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@ curent electric

@ miez

sudat

3. @ core @ Aapo © Kern &b rdzen

1. @ electrode @ Onektpon ® Elektrode
pL elektroda @ electrod

2. @ electric current @ AnexkTpuyeckuin Tok
© elektrische Strom #t prad elektryczny

4. @ weldable material @ Csapvisaembiii
matepuan © Schweilwerkstoff
pL materiat do spawania @ material de

CONTINUOUS WELDING

@ It is used to weld no-treated metal sheets and permits to obtain a
high productivity.
@ Wcnonbayetca ana ceapku NMCToB, He 06paboTaHHbIX
Ha MOBEPXHOCTW, 1 NO3BOMNSAET NOMYYNTb NOBbILLEHHYIO

MPOV3BOANTENBHOCTD.
© Ist durch eine hohe Produktivitat gekennzeichnet und wird auf Blechen verwendet,
deren Oberflache unbehandelt ist.
PL Jest uzywana do spawania blach nie powlekanych i umozliwia uzyskanie wysokiej
produkcyjnosci.

@ Se utilizeaza pentru sudarea tablelor netratate la suprafata si permite obtinerea unei
productivitati ridicate.

PULSE WELDING

@ It is used to weld metal sheets with traces of paint; oxidized or
galvanized sheets or with a high yield point. In particular, pulsed
welding with medium frequency direct current (MFC inverter)
makes it possible to achieve an even more precise, quicker
dynamic and control of the spot weld, which are fundamental
requirements when working on new materials.

@ Wcnonbayetca ans ceapku NUCTOB CO CrieAaMu KPacku, OKUCNEHHBIX, OLHKOBAHHbIX
UNn C BbICOKMM PUCKOM TEKYYeCTu MeTanna. B yactHOCTW, MMMynbCbl MPY NOCTOSAHHOM
Toke cpegHewn yacTtoTbl (MFDC nHBepTep) no3sonsoT obecneunTb UHAMUKY U KOHTPOIb
KOHTaKTHOW CBapKu, CTaHOBSILLENCA eLle 6onee TOYHOM U ObICTPON, YTO OYEHb BaXKHO
ONs HOBBIX MaTeprarnos.

© Wird fur die Bearbeitungen von Blechen mit Lackspuren, von oxidierten,
verzinkten oder solchen Blechen mit hoher Streckgrenze benutzt. Das pulsierte
Gleichstromverfahren mit mittlerer Frequenz (MFDC inverter) ermdglicht eine noch
genauere und reaktionsschnellere Dynamik und Steuerung beim Punkten, was fur
Arbeiten an neuen Werkstoffen von grundlegender Bedeutung ist.

pPL Jest uzywana do spawania blach ze $ladami lakieru, oksydowanych, ocynkowanych
lub o wysokim zagrozeniu przekroczenia granicy plastycznosci. W szczegdlnosci
spawanie prgdem pulsujgcym przy pradzie statym o $redniej czestotliwosci (MFDC
inverter), umozliwia dynamike i kontrole spawania punktowego jeszcze bardziej
precyzyjng i szybka, bardzo wazng w przypadku spawania nowych materiatow.

@ Se utilizeaza pentru sudarea tablelor cu urme de vopsea, oxidate, zincate sau cu
limita de curgere scazuta. Indeosebi, pulsatul in curent continuu la frecventd medie
(MFDC inverter) permite o dinamica si un control al punctarii mai precise si rapide,
fundamentale pentru noile materiale.
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CONTINUOUS & PULSE WELDING

-
: 230-400 ; :
QLS AR AR AR WATER FULL WATER | FULL WATER
mewness | L LJUL T IUL L UL L UL T TUL
0,6+0,6 380 | 380 | 150 | 230 | 100 | 230 | 100 | 460 | 204 | 1290 | 570 | 2400 | 1300
'''''' 0,8+0,8 280 | 280 15 | 215 80 215 80 430 | 160 | 1200 i 450 | 1800 | 1030
'''''' 141 200 { 200 | 90 | 200 i 65 | 200 ; 65 | 400 | 130 | 1058 ; 340 i 1500 | 900
"""" 1,2412 : 130 | 65 | 165 | 50 | 165 | 50 | 330 | 100 | 924 i 280 | 1200 | 760
""""" 1,51,5 i 75 | 50 | 100 | 43 | 100 | 43 | 200 | 8 | 574 | 245 | 1050 | 550
"""" 2+2 i 2 | 3 - - 38 | 22 | 75 | 44 | 230 | 135 | 720 | 480
"""" 2,5+2,5 ) ) i ] ] 22 18 44 3 | 125 | 100 | 480 | 380
"""""" 3+3 ) - i ; - 18 | 18 | 36 | 36 | 100 . 100 | 360 | 280
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INVERTER SPOT WELDING : FEATURES

\nio

@ low absorption @ Hu3skoe nornowexne @ niedrige Stromaufnahme ®L niska absorpcja @ absorbtie scazuta

@ excellent appearance and strength of the spot welds @ MNpekpacHbii BHELHW BUA 1 MPOYHOCTL Todek ceapku @ optisch sehr
anspruchsvolle und haltbare Schweiflpunkte PL optymalna estetyka i szczelno$¢ punktow @ o foarte buna estetica si rezistenta a

punctelor de sudura

@high power and compactness @ Bbicokas MowHOCTL U komnakTHocTb @ hohe Leistung und kompakte Bauweise P Wysoka moc i

zwarto$¢ @ Putere ridicata si caracter compact

@ constant control of the spot-welding process @ MocTosAHHBIN KOHTPONb 3a NPOLIECCOM ToueuHol ceapku @ standige Kontrolle des

Punktschweiltprozesses PL stata kontrola procesu punktowania @ control constant al procesului de punctare

@ reduced ejection of the melted material @ CHuxeHve BbiGpackiBaHus pacnnasneHHoro matepuana @ geringer Aussto3 von

Schmelzmaterial PL redukcja odrzucania topionego materiatu @ reducerea expulzarii materialului topit

INVERTER SPOT
HSS STEEL 2+2 mm

INVERTER SPOT
STAINLESS STEEL 2+2 mm

INVERTER SPOT
STEEL 3+3 mm

STUD WELDING

@ Welding with spot strike (a) is carried out * (d). Durch die &uferst Dauer dieses
® Prozesses ist die Einbrand der Schweissung

by an extremely rapid (2-3 ms) discharge
from a battery of capacitors when the strike
spot of the stud touches the base material
(b). The electric arc that is created (c) melts
the end of the stud and a thin layer of the
base material, thus causing the weld (d).
The extremely short process time causes
limited penetration of the weld (0,2mm)
and hence can be used for applications
with thin plate, preserving the intactness

of the surface opposite to the one being
processed.

@ Csapka ¢ 3axuraHmeM HaKOHEYHMKOB (a)
NPOVCXOAMT NMPU NOMOLLM OYEHb BLICTPOro
pa3psiga (2-3 mMc) KoHOeHCaTOpHOM
GaTtapem, koraa HaKOHEYHMK 3aXXUraHUs!
LWTbIpS AoTparMeBaeTcs 4o Matepuana
ocHoBbl (b). Co3gaHHasg anekTpuyeckasi
ayra (c) pacnnaBnsieT HAKOHEYHUK LWThIPS U
TOHKMI CrOM MaTepuana OCHOBbI, NPUBOAS
k cBapke (d). KopoTkoe Bpemsi npoLecca
NPUBOAUT K HU3KOMY MPOHUKHOBEHUIO

npu ceapke (0,2 MM), No3Bonsis ee
NpUMeHeHVe aaxe Ha TOHKMX NucTax u
COXpaHsisi LLEeNOCTHOCTb NMOBEPXHOCTH,
NPOTUBOMNONOXHON 06pabaTbiBaeMoN.

© Die SchweiRung mit Spitzenziindung
(a) basiert auf der dulRerst raschen (2-3
ms) Entladung einer Kondensatorbatterie,
die stattfindet, wenn die Ziindspitze des
Bolzens den Grundwerkstoff bertihrt (b).
Der entstehende elektrische Lichtbogen (c)
schmilzt das Ende des Bolzens und eine
dunne Schicht des Grundwerkstoffes auf,
wodurch die SchweiRung zustandekommt

N
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gering (0,2mm), sodaf’ auch diinne Bleche
geschweifdt werden kdnnen ohne dal® deren
rickseitige Beschichtung zerstért wird.

PL Spawanie z zajarzeniem koncéwek (a)
nastepuje w wyniku szczegolnie szybkiego
wytadowania (2-3 ms) baterii kondensatoréw,
kiedy zajarzona koncéwka sworznia dotyka
materiatu podstawowego (b). Stworzony tuk
elektryczny (c) powoduje topienie koncowki
sworznia i cienkiej warstwy materiatu
podstawowego umozliwiajgc spawanie (d).
Krotki czas trwania procesu powoduje
mniejszg gtebokos¢ spawania (0,2mm),
umozliwiajgc zastosowanie rowniez w
przypadku blachy cienkiej jednocze$nie
zabezpieczajgc powierzchnie znajdujaca sie
naprzeciw spawanej powierzchni.

@ Sudarea cu amorsarea punctelor (a)
se face prin descarcarea extrem de rapida
(2-3 ms) a unei baterii de condensatori,
cand varful de amorsare al sarmei atinge
materialul de baza (b). Arcul electric creat
(c) topeste capatul sarmei si un strat subtire
din materialul de baza provocand sudarea
acestuia (d). Timpul scurt al procesului
provoaca o penetrare redusa a sudurii
(0,2mm) permitand aplicarea si pe table
subtiri si pastrand integritatea suprafetei
opuse celei prelucrate.

TRADITIONAL SPOT

STEEL 3+3 mm

a)

d)
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7] Digital Car Spotter 7000 [ 3 Digital Car Spotter 9000 (R.A.) [ inverspotter 10000 [l inverspotter 12000 o
[ ]
R.A. = WATER COOLED .
L ]
h—d [ ]
TECHNICAL CHARACTERISTICS Yy = < Par. (=] :
"""""""""""""""""""""""" 50/60Hz v kw kw A mm mm kg o
[ ]
u Aluspotter 6100 823049 1 115-230 0,9 - - - 430x170x290 12,7 °
E Aluspotter 6100 Automotive 823059 1 115-230 0,9 - - - 430x170x290 20 :
E Digital Car Spotter 5500 Plus 823000 1 400 11 3 3000 1,5+1,5 390x260x225 30 :
n Digital Car Spotter 7000 823022 1 400 27,3 6,7 4500 1,5+1,5 520x380x885 50 °
‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ °
E Digital Car Spotter 9000 823005 1 400 40 13 7000 3+3 760x540x1060 82 °
444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444 [ ]
E Digital Car Spotter 9000 R.A. 823007 1 400 40 13 7000 3+3 850x540x1060 105
.......................................................................................................................................................................... o
E Inverspotter 10000 823074 3 400 45 11 8000 3+3 750X540X1000 90 °
‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ .
m Inverspotter 12000 823075 3 400 75 25 11000 3+3 1050x630x1050 170 °
[ ]
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!:! Modular 20/TI

MP INSIDE|

[z pigital Modular 230

[ pigital Modular 400

I:l PTE 18 Ig PTE 28

Ii PCP 18 Ia PCP 28

TECHNICAL CHARACTERISTICS < <= S P (&)
"""""" v A kW kw A mm % N mm mm kg

Modular 20/TI 823015 230 16 6 1,2 3800 1+1 1,5 - 440x100x185 10

e, i e e
Digitaklmlk\‘lkl‘t;(‘iular 400 823017 400 16 13 2,3 6300 2+2 15 - - 440x100x185 10

BRI L i
PTE 28 """" 824041 400 - 42 17,5 16400 5+5 5.5 220 330 790x320x1280 141
PCP 18 """" 824043 400 - 15,4 10,5 9700 3+3 15 150 330 790x320x1280 109
PCP 28 """" 824045 400 - 42 17,5 16400 5+5 5.5 220 330 790x320x1280 144




