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Technical data / Caracteristiques techniques / Caracteristicas

dodel - Modéle - poddelo THI 3O THI SO
Welding capacity (steel//stainless steel) / Capacité de soudage (acier doux/inoxydable) mm 44425425 5+5/3+3
Capacidad soldadura (acero dulce/inoxidable) / Capacidade soldadura (ago carbono/inoxiddavel) @mm 15+15/8+8 20+20/12+12
No-load voltage / Tension a vide / Tension en vacio / Tensdo de vazio 1-34
Max. welding power / Puissance max. / Potencia max. / Poténcia méxima KVA 30 50

Input voltage / Tension d'alimentation / Tension de alimentacion /Tensdo de alimentagdo 2 x 400* 2 x 400*

Fuses / Fusibles / Fusiveis A 40 50

Distance between arms / Distance entre bras / Distancia entre brazos / Distancia entre bragos “ 200 200

Arm (I min.-max) / Des bras (I min.-max) Standard mm 340 - 480 340 - 480
Extension de brazos (I min.-max.) / Profundidade de bragos (I min.-max.) Optional min/max 200 - 1000 200 - 1000

Arms diameter / Diamétre des bras / Diametro de brazos / Diametro de bragos m--

Electrode holder diameter / Diamétre du porte-électrodes / Diam. Porta-glectrodos

Electrode diameter / Diamétre d'electrodes / Diometro electrodos m--

Electrode throat / Ouverture des electrodes / Apertura elecirodos / Abertura electrodos

Alr pressure / Pression d'air / Presion de aire / Pressco do ar 4-8
Cooling water flow / Flux d’eau / Flujo de agua / Caudal de dgua [t/min
e > e / codence / cosence
Weight / Poids / P
eight / Poids / Peso Kg 164/ 162 178/176

Dimensions / Dimensiones / Dimensoes + —-»> 128x45x105 128x45x105

* 230V under request / 230V sous demande / 230V bajo pedido / 230V sob pedido

Controllers / Contréleurs / Controladores

Digit control enables adjustment of the following Controlador Digit permite regular los siguientes

welding parameters: pardmetros de soldadura:

* |1 - single impulse welding current * I1 - Corriente de soldadura en impulso simple

* Weld time 11 - single impulse welding time * Weld time t1 - tiempo de soldadura en impulso simple

* Cold - time between impulses « Cold - tiempo entre impulsos

* 12 - Second impulse welding current « |12 - Corriente de soldadura del segundo impulso

* Weld time 12 - second impulse welding time « Weld time 2 - Tiempo de soldadura del segundo impulso

Contrdle Digit permet régler les suivants Controlador Digit permite regular os seguintes

paramétres de soudage: parémetros de soldadura:

* I1 - courant de soudage d'impulse simple * |1 - corrente de soldadura em impulso simples

* Weld time t1 - temps de soudage d'impulse * Weld time 11 - tempo de soldadura em impulso
simple simples

* Cold - temps entre impulses ¢ Cold - tempo de pausa entre impulsos

« 12 - courant de soudage 2éme impulse * 12 - Corriente de soldadura do segundo impulso

* Weld time - temps de soudage 2éme impulse * Weld time 12 - tempo de soldadura do segundo impulso

Digimatic control enables automatic sequential Controlador Digimatic permite soldadura secuencial

welding with additional functions: automdtica con las funciones adicionales:

* Squeeze time - to ensure perfect contact of pieces  « Squeeze - tiempo de apriete para asegurar un

before welding; contacto perfecto entre piezas antes de la soldadura;

* Cold - pause between impulses; * Cold - tiempo de pausa entre impulsos;

* Hold - gradual coolling to eliminate welding * Hold - tiempo para enfriamento gradual de las piezas

piece distortions. para eliminar tensiones y distorsiones.

Contrdle Digimatic permets le soudage séquentiel Confrolador Digimatic permite a soldadura sequencial

automatique avec les fonctions aditionnelles: automatica com as fungdes adicionais:

* Squeeze time - pour un contact électrique parfait * Squeeze - tempo de aperto para assegurar um

des piéces avant soudage; contacto perfeito entre as pegas antes da soldadura;

* Cold - pause entre impulses; * Cold - tempo de pausa entre impulsos;

« Hold - refroidissement graduel des piéces * Hold - tempo de arrefecimento gradual das pegas

pour éliminer tensions et distorsions. para eliminar tensdes e distorsdes.
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Technical data / Caracteristiques techniques / Caracteristicas

pliodel - Modele - pordels

Welding capacity (steel//stainless steel) / Capacité de soudage (acier doux/inoxydable) mm 444 ] 242
Capacidad soldadura (acero dulce/inoxidable) / Capacidade soldadura (aco carbono/inoxidavel) @mm 13+13/6+6
No-load voltage / Tension a vide / Tension en vacio / Tensdo de vazio 455

Max. welding power / Puissance max. / Potencia max. / Poténcia méxima KVA 50

Input voltage / Tension d'alimentation / Tensién de alimentacion /Tensao de alimentagdo 2 x 400*

Fuses / Fusibles / Fusiveis A 50

Distance between arms / Distance entre bras / Distancia entre brazos / Distancia entre bragos 300

Arm depht (I min.-max) / Profondeur des bras (I min.-max) Standard mm 350

Extensidn de brazos (I min.-max.) / Profundidade de bracos (I min.-max.) Optional min/max -

Arms diameter / Diamétre des bras / Diametro de brazos / Diametro de bragos @mm
Electrode holder diameter / Diamétre de porte electrodes / Diam. Porta-electrodos @mm 25

Electrode diameter / Diamétre d'electrodes / Diametro electrodos @mm
Electrode throat / Ouverture des electrodes / Apertura elecirodos / Abertura electrodos mm 80

Air pressure / Pression d'air / Presion de aire / Presséo ar bar
Cooling water flow / Flux d’eau / Flujo de agua / Caudal de dgua [t/min 4

Welds per minute / Cadence / Cadencia
Weight / Poids / Peso Kg 237

Dimensions / Dimensiones / Dimensdes A x cm 163x40x100

* 230V under request / 230V sous demande / 230V bajo pedido / 230V sob pedido

Special electrodes under request / Electrodes speciaux sous demande / Electrodos especiales bajo pedido
Electrodos especiais sob pedido:
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