LASALDATURA AMEDIAFREQUENZAIN
CORRENTECONTINUA

Le saldatrici tradizionali utilizzano un trasformatore
di saldatura monofase che eroga una corrente
di saldatura alternata; la corrente di saldatura viene
regolata da tiristori con la tecnica della parzializ-
zazione di fase. Questa nuova tecnologia impiega
un inverter alimentato dalla linea trifase.
Nellinverter la corrente viene raddrizzata, filtrata
da un banco di condensatori e convertita da un
ponte ad IGBT in corrente alternata a media
frequenza (1000Hz). Viene utilizzato uno specifico
trasformatore di saldatura dotato di un raddrizzatore
che eroga una corrente di saldatura continua.
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IVANTAGGIDELLA SALDATURA AMEDIA
FREQUENZA

La corrente non viene influenzata dalle dimen-
sioni del circuito secondario, dalla presenza di
materiale ferroso all'interno dello stesso, dal
riscaldamento della macchina e dalle variazioni
della tensione di rete.

La corrente di saldatura € erogata in maniera
continua e costante. Il riscaldamento della zona
di fusione avviene in maniera pit omogenea
aumentando la qualita ottenuta.

Elevata precisione e costanza della corrente di
saldatura.

La regolazione in millisecondi consente una
messa a punto ottimale del tempo di saldatura.
Riduzione dei tempi di saldatura, con conse-
guente incremento della produttivita; riduzione
della corrente di saldatura utilizzata.

Gli eletrodi hanno una durata maggiore e la
minor manutenzione porta ad una migliore
produttivita. Questo effetto & particolarmente
accentuato nella puntatura di alluminio e lamiere
rivestite.

Migliorata saldabilitd di materiali dissimili e
altamente conduttivi.

Risultati esteticamente migliori grazie ad una
minor deformazione del pezzo e una ridotta
penetrazione dell’elettrodo nella lamiera.
Diminuita possibilita di espulsione di materiale
fuso durante la saldatura.

Elevata velocita di salita della corrente di
saldatura. Consente una piu facile saldabilita
dei materiali e di risolvere problemi di saldatura
difficili.

Riduzione del consumo energetico.

Riduzione della corrente assorbita, bilanciata
sulle tre fasi. Costi di allacciamento ridotti e
miglior fattore di potenza (cos o).

La tecnologia inverter permette quindi un
notevole miglioramento della qualita di
saldatura, una estrema precisione del tempo
e della corrente, una produttivita piu elevata
ed unariduzione dei costi.

DIRECT CURRENT MEDIUM
FREQUENCYWELDING

Ordinary welders use a single-phase welding
transformer that supplies alternate welding
current; the welding current is adjusted by the
thyristors by means of the phase-shift
technique. This new technology employs an
inverter supplied by the three-phase mains.
Inside the inverter the current is rectified, fil-
tered by the capacitors and transformed by a
IGBT brigde into alternate current at medium
frequency (1000Hz). Itis used a specific welding
transformer equipped with a rectifier that
supplies direct welding current.

MF

MITTELFREQUENZ-SCHWEISSUNG MIT
GLEICHSTROM

Die herkdmmlichen Schweissmaschinen ha-
ben einen einphasigen Schweisstransformator,
der Wechselstrom abgibt; der Schweisstrom
wird von Thyristoren mittels Phasenanschnitt
ge- regelt. Diese neue Technologie wendet
einen vom Dreiphasennetz gespeisten Inverter
an. Im Inverter wird der Strom gleichgerichtet,
von einer Kondensatorenbatterie gefiltert
und mittels Converter in Mittelfrequenz-
Wechselstrom (1000 Hz) gewandelt. Es wird
ein spezieller Schweisstransformator mit
Gleichrichter beniitzt, der Gleichstrom abgibt.
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ADVANTAGES PROVIDED BY
MEDIUM FREQUENCYWELDING

Current is affected neither by the dimensions of
the secondary circuit nor by the ferrous material
inside the secondary circuit itself nor by the heating
of the welding machine nor by the variations of
the mains voltage.

The welding current is supplied continuously and
constantly. The fusion area heats up in a more
homogeneous way improving the quality obtained.
Constant and accurate welding current.
The adjustment in millisec. allows the best welding
time set-up.

Welding time reduction that allows an increase in
productivity. Reduction of the used welding current.
The electrodes lifetime is longer and a less required
maintenance allows a better productivity. This
effect is particularly emphasised on aluminiumand
galvanized sheets spot welding.

Improved weldability of unlike and highly
conductive materials.

Aesthetically improved results due to a minor
deformation of the piece to be welded and to a
reduced electrode indentation.

Reduced possibility that melted material spatters
during the welding process.

High speed of welding current rise. Allows to
weld the materials more easily and to solve
problems of difficult welding.

Reduced electric consumption.

Reduced current absorption, balanced on the
three phases. Reduced installation costs and
improved power factor (cos ¢).

Therefore, the inverter technology involves a
remarkable improvement of the welding quality,
an extreme precision of the welding time and
current, a higher productivity and a reduction
in costs.

As aresult, inverter technology offers many
advantages: a higher welding quality, an
extreme precision in time and current,
improved productivity and reduction in
costs.
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VORTEILE DER MITTELFREQUENZ-
SCHWEISSUNG

Der Strom wird nicht von Dimensionsveranderung
des Sekundérkreises, von Eisenmaterial im
Sekundarkreis, von Uberhitzung der Maschine
und von den Veranderungen der Netzspannung
beeinflusst.

Der Schweisstrom wird kontinuierlich und
konstant abgegeben. Die Erhitzung der
Schmelzstelle erfolgt gleichméassig, wobei die
Schweissqualitat erhéht wird.

Hohe Prézision und konstanter Schweisstrom.
Die Einstellung in Millisekunden ermdglicht
eine optimale Einstellung der Schweisszeit.
Reduzierung der Schweisszeiten, mit
dementsprechender Produktionssteigerung,
geringerer Schweisstrom.

Die Elektroden haben eine langere Lebensdauer
und die geringere Wartung verbessert die
Produktivitat. Dieser Effekt wird besonders
beim Punktschweissen von Aluminium und
beschichteten Blechen erzielt.

Verbesserte Schweissmadglichkeit unterschie-
dlicher und stark leitfahiger Materialien.
Bessere Ergebnisse dank einer geringeren
Deformierung des Werkstiickes sowie reduziertes
Eindringen der Elektrode in das Blech.
Geringerer Auswurf von geschmolzenem Material
wahrend der Schweissung.

Erhohte Anstiegsgeschwindigkeit des Schweis-
stroms. Erméglicht die Schweissfahigkeit der
Materialien und die Lésung von schwierigen
Schweissproblemen.

Verringerter Energieverbrauch.

Reduzierung des aufgenommenen Stroms, auf
drei Phasen verteilt. Reduzierte Anschlusskosten
und besserer Leistungsfaktor (cos ¢).
Die Inverter-Technologie ermdglicht also
eine bedeutende Verbesserung der Schweis-
squalitat, eine extreme Préazision der
Schweisszeit und des Schweisstroms,eine
hohere Produktivitét sowie eine Reduzierung
der Kosten.
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La TECNA si riserva il diritto di variare senza preawviso alcuno, i propri prodotti.

Specifications subject to change without notice.
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TECNA

SALDATRICI RETTILINEE A PUNTI E PROIEZIONE A MEDIA FREQUENZA
MEDIUM FREQUENCY, SPOT AND PROJECTION, LINEAR ACTIONWELDING MACHINES
MITTELFREQUENZ — PUNKT — U. BUCKELSCHWEISSMASCHINEN

)]

CARATTERISTICHE PRINCIPALI DELLA SALDATRICE

Saldatrici con tecnologia a media frequenza, concepite per ottenere saldature di alta qualita.

Concezione modulare della struttura meccanica, bracci, mensole, cilindri.

Cilindro e stelo in acciaio cromato a spessore per servizio pesante e lunga durata; dispositivo antirotazione registrabile.
Componenti pneumatici che non necessitano di lubrifi-cazione contro I'emissione di nebbia d'olio nell’ambiente.
Cilindro con doppia corsa registrabile con comando a chiave.

Discesa degli elettrodi senza pressione per manutenzione e messa a punto.

Gruppo filtro dell’aria compressa e serbatoio compresi nella macchina. Sezionatore dell’alimentazione dell’aria compressa.
Trasformatore, piastre, portaelettrodi ed elettrodi raffreddati ad acqua; avvolgimenti incapsulati in resina.

Pedale elettrico a due stadi che consente di serrare i pezzi e saldarli solo se correttamente posizionati.

Predisposizione per il collegamento di un pedale elettrico aggiuntivo a due stadi per la saldatura col richiamo di un diverso
programma di saldatura.

Comando a due mani con timer per la massima sicurezza e selettore a chiave asportabile previsti per tutti i modelli. Il bicomando
e fornito di serie solo nelle saldatrici a proiezione, a richiesta sulle saldatrici a punti.

Pulsante di emergenza per arresto immediato della macchina.

Protezione con interruttore magnetotermico.

Flussostato che impedisce il funzionamento della saldatrice senza raffreddamento.

WELDER MAIN FEATURES

Medium frequency welders, designed to obtain high quality welding.

Modular design of mechanical structure, arms, brackets, cylinders.

Cylinder with chrome plated stem for heavy duty works and long life; adjustable anti-rotation device.
Lubrication free pneumatic components to eliminate oil mist and to protect the environment.

Adjustable double-stroke cylinder with key control.

Electrodes descent without pressure for both maintenance and set-up.

Built-in compressed air filter unitand tank. Compressed air disconnection device.

Water-cooled transformer, plates, electrode-holders and electrodes; transformer with epoxy resin coated windings.
Two stage electric foot control for clamping and welding pieces only if correctly positioned.

Pre-setting for additional double stage electric foot switch connection for the direct recalling of a different welding program.
Arranged for all models: two-hand safety control with timer and removable key selector, assuring the best safety. The two-
hand control device is standard on projection models only (it is available upon request on spot welder models).
Emergency push-button to stop the machine immediately.

Protection with automatic circuit breaker.

Flow-switch which stops the machine if the cooling water does not flow.

BESCHREIBUN SCHWEISSMASCHINE

Schweissmaschinen mit Mittelfrequenz-Technologie fur hohe Schweissqualitat.

Modulbauweise der mechanischen Struktur, Arme, Platten, Zylinder.

Pneumatikzylinder mit Chromstahlwandung fiir Langzeitproduktionsschweissungen, mit einstellbarer Verdrehvorrichtung.
Schmierungsfreie Pneumatik-Bestandteile. Vermeiden Olnebel.

Zylinder mit einstellbarem Doppelhub mit Schliisselschalter.

Senkung der Elektroden ohne Druck zur Wartung und Einstellung.

Luftwartungseinheit und behalter. Druckluft, Trennschalter fur Druckluftanschluss.

Transformator, Platten, Elektrodenhalter und Elektroden wassergekiihlt; Wicklung in Epoxydharz.

Zweistufiger, elektrischer Fusschalter: Aufsetzen-Schweissen.

Vorrichtung fir zweiten elektrischen zweistufigen Fusschalter fir Schweissung mit direktem Abruf eines anderen
Schweissprogramms.

Zweihandauslésung mit Timer fiir max. Betriebssicherheit mit abziehbarem Schlusselschalter auf allen Typen. Die
Zweihandauslésung ist Standard nur auf den Buckelschweissmaschinen; auf Anfrage auf Punktschweissmaschinen.
Not-Aus-Schalter fir sofortiges Abschalten der Maschine.

FI-Schutzschalter.

Flussregler mit Flussanzeiger verhindert den Betrieb der Maschine ohne Kiihlung.



DATI E CARATTERISTICHETECNICHE

FEATURES AND TECHNICAL DATA

TECHNISCHE DATEN

Potenza nominale al 20% Conventional power at 20% Nennleistung bei 20% ED kVA | 142 285 380
Potenza nominale al 50% Conventional power at 50% Nennleistung bei 50% ED kVA 90 180 240
Corrente max. di saldatura * Maximum welding current * Max.Schweisstrom * kA 32 64 88
Tensione secondaria nominale | Conventional secondary voltage | Sekundarspannung \% 9.4 9.4 9.8
Corrente termica al 100% Thermal current at 100% Warmestrom bei 100% ED A 6600 | 12000 | 15000
Tensione di alimentazione 50Hz-3 fasi | Supply voltage 50Hz-3 phase | Netzanschluss bei 50Hz-3-phasig | V* 400 400 400
Sezione cavi L=30 m Cables section L=30 m Kabelquerschnitt L=30 m mm 35 95 2x70
Fusibili ritardati Delayed fuses Trage Sicherungen A 100 200 250

* Valori soggetti a variazioni in funzione della struttura e delle lunghezze L e D / Values subject to variations according to frame and L and

CONFIGURAZIONI SALDATRICE WELDER VERSIONS

GESTALTUNGEN SCHWEISSMASCHINE

Struttura
Body Gehéduse A B
Potenza 50%
Power 50% Leistung 50% 90 kVA - 180 kVA 180 kVA - 240 kVA
D mm 300 400 400 - -
L mm - - 500 800 - 800 1200
Cilindro
Cylinder N° 4-6-7 4-6 4-6 4 6-7-8 4-6-7 4-6
Zylinder
mm 200 x 200|250 x 250 - - 250 x 250 - -
Al'B n/mm 2/63 | 4/63 | 2/63 | 2/63 4163 2/63 2163
ad mm - - 32 32 - 32 32
@D mm - - 80 80 - 100 100

Le combinazioni: struttura, potenza, cilindro e lunghezze L - D sono da concordare con il nostro Ufficio Tecnico.
The combinations of: structure, power, cylinder and lengths L - D are to be agreed with our Technical Department.

Die Kombinationen: Gehé&use, Leistung, Zylinder und Lénge L - D sind mit unserem technischen Beratungsbiiro zu vereinbaren.

CONTROLLO DI SALDATURA TE700

Comando ad inverter con IGBT a media frequenza, con possibilita di scelta della
frequenza di funzionamento dell'inverter tra 1000 Hz e 4000 Hz.

Memorizzazione di 300 programmi di saldatura, fino a 255 richiamabili dall'esterno.
Possibilita di associare ad ogni programma di saldatura un identificativo alfanumerico
di 8 caratteri.

Possibilita di gestire fino ad un massimo di 4 diversi trasformatori di saldatura oppure

fino ad un massimo di 4 differenti tipologie di elettrodi tramite la stessa unita di controllo.
Protezione termica per il trasformatore di saldatura.

Fino a 32 parametri programmabili per ogni programma.

Funzioni di salita corrente, discesa corrente, pulsazioni, pre-saldatura, post-saldatura
e regolazione dei tempi di saldatura con risoluzione 1 mS.

Visualizzazione del'lRMS della corrente di saldatura, dell'energia, della potenza, dellRMS
della tensione agli elettrodi, della resistenza iniziale e finale, della percentuale di utilizzo
termico della macchina, della percentuale di utilizzo della macchina, ed opzionalmente

dello spessore iniziale del materiale saldato e dell'indentazione a fine saldatura. EI-X1J
6 modalita di funzionamento: corrente costante, potenza costante, tensione costante,

FIX, energia costante, DYNAMIC mode. N
Limiti in : corrente, tensione agli elettrodi, energia, potenza, percentuale di utilizzo
dell'inverter, resistenza iniziale e finale del materiale da saldare; limite sullo spessore

e sull'indentazione del materiale (opzionale).
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Funzione di doppia corsa.

one | ; iel . " 1 | SQUEEZE 1 12 |WELD 2
Funz_lo_n_q m?rementa e per compensare 'usura degli elettrodi con curve programmab_l i, 2 | SQUEEZE 13 | CURRENT 2
possibilita d'intervento in maniera indipendente su tempo e corrente di saldatura tramite 3 [FoRGE DELAY |12 [con 3

leggi d'incremento differenziate. Possibilita di utilizzare 4 differenti opzioni incrementali

associate a 4 differenti contatori dei punti e liberamente associabili ad ogni programma | 4 | PRE-WELD 15 | WELD 3

di saldatura. 5 | PRE-CURRENT | 16 | CURRENT 3
Gestione di 5 elettrovalvole 24 Vdc 5 W Max con uscita auto protetta. 6 [COLD 1 17 | SLOPE DOWN
Uscita per elettrovalvola proporzionale. 7 | SLOPE UP 18 | COLD 4

Lingua selezionabile: italiano, inglese, francese, tedesco, spagnolo, ungherese, svedese [ g [wWeLD 1 19 | POST-WELD

€ p_ortqghese. . Gl o ) 9 | CURRENT 1 20 | POST-CURRENT
Attivazione e controllo della campagna elettrodi, possibilita di gestire fino ad un massimo ol colp2 1 [ HOLD TIME

di 4 differenti campagne elettrodi in contemporanea tramite 4 differenti contatori dei punti

(opzionale) 11 | IMPULSE N. 22 | OFF TIME
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WELDING CONTROL UNIT TE700

Inverter command with medium frequency IGBT, with possibility of choosing the operating frequency of the inverter between 1000 Hz and 4000 Hz.
Storage of up to 300 welding programs; 255 may be called from external devices.

Possibility of associating an 8-character alphanumeric identifier with each weld program.

Possibility of managing as many as 4 different welding transformers or as many as 4 different kinds of electrodes through the same control unit.
Overheating protection for the welding transformers.

Up to 32 programmable parameters for each program.

Slope up, Slope down, pulses, pre-weld, post-weld functions and adjustment of the welding times with units of 1 mS.

Display of the RMS of the welding current, energy, power, RMS of voltage at the electrodes, of the initial and final resistance, of the machine's thermal use percentage,
of the machine's use percentage and, as an option, of the initial thickness of the material to be welded and the indentation at the end of the weld.
6 WORKING MODEs: constant current, constant power, constant voltage, FIX, constant energy, DYNAMIC mode.

Limit indicators for: Current, voltage at the electrodes, energy, power, inverter use percentage, initial and final resistance of the material to be welded; thickness and
indentation limit of the material (optional).

Double stroke function.

Stepper function to compensate the wear and tear of the electrodes with programmable curves and possibility of intervening independently on the welding time and
current through differentiated stepper laws. Possibility of using 4 different stepper options associated with 4 different spot counters associated with each weld program.
Control of 5 solenoid valves 24 VDC max. 5 W with self-protected output.

Output for proportional solenoid valve.

Selectable languages: Italian, English, French, German, Spanish, Hungarian, Swedish or Portuguese.

Possibility of managing as many as 4 different electrode tip dressings at the same time through 4 different spot counters (optional).

SCHWEISS-STEUERUNG TE700

Inverter-Steuerung mit IGBT Mittelfrequenz und Mdglichkeit zur Wahl der Betriebsfrequenz des Inverters zwischen 1000 Hz und 4000 Hz.
Speicherung von 300 Schweissprogrammen, davon 255 extern abrufbar. Méglichkeit der Verkniipfung einer alphanumerischen 8-Zeichen-Kennung mit jedem Schweissprogramm.
Méglichkeit der Verwaltung von bis zu maximal 4 verschiedenen Schweisstransformatoren oder bis zu maximal 4 verschiedenen Elektrodentypen mittels derselben
Steuereinheit.

Thermoschutz fur Schweisstransformator

Bis zu 32 programmierbare Parameter fiir jedes Programm

Funktionen Stromanstieg, Stromabfall, Impulse, Vor-Schweissen, Nach-Schweissen und Halbperiodenregelung der Schweisszeiten mit einer Aufldsung von 1 ms.
Anzeige des RMS-Wertes fiir Schweissstrom, Energie, Leistung und RMS-Wert der Spannung an den Elektroden, des Anfangs- und Endwiderstands, der prozentualen
thermischen Nutzung der Maschine, der prozentualen Nutzung der Maschine sowie optional der Anfangsdicke des verschweissten Materials und der Eindringtiefe am
Ende der Schweissung.

6 Betriebsarten: konstanter Strom, konstante Leistung, konstante Spannung FIX, konstante Energie, DYNAMIC mode.

Grenzwerte fur Strom, Spannung an den Elektroden, Energie, Leistung, prozentuale Vlerwendung des Inverters, Anfangs- und Endwiderstand des zu schweissenden
Materials; Grenzwert beziiglich Dicke und Eindringtiefe des Materials (optional)

Automatischer Doppelhub (Doppellauf)

Erhdhungsfunktion zum Ausgleich des Verschleisses der Elektroden mit programmierbaren Kurven. Mdglichkeit des unabhéngigen Eingriffes auf Zeit und Strom der
Schweissung mittels differenzierter Erhdhungsgesetze. Méglichkeit der Nutzung von 4 verschiedenen Erhéhungsoptionen in Veerkniipfung mit 4 verschiedenen und jedem
Schweissprogramm frei zuweisharen Punktezahlern.

Verwaltung von 5 Magnetventilen 24 V DC 5 W Max mit selbstgeschiitztem Ausgang.

Ausgang fiir Proportional-Magnetventil

Wahl der Sprache: Italienisch, Englisch, Franzdsisch, Deutsch, Spanisch, Ungarisch, Schwedisch und Portugiesisch.

Aktivierung und Kontrolle der Elektroden-Betriebszeit mit der Mdglichkeit der Verwaltung von bis zu 4 unterschiedlichen Elektroden-Betriebszeiten gleichzeitig durch 4
unterschiedliche Punktezahler (optional).

Valvola
dell’acq

DOTAZIONE STANDARD

per bloccare la circolazione
ua di raffreddamento quando la

macchina & spenta.

Valve to stop the water cooling when the
machine is off.

Magnetventil zum Abschalten des

Kihlwassers bei

nichtbenttzter

Maschine.

\

STANDARD EQUIPMENT

[

A)Discesa della testa senza pressione.

D Head descent without pressure.
Zylinderabsenken ohne Druck.

B)Doppia corsa elettrica con comando a chiave.
Electric double stroke with key control.
Doppelhub elektrisch, mit Schliisselschalter
einstellbar.

C)Pulsante di emergenza per I'arresto immediato
della macchina.

c Emergency push-button to immediately stop the
welder.
Not-Aus-Schalter zum sofortigen Stop der
Maschine.
D)Regolazione corsa.
Stroke adjustment.
A Hub-Einstellung.

water does n

STANDARD-AUSRUSTUNG

Flussimetri con termometro e regolatori
di portata per ogni ramo del circuito di
raffreddamento.

Flowmeters with thermometer and
capacity regulators for each branch of
the water-cooling circuit.

Flussimetri con termometro e regolatori
di portata per ogni ramo del circuito di
raffreddamento.

Durchflussmesser mitThermometerund
Bereicheinstellung fiir jeden Zweig des
Kuhlkreislaufes.

Flussostato che impedisce il funzionamento della
saldatrice senza raffreddamento.
Flow-switch which makes the welder stop if the cooling

ot circulate.

Durchflusswéchter mit Anzeige verhindert den Betrieb

der Schweissmaschine ohne Kuhlung.

ESECUZIONICIRCUITO PNEUMATICO PNEUMATIC CIRCUITVERSIONS

PNEUMATIK-AUSFUHRUNGEN

Accostaggio a bassa forza e
forgiatura

Low force squeeze and forging
Ann&herung mit niedrigem

FORZA FORZA
FoRcE . Potek
pRucK Esecuzione standard.
FORGE
— Standard version. —
e mwe . Standard-Version evi
SQUEEZE WELD zEm EV2
1° SQUEEZE SQUEEZE WELD

e Druck und Druckverzégerung

CILINDRI DI SALDATURA

WELDING CYLINDERS

SCHWEISSZYLINDER

FORZA
FORCE
DRUCK

Accostaggio a bassa forza, la
discesa dell’elettrodo avviene
ad una forza ridotta, utile

1° SQUEEZE

SQUEEZE

WELD

soprattutto nella saldatura di

e particolari delicati.

Low-force squeeze, the
electrode closes at a reduced
force. This is particularly useful
when welding weak pieces.

Annaherung mit niedrigem
Druck, Senkung der Elektroden
erfolgt mit reduzierter Kraft, fur
Schweissungen empfindlicher
Teile.

Valvola proporzionale.
Consente di regolare la
pressione di lavoro direttamente
dall'unita di controllo e di
associare ad ogni programma il
proprio valore di pressione.
Garantisce una elevata
precisione e costanza della
pressione di lavoro.

Proportional valve. Allows to
adjust the working pressure
directly from the control unit and
to combine a proper pressure
value to each program. Assures
constant and accurate working
pressure.

Proportionalventil. Ermdglicht
die Arbeitsdruckeinstellung
direkt auf der Steuerung und
jedem Programm kann der
eigene Druckwert zugeordnet
werden. Gewahrleistet Prézision
und konstanten Arbeitsdruck.

Arichiesta é disponibile una esecuzione con azionamento e servomotore elettrico. Consente una elevata velocita di salita della forza sul
pezzo e la riduzione dei tempi di lavoro. Elimina la necessita dell'allacciamento al circuito pneumatico.

Upon demand, it is possible to have the machine operated by an electric servomotor. It allows high speed of force rise on the piece to be
welded and welding time reduction. It avoids the necessity to connect the pneumatic circuit.
Auf Anfrage ist die Ausfihrung mit Antrieb und elektrischem Servomotor lieferbar. Ermdglicht eine hohe Druckaufbaugeschwindigkeit auf
dem Werkstiick und Arbeitszeitverkirzung. Beseitigt die Notwendigkeit des Anschlusses an die Pneumatik.

Tipo Type Typ N° 4 5 6 7 8
Diametro Diameter Durchmesser @ mm 125 125x2 160 200 200x2
Forza: Force: Druck:
a 6 bar at 6 bar Bei 6 bar daN 736 1242 1206 1885 3388
albar at 1 bar Bei 1 bar daN 123 207 201 314 565
Corsa totale Total stroke Max. Hub mm 100 100 100 150 150
Doppia corsa Double stroke Doppelhub mm 0+80 0+80 0+100 0+120 0+120
Corsa di lavoro Working stroke Arbeitshub mm 5+100 5+100 5+100 5+150 5+150
Stelo O O stem Schaft O @ mm 70 70 90 100 100
Stelo { { stem Schaft ¢ mm - - 86 x 86
OPZIONI OPTIONS OPTIONEN
Cilindro con stelo prismatico . S
in acciaio temperato e guida Selettore rotativo per il richiamo
a rulli. dei programmi di saldatura.
Prismatic stem cylinder in Rotary selector for recalling the
tempered steel and roller welding programs.
guide. Drehs;halter zum Abruf der
Zylinder mit prismatischem Schweissprogramme.
Schaft aus gehartetem Stahl
und Rollenfihrung.
ACCESSORI ACCESSORIES ZUBEHOR

Dispositivo di comando a due
mani su piedistallo regolabile in
altezza (standard sui modelli a
proiezione).

Two-hands safety control device
on pedestal, adjustable height
(standard on projection models).
Zweihand-Auslésung auf
hohenverstellbarem Stander
(Standard bei Buckelausfiihrung).

Pedale elettrico aggiuntivo a due
stadi per la saldatura col richiamo
di un diverso programma di
saldatura.

Additional double stage electric
foot switch for the direct recalling
of a different welding program.
Zweiter zweistufiger Fusschalter
fur Schweissung mit direktem
Abruf eines anderen
Schweissprogramms.

Interfaccia RS232 per il
collegamento a personal
computer o stampante per la
documentazione della
produzione.

RS232 interface for connection to
personal computer or printer for
production data recording.
Serielle Schnittstelle RS232 fur
den Anschluss an einen Personal
Computer oder an einen Drucker
zur Dokumentation.

Interfaccia RS485 per il
collegamento in rete dei controlli
di saldatura. Consente la
programmazione a distanza e la
documentazione della
produzione.

RS485 interface for network
connection of welding control
units. Allows remote programming
and production data recording.
Serielle Schnittstelle RS485 fur
den Netzanschluss der
Schweissteuerungen. Ermdglicht
die Ferndatenubertragung
u.Diagnose.



