-

terek automatikus beallitasat teszi

lehet6vé afelismert kondiciok alapjan.

» Beépitett konyvtar: hegesztési koté-

sek adattdra
» Szélesalkalmazhatésag

FD-TRAWIszenzor

Az FD-TR érzékeld lényege, hogy a robot valds idejl vissza-

jelzést kap az iv és a munkadarab kozoétti tavolsagrol. Ezt az

értéket folyamatosan allando értéken tartja, igy a varratkép és

abeégésis dllandomarad.

» Valés idejli visszacsatolas, allandé iv-
tavolsdg (fliggbleges kovetés)

+ Vékony lemezek esetében is allando
ivtavolsag

» Csak fluggodleges korrekciora alkal-
mas

van. Minden védelmi funkcio relékkel hatarolt. A hegesztéro-
bot cellan egy 7" érintoképernyo talalhato, amelyen a cella biz-
tonséagi felligyeletét latja el a kezel6személyzet (felligyeli a ro-
botot, kiilsé tengelyeket, stb.).

A védelmi fliggony mindenképpen sziikséges a rendszer
biztonsagos miikddtetéséhez!
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Fiiggéleges kialakitas
6
R=866 mm
5kg
+ 0,05 mm
AC szervomotorok
£1705
-1250~490°
-140°~ 4 245°
+190°
-30°~+210°
+360°
200 °/sec
200 9/sec
260 °/sec
380 °/sec
380 ¢/sec
5109/sec
11,9Nm
11,9Nm
52Nm
0,30 kg/m?

0,30 kg/m*
0,05 kg/m*
0~459/20~80%
59kg
1kg
Padld, Fal, Mennyezet

Hegeszt6 robotok (FD-H5, FD-B4, FD-B4L)

Fiiggéleges kialakitas
6
R=1411mm
4kg
+ 0,08 mm
AC szervomotorok
+170°
-1559~4+90°
-170°~+180°
+155°
-450 ~ 4 2550
+205°
2109/sec
210 9/sec
2109/sec
420°/sec
420 °/sec
600 °/sec
10,1 Nm
10,1 Nm
2,94 Nm
0,38 kg/m’
0,38 kg/m’
0,38 kg/m*
0~45°/20~80%
170 kg
10kg
Padlé, Fal, Mennyezet

Fligg6leges kialakitas
6
R =2.008 mm
4kg
+0,08 mm
AC szervomotorok
+170°
-1559~+100°
-170°~+190°
+155°
-4509~ 42559
2055
195 9/sec
200 /sec
200 9/sec
420°/sec
420 9/sec
600 °/sec
10,1 Nm
10,1 Nm
2,94 Nm
0,38 kg/m*
0,38 kg/m’
0,38 kg/m?
0~45°/20~80%
280 kg
20 kg
Padlé, Fal, Mennyezet
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Ipari robotok

Hegeszt6 robotok (FD-B6, FD-V6, FD-V6L)

Hegesztorobot tipus FD-B6 FD-Vé FD-Vé6L
Kinematika Flggdleges kialakitas Fliggoleges kialakitas Fliggdleges kialakitas
Tengelyek szama 6 6 6
P-pont (munkatartomany) R=1.445 mm R=1.402 mm R=2.006 mm
Max. terhelhetdség 6 kg 6 kg 6 kg
Ismétlési pontossag +0,08 mm + 0,08 mm +0,08 mm
Meghajtas tipusa AC szervomotorok AC szervomotorok AC szervomotorok
1.tengely - forgas +170°(x£50°) +170° +170°
E 2.tengely - hajlitas 155°~+90° -155°~+90° -155°~+100°
Munkatarominy 3. tengely - forga:s 170° ~+245° -170°~+190° -170°~ +260°
o 4 tengely - forgas 155+ +180° +180°
é 5. tengely - hajlitas 450~ 4255° -50°~+230° -50°~+230°
Y 6.tengely - forgas +205° +360° +360°
1.tengely - forgas 240 9/sec 210 9/sec 195 9/sec
5 2.tengely - hajlitas 240 °/sec 2109/sec 200 °/sec
Maximalis 3.tengely - forgds 230°9/sec 2109/sec 200 9/sec
sebesség o A.tengely-forgds 430 9/sec 420 /sec 420 /sec
% 5.tengely - hajlitas 430 9/sec 420 °/sec 420 °/sec
Y  6.tengely - forgds 630 9/sec 620 °/sec 620 9/sec
1.tengely - forgas 10,5 Nm 11,8 Nm 11,8 Nm
T E 2.tengely - hajlitas 10,5 Nm 9,8 Nm 9,8 Nm
Maximalis =
terhelhetéség - 3.tengely - forgas 59 Nm 59 Nm 5.9 Nm
megengedett .o 4.tengely - forgas 0,28 kg/m2 0,30 kg/m? 0,30 kg/m’?
pillanatban % 5.tengely - hajlitas 0,28 kg/m2 025 kg/m? 0,25 kg/m’
Y 6.tengely - forgas 0,06 kg/m2 0,06 kg/m? 0,06 kg/m?
Kornyezeti homérséklet / paratartalom 0~45°/20~80% 0~45°/20~80% 0~45°/20~80%
Suly 145 kg 144 kg 280 kg
Felsé kar maximum teherbirasa 10 kg 10 kg 20 kg

Telepitési pozicioé

Padlo, Fal, Mennyezet

Padlo, Fal, Mennyezet

A\Szikra

Padlo, Fal, Mennyezet
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Hegeszt6 robotok (FD-V20, FD-B4S, FD-V6S)

Fliggdleges kialakitas
6
R=1.710mm
20kg
+0,07 mm
AC szervomotorok
+120%
-155°~+100°
-170°~+260°
+180°
-50°~+230°
+360°
195 o/sec
190 9/sec
180 ¢/sec
400 °/sec
400 °/sec
600 /sec
43,7 Nm
43,7 Nm
19,6 Nm
1,09 kg/m?
1,09 kg/m*
0,24 kg/m?*
0~45°/20~80%
285 kg
20kg
Padlo, Fal, Mennyezet

Fliggéleges kialakitas
7
R=1411mm
4kg
+0,08 mm
AC szervomotorok
+170°
145°~+70°
170°~+143,6°
+90°
£1552
450~ +225¢°
205 °/sec
210°/sec
210¢/sec
210°/sec
180 9/sec
420 9/sec
420 9/sec
600 9/sec

0~45°/20~80%
189 kg
4-7kg
Padlo

Fligg6leges kialakitas
7
R=1.427 mm
6kg
+0,08 mm
AC szervomotorok
+170°
145°~+70°
1709 ~+149°
+90°
+180°
50°~+230°
360 °/sec
210¢9/sec
2109/sec
2109/sec
180 9/sec
420 9/sec
420 9/sec
600 °/sec
0~45°/20~80%
178 kg
4-7kg
Padlo
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Plazmavago
berendezések

Miisazaplazma?

A plazmaiv az elektréda és
az alapanyag kozott létre-
jott villamos iv és egy sztlik
furaton nagysebességgel ki-
aramlo gaz egylittes hatdsa-
ra jon létre oly médon, hogy
a gazaram a vele egyten-
gelyl villamos ivet Gssze-
hlzza. Az er6sen koncent-
ralt 13.000-15.000 °C plaz-
maiv a fémet pontszerlien
megolvasztja és a gazok
kinetikus energiaja a megol-
vasztott fémet avagasi résbol eltavolitja.

Milyen anyagok vagasara alkalmas?

A szerkezeti acélok, a korrézioallé acélok, az ontottvasak, a réz,
azaluminium és 6tvozetei plazmavagasahoz hagyomanyos és
finomsugaras plazma valaszthaté. A plazmavagéas 0,5 - 150 mm-
es anyagok vagasara alkalmas. A vagofejek kiilonb6zé kiala-
kitasuak, az egyszerlbb levegoh(itéstitdl a bonyolult tobbga-
zas vizh(téses valtozatig szamos konstrukcié megtalalhato a
széles kinalatban.

Milyen mindségliavagas?

A finomsugaras plazmakkal 400 A teljesitményig a legmaga-
sabb vagasi minéség a 0,5 - 50 mm tartomanyban érheté el.
Ugyanezamindség hagyomanyos plazmaval 800 A teljesitmé-
nyig az 5 - 120 mm anyagvastagsag tartomanyban érheto el.
A plazmék jelenlegi vagasi sebességei a 100 - 12000 mm/perc
tartomédnyba esnek. A kii-
I16nb6z6 anyagok plazma-
val torténé vagashoz tobb-
féle gaz, stritett levego,
oxigén, nitrogén, nitrogén-
hidrogén (F5), argon-hid-
rogén (H35), esetleg me-
tan sziikséges. Az alkal-

Plazmavago berendezések

mazott gazok kivalasztasahoz és megfelel6 paramétereinek
bedllitdisahoz jo szolgdlatot nydjtanak az automata gdzkon-
zolok, amelyek lehet6vé teszik, hogy a vezérlésen néhany
gombnyomas segitségével gyorsan bedllithatok legyenek az
alapanyaghoz, anyagvastagsaghoz, illetve a vagofejhez
megfelelé gazok és paramétereik.

Miértvalasszuk a plazmavagast?

» Avdgoberendezés mikodtetéséhezilletve kezeléséhez egy
személy szlikséges, aki gyakorlatban csak ellendrzi a folya-
matot, hiszen a folyamat automatikus (mtkodtetés az elére
megtervezett program szerint). A vagéfejek automatikus ma-
gassagvezérld egységgelfelszereltek.

* A programozdas mas munkahelyen térténik egy PC segitsé-
gével, és ezzel optimalis anyagkihasznalast és munkaterve-
zést biztositunk a CNC vagéberendezésen.

* A vagasi gyorsasag a vékonyabb lemezeknél lényegesen
magasabb a plazmavagasnal, ezzel magasabb termelékeny-
séget érhetiink el.

» A vékonyabb lemezek vagasanal nagyobb vagasi sebessé-
gekkel dolgozunk, ezért kevesebb a ho felvétel, ezzel a
deformaciok lehet6sége is csokken.

* A plazmavagas alkalmas kiilonféle anyagok vagasara
(magasan 6tvozott acél, savallo CrNiacél és aluminium).

* Joismétlési pontossag érhetbel.



Plazmavago berendezések

Ma a szerkezeti acélok termelékeny és min&ségi plazmavagasa
oxigén (02) gazzal torténik, ami mellett még egy iranyitd géz is
sziikséges. Az oxigén gazzal végzett vagasnal a vagott felllet
fémtiszta és oxidoktdél mentes. Az iranyitégaz haszndlatanal a
mindségi vagas mellett (kisebb a vagasi felllet hajlasi szoge)
egy hagyomanyos plazmavagasi technolégidhoz viszonyitva
(pl. a plazmagaz csak stritett levegd) nagyobb vagasi sebesség
iselérhetd (kb. 15-25% novekedés).

A szerkezeti acélok vagasa oxigén plazmaeljarassal igen
termelékeny (a vagasisebesség 4-5-szérose is lehet azautogén
vagashoz viszonyitva). Az utébbi években kifejlesztett nagy
plazmadramforrasok (a vagasi aram akar 800 A is lehet) mar
igen vastag szerkezeti acéllemezek gazdasagoz vagasat is
lehet6vé teszik (hasznéalatban van egészen 50 mm-es vastag-
sagiqg).

A vezet6 gyartoknal (mint a Hypertherm) ma a legmaga-
sabb szintl fejlesztést az tigynevezett univerzalis plazmagé-
pek - inverteres plazmaaramforrasok jelentik, amelyek tobb
plazmatechnoldgia alkalmazasat is lehetévé teszik (finomsu-
garas plazmavagas, vékony lemezek preciz vagasa, szerkezeti
acélok termelékeny és mindségi vagasa oxigén plazmagéazzal,
otvozott CrNi acélok és aluminium mindségi vagésa Ar/H./N,
gazokkal, minéségi plazmajelolés argon hasznalataval).

Hogyan all 6ssze egy plazmavagé berendezés?

Aramforras

Az aramforras egy allandd dramerésségli egyenaramot (DC)
szolgaltat, aminek az értéke 100 és 400V - DC kozott valtozhat
az aramerdsség, a vagasi magassag és a vagasi teljesitmény

1
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(maximalisan vaghato anyagvastagsag) fliggvényeként. Az aram-
forras tehat a plazmaivhez sziikséges, megfelelé mennyiségti
energiat szolgaltat.

Vagasivastagsagok

* Powermax85 plazma dramforrds:0,5- 15 (30) mm
» D-12000 plazma aramforras: 0,5-25 (30) mm

* HPR 130 XD plazma aramforras: 0,5 - 25 (38) mm
» HPR 260 XD plazma aramforras: 0,5-40 (60) mm

» HPR 400 XD plazma aramforras: 0,5-50 (80) mm

Nyitéaramkor

A nyitoaramkaér 5000 és 10000 V - AC kozti magas frekvenciaju
(~2 MHz) véltéaramot general. Ezt az dramot a pisztoly belse-
jében kialakult nagy intenzitasu iv létrehozasahoz haszndljak,
amiaplazmagazionizélasat eredményezi.

Gazkonzolt kevert gazok elééllitasara hasznélnak, igy megfe-
lelé mennyiségli és mindségli gazt biztositva a plazmaiv létre-
hozasdhoz. Létezikmanudlis és automata gazkonzol is.

Vagogazok

* Powermax 85 plazma dramforras:levegd, nitrogén

« D-12000 plazma daramforras: levegé

* HPR 130 XD plazma dramforras: oxigén, levegd, nitrogén, F5,
H35

* HPR 260 XD plazma dramforras: oxigén, levegd, nitrogén, F5,
H35

* HPR 400 XD plazma aramforras: oxigén, levegé, nitrogén, F5,
H35
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Plazmavago berendezések

A vagopisztoly a kopdalkatrészek (kopenyek, fuvoka, sapka,
katdd, sth.) tarté funkcidjat tolti be, ill. azok htitését is biztositja.
A h(itokozeg lehet levegd vagy viz. A katdd és a fuvoka a
plazmaiv fenntartasat és az iv keresztmetszetének sz(ikitését
végzik. A porceldn a szigetelést, a kopenyek pedig a favoka
védelmét biztositjdk. A pisztoly tomlékon és vezetékeken
keresztil - melyek az dram és a gdzok tovabbitasat biztositjak -
kapcsolddikazaramforrashozés a nyité dramkorhoz.

Kopodalkatrészek

0)’0)@3)) L))t ) ) ST

Kils6kopeny Sapka Belsé kopeny Fivoka Porceldn Katod Ti
3Dvagas (hegesztésiélképzés plazmaval)

A PL-R vagoegység 1 fejes plazmavagasra alkalmas. A fej a va-
gopisztoly 45°-ban forgasat valamint 45°-0s do6lését biztositja.

A pisztoly fliggdleges emelése/leeresztése AC motorral
mukodtetheté 230 mm-es tévolsagon beliil. A pisztoly fékkel
és jeladokkal felszerelt, és biztositja a programozott mozgast
azNCrendszerben.

A fej forgatdsa valamint dontése is AC motorral (jeladokkal)
torténik. Magassagvezérlésként egy magassagszenzor van
beépitve, amely a vagas kdzben ivfeszliltség alapjan beallit-
hato.

A vagas bekezdése illetve lyukasztasa fliggdleges pozicio-
ban térténik. A tovabbi vagasi folyamat kdézben a fej automati-
kusan beall a programozott dontési szogre.

A vagasi vastagsag a beallitott délési szogtdl flgg, ezért
szilkséges a megfelel6 paraméterek kivalasztasa (dram és va-
gasigyorsasag).

A 3D plazmafej a kovetkezé
komponensekbd! tevodik 6ssze:

Poz. 5, 6: pisztoly emelése/leeresz-
tése ACszervomotorral
Poz.7: forgato egység motoros
délési lehetGséggel
Poz.8: plazmavdgo pisztoly lemez
felismerd rendszerrel

L
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Hegesztésiélképzésplazmaval
Leggyakrabban a hegesztés elokészitéséhez haszndlt dontott
vagasitechnoldgia.

A plazmavag¢ asztalok masodlagos miveleteként, hegesztési
élképzésifunkcio.

4tipusuélképzéslehetséges:

M forma JA”forma Y forma L forma




Plazmavago berendezések

Vagofejmagassagszabalyozasa

PHC
Konnyen hasznalhatd és megbizhatd fesziltség-érzékeld
magassagvezérld berendezés hagyomanyos plazmaalkalma-
zasokhoz.

* Nagymértékben noveli a kopd-fogyo alkatrészek élettarta-

mat
« Tovédbbfejlesztett vagasimindség
« Kevesebb kezel6ibeavatkozds

ArcGlideTHC

ArctGlide

Fliggblegesen vezetett mechanikus egységgel szerelt érinto-
szenzoros, automata motoros magassagallité berendezés,
ivfesziiltséggel

« Optimalis kopo-fogyo élettartam, kiemelkedé vagasi miné-

ség

« Automatikus magassag beallitas

« lvgyujtasimagassag beallitas

« [vfesziiltség segitségével vezérelhetd plazma magassag

« [vstabilitas

M4000 ARC
A plazmavéago egység egy égoéfejhez tart6zo6 standard M 4000
ARC tipusu tartoval ellatott, amit stabil, fliggdleges veze-
tésinjén az égoéfej emelésére/siillyesztésére szolgalo elekt-
romotor 200 mm-es mozgastartomanyban tud mozgatni.

Az MS 4000 ARC tipusu tartora gépi lang- és/vagy plaz-
mavago szerelhetd.

M4000 CAP
Az M 4000 CAP rendszer egyszer( felépitése gyors magassag-
szabalyozast és pontos égdéfej iranyitdst biztosit ldngvagasnal,
érintésmentes jeladas segitségével. A rendszer fliggoleges
meghajtashdl, integralt kapacitiv elektronikus érzékeldbdl,
valamint motoros meghajtasbol és kezeléegységbdl all.

Az M 4000 CAP kompakt rendszer alkalmas a pisztoly
magassaganak beallitdsara illetve a pisztoly és a lemez kozti
allandé tavolsag tartasara kontakt nélkdil.

« Allandé magassag vezérlés érzékelével (kontakt nélkdil)
« Elektromotoros pisztolyemelés/leeresztés,

« Kézipisztoly beallitas:0-45°,

« Tavgyujtas,

« Szaraz visszacsapo biztositékok.
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CNCvezérléegység

HYPERTHERM EDGE PRO

Az EGDE Pro tipusti vezérl6egység egy PC alapu, kompakt CNC
mikroprocesszoros vezérléegység, amely minden 2 és 3
tengelyes portalhidas, kétoldali hosszanti meghajtasd,
digitalis szinkroniza-
cioval felszerelt gé-
pet tud vezérelni, a-
melyek plazma vaga-
sra ill. jelolésre alkal-
masak. Ez a kompakt
kivitel(i vezérl6egy-
ség irdnyitja a vagas
teljes menetét, bele-
értve az anyag el6-
melegitését, vagasat,
valamint a kovetkez6
darabravalé atallast.
A szoftver Windows®
alapu. Az alap vezérl6egységben 68 MAKRO-program gyarilag
van tarolva, amelyek a legstiribben hasznalt alakokat tartal-
mazzak. Ezek segitségével a gépkezeld interaktiv formaban ad-
hatja mega méreteket.

Avagogéppel kapcsolatos minden informaciot (xy helyzet,
vagasi sebesség, kivagott alkatrészek szama, vagogép muko-
désének kovetése, sth.) az ipari kivitel(i 15" szines LCD Touch
Screen monitoron valds idében kdvethetjik, melynek segitsé-
gével csokken a kiegészit6 egységek szama. A gépkezel6 a va-
gogépet az érintéképernyd segitségével csak érintéssel kezeli,
ill. adja meg a kivant parancsokat, ezaltal maga a gépkezelés
nagyban leegyszerlsodik és felgyorsul.

CNCvago szoftver

PRONEST 2017

AProNest egy piacvezeté CAD/CAM szoftver, fejlett gépesitett
vagasi miveletekhez. Egyszer(i megoldast kindl plazma, lézer,
vizsugdr és levegével térténd profilvagasi alkalmazasokhoz.
Arra a célra készitették, hogy nagyban segitse a gyartok és kivi-
telezé6k munkajat, csokkentve a maradékanyag kihasznalast és
a mukodési koltségeket, megnovelve a termelékenységet és a
kopéanyagok élettartamat.

A ProNest mindazon véllalatok szamara késziilt, akik egye-
siteni szeretnék a vagas menetét a véllalat mikodésével, vala-
mint kovetni, automatizalni, statisztikat vezetni és nagyobb at-
tekintést kapni a koltségekrél. A vallalat munkamenetének a
kibdvitésére szolgal.

* Teljesenintegraltés hatékonyrajzolé modul.

* Kiilsé és belsé konturok automatikus felismerése.

* Hozzéférések sajatmeghatarozasa.

» Akivagas optimalissorrendjenek meghatarozasa.

* Interaktiv, kézi kezelésimodul.

» CAD alapu dokumentumok tdmogatasa.

+ Osszekottetés a vagogéppel RS232 csatlakozason hélézat
segitségével.
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Lemeztartoasztalok, szegmentalt
elszivérendszerrel

e Szegmentalt elszivas keresztiranyl csatornakon keresztdl
(500 mm-es szélesség)

« Porosrészek és fust eltavolitasa

« Szegmens elszivasavagashelyszinérél

« Elszivds csak a vagofejek alatt, amit a vagofejek pozicidja
automatikusan behatarol

* Nagyobb hulladékok désszegylijtése és ezek egyszerl
eltavolitasa

« Ahordozd racsok szétszerelhet6k éskonnyen cserélhetok.

* A beépitett véddhalé meggatolja a kivagott darabok lehul-
lasata hulladék megfogdé edénybe

 Azelszivo szegmensek zarasa és nyitasa pneumatikus

Elszivo-filter berendezés

ECO-AIR
A termikus vagasok (lang, plazma) elszivé rendszerének
rugalmas valtozatai.
A filter patronok tiszti-
tasa automatikus.

A rendszer mukodte-
téséhez szaraz és olaj-
mentes levegét hasz-
nalunk (5-6 bar nyo-
mason).

A miuikodést mikro-
processzoros egység
vezérli.

A megfelel6 elszivas meghatarozasahoz feltétleniil sziikséges
a vagofejek szdmanak és a plazmadramforras erésségének
ismerete!




