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水冷式

ガン加圧力

最 大 電 流

5.0kN
10,500A

発振周波数 2,000Hz

安心感と楽々作業の始まり！

板厚（材質）と枚数設定の簡単操作

No.01～99条件まで記憶が出来ます。

スマートプログラム
溶接条件記憶・呼び出し機能

Smart Program

「たて」開きして、アーム交換もクイックチェンジ！

アームの取替えが簡単

バックパネル溶接時のセンター
出しが簡単

新開発クイック溶接ガン

ワン・ツー
クイック
チェンジ！

フロントアーム側の冷却用チューブを外し、付け替えます。

《縦／約45°》・《水平／約270°》“OK”

PZQ型 アーム（ロング・ミドル・ショート）

約45°

オプション

※ホンダ溶接条件No.1～31入力済

■最新の溶接条件『アルザスＮＥＯスマートプログラム』を
搭載。『上・下』別、枚数設定と厚みの入力で、適切な溶
接条件設定《出力電流・タイマー・加圧力》が可能です。

■多数枚で薄板が電極チップに接するような溶接が難し
い板厚比（合計厚み／薄板の厚み＝５以上）が大きい組
み合わせでも、安定したナゲット径が実現できます。

■最大９９個の溶接条件を簡単に記憶可能。

■新設計の高効率パワートランスと最短回路でパワーのロ
スが少ない。発振周波数２,０００Hzでより直流に近い電流
波形と制御で２～４枚重ねの超高張力鋼板から一般鋼
板まで対応しています。

■ビット温度（水量）調整機能付きで亜鉛メッキ、塗膜破壊
が容易となり、超高張力鋼板、高張力鋼板などの『過冷
却』によるナゲット硬化歪みの防止に効果的です。

■末長く使用できるように、最新の溶接条件データにバージ
ョンアップができる接続端子を内蔵（アップデートは有償）。

自動車メーカーの溶接条件に対応！！

最良の溶接品質を実現
最新のNEOスマートプログラムにアップデート
2～4枚の鋼板に適応

【例：0.6t + 1.2t + 1.2t = 3.0t】
板厚比：3.0t ÷ 0.6t = 5

薄鋼板が外側となる３枚以上
の厚鋼板との組合せ。

単なる高加圧・大電流スポッ
トでは溶接が難しい外側の薄
鋼板にも十分な大きさのナゲ
ットが形成される。

外側の薄鋼板と中の２枚の
厚鋼板との間にナゲットが最
終的に形成される。
資料出典：SWANTEC社スポット溶接シ
ミュレーションソフトSORPAS WEBサイ
トの製品紹介画像

外側に薄鋼板がある
理想的な３枚合せの
スポット溶接の例
資料出典：TWI（英国接合溶
接研究所）

エアーパワーアシスト付
手元スイッチで
上下の移動が楽 ！々！

SPOT WELDER　スポット溶接機

アルザス・ネオ
ALZUS

SPOT WELDER　スポット溶接機

アルザス・ネオ
ALZUS

水冷式インバータースポット溶接機
MODEL SW-AZ105
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