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Technika Zgrzewalnicza

STEROWNIK TE 500

* uUproszczone programowanie za pomocg 6 przyciskow
i wyswietlacza alfanumerycznego LCD

* synchroniczne sterowanie tyrystorow, regulacja pradu
wycinkami fazowymi

* pamiec 63 programow, 31 przywotywanych z zewnatrz

e 26 parametréw dla kazdego programu

* narost pradu, pulsacja, podgrzewanie przed,
wygrzewanie po zgrzewaniu,

* regulacja czasu zgrzewania co potowe okresu!

* wyswietlanie rzeczywistej wartosci prgdu zgrzewania
w kA lub odpowiedniego kata fazowego

* dwie wersje pracy : standard lub ze statg wartoscig zgrzewania

* licznik wykonanych zgrzein

» funkcja “stepper” realizujgca wzrost pradu ze wzrostem zuzycia elektrod

* kompensacja prgdu zgrzewania dla zgrzewania blach ze $ladami korozji

* cykl pojedynczy lub automatyczny

* skok wstepny sitownika

» sterowanie pracg 4 elektrozaworow

* autoregulacja do czestotliwosci sieci 50/60 Hz

* wyjscie odbioru danych RS 232 lub RS 485 ( opcja )

* wyijscie dla zaworu proporcjonalnego ( opcja )

STEROWNIK TE 91 — parametry bezstopniowej regulacji (dotyczy tylko modelu 2102):

* czas docisku wstepnego
* czas narastania pradu
* czas zgrzewania (mozliwosc¢ ustawienia dwoch wartosci)
* wartos¢ prgdu zgrzewania (mozliwos¢ ustawiania dwoch wartosci )
e czas docisku miedzyimpulsowego
* ilos¢ impulséw (funkcja bardzo przydatna przy zgrzewaniu
blach ocynkowanych)
* czas docisku koncowego
* Czas przerwy przy pracy maszynowej (raz nacisniety pedat
i maszyna pracuje seryjnie)
* wybor pracy z / bez pradu
* kompensacja pradu ( istotna przy zgrzewaniu blach zabrudzonych)
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Sterownik mikroprocesorowy TE90 - parametry podlegajace bezstopniowej regulaciji:

* czas docisku wstepnego

* czas narastania pradu

* czas zgrzewania (w opcji z drugim pedatem mozliwos¢ ustawienia dwoch wartosci - dotyczy 4607-11)

* wartos$¢ pradu zgrzewania (w opcji z drugim pedatem mozliwos$¢ ustawiania dwoch wartosci - dotyczy
4607-11)

* czas docisku miedzyimpulsowego

* ilos¢ impulsow (funkcja bardzo przydatna przy zgrzewaniu blach
ocynkowanych)

* czas docisku koncowego (dotyczy 4607-11)

* czas przerwy przy pracy maszynowej (raz nacisniety pedat i maszyna
pracuije seryjnie - dotyczy 4607-11)

* Inne parametry:

* wybor pracy z /bez pradu

* kompensacja pradu (istotna przy zgrzewaniu blach zabrudzonych)




