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HF2 Magas frekvencidju inverteres ponthegesztll aramforras

A HF2 magas frekvencidju inverter precizen vezérli és elleniirzi az elektromos ES mechanikus hegesztési paramétereket. A miniatiir hegesztések erfisen érzékenyek az
ellenallas-hegesztési folyamatokban jelentkez[l kis hi profild fluktudcidkra. A tdlheviilés deformélja és tonkreteszi az alkatrészeket, ha viszont nem elégséges a hil, a kotés
gyenge és elfogadhatatlan lesz. A kicsi és mikro-miniatiir alkatrészek konzisztens, megbizhatd hegesztéséhez a hevitést precizen kell szabalyozni. Ehhez a kimenll energia
magas szintll szabalyozasa sziikséges.

Specifikaciok HF2 Magas frekvenciaju inverteres ponthegesztll aramforras

Valds idejll visszajelzés
Elmozdulds és erll ellenlirzése
Erll szabalyozds

Boriték funkcié

Kombi iizemmaéd
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Energia- és idll hatarértékek
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Specifications HF2 Magas frekvenciaju inverteres ponthegesztll dramforras 1/2

Vezérl? rendszer

Halbzati fesziltség

Bemen?kor névleges értékek

2 KHz pulse width modulated (PWM) inverter
welding control with constant current, voltage or
power feedback operating modes. Feedback
response every 250 microseconds.

Three phase, 208, 230, 380 or 460 VAC +13%, 50/60
Hz

HF2/208-50 A: HF2/230-50 A; HF2/380-30 A;

HF2/460-30 A
Hegeszt?aram 0.05-4.0kA
Hegesztési hatasfok 0.10 - 9.99 kW
Hegeszt?fesziiltség 0.1-5.0V

Hegesztési ciklus

Grafikus hegeszt? kijelz?

Hegeszt? funkcidk

Hegesztés Gtemterv

Bemen?jelek

Kuls? tavvezérl? bemeneti
csatlakozé

Gyujtaskapcsolo

Kimen? jelek

Szilardtest relék

Szelep meghajtas kimenet

2000 milliseconds (maximum)

Graphical display of programmed and actual weld
current, voltage and power

10 functions - basic, braze, dual pulse,
pre/weld/post heat, pulsation, quench/te per, roll-
spot, weld/repeat, up/down slope and seam

The user can save (write) 128 different weld
schedules. Weld schedules 1 through 127 can be
protected. Schedule O is designed to be used as a
scratchpad for schedule development.

Provides control for the following remote control
signals: emergency stop, weld inhibit and remote
weld schedule selection. Use dry relay contacts or
optocouplers to control remote external input
signals.

1-level footswitch, 2-level footswitch, 2-wire firing
switch, 3-wire firing switch and optofiring switch.
Use dry relay contact or opto-couplers to control
input signals.

2 user-programmable solid state relays: AC-24/115
VAC @ 15 VA: DC-24 VDC @ 15 VA.

2 solid state relay outputs for controlling air
actuated weld heads. Valve #1 can control a single
24/115 VAC air head. Valve #2 can control a single
24 VAC air head.

HF2 transzformator tipus IT-X3A/230 IT-X3A/380 IT-X3A/460
Névleges valtakoz6 aramu

bemeneti fesziltség 208/240 400 480
Bemen? KVA (50%-0s) 9 9 9
bekapcsolasi viszony

Primer megcsapolasok 1 1 1

szama

Menetszamattétel 46:1 90:1 109:1
Legnagyobb terheletlen 6.5 6.5 6.5

kimen? fesziltség (v)



Legnagyobb leadott aram (A)

Bekapcsolasi viszony (%)
legnagyobb aramnal

Tipus

Méret (hossz x széles x

magas)

Saly

4,000

Inverter

381 mm x 267 mm x 216 mm (15in x 10.5in x 8.5 in)

19 kg (42 1)

4,000

IT-X3A/230 IT-
X3A/380 IT-
X3A/460

368 mm x 183 mm
x 183 mm (14.5 in x
7.2inx7.2in)

13 kg (29 Ib)

4,000

IT-X11A/230

455 mm x 183 mm x
183 mm (17.9in x
7.2inx7.2in)

25 kg (56 Ib)
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Specifications HF2 Magas frekvenciaju inverteres ponthegesztll dramforras 2/2

Vezérl? rendszer

Hal6zati fesziltség
Bemen?kor névleges értékek
Hegeszt?aram

Hegesztési hatasfok
Hegeszt?fesziiltség
Hegesztési ciklus

Grafikus hegeszt? kijelz?
Hegeszt? funkciok
Hegesztés Gtemterv
Bemen?jelek

Kils? tavvezérl? bemeneti csatlakozé
Gyujtaskapcsolo

Kimen? jelek

Szilardtest relék

Szelep meghajtas kimenet

HF2 transzformator tipus IT-X11A/230 IT-X11A/460

Névleges valtakoz6 araml bemeneti fesziltség 208/240 400/480

Bemen? KVA (50%-0s) bekapcsolasi viszony 19 15

Primer megcsapolasok szama 2 4

Menetszamattétel 25:1/30:1 Turns Ratios: 44:1, 52:1, 60:1, 68:1
Legnagyobb terheletlen kimen? feszultség (v) 10.0/12.0 11.8/14.3

Legnagyobb leadott aram (A) 4,000 4,000

Bekapcsolasi viszony (%) legnagyobb aramnal 5 5

Tipus IT-X11A/460

470 mm x 183 mm x 183 mm (18.5inx 7.2in

Méret (hossz x széles x magas) x7.2in)

Saly 26 kg (58 Ib)
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Product applications HF2 Magas frekvencidjud inverteres ponthegesztll dramforras

e
; f L

Resistor to terminal Seam welding Brazing

Capacitor to lead frame
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OUR TECHNOLOGIES

RESISTANCE WELDING LASER WELDING LASER MARKING HERMETIC SEALING

HOTIBAR REFLOW, .
'SOLDERING'&BONDING SYSTEMS SOLUTIONS LASER CUTTING MICROTIG WELDING
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AMADA WELD TECH GmbH

Lindberghstrasse 1 » DE-82178 Puchheim, Germany
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AMADA WELD TECH IS0 8001 Certified Company

Please contact our worldwide
network here:

follow us on:
You
&
All data. imaces and text are subiect to chanae at anv time. AMADA WELD TECH GmbH reserves the riaht to chanae. modifv. delete and add technical specifications and product details at anv time without prior notification. © 2020 AMADA WELD TECH GmbH.

WWW.AMADAWELDTECH.EU



