
Erfolgreich fertigen mit

BUCKELSCHWEISSMASCHINEN
PROJEKTION WELDING MACHINES
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SCHNELL • PRÄZISE • SICHER
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FAST • ACCURATE • RELIABLE
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Ihre Vorteile
� Zweihand-Startpult (UVV):

für sicheres Schweißen.

� Zylinder mit variabler Vorhubeinstellung
und hervorragendem Nachsetzverhalten.

� Druckanzeige:
für Eingangsdruck, Elektrodenkraft und Elektrodenkraft-Schalter.

� Wasserdurchfluss sofort erkennbar:
durch Wasser-Durchflussanzeige für Trafo, Nutenplatte und
Werkzeuge.

� Pressenabstützung:
für höchste Druckbereiche zum planparallelen Schweißen.

� Hochwertige Nutenplatten mit T-Nuten:
zum Aufspannen der Werkzeuge.

� Anbausteuerschrank:
übersichtliche Anordnung mit Funktionslampen, Not-Aus-Taster
und Hauptschalter.

Your benefits
� Two-hand start console (accident prevention standard):

for safe welding.

� Cylinder with adjustable advance stroke
and outstanding follow-through.

� Pressure indication:
for input pressure, electrode force and electrode force switch.

� Water flow rate visible at a glance:
with water flowmeters for the transformer,
T-slot plate and tools.

� For very high pressures:
press support for plane-parallel welding.

� High-quality T-slot plate:
for attaching the tools.

� Clearly laid out:
side-mounted control cabinet with function lamps,
Emergency Stop pushbutton and main power switch.
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Düring Schweisstechnik GmbH
Guldenstrasse11, D-86343 Königsbrunn
Tel. +49-82 31/ 9 60 60, Fax +49-82 31/ 96 06 30
E-Mail: info@duering-gmbh.de
www.duering-gmbh.de

Düring do Brasil Ltda.
Rua José Fumachi 180
Jardim Virginia – Itatiba – SP – Brasil – CEP 13257-450
Tel. +55 11 45 24 81 30, Fax +55 11 45 38 22 28
E-Mail: during@duringdobrasil.com.br
www.duringdobrasil.com.br
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Nutenplatte mit bauteilspezifischen Werkzeugen:
die so ausgelegt sind, dass die Werkstücke nur
richtig eingelegt werden können.

T-slot plate with workpiece-specific tools:
designed so that the work can only be inserted
in the correct manner.

Werkzeuge und Anbauteile mit Initiatoren:
damit nur mit Bauteil geschweißt werden kann.

Tools and add-on parts with proximity switches:
so that welding can only take place with work-
pieces inserted.
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