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Firma DINSE GmbH zostata zatozona w 1954 roku przez
Wilhelma Dinse i rozpoczeta swoja dziatalnos¢ od produk-
cji wtykow i gniazd pradowych, tak powszechnie dzi§ zna-
nych na catym s§wiecie. Tym samym p. Wilhelm Dinse po-
tozyt stabilny fundament pod péZniejszy rozwdj i dziatal-
nos$¢ firmy.

Obecnie firma DINSE z pracownikami w Niemczech,
Turcji, USA, Indiach, Chinach, Polsce, Rosji i Skandynawii
oraz partnerami handlowymi rozmieszczonymi na catym
Swiecie jest jednym z wiodacych producentéw systemow
do spawania rgcznego, zautomatyzowanego i zrobotyzowa-
nego. Oferta DINSE obejmuje szeroka game rozwigzan -
od standardowych do indywidualnych, przygotowanych pod
konkretne potrzeby klienta.

Niezaleznie od tego, czy jest to spawanie czy lutowanie
metodami MIG/MAG, TIG lub laserowe, firma DINSE ofe-
ruje zaawansowane technologicznie systemy - od recznych
Zrédet pradu i uchwytéw spawalniczych po kompletne sys-
temy wyposazenia robotéw spawalniczych z precyzyjnym
podawaniem drutu oraz indywidualnie opracowanymi ze-
stawami szyjek uchwytow.

Na targach ,,Schweissen und Schneiden”, ktére odbyty
si¢ we wrzesniu 2017 roku w Diisseldorfie w Niemczech,
firma DINSE GmbH zaprezentowata wiele innowacji do
spawania recznego i automatycznego. Zrobotyzowane i recz-
ne pokazy spawalnicze odbywaty si¢ przez caty dzien,
a goscie firmowego stoiska mieli réwniez mozliwo$¢ samo-
dzielnego spawania.

Podczas targéw, firma DINSE zaprezentowata system
odprowadzania dymow z procesu spawania recznego sktada-
jacy si¢ z uchwytu spawalniczego z funkcja odciagu i urzadze-
nia odciagowego z maksymalnym podcisnieniem 33 500 Pa.
Urzadzenie odsysajace FE 340 (fot. 1) z filtrem o wydajno-
$ci 99,97%, jest jednym z najlepszych wyrobow na rynku.
Bezobstugowy silnik bezszczotkowy zapewnia niezawod-
ne dziatanie nawet w trybie wielozmianowym. Dzigki du-
zemu filtrowi o powierzchni 5 m?, model FE 340 ma 6 razy
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wieksza efektywna powierzchnig niz porownywalne produk-
ty. Uzupelnieniem systemu sa uchwyty spawalnicze
z funkcja odciagu typu DIX MR 340C/MRZ 304/MRZ 305
(fot. 2). Podczas spawania mozna regulowac ich sil¢ odcia-
gu w latwy i ciagly sposdb, co zapewnia optymalng ostong
gazowa. Praca spawacza jest fatwiejsza dzigki wygodnej
konstrukcji rekojesci, elastycznemu przegubowi kulowemu
iznacznie zmniejszonej masie uchwytu. Kompletny uchwyt
spawalniczy z funkcja odciagu jest do 500 g lzejszy niz
wyroby poréwnywalne.

Rys. 1. Mobilne urzadzenie odciagowe FE 340 z powierzchnia
filtra 5 m? i funkcjg automatycznego startu i stopu

Rys. 2. Uchwyty z funkcja odciaggu dymow spawalniczych
i przegubem kulowym z serii MR (chtodzone gazem)
oraz MRZ (chtodzone ciecza)

Firma DINSE przedstawita réwniez szeroka gamg swo-
ich recznych uchwytéw spawalniczych chtodzonych ciecza
i gazem. Serie 230, 330, 304, 305, 306 i 340 sa dostepne
w wersji standardowej lub z dodatkowym przegubem kulo-
wym (fot. 3). W potaczeniu z ergonomicznie uksztaltowana
rekojescig uchwytu, przegub kulowy, ktdry jest elastyczny

Nr 1/2018




Rys. 3. Uchwyty spawalnicze DINSE z elastycznym przegubem
kulowym chtodzone gazem (MS) i ciecza (MSZ)

we wszystkich kierunkach, zapewnia doskonaty zakres ru-
chu, lepszy dostep do elemntéw taczonych, a co za tym idzie,
znaczng ulge podczas codziennego spawania.

Urzadzenie MPZ.neo (fot. 4) do spawania recznego to ide-
alne rozwigzanie do podawania drutu na duze odlegtosci, na-
wet do 25 m. Zestaw faczy w sobie lekki konwencjonalny
uchwyt z dodatkowym podajnikiem drutu ,,push-pull”’. Naped
,,push-pull” nie znajduje si¢ na glowicy uchwytu, ale zostat
przesuniety do tytu. Zamiast ciezkiego i nieporecznego uchwytu
typu ,,push-pull” uzytkownik jedynie manewruje standardowym
uchwytem spawalniczym. Oddzielenie uchwytu od jednostki
napedowej zapewnia lepsza ergonomi¢ i redukcje masy przy
zachowaniu pozadanych funkcji. Urzadzenie MPZ.neo to moc-
ny i efektywny naped zamknigty w ergonomicznej, odpornej
na wstrzasy obudowie o niewielkich wymiarach, ktéry inte-
gruje w sobie wszystkie nizbedne elementy, jak przewod pra-
dowy (lub pradowo-wodny), gaz i ewentualng ciecz chtodzaca.
MPZ.neo jest dostgpne ze sprawdzonymi i wydajnymi uchwy-
tami spawalniczymi DINSE ze specjalnie dopasowanym przy-
faczem. Dostepna jest szeroka gama wersji chtodzonych ga-
zem lub cieczg o mocy do 550 A.

Rys. 4. Migdzypodajnik drutu MPZ.neo wraz z klasycznym
uchwytem spawalniczym pozwala skutecznie przenosic drut
na odlegtos¢ 25 m
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Maksymalna wydajnos¢ stapiania drutu oraz krétki czas
cyklu to nowy system spawania podwéjnym drutem DIX
MEDD TWIN (fot. 5). Jeden specjalny uchwyt spawalniczy,
dopasowane wyposazenie, dwa podajniki drutu i tylko jedno
Zrodto pradu DIX PI 600A to rozwigzanie do szybkiego spa-
wania i wysokiej wydajnosci stapiania drutu. Wydajnos¢ sta-
piania wynosi do 12,5 kg/h (przy drutach o Srednicy 1,0 mm).
Waska konstrukcja dyszy gazowej zapewnia do 50% lepsza
dostepnosc¢ do elementéw spawanych w poréwnaniu z uchwy-
tem typu tandem. Zrédto pradu DIX PI 600 o wysokim nateze-
niu pradu 600 A przeznaczone jest do spawania w uktadzie
typu ,,twin” (dwa tuki spawalnicze we wspdlnym jeziorku). Ze
wzgledu na szczeg6lna konstrukcje elektryczng i dwa wyjscia
potrzebne jest tylko jedno Zrédto pradu - koszt jest zatem znacz-
nie zmniejszony. Oba druty spawalnicze majq stale ten sam
potencjat elektryczny podczas spawania, co utatwia konfigura-
cje parametréw, w celu uzyskania dobrych rezultatéw.

Rys. 5. System do spawania podwoéjnym drutem DIX MEDD TWIN
za pomoca jednego zZrédta pradu DIX PI 600

Ponadto firma DINSE zaprezentowata profesjonalne zré-
dto pradu do spawania zautomatyzowanego i zrobotyzowa-
nego metoda TIG, typu DIX TIG 500 DC (fot. 6). Zrédto to
generuje prad spawania 500 A, wyposazone jest w technolo-
gie wysokiej czestotliwosci 20 kHz - Rapid TIG Technology
(RTT) oraz dodatkowe funkcje, jak Multipulse (mieszanie
standardowego pulsu z wysoka czestotliwoscia 20 kHz)
i Speedspot (szybkie spoiny punktowe). Poza tym, Zrédto DIX
TIG DC jest wyposazone we wszystkie wiodace interfejsy do
robotéw. DIX TIG 500 DC to znacznie wigcej niz dobre Zré-
dto pradu - to mozliwo$¢ spawania z podawaniem goracego
drutu o pradzie grzewczym 280 A, co pozwala uzyskac bar-
dzo duza predkos¢ spawania, podobng jak w procesie MIG/
MAG. Zaleta jest takze kompaktowa budowa - Zrédto pradu,
modut goragcego drutu i sterowanie znajduja si¢ w jednej obu-
dowie i obstugiwane sa za pomoca wspdlnego panelu.
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Rys. 6. Nowe Zrddto pradu DIX TIG 500DC do automatyzacji
i robotyzacji proceséw spawalniczych wraz z modutem podawania
goracego drutu

Firma DINSE moze si¢ pochwali¢ opracowaniem i wdro-
zeniem modutowej koncepcji szyjek uchwytéw do roboty-
zacji proces6w spawalniczych. Jesli klient chce wykonac
spoing o wysokiej jakosci w miejscach trudno dostgpnych,
zwykle jest zmuszony do zakupu drogich, wykonanych na
specjalne zamdéwienie uchwytow, ktore zwigkszaja koszty
produkcji. Natomiast szyjki uchwytu DINSE sa dostepne
standardowo o trzech réznych dtugosciach i katach gigcia,
dajac dziewie¢ wariantow do wyboru. Szyjki wystepuja
z katami gigcia 0, 22, 45. Oprocz standardowej dtugosci do-
stepne sa one réwniez w wersji dtugiej L (+ 70 mm) lub
bardzo dtugiej XL (+ 150 mm). Dla klienta oznacza to ela-
stycznos$¢ w spawaniu elementéw o skomplikowanych geo-
metrii. Ponadto istnieje wyraZna korzysc¢ kosztowa i znacz-
na oszczednos¢ czasu w poréwnaniu z wyrobem na zamo-
wienie, poniewaz te modele DINSE, w tym wszystkie czg-
Sci zuzywajace sig, sa dostgpne bezposrednio z magazynu.

Podczas targéw firma DINSE zaprezentowata nowy pa-
kiet przewodéw dla robotéw z nadgarstkiem przelotowym,
bezposrednio zintegrowany z czujnikiem kolizji i podajnikiem
,-push-pull” przy szyjce uchwytu typu T.Connector HW (D)
(fot. 7). Przy rotacji +/- 260°, T.Connector HW (D) zapewnia
optymalng dostgpnos¢ do elementéw spawanych. Zgodnie
z wymaganiami, T.Connector HW (D) jest dostepny w wersji
chtodzonej gazem lub ciecza. Ponadto T.Connector HW (D)
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jest dostepny z hamulcem drutu lub bez hamulca. Detekcje
dotykowa mozna przeprowadzi¢ poprzez drut spawalniczy
lub dysze¢ gazowa. Hamulec drutu zapewnia uzyskanie ideal-
nego wolnego wylotu drutu elektrodowego w trakcie pomia-
ru. Efektem tego jest perfekcyjny wynik spawania, nawet
w przypadku odchytek wymiarowych elementéw spawanych,
ktére powstaty na skutek niedoktadnego przygotowania. Zin-
tegrowany czujnik wstrzaséw zapewnia natomiast niezawodna
ochrong podczas kolizji. Wytwarzany ze stopu aluminium,
T.Connector HW (D) ma bardzo mata mase, dlatego jest ide-
alnym rozwigzaniem dla robotéw o matej tadownosci.

Rys. 7. Zespolony podajnik drutu ,,push-pull” z czujnikiem
kolizji i pakietem przewodéw typu T.CONNECTOR HW (D)

M.Flex jest nowym, maszynowym uchwytem spawalni-
czym firmy DINSE przeznaczonym do spawania zautomaty-
zowanego lub zrobotyzowanego (fot. 8). Czgsci eksploata-
cyjne zastosowane w uchwycie M.Flex sg zoptymalizowane
pod katem wydajnosci i zaczerpniete z typowych zrobotyzo-
wanych aplikacji spawania w zakresie pradu o wysokim na-
tezeniu. Sg odporne na najwyzsze obcigzenia temperaturo-
we, co zwigksza zywotnos¢ i zmniejsza koszty utrzymania.
Dysze gazowe, niezaleznie od tego, czy sa wsuwane, przy-
krecane czy z oddzielnym ptaszczem chtodzacym (wodnym),
mozna fatwo i szybko wymieni¢. Konfiguracja z dlugim ptasz-
czem chtodzacym (wodnym) (fot. 9) i oddzielnie zamonto-
wana dysza gazowa zapewnia jeszcze lepsze, intensywniej-
sze chtodzenie, spokojny przeptyw i ostone gazu oraz stabil-
ne jeziorko spawalnicze. M.Flex jest idealny do spawania stali
weglowych, wysokostopowych i aluminium, do spawania
drutami pelnymi i proszkowymi. Uchwyt M.Flex gwarantuje
uzyskanie wydajnego spawania z duza szybkoscia osadzania
materiatu, na przyktad w przemysle okretowym, w budowie
morskich platform wiertniczych i wszelkich konstrukcjach
stalowych lub rurociggowych.

Rys. 8. Uchwyt maszynowy M.FLEX 4422 z zastosowaniem
adaptera dyszy gazowej chtodzonego ciecza
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Rys. 9. Uchwyt maszynowy M.FLEX 4400 z zastosowaniem
dlugiego adaptera dyszy gazowej chtodzonego ciecza do wysokich
pradéw spawania w dtugich cyklach pracy

Rys. 10. Kompletny system wyposazenia uzywanego robota,
zmodernizowany przez firm¢ DINSE (od Zrédta pradu, poprzez
okablowanie, podajnik drutu, pakiet uchwytu spawalniczego, ztacze
antykolizyjne, uchwyt mocujacy, szpulg drutu do szyjki uchwytu)

Firma DINSE specjalizuje si¢ w produkcji i sprzedazy kom-
pletnych systeméw spawalniczych do wyposazenia nowych
iuzywanych robotow spawalniczych (fot. 10). Podczas targéw
"Schweissen und Schneiden" firma zaprezentowata koncepcje
modernizacji uzywanych robotéw, wyposazajac je w nowo-
czesny system MIG/MAG. Inzynierowie i eksperci firmy
DINSE maja duze dos§wiadczenie w tego typu aplikacjach, ktére
polegaja na modernizacji i dostosowaniu wszystkich urzadzen
peryferyjnych do najnowszej technologii spawania. Pakiety
modernizacyjne obejmujg caly system, od nowoczesnego, in-
wertorowego Zrédta pradu DIX PI, poprzez wydajne i lekkie
podajniki drutu, okablowanie, czujniki kolizji, az po wytrzy-
mate szyjki uchwytéw o réznych ksztattach. Klient otrzymuje
pelny pakiet premium z jednego Zrédta, czyli kompletny sys-
tem spawalniczy przeznaczony do konkretnych potrzeb klien-
ta, profesjonalne konsultacje z ekspertami i inzynierami
DINSE, instalacje tego systemu oraz szkolenie i serwis.

pinse{ )
e DIX PI 500

Rys. 11. Zrédto pradu DIX PI od DINSE

Zrédto pradu DIX PI (fot. 11) stanowi rdzefi takiej mo-
dernizacji. Karta interfejsu w Zrédle umozliwia komunika-
cje miedzy analogowym sterownikiem starego robota a naj-
nowoczesniejszym Zrédtem pradu. Umozliwia to dostep do
wszystkich programéw i cyfrowych parametréw procesu.
Zrédto pradu firmy DINSE typu DIX PI, zawiera unikato-
we funkcje spawalnicze, takie jak Rapid MAG Technology
(RMT), Power Pulse, Heat Control MAG (HC MAG) i Cold
Metal Arc (CMA), ktére poszerzaja opcje dostgpne w sys-
temie. Indywidualnie pod potrzeby klienta moga by¢ dobra-
ne pakiety przewodéw chiodzone gazem lub ciecza oraz
rodzaje podawania drutu, takie jak tradycyjne podawanie
z jednym napedem typu ,,push”, zdwoma niezaleznymi jed-
nostkami napedowymi typu ,,push-push” lub z dwoma elek-
tronicznie sprz¢zonymi podajnikami typu ,,push-pull”.

Kontakt:
Adam Bienias
Area Sales Manager - Poland
e-mail: bienias@dinse.eu
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