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Og·lne przedstawienie 
urzŃdzeŒ 

 
 
 
 
 
 
Firma ARO, Ŝwiatowy lider w dziedzinie zgrzewania, zaprojektowağa gamň urzŃdzeŒ 

Ŝredniej mocy, aby zaoferowaĺ rozwiŃzania dla 4 typ·w zgrzewania: garbowego, 

punktowego i doczoğowego.  
Dziňki doŜwiadczeniom i korzyŜciom pğynŃcym z serii urzŃdzeŒ M i MOS, seria P 

integruje najnowsze technologie zgrzewania, w tym technologiň Ŝredniej 

czňstotliwoŜci, dla najbardziej wymagajŃcych uŨytkownik·w.  
UmieszczajŃc w jednym urzŃdzeniu  8  wysoko wydajnych transformator·w (AC lub MF), 8 

r·Ũnych programowalnych sterownik·w zgrzewania, 5 siğownik·w do wyboru oraz 4 

odrňbne regulatory pneumatyczne, a takŨe dziňki swojemu know-how, ARO optymalizuje 

moduğowoŜĺ oferty dla wspomnianych wyŨej typ·w zgrzewania, dziňki wyborowi 

standardowych i opcjonalnych element·w urzŃdzeŒ. 

 
 
KaŨde urzŃdzenie serii P jest wyposaŨone w szereg bardzo podstawowych element·w, 

takich jak: 

 
- Zasilanie 400 V / 50 Hz w standardzie, 
- Pedağ elektryczny na PA, PE lub 
- Oburňczny pulpit sterowniczy na PB i PF, 
- Filtr, ciŜnieniomierz regulator i montaŨ zaworu oczyszczania dla obiegu powietrza, 
- Zaw·r elektromagnetyczny do sterowania siğownika pneumatycznego, 
- Siğownik 740 daN z nieolejonym powietrzem przy 6 bar lub 
- Dwustopniowy siğownik 1380 daN z nieolejonym powietrzem przy 6 bar 
- WyğŃcznik ciŜnieniowy bezpieczeŒstwa  
- Wariator tyrystorowy i sterownik zgrzewania 
- PrzeğŃcznik program·w, 
- Z/ bez przeğŃcznika prŃdowego, 
- WyğŃcznik zasilania gğ·wnego, 
- Zaw·r obrotowy 1/4 do zasilania w wodň. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
UrzŃdzenie stacjonarne 
do zgrzewania 
garbowego typu PB 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
UrzŃdzenie stacjonarne UrzŃdzenie stacjonarne do zgrzewania UrzŃdzenie stacjonarne 

do zgrzewania punktowego typu PA doczoğowego typu PF 
do zgrzewania liniowego 
typu PE 



Og·lne przedstawienie urzŃdzeŒ (c.d.)  

Prezentacja technologii Ŝredniej czňstotliwoŜci 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Szeroka gama opcjonalnych element·w wyposaŨenia uzupeğnia system 
podstawowy: 
Á Dla obudowy: 

150mm pion, 
Podpora dla urzŃdzeŒ o dğugoŜci skutecznej ponad 600mm 

 
Á Do sterowania programowalnym zgrzewaniem oporowym: 

8 wersji sekwencji (AR 01, 5T2P, 7T8P, 10T16P, 10T32P, 10T32PEC, 10T16PMF, 10T16PMO). 

 
Á Do ukğadu pneumatycznego: 

kontrola pozycji otwarcia/ zamkniňcia (przez indukcyjny detektor magnetyczny doğŃczony do profilu siğownika). 
 

Á Do systemu kontrolowania siğy*: 

Program rňcznej regulacji nacisku dla siğownik·w jedno- i dwuskokowych. 

Program elektronicznej regulacji nacisku dla siğownik·w jedno- i dwuskokowych. 

Analogowy czujnik nacisku, 

Elektroniczna regulacja nacisku zgrzewania. 

*Opcje dostňpne w zaleŨnoŜci od wyboru CPS, zob. tabela na str. 12. Regulacja elektroniczna przez zaw·r proporcjonalny. 

 

Á Do zasilania elektrycznego*: 

230 V/50 Hz - 230 V/60 Hz - 400 V/60 Hz - 440 V/60 Hz - 480 V/60 Hz. 

*Opcje dostňpne w zaleŨnoŜci od przyjňtej mocy znamionowej urzŃdzenia 

 
CZYM JEST TECHNOLOGIA śREDNIEJ CZŇSTOTLIWOśCI? 

  
W przeciwieŒstwie do rozwiŃzaŒ konwencjonalnych o czňstotliwoŜci 50 Hz, technologia Ŝredniej 

czňstotliwoŜci sprawia, Ũe moŨliwe jest wytworzenie prŃdu stağego z zaletami wğaŜciwymi dla tego 

rozwiŃzania. PrŃd stağy jest dostarczany przez cağy szereg  transformator·w prostownikowych 

1000 Hz zasilanych przez r·Ũnego rodzaju konwertery pracujŃce w trybie tr·jfazowym. 

  
Aby zoptymalizowaĺ wydajnoŜĺ tej techniki, regulacja prŃdu oraz moduğ kontrolujŃcy zostağy 

zintegrowane z systemem.  ZakğadajŃc, Ũe czňstotliwoŜĺ pracy wynosi 1000 Hz, regulacja 

pozwala na szybkŃ reakcjň wzglňdem zmian w procesie oraz dokğadne kontrolowanie mocy 

stosowanej do zgrzewania. 

 
Zalety Ŝredniej czňstotliwoŜci: 

Á Na poziomie zgrzewania: 

- wytwarzanie prŃdu stağego, kt·ry sprawia, Ũe jest moŨliwe obniŨenie zakresu zgrzewalnoŜci zmniejszajŃc: 
- wartoŜĺ prŃdu nominalnego (stŃd mniej amper·w wymaganych do zasilania), 
- i / lub dğugoŜĺ czasu zgrzewania (poprawa wydajnoŜci), 
- dğuŨsza eksploatacja elektrod, 
- ograniczone wyrzuty materiağu na spaw. 

Á Nŀ ǇƻȊƛƻƳƛŜ ǳǊȊŊŘzenia: 
- wzglňdna niezaleŨnoŜĺ obecnej wydajnoŜci urzŃdzenia w stosunku do 
- dğugoŜci uchwytu elektrody i szczeliny. 
Á Na poziomie sieciowym: 

- lepsze r·wnowaŨenie obciŃŨenia sieciowego dziňki zasilaniu 3-fazowym, 
- mniejsze rozmiary kabli i system·w ochrony (styczniki, wyğŃczniki, etc.), 

- niskie przesuniňcia prŃdu / napiňcia fazowego umoŨliwiajŃce niŨsze zuŨycie mocy biernej (lepsze Cos ). 

 
Technologia majŃca wkğad w podejŜcie ĂTotalnej JakoŜci". 

Obecnie technologia Ŝredniej czňstotliwoŜci jest niezwykle korzystnym rozwiŃzaniem dla 

zastosowaŒ do 50000A, gdyŨ umoŨliwia wytwarzanie wysokiej jakoŜci spaw·w 

montaŨowych po niskich kosztach (wiňkszoŜĺ zastosowaŒ w zgrzewaniu wielogarbowym 

(urzŃdzenia PB) oraz zgrzewaniu punktowym (urzŃdzenia PA), w szczeg·lnoŜci w 

przypadku bezpiecznych zgrzein oraz zgrzein widocznych). 
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Og·lne wğaŜciwoŜci: 
- Zwiňkszanie siğy na elektrodach: 740 daN przy 6 bar, 
- Zakres skoku siğownika jednoskokowego: 100 mm 
- Zakres skoku siğownika dwuskokowego: 80+20 mm, 
- Zdğawienie powietrza, 
- System opadania i przeciw spadaniu (szybkie oczyszczanie), 
- UrzŃdzenie wyposaŨone w standardowe obsady, 
- WyğŃcznik zasilania gğ·wnego, 
- Sterowanie cyklem zgrzewania przy pomocy pedağu 
elektrycznego, 
- Podpora dla ramienia 800mm, 
- Skuteczny rozstaw ramion z 235 do 545 mm przez 
pğynnŃ regulacjň dolnego stoğu 
- Wersja ĂAò instalacji ramienia i uchwytu elektrod jako standard, 
- Zestaw g·rnego uchwytu elektrod, 
- Skuteczna dğugoŜĺ dolnego ramienia: 400 600 800 mm na 
Ŝrodkowej linii siğownika, 
- PrzeğŃcznik program·w, 
- UrzŃdzenie cağkowicie chğodzone wodŃ (transformator, poğŃczenia 
wt·rne, uchwyt elektrod i elektrody), 
- Pracuje w trybie Ăspaw za spawemò lub Ăbez zatrzymaniaò, 
- Ustawianie natňŨenia prŃdu zgrzewania przez pğynne 
przesuniňcie fazowe lub adaptacyjnŃ regulacjň, w zaleŨnoŜci od 
wyboru CPS. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Wymiary techniczne urzŃdzenia PA z typem  A 800 mm uchwytem elektrod 

(g·rny uchwyt elektrod przesuniňte wzglňdem linii Ŝrodkowej siğownika) 
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Typ PA: 
- technologia jednofazowa 50 Hz AC 
- technologia Ŝredniej czňstotliwoŜci 1000 Hz AC 

 
 
 
 
 
 
 
 
Szczeg·ğowe opcje:    

Transformatory 400 V/ 50 Hz AC: 90 kVA AC 125 kVA AC 160 kVA AC 
- GğňbokoŜci skuteczne na Ŝrodkowej linii 
siğownika: 400/600 mm 400/600/800 mm 600/800 mm 
- GğňbokoŜci skuteczne na Ŝrodkowej linii 
elektrody: 500/700 mm 500/700/900 mm 700/900 mm 

Transformatory 400 V/50 Hz MF:  90 kVA MF 180 kVA MF 
- GğňbokoŜci skuteczne na Ŝrodkowej linii 
siğownika:  400/600/800 mm 600/800 mm 
- GğňbokoŜci skuteczne na Ŝrodkowej linii 
elektrody:  500/700/900 mm 700/900 mm 
 
Instalacja ramienia i uchwytu elektrod: 
Opcjonalna wersja ĂBò : 
- Zestaw g·rnego ramienia, 
- Zestaw dolnego ramienia wraz z uchwytem elektrod o skutecznej dğugoŜci 500 /700 /900 mm. 
 
Opcjonalna wersja ĂCò: 

- Zestaw g·rnego ramienia zainstalowany na Ŝrodkowej linii siğownika, 
- Zestaw dolnego ramienia o skutecznej dğugoŜci 400 /600 /800 mm. 
- Podpora skutecznej dğugoŜci kr·tsza niŨ 800 mm. 

 
Do kontrolowania siğy: 
- Program nacisku z rňcznŃ regulacjŃ dla siğownik·w jedno- i dwuskokowych*, 
- Program nacisku z elektronicznŃ regulacjŃ dla siğownik·w jedno- i dwuskokowych*, 

- Regulacja elektroniczna nacisku zgrzewania*, 
- Analogowy czujnik nacisku*, 
- Dwupozycyjny pedağ sterowania: WciŜniňcie/Zgrzewanie, 
- Kontrola pozycji otwarty skok roboczy/ cağkowicie otwarty pistolet. 
 
*Opcje dostňpne w zaleŨnoŜci od wyboru CPS, zob. tabela na str. 12 
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UrzŃdzenie  PA z dolnym uchwytem elektrod typ A 400 mm (g·rny 
uchwyt elektrod przesuniňty wzglňdem linii Ŝrodkowej siğownika) UrzŃdzenie  PA z dolnym uchwytem elektrod typ A 800 mm (dolny 

uchwyt elektrod wzmocniony regulowanŃ podporŃ) 


