
Typ 70462

Typ 4607N Typ 4611N

ODPOROVÉ SVAØOVACÍ STROJE 16 ÷ 25 kVA 

S KYVNÝM RAMENEM, NOŽNÍM 

A PNEUMATICKÝM OVLÁDÁNÍM

1 2



CHARAKTERISTIKA

Pøíslušenství na objednávku

Typ 70462 - Nožní spínaè pro druhý 
bodovací program.

12,7

14,8

3720

3620

4602N-4607N

4603N-4604N-4605N

4606N-4608N-4609N-4610N-4611N

4727 Pro typ/für art/for item

4726 Pro typ/für art/for item

Støedové 

Zentrisch

Straight

Excentrické

Exzentrisch

Offset

Šikmé

Schräg

Angled

Boèní

S. Form

Bent

Hladké

Plan

Blank

Kloubové

Kugelkopf

Swivel

3721

3621

3722

3622

3723

3623

3724

3624

3725

3625

Elektrody chlazené vodou

   Nastavitelná délka ramen podle druhu práce.

   Elektrodový držák, který je vyroben ze slitiny chromu a mìdi má dlouhou životnost, mùže být v ramenech namontován kolmo 

   nebo šikmo.

   Výška zdvihu elektrod je nastavitelná.

   Epoxidová izolace transformátorù.

   Transformátor, ramena a elektrodový držák jsou chlazené vodou.

   Mikroprocesorové øízení je umístìno v chránìné poloze.

Svaøovací stroje s elektrickým nožním spínaèem:
     

Nastavitelný pøítlak elektrod. Spuštìní sváøecího cyklu pøes mikrospínaè.
          

Nožní spínaè je možno délkovì nastavit.
        

Pneumatické svaøovací stroje:
  Bezolejové vzduchové válce eliminující olejovou mlhu.

        Nastavitelný pøítlak elektrod redukèním ventilem se vzduchovým filtrem, manometrem, a poloautomatickým odvodòovacím
                systémem.
   Vestavìný ventil pro kontrolu rychlosti elektrod, absorbér pro pohlcení rázù a vzduchový tlumiè.
               2-stupòový elektrický nožní spínaè - pro použití v automatickém a ruèním režimu umožní obsluze provést více bodù a dovolí
                      svaøování pouze v korektní pozici.
       Možnost pøipojení druhého dvoustupòového elektrického nožního spínaèe typ 70462. S tímto doplòkovým elektrickým nožním
                 spínaèem je možnost nastavení rozdílného èasu a proudu s rùznými druhy svaøování na stejném výrobku.
                 

Typ 4506 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene 
L = 380 - 700 mm      D = 36 mm -    62 mm

Typ 4566 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene  
L = 380 - 700 mm      D = 40 mm -    65 mm

Typ 4567 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene  
L = 380 - 700 mm      D = 40 mm -    65 mm

Typ 4564 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene                         65 mm, L = 380 mm

Typ 4509 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene s èelní elektrodou 
L = 380 - 700 mm      D = 36 mm -    45 mm

Typ 4569 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene s èelní elektrodou 
L = 380 - 700 mm      D = 40 mm -    50 mm

Typ 4568 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene s èelní elektrodou 
L = 380 - 700 mm      D = 40 mm -    50 mm

Typ 4565 - Zmenšená velikost mosazného 
ramene                         50 mm, L = 380 mm

Pro bodovky 
4602N - 4607N

Pro bodovky 
4603N - 4604N
4608N - 4609N

Pro bodovky 
4605N - 4606N
4610N - 4611N

Pro typ 70364



Délka ramen je nastavitelná podle potøeby v rozmezí 320 mm.

Typ 70364 - vzdálenost ramen posuvná pro typ 4603N, 4604N, 

4605N, 4606N, 4607N, 4608N, 4609N, 4610N, 4611N. 

Èím vìtší vzdálenost, tím menší svaøovací proud.

A = Max. vzdálenost, B = Vzdálenost mezi, C = Min. vzdálenost

Výkon

 

Typ

4602N

4603N

4604N

4605N

4606N

4607N

4608N

4609N

4610N

4611N

L

mm

230 - 550

230 - 550

380 - 700

230 - 550

380 - 700

230 - 550

230 - 550

380 - 700

230 - 550

380 - 700

 

mm

3 + 3

4 + 4

3 + 3

5 + 5

4 + 4

3 + 3

4 + 4

3 + 3

5 + 5

4 + 4

 

mm   

10 + 10

12 + 12

10 + 10

14 + 14

12 + 12

10 + 10

12 + 12

10 + 10

14 + 14

12 + 12

 
Síla 

materiálu

 Délka ramene

mm

230

230

230

550

700

230

230

230

230

550

550

700

230

230

230

550

550

700

230

550

230

230

   Elektrody

mm

5

5,5

7,5

7

6

~ 16

4,5

5,5

8

5

7

7

4,5

5,5

8

5

7

7

11

~ 16

~ 16

~ 16

  Svaøovací èas

cycles

6

14

60

55

50

45

5

12

55

5

40

50

5

12

55

5

40

50

80

15

20

40

 
Body/h

4000

2800

600

1000

1000

700

4000

3400

400

4000

1200

1100

4000

3400

400

4000

1200

1100

220

4000

1600

500

 Síla materiálu

mm

kVA 16

0,8 + 0,8

1,5 + 1,5

2,5 + 2,5

2 + 2

1,5 + 1,5

   10 +    10

kVA 20

0,8 + 0,8

1,5 + 1,5

3 + 3

1 + 1

2 + 2

2 + 2

kVA 25

0,8 + 0,8

1,5 + 1,5

3 + 3

1 + 1

2 + 2

2 + 2

4 + 4

   6 +    6

   8 +    8

   12 +    12
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Typ 4609N Typ 4602N3 4

Pneumatické stroje Rozmìry bodovacích

ramen

Stroje s nožním ovládáním

Typ 70364



ØÍDÍCÍ JEDNOTKA 

TE90 MARK II

   Programování pomocí 4 tlaèítek.     Øízení proudu zmìnou úhlu sepnutí tyristorù.     Dvì zapamatované nastavení proudu 

a èasu svaøovacích impulsù volené dvìma nožními spínaèi.     10 parametrù programu.     Nastavení nábìhu proudu.     Mož-

nost kompenzovat èas svaøování (prodlužování èasu sváøení dokud se nedosáhne 2 kA proudu).     Možnost testovacích pra-

covních cyklù s vypnutým proudem.     Možnost cyklického opakování svaøovacího cyklu pøi trvalém držení spouštì.     Nasta-

vitelnost úhlu sepnutí v první periodì proudového impulsu pro seøízení symetrie odbìru.     U mechanických bodovek dojde 

k ukonèení svaøovacího cyklu po uvolnìní nožní páky, u pneumatických bodovek od okamžiku prvního prùchodu svaøovacího 

proudu ve svaøovacím cyklu bude cyklus dokonèen i pøi uvolnìní spouštì.

TE 90 je mikroprocesorem øízená øídící jednot-

ka mechanických a pneumatických stacionár-

ních bodovek (odporových svaøovacích strojù).

Øídící jednotka øídí èasování svaøovacího pro-

cesu a velikost svaøovacího proudu.

Programovatelné parametry

Hlavní technické parametry

Vorpresszeit
Stromanstiegszeit
Schweisstrom
Pausenzeit für Inpulse
Inpulsanzahl
Nachwärmezeit
Pausenzeit
Schweisszeit 2
Schweisstrom 2

Squeeze time
Slope up time
Welding time
Welding current
Cold time
Impulses numer
Hold time
Off time
Welding time 2
Welding current 2

Pøedèas
Sklopný èas
Svaøovací èas
Svaøovací proud
Èas pro impuls
Impulsní èíslo
Setrvací èas
Volný èas
Sváøecí èas 2
Sváøecí proud 2

1 - 99 cycles - per - cykly
0 - 29 cycles - per - cykly
1 - 99 cycles - per - cykly
1 - 99 %
1 - 50 cycles - per - cykly
0 - 9
1 - 99 cycles - per - cykly
0 - 99 cycles - per - cykly
0 - 99 cycles - per - cykly
0 - 99 %

1 cykl je doba jedné periody napájecí sítì, pro 50 Hz je to 0,02 s.
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