
Контактная сварка
Применяется для приварки крепежа 
из обычной и нержавеющей стали 

Сварка с подъёмом крепежного элемента
Применяется для приварки крепежа из 

алюминия

Конденсаторная сварка (Capacitor Discharge CD) – это возможность очень прочной и быстрой приварки
крепежных элементов к тонколистовому металлу толщиной от 0.5 мм без видимых повреждений с обратной
стороны листа. Второе не менее важное преимущество заключается в том, что для приварки крепежа к
различным металлам не требуется защитный газ или защитные керамические кольца, применяемые в
дуговой сварке (ARC).
Для работы с аппаратами конденсаторной сварки не требуется специальной квалификации. Для
конденсаторной сварки выпускается различное оборудование от недорогих ручных моделей до полностью
автоматизированных линий, а также достаточно большой ассортимент недорогих приварных метизов.
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1. Привариваемый крепежный элемент устанавливается в сварочный пистолет контактного типа, позиционируется в
нужном месте и прижимается к поверхности. Необходимое усилие прижима задается пружиной в сварочном пистолете.

2. Запускается сварочный процесс и между основанием крепежного элемента и металлической поверхностью возникает
электрическая дуга, которая плавит поверхность основания крепежного элемента и место на металлической поверхности
под основанием крепежного элемента.

3. Крепежный элемент после плавления выступающего кончика основания под действием силы пружины сварочного
пистолета прижимается к металлической поверхности и вдавливается в образовавшийся под ним расплав.

Время сварки 3 мсек. Глубина провара 0,1 мм
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1. Привариваемый крепежный элемент устанавливается в сварочный пистолет подъемного типа, позиционируется в
нужном месте и прижимается к поверхности. Необходимое усилие прижима задается в сварочном пистолете.

2. В момент запуска процесса сварки, сварочный пистолет приподнимает привариваемый элемент над
металлической поверхностью, за счет этого электрический контакт разрывается и на крепежный элемент подается
электрический потенциал от конденсаторной батареи силового блока.

3. Приподнятый крепежный элемент под действием силы пружины в сварочном пистолете, опускается вниз и в
момент касания выступающего кончика основания металлической поверхности появляется электрический контакт,
возникает электрическая дуга, которая плавит поверхность основания крепежного элемента и место на
металлической поверхности под основанием крепежного элемента.

4. После плавления выступающего кончика основания крепежный элемент прижимается к металлической
поверхности и вдавливается в образовавшийся под ним расплав.

Время сварки 1 -1,5 мсек. Глубина провара 0,1 мм
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Примеры применения

Корпус информационного терминала

Корпус медицинского оборудования

Заземление электрощитового оборудования 
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