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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

EINE GESCHICHTE, DIE IM JAHR 1950 BEGINNT

Selbst wenn es stichhaltige Beweise von CEA Anlagen schon vor dem Zweiten
Weltkrieg, von Handwerken gebaut, vorliegen, wurde CEA im Jahr 1950
gegriindet und sie ist heute als eine der besten Italienischen Realitaten

des SchweiRen- und Schneidsektors und als zuverlassiger Partner

fir ein weltweites Vertriebsnetz.

WURZELN UND LEIDENSCHAFT FUR IHR GEBIET

CEA ist ein Unternehmen fiir die Herausforderungen des globalen
Marktes strukturiert, aber sie ist stolz auf seine Wurzeln und tiefe
Verbindung mit dem Land, das sie wachsen gesehen hat.

KNOW-HOW UND VERTIKALISIERTE PRODUKTION

Die grofRe Aufmerksamkeit auf das Produkt und die Fahigkeit,
es in jedem einzelnen Teil und unabhéngig zu projektieren,
zu industrialisieren und zu bauen, gehoren zu den grofsen
Starken von CEA.

ERFAHRUNG IM DIENST DER KUNDEN FUR SONDERNANWENDUNGEN

Zusatzlich zu einer breiten Palette von Serienprodukten, produziert und verkauft

CEA seit immer SchweiSlosungen fiir Sonderanwendungen. Die Partnerschaft

mit Tecnorobot ermoglicht jetzt auch auf dem Markt der komplexen Automatisierungen
und der Robotik anwesend zu sein, zum Nutzen der Kunden, die jetzt eine umfassende
Beratung in der Welt des SchweifSen und Schneiden finden kénnen.

WWW.CEAWELD.COM



www.ceaweld.com... RESTECH

...DIE BENUTZERFREUNDLICHE WEBSEITE

Die durch das Internet immer besseren Moglichkeiten bestens
nltzen, um einen engeren Kontakt mit den Kunden aufzubauen.

Mit dieser Zielsetzung hat CEA Inhalte, Bilder und Navigationskriterien
seiner Webseite tiberdacht. P — ———

Fiir genauere Informationen und um immer auf dem neuesten FALEATURAA RESLITENDA
Stand zu sein, besuchen Sie www.ceaweld.com - und Sie werden

finden: die neuesten Neuigkeiten, geplante Veranstaltungen,
einen innovativen Produktwahler, Bilder, Videos und viele weitere
detaillierte Informationen.

Der reservierte Bereich der Webseite ist besonders wichtig und voller s sman e
Inhalte: ein Intranet mit dedizierten und personlich gestalteten

Serviceleistungen fir alle CEA-Partner. ; E
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CEA: EIN ENERGIESPARENDES UNTERNEHMEN-

Die Umweltfreundlichkeit stellt seit jeher einen grundlegenden Wert dT,r
Unternehmensphilosophie von CEA dar. R
Dies wird durch die Aufmerksamkeit fur einen umweltfr@undlrchenr
Produktionsprozess, die Sorgfalt bei der Auswahl der Bautelle

durch Lacke mit geringem Umwelteinfl uss und so welterbezeugt
Selbst die EntW|ckIung selner Produktlon die auf Generatoren

=

der Energleeffl zienz der Produkte bewirkt. CEA GOES,GREEN’L d'as
Markenzeichen, das diese Ausrichtung unterstreicht und alle Ge

mit Inverter-Technologie der letzten Generation auszei qt die
eine beachtliche Energieersparnis gegeniiber tradition Anl
garantieren: - "
* Geringer Energieverbrauch !

« Konformitét mit den “griinen” Normen furdﬁ' weltschutz (z. B. ,RGHS,‘
* Geringes Gewicht und MafSe fuir redUZIerte Versa Entsorgtmgs und
Recyclingkosten (WEEE) &,

Eine weitere Investition im Zeichen der “Nachhaltigke.ip'-fsk\ e
bedeutende Fotovoltaikanlage von 200 kWp, die das Unterne n
praktisch aus energetischer Sicht unabhéngig gemacht hat.
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KONFORMITAT UND NORMEN
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

1S0 9001

EA, die seit jeher sehr auf Qualitat achtet, hat seit 1994 das zertifizierte Qualitatsmanagementsystem 1SO
9001. Dies ist eine Garantie fir den standigen Einsatz des gesamten Unternehmens fiir eine dauernde
Verbesserung seiner Produkte, Unternehmensprozesse und der vollen Zufriedenheit seiner Kunden.

CE - KENNZEICHEN

Alle CEA-Produkte haben eine CE-Kennzeichen. Folglich stimmen sie mit allen europaischen Richtlinien
und Normen tberein, die deren Verwendung festlegen: Von der Planung bis zur Herstellung, der
Inbetriebnahme des Produkts bis zur Endentsorgung.

Die CE-Kennzeichen beinhaltet inshesondere die Konformitat mit folgenden Hauptrichtlinien:

2014/35/EU (LVD)
Die Niederspannungsrichtlinie (LVD) definiert die Konformitat mit zahlreichen Normen fiir den Schutz von
Gesundheit und Sicherheit der Maschinenbediener hinsichtlich der elektrischen Bemessung der Anlage.

2014/30/EU (EMC)

Die Richtlinie tiber elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC) definiert die Auswirkungen der
elektromagnetischen Emissionen und den Grad der Immunitat. Dies bedeutet, dass die Gerate keine
elektromagnetischen Storungen abgeben diirfen. Und die missen ihrerseits bei Stérungen durch andere
Gerate oder aus dem Stromnetz bestandig sein.

Die CEA-Anlagen sind fiir die Verwendung in industriellem Umfeld geplant: EMC (CISPR 11) Klasse A.

2011/65/EU (ROHS)
Die Richtlinie definiert die Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro-und
Elektronikgeraten.

2006/42/EEC (MD - Maschinenrichtlinie)

Die Maschinenrichtlinie (MD) definiert die grundlegenden Anforderungen fir die Planung, den Bau und
Installation, um die Sicherheit der Produkte auf den Markt gebracht zu verbessern.

Die von CEA hergestellten Produkte wurden nach den folgenden harmonisierten Normen geplant und
gebaut:

IEC 62135-1:2015 — Sicherheitsanforderungen fiir die Planung, den Bau und Installation

IEC 62135-2:2015 - elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC).

WWW.CEAWELD.COM 3
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Die Urspringe der CEA greifen bis 1936 zuriick,

wenn Alessandro Annettoni, ein Experte

Handwerker, mit seinem Sohn Ezio, der Griinder
CEA, die ersten SchweiSmaschinen bauten.
Das Modell im Bild “TYP 127, das in

CEA noch ausgestellt ist, gehort zu

einer Serie von 3 Schweianlagen, die

in diesem Jahr hergestellt wurden.
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SCHWINGHEBEL
PUNKTSCHWEISSMASCHINEN

Die PunktschweiSmaschinen Serie Z und ZP,
universell, robust, einfach zu bedienen,

eignen sich bestens zum PunktschweifSen

aller schweiSbaren Materialien.

Danke zu den horizontal langenverstellbaren
SchweilBarmen, sind diese Anlagen vielfaltig einsetzbar.
Serie Z: mechanisch betatigte FuBpedal,

Serie ZP: pneumatisch gesteuert

tiber elektrischem FuBBpedal.

ZP

1~ ac DIGITAL
J== v |BEEB

Optimale SchweiRergebnisse an allen punktschweibaren Materialien ,
SchweilSzeit und SchweilSstrom am Steuergerat digitaleinstellbar
Synchrone SchweiRleistungsregelung mit Phasenanschnitt tiber ein Thyristormodul — L
SCR GruppeRéduction de consommation
Geringer NetzanschluBwert
Wassergekiihlte Schweiarme Lo
Wassergekiihlte Kupferelektrodenhalter hohenverstellbar
Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermaglichen ein 6lfreies Arbeiten in der Zu - 1 2
und Abluft (ZP) —
Hohe Flexibilitat durch die Universelle Einsetzmoglichkeit der Schweissarmaturen

f

[
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

ELEKTRONISCHE STEUERUNG WS 402

» SchweilSzeiteinstellung in Perioden

» Wahlbare Betriebsart Einzelpunkt und Serienpunkt

» Automatischer Ausgleich von Netzspannungsschwankungen
» Anzeige von Fehlermeldungen wahrend des Schweilens

» Wahlschalter fiir mit Strom / ohne Strome

» 24V DC Magnetventil
» Automatische 50/60 Hz - Erkennung
24 V AC Steuerspannung

» Zwei SchweiBprogramme (2 Zeiten und 2 Strome) sind durch einen
Doppelpedal wahlbar

Z-7P FUNKTIONEN WS 402
a Vorhaltezeit o
£ Druckkontakt .
F(N) [ t(s) b Stromanstieg .
QG- * SchweifSzeit .
11(A) 1 t(s) i - i* SchweifSstrom .
a d | e d Nachhaltezeit .
b e Offenhaltezeit .
l(A) t(s)
a 2 G2 dle * iy - ¢ lieferbar nur mit DoppelfuBschalter

» Der Elektrodendruck ist tiber eine Druckfeder einstellbar und bei den Typen ZP
stufenlos regulierbar durch einen Druckregler mit Manometeranzeige

» Leichte Einstellmoglichkeit des Elektrodenarmabstandes ohne Losen des
Elektrodenhalters

Z — 7P MIT UNTERROHRARM MIT
GERINGEM PLATZBEDARF

Unterrohram mit langerem
Elektrodenhalter an dem Oberarm.

Z-7P OPTION

2

WWW.CEAWELD.COM 7
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ZUBEHOR

» Wasserkiihlanlage IR 14 (nur fiir Z und ZP 18-28) 1
» Sonderelektroden auf Anfrage

» Gekropfte Elektroden mit 65 mm Tiefem
» Lange Elektrodenhalter
» Balkenelektrodenhalter mit 100 mm Elektroden

» Moglichkeit von Doppelstartpedal fiir Betriebsart —
stromloses Aufsetzen auf dem Werkstiick und nach
richtiger Elektroden / SchweiSteilpositionierung, zweiter
Start zum Schweifsen

» Doppelpedalmoglichkeit zum schnellen Abrufen von
zwei SchweiBprogrammen

Z-7P Z18 Z28 Z18 Z28
ZP 18 ZP 28 ZP18 ZP 28
A MIN. mm 250 250
MAX. mm 600 600 L1 mm 492 492
B mm 215 215
mm 135 135
9 @1 Min mm 60 60
o ] @mm 40 40
- (<)
i 22| 21
c || B———=t omm 21 21 L2 L I
A 0 @ mm 16 16 -
CICD | 2 Min mm 85 85
I 10% 10%
TECHNISCHE DATEN Z18 Z28 316 316
ZP 18 ZP 28
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400
Nennleistung kVA 15 25 45 34
o = e
SchweiBleistung max. kVA 23 41,6 1:10 1:10;
Installationsleistung kVA 11 14 —
912 |
AnschluBkabel-Querschnitt mm2 10 10
) Standardelektrode Elektrode fiir Arm mit
Absicherung (trage) A 32 40 geringem Platzbedarf
Sekundarleerlaufspannung v 2,6 3,5
KurzschluBstrom kA 10,2 13,8
Max. SchweifSstrom kA 8,2 1
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 300 300
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) [/min 3,8 3,8
2mm 760 760
Abmessungen > mm 330 330
T mm 1200 1200
Gewicht kg 104 118

Sonderspannungen auf Anfrage

8 WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

SCHWINGHEBEL
PUNKTSCHWEISSMASCHINEN
MIT UNTEREM SCHWEISSARM
HOHENVERSTELLBAR

Die PunktschweilSmaschinen Serie K und KP -
universell, robust, einfach zu bedienen - eignen
sich bestens zum PunktschweifSen aller
schweifsbaren Materialien, und sind vielfaltig
einsetzbar durch ein breites Armaturenangebot.
In den Maschinen K und KP ist es moglich den
Armabstand einzustellen, danke dem unterem
SchweilBarm horizontal- und hohenverstellbar
Serie K: mechanisch betatigte FuSpedal,

Serie KP: pneumatisch gesteuert Giber
elektrischem Fufspedal.

1~ ac DIGITAL
I

Optimale SchweiBergebnisse an allen punktschweifbaren Materialien Hohe Flexibilitat durch die Universelle Einsetzmoglichkeit der

SchweilSzeit und SchweilSstrom am Steuergerat digitaleinstellbar SchweiBarmaturens

Der untere SchweifSarm ist horizontal schwenkbar und vertikal
hohenverstellbar und man erreicht bei Verdrehung des Unterarmes
i einen vergrofSerten Armabstand(nur zu verwenden mit langeren
Geringer NetzanschluBwert Elektrodenhalter (optional K/KP Nr. 5).

Wassergekiihlte SchweifSarme

Synchrone SchweiRleistungsregelung mit Phasenanschnitt tiber ein
Thyristormodul - SCR Gruppe Réduction de consommation

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermoglichen ein olfreies
Arbeiten in der Zu - und Abluft (KP)

5 - Optional

WWW.CEAWELD.COM 9
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

ELEKTRONISCHE STEUERUNG WS 402

» Schweilzeiteinstellung in Perioden

» Wahlbare Betriebsart Einzelpunkt und Serienpunkt

» Automatischer Ausgleich von Netzspannungsschwankungen
» Anzeige von Fehlermeldungen wéahrend des Schweil3ens

» Wahlschalter fir mit Strom / ohne Strom

» 24V DC Magnetventil

» Automatische 50/60 Hz - Erkennung 24 V AC Steuerspannung

» Zwei Schweissprogramme (2 Zeiten und 2 Strome) sind durch einen Doppelpedal

wahlbar
K - KP
a
f
F(N) [ t(s) b
G- CZ*
11(A) t(s) i - iy*
a [P c d |e d
b e
bA) ts)
a b C d e

FUNKTIONEN

Vorhaltezeit

Druckkontak

Stromanstieg

SchweiBzeit

SchweiBstrom

Nachhaltezeit

Offenhaltezeit

* i - ¢ lieferbar nur mit DoppelfuBschalter

» Der Elektrodendruck ist tiber eine Druckfeder einstellbar und bei den Typen KP
stufenlos regulierbar durch einen Druckregler mit Manometeranzeige

» Leichte Einstellmoglichkeit des Elektrodenarmabstandes ohne Losen des

Elektrodenhalters

K — KP MIT UNTERROHRARM MIT
GERINGEM PLATZBEDARF

Unterrohram mit ldngerem Elektrodenhalter
an dem Oberarm (Option).

K - KP OPTIONAL

10
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

ZUBEHOR
Wasserkiihlanlage IR 14 (nur fur K / KP 22-28)
Sonderelektroden auf Anfrage
Gekropfte Elektroden mit 65 mm Tiefe
Lange Elektrodenhalter
Balkenelektrodenhalter mit 100 mm Elektroden

Moglichkeit von Doppelstartpedal fiir Betriebsart —
stromloses Aufsetzen auf dem Werkstiick und nach
richtiger Elektroden / Schweissteilpositionierung zweiter
Start zum SchweifSen

Doppelpedalmaglichkeit zum schnellen Abrufen von
zwei SchweiSprogrammen

¥

|

b
Lo

e
TR

K - KP
A
A (Optional)
|o
& B
[e) | C
L )
10 ]
¢ iy
A
1)
LD |
A
g L1
0| 21 2 @1 Min
@3 L2
i @2 Min
L2 L3
5 @3 Min

TECHNISCHE DATEN

AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz
Nennleistung

SchweiRleistung max.
Installationsleistung
AnschluBkabel-Querschnitt
Absicherung (trage)
Sekundarleerlaufspannung
KurzschluBstrom

Max. SchweifSstrom

Max. Elektrodenkraft (6 bar)
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar)

Abmessungen

Gewicht

Sonderspannungen auf Anfrage

K 22 K 28 K 48
KP 22 KP 28 KP 48
mm 455 455 490
mm 600 600 700
mm 800 800 1000
MIN. mm 173 168 163
MAX. mm 410 443 438
mm 255 255 285
@ mm 40 45 50
@ mm 21 21 25
@ mm 16 16 16
10% 10% 10%
K 22 K 22 K 28 K 28 K 48 K 48 K 48
KP 22 KP 22 KP 28 KP 28 KP 48 KP 48 KP 48
mm 455 600 455 800 490 700 1000
mm 252 397 252 597 257 467 767
mm 60 60 63 63 65 65 65
mm 280 429 289 643 295 505 805
mm 85 85 90 90 98 98 98
mm 397 542 402 747 427 637 937
mm 180 180 185 185 205 205 205
K 22 K 28 K 48
KP 22 KP 28 KP 48
v 400 400 400
KVA 20 25 45
KVA 36,5 54,7 75
KVA 12 14 24
mm?2 10 16 25
A 25 36 63
v 35 42 5,2
kA 11,6 14 17,8
kA 93 11,2 14,2
daN 180 300 280
I/min 3,8 3,8 3,8
Amm 980 980 1020
>mm 330 390 390
2 mm 1200 1250 1250
kg 120 167 194

WWW.CEAWELD.COM 1



P PS RESTE=CH

PARALLELHUB
PUNKTSCHWEISSMASCHINEN

Die Anlagen der Baureihe PPS sind fiir
PunktschweiBarbeiten ausgelegt und entsprechen

in der industriellen Einzel u. Serienteilefertigung allen
Anforderungen an Qualitat und Leistungsfahigkeit.
Serienmafig ausgestattet mit: Mikroprozessor-
Schweilsteuerung, Zweihandsicherheitsstart,
Magnetventil. Bei anwenderbezogenem Bedarf
Ausriistung mit speziellen Steuerungen.

PPS 125

1~ ac DIGITAL
J A

Optimale SchweilSergebnisse an allen schweilSharen Materialien

. l Synchrone SCR Thyristormodulgruppe mit SchweiSleistungsregelung
""? iiber Phasenanschnitt
i - Uberlastungsschutz durch Thermowdchter

| Hoher Schweifsstrom bei geringem Primarstrombedarf
Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermoglichen ein olfreies
Arbeiten in der Zu- und Abluft
Wassergekiihlter Sekundarkreis zum Schutz vor Uberhitzung:

bestehend aus Elektroden, Elektrodenhalter, SchweiStisch und
Transformator

Kupferelektrodenhalter hohenverstellbar Elektrodenkraft stufenlos
PPS 35 - 60 einstellbar tiber Druckregler mit Manometer und Luftfilter mit

automatischer Luftreinigung

Runden Unterarm hohenverstellbar und horizontal i ) )
Funktion der Oberelektrode tiber Doppelwirkenden Zylinder

schwenkbar . . . L
(pneumatischselbstschmierend) mit Geschwindigkeitsregelung,
Der untere Elektrodenarmhalter kann um 180° verkehrt Endanschlag — shockabsorber und Luftaustritt-Schalldampfer
montiert werden, um einen groBeren Armabstand zu ) ) )
erzielen Handventil fiir den Abstieg des oberen SchweilSkopf ohne Druck fur
die Reinigung, Zentrieren und Wartung der Elektroden
PPS 125

Steuerung des SchweilSzylinders tiber Magnetventil

Die Fiithrung des oberen Schweilskopfes ist kugelgelagert NOT - AUS Stoptaster

12 WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

ELEKTRONISCHE STEUERUNG WS 708

FK & D t
I |
FN) |- it
WL N
RIRRan R
Slar |bidie| g h! g laglpli | m !
FUNKTIONEN WS 708
a Vorpresszeit .
b Vorhaltezeit .
8 Programme rmE—
SchweifSzeit Halbperioden ; Vruc“ on a‘t
Vorwdrmstrom o”rwarmzell T
Zwei 24V DC Magnetventile € AN Au§g ez :
50/60 Hz Frequenz f SRIBIE :
Netzspannungskompensation 8 Schwe!Bzelt :
Fehlermeldung Schweﬂist.rom :
Wahlschalter mit Strom/ohne Strom h Pausenzeit A *
Einzel - oder Serienpunkt ! Nachhaltezeit :
| Zykluskontakt .
m Offenhaltezeit .
OPTIONAL
PPS PPS 35 PPS 60 PPS 125 .
Zweihandsteuerpult
E A mm 395 435 500
A (Optional) mm ) 650 700 Verschiedenen Armausladungen
T B MIN. .~ mm 140 180 170 Rohrarmausfiihrung mit
@ MAX. Emm 400 510 320 eingesetzter Elektrode und langeren
€ Sl 690 615 J Elektrodenschaft im Oberarm
MAX. 950 945 860
o " gmm 50 60 88
A
et % mm 30 35 35
TECHNISCHE DATEN PPS
35 60 125
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 35 60 125
KurszschluBleistung kVA 86 142 368
SchweiRleistung max. kVA 69 113 294 Zweihandsteuerpult
Installationsleistung kVA 20 38 80
AnschluBkabel-Querschnitt mm2 25 35 95
. N @19 @25
Absicherung (trage) A 63 100 250
Sekundarleerlaufspannung v 4,5 5,9 11,5
KurzschluBstrom kA 19 24 32
Max. SchweifSstrom kA 15,2 19,2 25,6 55 75
Dauerstrom 100% kA 3,9 7,2 7,68 = =
Arbeitshub mm 60 65 100 _ 10, _1a0,
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 230 470 900 | |
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) I/min 6 7 8
2mm 1005 1070 1370 plepirode PPS 35/60 Elektrode PPS 125
Abmessungen >mm 410 430 420
™ mm 1425 1520 1750
Gewicht kg 200 335 700

Sonderspannungen auf Anfrage

WWW.CEAWELD.COM 13
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PARALLELHUB PUNKT - UND
BUCKELSCHWEISSMASCHINEN

Die Anlagen der Baureihe PPN sind fir Punkt-

und Buckelschweifarbeiten ausgelegt.

PPN Anlagen entsprechen in der industriellen

Einzel u. Serienteilefertigung allen Anforderungen

an Qualitat und Leistungsfahigkeit. SerienmaRig
ausgestattet mit: Microprozessor-Schweifssteuerung,
Zweihandsicherheitsstart, Magnetventil. Bei
anwenderbezogenem Bedarf Ausriistung mit speziellen
Steuerungen zur Losung komplizierter SchweifSaufgaben.

1~ ac  DIGITAL
J A

Optimale Schweilergebnisse an allen schweilSharen Materialien

Synchrone SCR Thyristormodulgruppe mit Schweilleistungsregelung tiber
Phasenanschnitt

Uberlastungsschutz durch Thermowéchter am Thyristorleistungsmodul
Hoher Schweifsstrom bei geringem Primarstrombedarf

Reduzierte Ristzeiten durch problemlose Hohenverstellung - ohne Losen der
Sekundartransformatoranschliisse (Patent angemeldet) - des unteren

SchweiRtisches (Elektrodenhalters)

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermoglichen ein olfreies Arbeiten
in der Zu und Abluft

Wassergekiihlter Sekundarkreis zum Schutz vor Uberhitzung: bestehend aus Elektroden,
Elektrodenhalter, SchweilStisch und Transformator

Kupferelektrodenhalter hohenverstellbar Elektrodenkraft stufenlos einstellbar tiber
Druckregler mit Manometer und Luftfilter mit automatischer Luftreinigung

Funktion der Oberelektrode tiber Doppelwirkenden Zylinder
(pneumatischselbstschmierend) mit Geschwindigkeitsregelung, Endanschlag —
shockabsorber, und Luftaustritt-Schalldampfer

Steuerung des SchweifSzylinders tiber Magnetventil
Sicherheits SchweiSzyklusstart durch driicken der Taster des Doppelhandstarts.

Alternativ tber elektrisches FuBpedal falls es die Sicherheitsbedingungen erlauben
diese Funktion ist im Normalbetrieb tiber einen Schliisselschalter gesperrt

NOT - AUS Stoptaster

14 WWW.CEAWELD.COM
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CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

PPN 63
SIND AUSGERUSTET MIT:

Runden Unterarm hohenverstellbar und
horizontal schwenkbar

Elektrodenhalter mit Punktelektroden
mit der Moglichkeit zum Einsetzen
von Balkenelektroden zum
Buckelschweillen

Der untere Elektrodenarmhalter kann
um 180° verkehrt montiert werden,
um einen grolReren Armabstand zu
erzielen

Punktschweifsen (A)

Balkenelektrodenhalter (B) fur
Gitterschweissungen

SONDERAUSFUHRUNG MIT:
Verschiedenen Armausladungen (Option)

Rohrarmausfiithrung mit eingesetzter
Elektrode und langerenElektrodenschaft
im Oberarm (Option)

Spezialausfihrung mit T-Nuten
Werkzeugtisch zum Buckelschweissen
(PPN 63) (O)

PPN 83 - 103 - 153 - 253

Die PPN 83, 103, 153 und 253

sind mit T-Nutspannplatten
(BuckelschweiRtisch) ausgeristet.

Sie dienen zur Aufnahme

von Balkenelektrodenhalter,
Punktschweilelektrodenhalter, sowie
fiir samtliche Spezialwerkzeuge.

Der untere BuckelschweifStisch

kann einfach und schnell vertikal
hohenverstellt werden, ohne Losen der Sekundar
Transformatoranschliisse (Pat. angemeldet).

i

LR

A) Punktschweilen
Ein manuell betatigtes PreSluftventil
ermoglicht ein druckloses Absenken des
oberen SchweiRkopfes.Dadurch kann ein
problemloses Reinigen und Einstellen der
Elektroden erfolgen

B) Balkenelektrodenhalter
fur Gitterschweillen

() BuckelschweilSen

Die Fiihrung des oberen SchweilSkopfes ist
kugelgelagert und ermoglicht daher sehr prazise
Buckelschweifungen (PPN 83 ausgeschlossen)

WWW.CEAWELD.COM 15
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SONDERAUSFUHRUNGEN

* —

ELEKTRONISCHE STEUERUNGEN

FUNKTIONEN WS 708 WS 3000 AC  FILIUS MULTI
_ Vorhaltezeit o [ J
=— X Vorpresszeit [} ® ®
- ttﬁl . Vorwarmzeit [ () (]
‘__ — _-l :| Vorwarmstrom ° ° °
erti __,n;;v{:.Jl_____ Warme Ausgleichzeit [ J ® ®
. J Stromanstieg [ (] [ ]
Schweilzeit o [ ) (]
SchweifRstrom [} () ®
SchweilSzeit in Halbperioden ) () (]
SchweilSzeit 2 (Anlage mit 2 FuRschaltern) [ (] [ ]
Schweistrom 2 (Anlage mit 2 FuBschaltern) (] (] [ J
Pausenzeit [} [ ) [ J
Impulsanzahl [ (] (]
Nachwdrmzeit () (]
Nachwarmstrom () ()
Nachhaltezeit [} ® (]
Offenhaltezeit [} [ ) [ J
Serienpunkt [ (] [ ]
Programme Nr. 8 100 32
Strommessung o [
Grenzwerttiberwachung [ ] [ ]
Konstantstrom ([ ]
Netzspannungskompensation [ (] (]
Fehlermeldung [ [ ] [ ]
SchweilSpunktzahler [ ] (]
Druckkontakt [ ()
Vortschaltkontakt [ [ ] (]

16 WWW.CEAWELD.COM
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PPN 63 PPN 63 83 103 153 253
A mm 435 400 400 400 445
E . MIN. mm 650 650 650 650 650
A (Optional)
=ik MAX. mm 750
07 B mm 445 445 445 490
— C MIN. mm 180 145 145 145 200
MAX. mm 510 300 300 300 330
D MIN. 615 800 800 800 865
a MAX. 945 955 955 955 995
A l @ mm 60
et gmm 35 30 35 35 35
PPN 83 -103 - 153 - 253 ﬂt & mm 19 19 25 25 25
- F
l::le ] — Emm 150 180 180 200
= T
. o 11|
o 1l | F mm 150 180 180 200
- ] ‘ ‘ ‘
G
EMEEE G mm 63 63 63 63
e A
B TR T 2 3 3 3
TECHNISCHE DATEN PPN
63 83 103 153 253
Anschluspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 60 80 100 150 250
KurszschluBleistung kVA 142 266 366 575 763
Schweifleistung max. kVA 113 210 293 460 610
Installationsleistung kVA 38 65 78 120 195
AnschluBkabel-Querschnitt mm?2 35 50 50 95 120
Absicherung (trage) A 100 150 200 300 500
Sekundarleerlaufspannung \% 5,9 8,3 9,4 11,5 12,5
KurzschluBstrom kA 24 32 39 50 61
Max. Schweilstrom kA 19 25 31,2 40 49
Dauerstrom 100% kA 7,2 6,8 7,5 10,1 14,2
Arbeitshub mm 65 100 100 100 100
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 470 736 900 1200 1884
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) [/min 7 8 8 8 8
2 mm 1070 1115 1115 1170 1210
Abmessungen > mm 430 400 400 400 460
mm 1520 1650 1650 1800 1800
Gewicht kg 335 560 580 610 900

Sonderspannungen auf Anfrage

WWW.CEAWELD.COM 17
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MITTELFREQUENZWIDERSTANDSSCHWEISSGERATE,
GLEICHSTROM, DREIPHASEN

Die SchweilSgerate der Serie MF mit Mittelfrequenz-Inverter
sind die passendste Antwort auf die immer hoheren
Qualitatsanforderungen beim Widerstandsschweifsen.
Konstantstrom-Steuerung, Einstellung der SchweiSzeiten
in Millisekunden, hohe Qualitat und perfekte

Kontrolle der auf den Schweikern tibertragenen
Energie sind die Hauptvorteile im Vergleich zu

den traditionellen Schweisystemen mit 50 Hz.

Die SchweilSgerate der Serie MF konnen

die ausgefeimtesten und schwierigsten
Industrieanwendungen bei Serienbearbeitungen
zufriedenstellen. Dank ihrer Eigenschaften eignen

sie sich besonders flir Schweifsarbeiten geringer

Dicken und schwer schweilSbare Metalle, wie zum
Beispiel Kupfer, Messing, Aluminiumlegierungen,
verzinkte Bleche und beschichtete Stahlarten.

Alle Schweillgerate der Serie MF kénnen in
Spezialversionen fiir den Arbeitstisch (BSW) oder zum
Rollennahtschweifsen hergestellt werden.

Hohe Schweisqualitat und Sicherheit des Verfahren
GleichstromschweifSen

Hohe Schweifleistungen auch mit groSer
Armausladung moglich

Uberwachung des SchweiBverfahren jede 1 ms (1000Hz)
oder 0.2ms mit MF 5040 gegen die 20ms (50Hz) der
traditionellen Anlagen

Durch Wegfall der Induktivitat geringe Leistungsverluste
im Sekundarkreis

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermdoglichen ein
olfreies Arbeiten in der Zu- und Abluft

Wassergekiihlter Sedundarkreislauf
Geringe Spritzerneigung
Reduzierung von Elektrodenabdruck und Verformungen

Langere Elektrodenstandzeiten

18 WWW.CEAWELD.COM
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» Hoher Wirkungsgrad und opt. Leistungsfaktor

» Symmetrische Netzbelastung aller 3 Phasen

» Geringer Primarstromverbrauch

» Niedrigere Stromkosten

» Hohe SchweifSleistungen auch mit kritischen und
schlecht verschweilSharen Materialien

» Moglichkeit die Schweizeiten zu wenige ms zu
reduzieren mit Minimierung des Schweifablauf

» SchweiBaufgaben welche man frither nur mit
Kondensatorentladungsmaschinen losen konnte sind
jetzt mit Mittelfrequenztechnik in besserer Qualitat
moglich

» Schnelle Stromanstiegsgeschwindigkeit

» Hohere Energieeinbringung in die SchweifSlinse

» SchweiBlinse: Temperaturvergleich zwischen
1-ph. WiderstandsschweilSanlage (PPN) und
MittelfrequezschweiBanlage (MF)

» Geringe Warmeableitung am Werkstiick und an den
Elektroden

» Indirekte SchweiBpunkt-Qualitatskontrolle

» Veranderung/Anpassung der Strom Halbwellenform mit
speziellem Inverter

CEA MFI
400V3~ —
50/60Hz = 500V
. N L] 1000H7| ~
= n il =
[l [1
Al T
d
d DO\N"T70,8 mm
8 |
mm4 MF.
6 —
PPN
5 ]
4
PPN3FCC
T T T T T T T 1
6 8 10 12

H+W MF
kA M5 PPN3FCC
ms
Qin
Qout
~ 7
e
Qout
4 "\
Qweld =Qin - Qout

0 2 4 6 8 10 12 14 ms
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MF 1040 - MF 1041

Die hochst verfiigbare Inverter-Technologie

fiir eine Serie von Mittelfrequenz-

Schweifsgeraten, die fiir alle zuganglich sind. Diese Schweilgerate,
die mit neuen Invertern WSI 100- oder FILIUS COMPACT-Steuerungen
ausgestattet sind, stellen fiir diejenigen eine passende Losung

dar, die bei Punktschweilarbeiten oder bei der BuckelschweilSung
von Nissen alle Vorteile der mittleren Frequenz niitzen wollen.

Mit den Modellen MF 1040 und 1041 kann man den

SchweiSprozess pro 1 ms (1000 Hz) tiberwachen.

» Rohr, unterer Arm, der in Quer- und Senkrechtrichtung verstellbar ist
» Elektrodenhalterung mit Elektroden zum PunktschweilSen

» Untere, kippbare Armhalterung, wenn eine groRere Offnung zwischen
den Armen erforderlich ist

LIEFERBAR MIT:

» Armen verschiedener Langen (Option)

» Unterem Arm, der das Einziehen von Rohren oder Schachteln erlaubt,
mit geziindeter Elektrode und oberem, langem Elektrodenhalter
(Option)

s

ﬂ‘>_
1:10
Elektrodenhalterset Standard Elektrode
y k
P
Gekropfte Elektrodem Balkenelektrodenhalterset Zweihandsteuerpult
mit Tiefe 115mm mit Balkenelektroden

20 WWW.CEAWELD.COM
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MF 100 - MF 160 - MF 200

Die Serie der Mittelfrequenz-Schweilgerate (1000 Hz) MF 100, 160 und 180
eignet sich besonders fiir das Projektionsschweifen mit Starkstrom und
hohen SchweiRkraften oder um spezielle Materialien oder Legierungen
punktzuschweillen, die hohe Stromwerte bei kurzen SchweiSzeiten benotigen.

Hochleistungs-Punkt- oder BuckelschweilSen

Untere hohenverstellbare Ablage, die, wie die obere, mit T-Nuten ausgestattet
ist, die eine schnelle Montage von Balkenelektrodenhaltern, Elektrodenhaltern
oder besonderen Werkzeugen zum Abdecken der zu schweilenden Teile
erlauben.

Reduzierte Rustzeiten durch problemlose Hohenverstellung - ohne Losen der
Sekundartransformatoranschliisse

Sichertheits SchweiRzyklusstart durch driicken der Taster des Doppelhandstarts.
Alternativ Gber elektrisches FuBpedal falls es die Sicherheitsbedingungen
erlauben - diese Funktion ist im Normalbetrieb tiber einen Schlusselschalter
gesperrt.

Die Fiihrung des oberen SchweilSkopfes ist kugelgelagert und ermoglicht daher
sehr prazise BuckelschweiSungen

Ein manuell betatigtes PreSluftventil ermoglicht ein druckloses Absenken
des oberen SchweifSkopfes, .Dadurch kann ein problemloses Reinigen und
Einstellen der Elektroden erfolgen

Ein Magnetventil unterbricht automatisch den Wasserkreislauf beim Abschalten
der Maschine

A) B)

EINGEBAUTES BEDIENPANEL (A) EXTERNE STEUERUNG UBER P.C.(B)

SchweiSablauf am Bildschirm einsehbar

64/128 Programme
Konstantstromregelung
Grenzstrom Uberwachung
Vorwdrmstrom
Nachgliihenstrom

Linear “Stepper” Funktion
Zwei 24 V DC Magnetventilen
Proportional-Ventil

Schalter fiir mit Strom/ohne Strom
Fehleranzeige
SchweilBpunktzahler
Netzspannungskompensation
Einzel - Serienpunktschweissen
LCD Displayanzeige

Vernetzung von bis zu 56 Maschinen
128 Programme
Konstantstromregelung

Grenzstrom Uberwachung
Vorwdrmstrom

Nachgliihenstrom

Linear “Stepper” Funktion

Zwei 24 V DC Magnetventile
Proportionalventil

Dokumentation von Fehleranzeigen
SchweilBpunktzahler
Netzspannungskompensation
Einzel —Serienpunktschweissen
Schweilldatenspeicherung
Datensicherung Storanzeige
Parameter-Software

WWW.CEAWELD.COM
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ELEKTRONISCHE STEUERUNGEN
Vorhaltezeit
Vorpresszeit
Vorwdrmzeit
Vorwdrmstrom
Warme Ausgleichzeit
Stromanstieg
Schweilzeit
Schweistrom
Schweilzeit in ms einstellbar
SchweilSzeit 2 (Anlage mit 2 FuBschaltern)
SchweilSstrom 2 (Anlage mit 2 Fulsschaltern)
Pausenzeit
Impulsanzahl
Nachwarmzeit
Nachwarmstrom
Nachhaltezeit
Offenhaltezeit
Serienpunkt
Programme Nr.
Strommessung
Grenzwerttiberwachung
Konstantstrom
Netzspannungskompensation
Fehlermeldung
SchweiBpunktzahler
Druckkontakt
Vortschaltkontakt

Proportionalventil

wsl 100

=y
a

FILIUS MF
CLASSIC

=y
N
[==]

22

WWW.CEAWELD.COM



RS T=CH
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MF 1040 - 1041 MF
1040 1041 100 160 200
A mm 435 435 400 400 445
, mm 650 650 650 650 650
| : A (Optional) - 250 250
,—%— =05 B mm 445 445 490
Cl A MIN.  mm 180 180 145 145 200
i %: ¢ MAX. mm 510 510 300 300 330
I 0 MIN. mm 615 615 800 800 865
= A MAX. mm 945 945 955 955 995
" @ mm 60 60

.‘:*;:.“:} @ mm 35 35 30 35 35
Djzﬂt @ mm 19 19 25 25 25

MF 100 - 160 - 200

[]

r=|:x=r| ] F Emm 180 180 200
- I°l T
] 7 : H ‘ i
o o Fmm 180 180 200
. 0
G
] G mm 63 63 63
e A
B T—1 1
o) i - . . o
TECHNISCHE DATEN MF
1040 1041 100 160 200
AnschluBspannung 3-ph 50/60 Hz \% 400 400 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 40 40 100 160 200
Installationsleistung kVA 40 40 50 70 100
AnschluBkabel-Querschnitt mm?2 35 35 35 50 70
Absicherung (trage) A 63 63 63 100 160
Sekundarleerlaufspannung \% 5,0 5,0 10 10 12
KurzschlufSstrom kA 22 22 28 45 55
Max. SchweilSstrom kA 20 20 23 36 44
Dauerstrom 100% kA 5,4 5,4 6,5 12,0 12,0
Arbeitshub mm 65 65 100 100 100
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 470 470 900 1200 1800
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) I/min 6 6 20 20 20
2 mm 1070 1070 1115 1115 1210
Abmessungen > mm 430 430 400 400 460
™ mm 1520 1520 1650 1650 1800
Gewicht kg 260 260 530 550 850

Sonderspannungen auf Anfrage
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WIDERSTANDSSCHWEISSMASCHINEN

IN DREIPHASEN-GLEICHSTROMAUSFUHRUNG

Ausgelegt fiir Punkt- und BuckelschweiBarbeiten entsprechen PPN 3F

CC Anlagen allen Anforderungen in Qualitat und Leistungsfahigkeit der
industriellen Einzel u. Serienteilefertigung. Durch Ihre Maschinencharakteristik
sind sie bestens geeignet zum Punktschweissen von Aluminium, VA,
beschichteten Blechen und anderen Metallen, welche mit konventioneller
WiderstandsschweiStechnik nicht oder nur schwer schweifSbar sind.
Serienmafig ausgestattet mit: Mikroprozessor-Schweifssteuerung,
Zweihandsicherheitsstart, Magnetventil. Bei Bedarf problemlose Ausriistung
mit speziellen Steuerungen zur Losung komplizierter Schweifsaufgaben.

3~ DC DIGITAL
Y= + - [BBF

GLEICHSTROM
Exzellente SchweiSergebnisse
Hohe SchweiRleistung beim Buckelschweissen.

Hohe SchweiRleistungen auch mit groer
Armausladung moglich

Durch Wegfall der Induktivitat geringe Leistungsverluste
im Sekundarkreis

Langere Elektrodenstandzeiten
Hoher Wirkungsgrad

Reduzierte Schweilizeiten

3-PHASEN NETZANSCHLUSS

= | W
L
= i

VU ¥

x 2

~

Symmetrische Netzbelastung aller 3 Phasen
Geringer Primarstromverbrauch

Hoher Wirkungsgrad und opt. Leistungsfaktor
Niedrigere Stromkosten

Wassergekiihlter Sekundarkreislauf

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermoglichen ein olfreies Arbeiten in der Zu-
und Abluft

Sicherheits Schweifzyklusstart durch driicken der Taster des Doppelhandstarts.
Alternativ tber elektrisches FuBpedal falls es die Sicherheitsbedingungen erlauben -
diese Funktion ist im Normalbetrieb tiber einen Schliisselschalter gesperrt

NOT - AUS Stoptaster

Alle Maschinen sind ausgertistet mit in der Hohe verstellbaren T-Nuten Spannplatten
und ermoglichen ein schnelles aufspannen von Balkenelektroden, Elektrodenhaltern
oder geeigneten Werkzeugen fiir spezielle Anwendungen

24
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Reduzierte Rustzeiten durch problemlose
Hohenverstellung - ohne Losen der
Sekundartransformatoranschliisse (Patent angemeldet) -
des unteren SchweilStisches

Durch eine prazise Fiihrung des oberen SchweifSkopfes
optimierte SchweiRergebnisse und Nachsetzverhalten

Uber ein manuell betatigtes Ventil erfolgt ein druckloses
Absenken des oberen SchweilSkopfes und gewahrleistet
eine problemlose Zentrierung, Reinigung und
Einstellung der Elektroden

Ein Magnetventil unterbricht autom. den
Wasserkreislauf beim Abschalten der Maschine

Geeignet fur Anwendungen die eine hohe
SchweiRleistung bendtigen z.B. Gitterschweissungen.

Hohe SchweiSqualitat und Prozesssicherheit

Synchrone SCR Thyristormodulgruppe mit
Schweissleistungsregelung tiber Phasenanschnitt

Thermoschutz an der SCR Thyristormodulgruppe

Sechsphasige Diodengleichrichterbriicke mit
Dioden-Schutzbeschaltung gegen Uberhitzung und
Uberspannung

SONDEZUBEHOR UND SPEZIALAUSFUHRUNGEN
A. Einstellbarer Doppelhub SchweiRzylinder

B. Zweihand Starttaster und Doppel-FulBpedal ausgelegt fiir 2 SchweilSprogramme

C. Schweilsprogramm - Wahlschalter

WasserdurchfluBmesser - Stoppt den SchweilSzyklus bei zu geringem

Wasserdurchflufs

Doppelstartpedal mit Funktionen: Stromloses Aufsetzen auf dem Werkstiick
und nach Positionierung des Werkstiicks - Start des SchweifSzykluses

0,5 bar Niederdruck Magnetventil fiir spezielle Anforderungen

Proportionalventil zum Einstellen und Steuern von 2 SchweilSdriicken
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Max. 56

A) B)

EINGEBAUTES BEDIENPANEL (A) EXTERNE STEUERUNG UBER P.C.(B)
64 Programme Vernetzung von bis zu 56 Maschinen SchweilBablauf am Bildschirm einsehbar
Konstantstromregelung 64 Programme Dokumentation von Fehleranzeigen
Grenzstrom Uberwachung Vorwarmstrom Konstantstromregelung SchweiRpunktzahler
Nachwarmstrom Grenzstrom Uberwachung Netzspannungskompensation
Nachgliihenstrom Vorwarmstrom Einzel - Serienpunktschweissen
Linear “Stepper” Funktion Nachwarmstrom Schweilldatenspeicherung
Zwei 24 V DC Magnetventilen Linear “Stepper” Funktion Datensicherung Storanzeige
Proportional-Ventil Zwei 24 V DC Magnetventile Parameter-Software
Schalter fur mit Strom/ohne Strom Proportional-Ventil

Fehleranzeige
SchweiBpunktzahler
Netzspannungskompensation
Einzel - Serienpunktschweissen
LCD Displayanzeige

FUNKTIONEN A-B
a  Vorpresszeit .
=0 b Vorhaltezeit .
FK [
: u ‘ t ¢ Druckkontakt .
I i d  Vorwarmzeit .
| e  Kihlzeit .
| .
F(N) i k | ; f  Stromanstieg .
R | } g SchweiRzeit .
: H i ; h  Impuls Pausenzeit .
| |
o | ! n  Stromabsenkzeit .
E ] TN : | ihlzei -
| (A) 1 1 ! | AN | | ! Lt q  Kihlzeit
gL L U | b Nachwarmzeit .
Glaigbidiel ¢ hoo8 o gagei i oom o i Nachhaltezeit .
| |
c | Ende Zykluskontakt .
m  Offenhaltezeit .
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Sonderspannungen auf Anfrage

PPN 100 3F CC PPN 3F CC 100 160 260 360 460
A mm 500 445 445 445 445
A (Optional) mm 700 650 650 650 650
L B mm 490 490 490 490
| C MIN.  mm 235 200 200 200 250
07 MAX.  mm 390 330 332 350 400
fl — D MIN. mm 900 852 852 900 942
MAX.  mm 1055 982 982 1050 1092
l @ mm 88
(a)]
A [}
é:l:} @ mm 35 === === === ===
:[:]:tﬂ @ mm 25
PPN 160 - 260 - 360 - 460 3F CC
F
. Emm 200 200 250 250
wi |l ]
0l | Fmm 200 200 250 250
G
@ Gmm 63 63 63 63
T [ T 3 3 4 4
TECHNISCHE DATEN PPN 3F CC
100 160 260 360 460
AnschluBspannung 3-ph 50/60 Hz \% 400 400 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 100 160 250 350 450
Leistung bei 100% kVA 71 113 177 247 318
KurzschluBleistung kVA 560 716 878 1350 2200
SchweiRleistung max. kVA 448 572 702 1080 1760
AnschluBkabel-Querschnitt mm?2 50 70 95 120 2x120
Absicherung (trage) A 160 200 250 300 400
Sekundarleerlaufspannung V 6,3 6,8 8 8,8 10
KurzschluBstrom kA 60 72 90 106 140
Max. SchweilSstrom kA 48 58 72 85 112
Arbeitshub mm 100 100 100 100 100
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 900 1200 1880 2400 3600
Wasservrebrauch 300 kPa (3 bar) [/min 20 20 20 20 25
2 mm 1480 1540 1540 1610 1610
Abmessungen = mm 430 480 480 530 530
M mm 1800 1890 1890 2170 2300
kg 1100 1210 1300 1410 1800

WWW.CEAWELD.COM
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1~ ac  DIGITAL
=

PARALLELHUB PUNKT- UND
BUCKELTISCHSCHWEISSMASCHINEN

Die TischschweiSmaschinen BSW, dank ihrer kleinen Bauform,
erlauben Mehrpunktschweissanlagen zu bauen.

Die Type BSW 25 ist fiir prazise Punktschweissarbeiten von

Kleinteilen geeignet und kann mit Sonderzubehorteile ausgeriistet
werden. Die BSW 50 und 100 sind durch ihre robuste

Konstruktion bestens geeignet fiir hohe QualitatsbuckelschweiSungen.

Die SchweilBkopfer werden tber eine Linearfiihrung Prazisions- und
Qualitatschweissen ermoglichen

Der sekundare Schweistromkreis mit niederer Impedanz ermdéglicht
niedere AnschluBwerte

Die BWS 50 und 100, mit hohenverstellbar T-Nutenspannplatten
ausgertstet, erlauben eine einfach Aufnahme von
Balkenelektrodenhalter, Punktschweilelektrodenhalter, sowie von
samtlichen Spezialwerkzeugen

Sicherheits SchweifSzyklusstart durch driicken der Taster des
Doppelhandstarts. Alternativ tiber elektrisches FuSpedal falls es die
Sicherheitshedingungen erlauben - diese Funktion ist im Normalbetrieb
iber einen Schliisselschalter gesperrt

NOT - AUS Stoptaster
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ELEKTRONISCHE STEUERUNGEN

FUNKTIONEN

Vorhaltezeit

Vorpresszeit

Vorwdrmzeit

Vorwdrmstrom

Warme Ausgleichzeit
Stromanstieg

Schweif3zeit

Schweifstrom

SchweilSzeit in Halbperioden
Schweilzeit 2 (Anlage mit 2 FuBschaltern)
SchweifSstrom 2 (Anlage mit 2 Fulsschaltern)
Pausenzeit

Impulsanzahl

Nachwarmzeit
Nachwarmstrom
Nachhaltezeit

Offenhaltezeit

Serienpunkt

Programme Nr.
Strommessung
Grenzwerttiberwachung
Konstantstrom
Netzspannungskompensation
Fehlermeldung
SchweiBpunktzahler
Druckkontakt

Vortschaltkontakt

WS 708

© & e e

WS 3000 AC  FILIUS MULTI

([ ]
([ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
([ ] [ ]
100 32
([ ] [ ]
([ ] [ ]
[ ]
[ ] [ ]
([ ] [
[ ] [ ]
([ ] [ ]
([ ] [ ]

OPTION
® Doppel-FuBpedal ® Einstellbarer Doppelhub @ Balkenelektrodenhalterset
ausgelegt fiir 2 SchweiRzylinder mit Balkenelektroden

SchweilSprogramme
an der gleichen
Schweissteile

Doppelstartpedal mit
Funktionen: Stromloses
Aufsetzen auf dem
Werkstiick und nach
Positionierung des
Werkstiicks - Start des
SchweiRzykluses

® 0,5 bar Niederdruck
Magnetventil fir
spezielle Anforderungen

WWW.CEAWELD.COM
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BSW 25 BSW 25 50 100

mm 192 276 335

B mm 301 370

D c MIN. mm 100 130

MAX. mm 129 225 300

| bomw | 5 MIN. mm 140 163

) MAX. mm 136 265 334
) ﬂ Fi[: @ mm 40

A

et @ mm 18 25 30

D:I:Et @ mm 16 16 19
BSW 50 - 100

]:[ e—— Emm 90 150

I |
[ =] wi ||
_ i Fmm 130 150

(&)
e G
[ @ G mm 45 63
A
TECHNISCHE DATEN BSW
25 50 100
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 25 50 100
KurszschluBleistung kVA 65 160 414
SchweiRleistung max. kVA 52 128 331
Installationsleistung kVA 14 38 78
AnschluBkabel-Querschnitt mm2 16 25 50
Absicherung (trage) A 40 100 200
Sekundarleerlaufspannung v 3,7 5,5 9,4
KurzschluBstrom kA 18 29 45
Max. SchweiSstrom kA 14,4 23,2 36
Dauerstrom 100% kA 4,8 6,4 7.5
Arbeitshub mm 50 75 100
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 187 470 900
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) I/min 4 7 7
2mm 800 900 1080
Abmessungen > mm 300 300 325
™ mm 590 770 1015
Gewicht kg 96 210 380

Sonderspannungen auf Anfrage

@16 @19
45 45
= =
1:10 1:10
Elektrode BSW 25 Elektrode BSW 50 Elektrode BSW 100
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DUAL

REST=CH

EEA RESISTANEE WELBINE BIVISIEN

DOPPELPUNKT SCHWEISSGRUPPEN DUAL

Die DoppelpunktschweiSmaschine ist die am besten geeignetste Losung
fur das einseitige Punktschweissen und ermaglicht die Realisierung einer
VielpunktschweifSanlage in einer einfachen und preisgiinstigen Losung.
Jede DoppelpunktschweiReinheit ist ausgertstet mit einer Schweikontrolle
fir einen unabhangigen Arbeitsablauf. Bei mehrfacher Bestiickung

kann der SchweiRablauf gewahlt werden, entweder in elektrischer oder
pneumatischer Kaskade oder alle SchweiSgruppen gemeinsame.

—»—Je— 40-180mm

1~ ac  DIGITAL
=

TECHNISCHE DATEN

AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz
Nennleistung bei 50%
SchweiRleistung max.
Installationsleistung
Absicherung (trage)
Sekundarleerlaufspannung
Kurzschlufsstrom

Max. Schweifstrom

Arbeitshub

Max. Elektrodenkraft (6 bar)
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar)
Consommation d’eau 300 kPa (3 bar)

Abmessungen

Gewicht

Sonderspannungen auf Anfrage

\%
kVA
kVA
kVA

A

v

kA

kA
mm
mm
daN
[/min
2mm
> mm
™ mm
kg

DUAL

30
400
30
96
20
63

20
16
60

40 - 180
2x180

380
162
630

68

PUSH-PULL

Das “Push-Pull“ System ermoglicht die Verschweissung
von starkeren Materialien. Zu eine modifizierter
Ausfiihrung den DUAL 30 wird ein Spezial DUAL

30 ohne Schweifskontrolle angeschlossen.
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X-GUN / (-GUN SESTECH

i~  ac DGTAL
>~

PUNKTSCHWEISSZANGEN MIT Die SchweilSsteuerung ist in einem separaten Gehause,mit einem Fehlerstrom-
Schutzschalter und NOT-AUS Taster, bedienerfreundlich am Haltebtigel der

EINGEBAUTEM TRANSFORMATOR SchweiBzange montiert.

Die Serie X-Gun und C-Gun sind pneumatische Synchrone SCR Thyristormodulgruppe mit Schweilleistungsregelung tiber

Hangepunktschweilzangen, vielseitig einsetzbar, robust Phasenanschnitt

und einfach zu bedienen. Sie gewdhrleisten beste Geringer Energieverbrauch

Schweilergebnisse auf allen verschweilbaren Materialien

und sind die ideale Losung fir alle PunktschweiSaufgaben. Wassergekihlte Trafo

Wassergekiihlte Elektroden und Elektrodenhalter

Der geschlossene kugellagergefiihrte Kardanring mit Aufhangebliigel ermoglicht eine
leichte Handhabung (Bedienung) der SchweilSzange in allen Positionen

Einstallbarer Hub

Zusatzlicher voriibergehender Hub der Elektroden um das Werkstiickbereich einfach zu
erreichen.

Hohe Flexibilitat durch die Universelle Einsetzmoglichkeit der Schweifarmaturen

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermoglichen ein olfreies Arbeiten in der Zu-
und Abluft
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C-GUN
— |
° .
[{e] [{=)
O S
o
N
o
—
X-GUN 340
Beide geraden (Version 1) und schragen {£ = r
(Version 2) Arme, sind in verschiedenen Ausfiihrungen | 7
und Langen von 200 mm - 600 mm lieferbar. | (
i g
== -
=3
280 3
330 250
4@{ H g 5
It o 1 g T ]
920 || % -]
—]
g \@j_ HO
8 220
< 590 60
400
650
o i 14
2 016 A=t --—r 2
[T I oM [ 1/~ ___t
[~ [ __ I |
22 A?
@20 -
© L Iae) |
L ~ 8 M
" [ S—
L R N T
] 1 L1 \_ L __ L1
= 1 ‘
X-GUN VERSION 1 . Elektrodenkraft bei 600 kPa X-GUN VERSION 2
L (mm) 220 300 400 500 600 (6 bar) L (mm) 220 300 400 500 600
L1 (mm) 155 235 335 435 535 ~ Armset-Gewicht L1 (mm) 155 235 335 435 535
(1) F (daN) 230 170 135 110 95 . (1) F (daN) 230 170 135 110 95
)P (kg) 2,7 3,5 4,6 5,7 6,7 3 SChYYe'EhUb 2) P (kg) 2,7 3,5 46 5,7 6,7
(3) Cs (mm) 0-24 0-30 0-38 0-46 0-55 4. ég?ggg'rg;ﬂen der Hub (3) Cs (mm) 0-24 0-30 0-38 0-46 0-55
4) CI (mm) 57 73 93 112 131 der Elektroden (4) Cl (mm) 57 73 93 112 131

WWW.CEAWELD.COM
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DRUCK — KURZSCHLUSSTROME STAHLBLECH (EDELSTAHL)
250 25 4.00
0 N . 0 3.50
NN 3.00 ~— ~—
[ ~ E 250 ™~ e~
= ~ I~ T T ~a
2 0 s —_1 g E 200 T~
N ™~ 5\ = 7 150 ™~
[
20 > 1.00
0 0 0.50
200 300 400 500 600 200 300 400 500 600
L [mm] L [mm]
— F(X-GUN 18-28) s Ly (X-GUN 18) s |y (X-GUN 28) e X-GUN 18 — X-GUN 28
ELEKTRODEN X-GUN
Standard Sonderausfiihrung
38
25
@316 714 @16 7316 022
| | '
© =2 El:l = \ﬁ ]
poy | 5 2 ! & t ¢ s
T 1 - @13
A B C D E F
X-GUN SONDERAUSFUHRUNGEN
M Ausfiihrung 3
I M —
T 17 Ch— .
@20
12
U
Ausfiihrung 4
Ausfiihrung 5

Geeignet zum Schweillen
von Betonstahl (@
max. 8 mm)

Ausfiihrung 6
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ELEKTRONISCHE
STEUERUNG WS 708

b Schweifzeit Halbperioden a s B ! !
b Einzel oder Serienpunkt i
» Netzspannungskompensation FN) | N i t
» 2 SchweilBprogramme wahlbar an dem i i i i i
Griffschalter b | |
- 8 Schweilprogramme wahlbar dem '® i : i — ‘ ‘rA_l‘ i i t
dem Bedienfeld 2 e el Lnl Sleeiil m ]
» Fehlermeldung “ |
» Wahlschalter mit Strom/ohne Strom
» 24V DC Magnetventile FUNKTIONEN WS 708
» 50/60 Hz Frequenz &l (ML :
» Steuerung-Stromversorgung 24 V AC I UL ’
C Druckkontakt .
d Vorwdrmzeit 0
e Kihlzeit .
f Stromanstieg 0
g SchweifRzeit .
Schweil3strom .
h Pausenzeit .
i Nachhaltezeit o
| Ende Zykluskontakt .
m  Offenhaltezeit o

TECHNISCHE DATEN X-GUN C-GUN
18 28 28
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz v 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 18 28 28
SchweiRleistung max. kVA 58 88 98
Installationsleistung kVA 15 25 25
Absicherung (trage) A 32 40 40
Sekundarleerlaufspannung Vv 4,8 5,8 5,8
KurzschluBstrom kA 15 19 21
Max. SchweiSstrom kA 12 15,2 16,8
Arbeitshub mm 50 50 50 + 20
Max. Elektrodenkraft (6 bar) daN 230 230 300
Wasserverbrauch 300 kPa (3 bar) I/min 4 4 4
2mm 650 650 800 ACCESSORIES
Abmessungen > mm 250 250 250
T mm 425 425 425 » Federzug
Gewicht kg 47 53 58

p Filter und Druckminderergruppe mit Druckmesser

Sonderspannungen auf Anfrage
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N3 N9

1~ AC
J=

STUMPFSCHWEISSMASCHINEN FUR DRAHTZIEHEREIEN

Die StumpfschweiBmaschinen N3, N9, N12 und N22 sind speziell entwickelt worden fiir Drahtziehereien zum ziehfesten StumpfschweifSen von Stahl,
Messing, Aluminium und Kupferdrahte.

Alle die Modelle N sind mit einer Nachgliiheinrichtung serienmaRig ausgeristet.

Das Offnen und SchlieBen der Klemmbacken erfolgt bei der Type N9 durch FuBpedale, bei den Typen N3, N12 und N22 durch Handhebel.

Die Modelle N3, N9 und N12 sind standard geliefert mit Fahrwagen mit 4 Raderns; die N22 kann, auf Wunsch, auch mit Radern geliefert.

Auf Sonderwunsch konnen alle Modelle mit einer Schleifmaschine ausgertiistet werden und bei der Type N3 gibt es auch die Option einer Lampe mit
VergroRerungsglas.

Manuelle Bedienung
. . N12- N 22 (D)
SchweiRdruck einstellbar

SchweiRleistung einstellbar

Die beweglichen Backen mit dem Stauchschlitten sind in einer prazisen
und leichtgdngigen Rollenlagerfiihrung gefiihrt

Eine Skala mit dem Drahtdurchmesser ermoglicht ein genaues Offnen
des Backenabstandes (N3, N9 und N12)

SchweifSssteuerung zum Einstellen der SchweiSparameter (N22)

OPTIONEN

Schleifmaschine mit Anlaufschutz

und Schutzschalter (A und B) N3(Q

Fahrwagen mit 4 Radern (N22) (B)
Lampe mit Vergroferungsglas (N3) (C)

Eingebaute IMET-Kreissdage mit
Spezialfahrwagen fiir N 12 und N 22 (D)

Eingebaute manuelle Schere mit verstarktem Fahrwagen (E) —
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N3 N9 N 12 N 22

min max min max min max min max

[ ] ¢ mm 0,5 2,5 0,8 8 2 14 3 18

Fe | mm?2 4,9 50 150 250

. [ ] ¢ mm 0,5 1,2 0,8 6 2 9 3 16
Cri | mm?2 1.1 28 65 200
Al [ ] ¢ mm 0,8 2 2 5 2 8 4 12
| mm?2 3,1 20 50 110

Cu [ ] g mm 0,5 1,8 1,5 3,5 2 6 4 8
| mm?2 2,5 10 28 50

[ ] g mm 0,5 1,8 1,5 3,5 2 6 4 14

CuZn
| mm?2 2,5 10 28 150
m —-—.‘—.——L_ﬂ.
SONDERAUSFUHRUNGEN

Schweimaschine zum
VertikalschweilSen

(N/122 Vert) E

N/I 22 VERT

TECHNISCHE DATEN N3 N9 N 12 N 22
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 0,8 3 4 20
SchweiRleistung max. kVA 2 9,6 18 93
Installationsleistung kVA 1 3 4 15
AnschluBkabelquerschnitt mm?2 25 25 2,5 16
Absicherung (trége) A 10 10 10 40
Sekundarleerlaufspannung V 2 2,6 2,4 42
KurzschluBstrom kA 1,2 44 10 28
Spannkraft daN 10 80 200 1000
Stauchkraft daN 1,3 20 80 300
Schweissquerschnitt max. unlegierter Stahl mm2 49 50 150 250 schleifblock zum Entgraten

MIN. mm 0,5 0,8 2 3
Drahtdurchmesser
MAX. mm 2,5 8 14 18
2mm 518 565 770 800
Abmessungen > mm 515 565 660 600
™ mm 1145 1100 1120 1550
Gewicht kg 52 80 80 280

Sonderspannungen auf Anfrage
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STUMPFSCHWEISSMASCHINE FUR

BETONSTAHL

Diese manuelle Stumpfschweilanlage wurde

speziell entwickelt zum SchweilSen von Betonstahl.
Arbeitshohe auf zwei Ebenen einstellbar, Pedale

von hinten zuganglich, groe Stauchkraft.

Die N20 ist standard geliefert mit Nachgliiheinrichtung

und mit Fahrwagen mit 4 Radern.

Benutzerfreundlich

Hohe Zuverlassigkeit

Die beweglichen Backen mit dem Stauchschlitten

sind in einer prazisen und leichtgangigen

Rollenlagerfiihrung gefiihrt, um prazise Bewegungen
sicherzustellen, und mit reduzierter Reibung fiir

Hochqualitatschweissungen

1~ AC DIGITAL
= ~

TECHNISCHE DATEN

AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz
Nennleistung bei 50%
SchweiRleistung max.
Installationsleistung
AnschluBkabelquerschnitt
Absicherung (trage)
Sekundarleerlaufspannung
KurzschluBSstrom

Spannkraft

Stauchkraft

Drahtdurchmesser

Abmessungen

Gewicht

Sonderspannungen auf Anfrage

kVA
kVA
kVA

mm?2

kA

daN

daN

MIN. mm
MAX. mm
2mm
> mm

™ mm

kg

20
400

20
88
15
16
63
44
25
400
250

22
800
880

1650
320

Spannbackenset fiir N20

38
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SRT - SQ/A AESTECH

STUMPFSCHWEISSMASCHINEN FUR
DIE SERIENFERTIGUNG

Die StumpfschweiSmaschinen SRT und

SQ/A sind komplett vollautomatisch und
pneumatisch betatigt und erlauben eine
hohe Produktivitat zum Schweifen von Drahten
in der Drahtindustrie. Die Type SRT 11 besitzt
eine hohe SchweiRgeschwindigkeit und ist
fir die Serienproduktion zu empfehlen.
Beide Typen, SRT und SQ/A sind mit einer
ImpulsschweifSsteuerung ausgeristet

(Pulse Ausfiihrung),welche eine

gratfreie Verbindung mit minimaler aber
glatter Verdickung ermoglicht.

Pneumatisch betatigt

Elektronische Steuerung zum Einstellen der
Schweillparameter

Die beweglichen Backen mit dem Stauchschlitten
sind in einer prazisen und leichtgangigen
Rollenlagerfiihrung gefiihrt

.

SRT 11 © SQ/A 121

1~ aAc DIGITAL
I
TECHNISCHE DATEN SRT SQ/A SQ/A SQ/A
1" 121 62 100
AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz v 400 400 400 400
Nennleistung bei 50% kVA 4 25 60 100
SchweiRleistung max. kVA 18 122 168 350
Installationsleistung kVA 4 15 80 120
AnschluBkabelquerschnitt mm?2 2,5 16 70 95
Absicherung (trége) A 10 40 200 300
Sekundarleerlaufspannung \% 2,2 5,1 6 10,8
Kurzschlufsstrom kA 10 30 35 40
Spannkraft daN 150 900 3000 5150
Stauchkraft daN 58 350 1800 2400
Schweissquerschnitt max. unlegierter Stahl mm?2 50 200 450 620
Drahtdurchmesser MIN. mm L2 ’ 6 6
MAX.  mm 8 16 24 28
2mm 620 830 850 850
Abmessungen > mm 600 640 1750 1750 SQ/A 62
™ mm 1100 1460 1900 2100
Gewicht kg 84 280 1200 1300

Sonderspannungen auf Anfrage
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Die SQ/AS Modelle sind zum Abbrennstumpfschweien
von Vollmaterial, Rohren und Profilen

geeignet und ermoglichen hohe
Qualitatsverschweilungen. Sie sind

gebaut fir die Serienproduktion mit einer
vollautomatischen Arbeitsablaufsteuerung.

Bei den SQ/AS Maschinen startet das Schweifsen
beim drucklosen Beriihren beider Werkstticke.

In dieser Position springt der Schweillichtbogen
zwischen den beiden Metallen tiber und bringt in
sehr kurzer Zeit die beiden Enden zum Gliihen. Ab
diesen Zeitpunkt erfolgt automatisch unter sehr
hohen Druck die Press- und Stauchbewegung. Dieser
SchweilBablauf ergibt hochste Qualitatsschweilsung
mit einem hohen Reinheitsgrad in der SchweiSzone.

Einfach zu bedienen

ARARRAR:

Pneumatisch betatigt

Elektronische Steuerung zum Einstellen der
Schweillparameter

Die beweglichen Backen mit dem Stauchschlitten SQ/AS 121
sind in einer prazisen und leichtgangigen
Rollenlagerfiihrung gefiihrt

SQ/AS 62

1~ AC DIGITAL
=

TECHNISCHE DATEN SQ/AS SQ/AS SQ/AS

121 62 100

AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz \% 400 400 400

Nennleistung bei 50% kVA 25 60 100
SchweiRleistung max. kVA 122 168 350
Installationsleistung kVA 15 60 100
AnschluBkabelquerschnitt mm2 16 70 95
Absicherung (trdge) A 40 160 250

Sekundarleerlaufspannung \% 5,1 6 10,8
KurzschluBstrom kA 30 35 40

Spannkraft daN 1350 3000 5150

Stauchkraft daN 450 1800 2400
Blechdicke max. unlegierter Stahl mm2 250 350 550
Drahtdurchmesser o ° ’ ’
mm 16 20 26

2 mm 830 850 850

Abmessungen > mm 920 1750 1750

T mm 1600 1900 2100

Gewicht kg 300 1200 1300

Sonderspannungen auf Anfrage
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RT 180 2T RT 80

1~  AC DIGITAL
J=» A~

ROLLNAHTSCHWEISSMASCHINEN

Diese Serie von Widerstandsschweimaschinen ermoglicht
das Nahtschweissen durch drehende Rollenelektroden. PunktschweiBverbindungen.

Mit den Langs- und QuernahtrollschweiBmaschinen Je nach eingestellter SchweiBfrequenz und SchweiBgeschwindigkeit ergeben sich
ist es moglich wasserdichte zylindrische Behalter wie 2wei verschiedene SchweiRergebnisse.

Feuerloscher, Radiatoren, Tanks, Filter und verschiedene
dhnliche Produkte in hochster Qualitét zu verschweissen.

In diesem Scweillprozess werden tberlagten Metallen unter Druck geschweilSt.
Durch die drehende Bewegung der Kupfer-Rollnahtelektroden erfolgt eine Serie von

; i . Abbildung. A zeigt ein Schweissmuster Abbildung B zeigt ein Schweissmuster
Fur.spezmlle Am‘ordgrungen konnen auch -3phasen mit kurzer Schweisszeit und langer mit einer eingestellten Schweifs- und
Gleichstrom OQer Mlttelhfrequen.z (1000 Hz) Pausenzeit. Das ist zum einfachen Pausenzeit wo die SchweifSpunkte
RollnahtschweiBmaschinen geliefert werden. Schweissen von Metallteilen. sich tiberlappen. Dies ist ein typisches

Die Mittelfrequenz Rollnahtschweimaschinen
ermoglichen hohe Qualitatsschweissungen mit sehr
schnellen Schweillgeschwindigkeiten. Sie sind die
idealen Schweissverbindungen fir diinne Bleche, sowie
Filternetze mit den geringsten Materialverformungen.

wasserdichtes Schweissen

N W A o An
(V2 1V V2 V2 T
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RT Ausfiihrung als Quernahtschweimaschine
RL Ausfiihrung als Langsnahtschweimaschine

Wassergekiihlte Rollnahtkopfe mit Schleifkontakten
erlauben eine reibungslose zwischen Welle und
statischen Teil

Geringe Instandhaltungskosten

Selbstschmierende Pneumatik Bauteile ermaoglichen
ein olfreies Arbeiten in der Zu- und Abluft

Der SchweilSrollenantrieb erfolgt durch einen
Drehstrommotor mit stufenlos einstellbaren Getriebe

Frequenzumrichter zur Einstellung der
Schweisskopfgeschwindigkeit

TECHNISCHE DATEN

AnschluBspannung 1-ph 50/60 Hz
Nennleistung bei 50%
Installationsleistung

Absicherung (trage)
Sekundarleerlaufspannung
Armausladung

Arbeitshub

Elektrodenkraft 600 kPa (6 bar)
Absicherung (trage) 300 kPa (3 bar)
Schweifsgeschwindigkeit
Blechdicke max unlegierter Stahl
Blechdicke max Rostfreistahl

Abmessungen

Gewicht

Antriebskopf
Antriebssystem
Antriebskopf

A = unterer Kopf

B = oberer Kopf
Antriebssystem

C = keilriemen

D = direkt tiber Kardan
E = Differenzial

Sonderspannungen auf Anfrage

kVA
kVA

mm
mm

daN

I/min
m/min
mm

mm
2mm
> mm
T mm

kg

80
400
60
60
150
5,1
450
80
470
6
0,6-4,2
1,2+1,.22
1,5+1,5
1150
800
2020
800
A
C

RT
80 2T
400
60
60
150
5,1
450
80
470

0,6-42
12+1.22
1,5+15
1150
800
2020
800
A+B

81
400
80
80
200
6,7
800
80
470
6
0,6-42
1,2+1.22
1,5+1,5
1450
800
2100
900
B
D

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

08+5
2+2
3+3
1450
800
2100
1540
A+B

RL

81
400
80

80
200
6,7
800

80
470

0,6-4,2

1,2+12

1,5+15
1450
800
2100
900
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VOYAGER AESTECH

3~ DC DIGITAL
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WIDERSTANDSSCHWEISSANLAGE

Die Anlage VOYAGER ist ein Robot-System, das auf
mehreren Achsen im Bereich Widerstandsschweifsen

auf Projektion oder Punkten von Teilen arbeitet, die

auf Befestigungsschablonen positioniert sind.

Flexibilitat, Produktivitat und einfache Programmierbarkeit
sind die Eigenschaften von VOYAGER, die sie auch

fir SchweiBarbeiten kleiner Serien von Teilen aus
Metalldraht, Standard- und Edelstahl und Aluminium.

Flexibles, programmierbares System und numerische
Steuerung fir Positionierung und Schweilen fiir eine hohe
und bestandige Produktivitat.

Programmierleichtigkeit dank der Steuerungs-
Lernsoftware.

Programmierbare SchweiBSsteuerung fiir die unabhangige
Einstellung der Schweilparameter fiir jeden einzelnen
Punkt.

Maglichkeit, SchweiRarbeiten dank der programmierbaren
Achsen Z1 (Vorhub der oberen Elektroden) und Z2 (Hub
der unteren Gegenelektrode) auszufiihre.n
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Einfache und schnelle Produktionswechsel.

Kiirzere Arbeitszyklen durch das Be-/Entladen der
ausgefiihrten Teile wahrend der Arbeitszeit, dank der
Verwendung eines Drehtischs mit zwei Stationen.

Motorantrieb mittels Brushless-Servomotoren.

Robustheit und Gerauschlosigkeit der Anlage

KONFIGURATION DER ANLAGE
Die Anlage kann je nach den Notwendigkeiten des Kunden
konfiguriert werden. Es gibt verschiedene Optionen:
Schweilverfahren:
Punktschweillen
Buckelschweillen
Schweitechnologiee:
Mittelfrequenz-Inverter
Traditionelle 50 Hz
Anzahl der Achsen
Lauflange der Achsen
Anzahl der SchweiSeinheiten
Drehbare Elektroden (C1 - 2)

SchweifSzangen
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Sonderausfithrungen auf Anfrage
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Ferngesteuerte
Programmiereinheit

OPTIONAL

Bedienfeld fiir die Verwaltung und
Speicherung der Programme
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SONDERANLAGEN A=STZCH

CEA plant und produziert Spezial-WiderstandschweiSmaschinen, entweder
vollautomatisch oder mit Sonderschweilwerkzeugen fiir produktspezifische Losungen.
Gemals der kundenspezifischen Anforderungen des zu verschweifSenden

Teiles, erarbeiten die CEA Widerstand-SchweiSingenieure, die beste

Losung fir Ihre manuelle oder automatisierte Produktion.
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ELEKTRONISCHE STEUERUNGEN - KOMPONENTEN AREST=ECH

CEA RESISTANCE WELDING DIVISION

Der Katalog CEA Restech bietet eine vollstandige Palette von elektronischen Steuerungen und Komponenten fiir beiden Integratoren und
Hersteller von komplexen Maschinen und fiir die Nachriistung von alten Maschinen.

Ein komplettes Paket fiir einphasige, dreiphasige und Inverter- Technologie mit Steuerungen, Leistungsteilen

und Trafos geeignet um jeder Art von Anforderung von Fachleuten zu entsprechen.

KIT KOMPONENTEN — 1PH 50HZ

ACT TRAFOS
WS 3000 AC FILIUS
BESCHREIBUNG SH U2 I2p
ACT 63 63 kVA 7V 6,3 kA
ACT 100 100 kVA 10,0V 7,1 kA
ACT 125 125 kVA 111V 8,0 kA
ACT 150 150 kVA 13,1V 8,1 kA
ACT 200 200 kVA 10,5V 13,5 kA
ACT 250 250 kVA 121V 14,6 kA

Sh= Nennleistung bei 50% I,p= Dauerstrom
U,= Sekundarleerlaufspannung
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KIT MITTELFREQUENZ

LESITUNGSEINHEIT
WT
MF e MFT 40
406 100 ms 5% 14 kA 12 kA
408 100 ms 5% 14 kA
413 100 ms 5% 14 kA
416 100 ms 5%
424 100 ms 5%
12 = Schweifsstrom @ = Einschaltdauer WT = Max. Schweilzeit
WSI 100
FILIUS
BESCHREIBUNG Sn
MFT 40 40 kVA
MFT 75 75 kVA
MFT 100 100 kVA
MFT 170 170 kVA
MFT 200 200 kVA

Sn = Nennleistung bei 50% U, = Sekundarleerlaufspannung

MFT 75

MITTELFREQUENZ TRAFOS
MFT 100 MFT 170 MFT 200
20 kA
20 kA 30 kA
20 kA 35 kA 36 kA
35 kA 36 kA

CEA MFI MFT

H+ W MF MFT

H+ W MF MFT

Uz

50V
84V
10,0V
10,0V
120V
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