The structure of the hydraulically adjustable positioners

is designed in accordance with the most suitable
configuration for rotation and angular tilting of the table.
One of the advantages of the SRH series positioners is that
they feature height adjustment during operation. In this
way, productivity of the operator is increased.

The SRH hydraulic Positioners enables for positioning

all pieces within the size range and having appropriate
welding edge no matter the geometry of workpieces. The
positioners improve speed and efficiency for both manuel
and automatic welding and minimize the crane operations.

Hidrolik kaynak pozisyonerleri’nin yapisi tablanin dénme ve
acisal olarak egilmesi icin en uygun konfigtrasyona goére
tasarlanmistir.

Diger pozisyonerlerden farkl olarak bu poziyonerlerde,
parca Uzerinde calisilirken, yukseklik de ayarlanabilir.
Boylece oparatorler daha etkili calisabilirler.

Pozisyoner ile geometrik sekil fark etmeksizin, dlcu
sinirlarindaki tUm parcalara pozisyonlama yapilabilir ve
uygun kaynak kosesi olusturulabilir. Pozisyonerler gerek
otomatik gerekse elle kaynakta hizi ve verimi artirdigi gibi,
ving kullanimi minimize etmesiyle de celik konstruksiyon
atolyelerinde dnemli bir yer sahibidir.

Urun konstruksiyon olarak; gdvde, motor, tabla déndirme
ve egme sistemleri, elektrik panosu ve uzaktan operator

> SRH - HYDRAULIC WELDING POSITIONERS
HIDROLIK KAYNAK POZISYONER]

Therefore the rotators are one of the essential equipments
of steel construction workshops.

Operators can rotate the pieces mounted on the rotating
table “T"grooves on the table are provided as standard.
The T-grooves enable for fast clamping of workpieces. The
table rotation with motor+reducer and forward-backward
up-down motions made by hydraulic cylinders.

The SRH consists of frame, motor, table rotation and tilting
systems, electrical panel and remote control unit. The
positioners shall be fixed on the floor for heavy-duty works.

kontrol Unitesinden olusmaktadir ve yapisal olarak en
iyi korumaya sahiptir. AJir is parcalari icin pozisyonerler
zemine sabitlenmelidirler.

Operatorler; pozisyonerde déner tabla Uzerine koyduklari
parcalari saat yoninde ya da saat yoninin tersine, hassas
bir sekilde, diizgtn olarak ve kumanda paneli Uzerinden
kontrol edebilecekleri ayarlanabilir hizlarda rahatca
dondurebilirler. Ayni zamanda istenilen aciyr saglamak icin
one dogru yatirabilirler.

Doner tabla Uzerinde standart olarak acilmis “T” kanallari
mevcuttur. Bu sayede is parcasinin hizh baglanmasina
imkan saglanir. Tabla dondirme motor ve reduktor ile
One - geri egme, yukari-asagl hareketler hidrolik silindirler
sayesinde yapilir.



1- Fix the part / Parcani bagla

The operator moves the machine’s table in a proper
position in order to clamp the workpiece on the
positioner easily.

Operator; Gzerinde calisacadi parcayl, pozisyonere
baglamak icin makineyi konumlandirir.

2- Take position / Pozisyon al

The workpiece is positioned to a proper welding
position.

Parca tizerindeki kaynak bolgesi, ideal ¢alisma
mesafesine getirilir.

3- Weld / Kaynat

The workpiece is welded through an appropriate
welding method. Afterwards, the operator
continues to work on the next welding area with
ease.

Parca uygun yéntemle kaynatihr. Bir diger sonraki
kaynak bolgesine kolayca gecis yapilabilir.

Welding Solutions
Kaynak Cozumleri

04







» Standard Features » Standart Ozellikler

o Adjustable rotating speed o Ayarlanabilir dénus hizi
e Remote controller with 5 meter cable ¢ 5 metre kablolu uzaktan kumanda
length o Kumanda paneli Gizerinde dénis takibini
o Digital speed indicator for monitoring sagdlayan dijital hiz gbstergesi
rotation from control panel o Kaynak - sase mekanizmasi
o Welding - earthing mechanism o Frenli motorlar

o Motors with brake o Mekanik aci gdstergesi (tilt hareketinde)
¢ Mechanical angle indicator (for tilting)

» Optional Features » Opsiyonel Ozellikler
e Programmable automation control o Programlanabilir otomasyon kontrold (plc)
o Wireless remote controller o Kablosuz uzaktan kumanda.
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TEKNIK OZELLIKLER
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1 SRH-500 500 150 150 0110 380 025 075 01 1 715 660 2235 540 1100 396 1040 500
2 SRH-1000 1000 150 150 | 0115 = 380 | 055 11 | 018 058 895 660 @ 2414 976 1436 780 920 500
3 SRH-3500 3500 150 150 0110 380 11 15 018 09 960 660 2354 1082 1767 835 1317 500
4 | SRH-7000 7000 150 150 | 0100 | 380 22 55 018 | 1 1380 6-60 | 2720 1060 1760 = 830 1563 1000
5  SRH-15000 15000 150 150 090 380 4 4 01 09 1600 660 3500 1500 2350 1135 = 1950 1000

6 SRH-25000 25000 150 150 0-90 380 55 55 0.1 08 = 2000 8-45 4000 1600 = 2500 1300 2100 1000
7 SRH-35000 35000 150 150 0-90 380 75 75 0.1 08 2000 6-60 4500 2000 2750 1700 2200 1000

8 SRH-50000 50000 350 350 0-110 380 11 26 002 015 2400 6-60 5565 2719 | 4129 2240 2990 1000
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