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ЗАПАТЕНТОВАНО

Инновационные сварочные процессы 
MIG/MAG от компании EWM



как технологический лидер компания EWM 

в течение многих десятилетий занимается 

и с с л е д о в а н и я м и  и  ра з ра б о т к а м и , 

призванными сделать сварку еще проще, 

экономичнее и прежде всего гарантировать 

получение запланированного результата. 

Вместе с этим мы изучаем и анализируем 

комплексное взаимодействие отдельных 

компонентов и параметров, чтобы таким 

образом оптимизировать весь сварочный 

процесс.

Наша миссия – не просто задавать сварочные характеристики и 

конфигурации, а разрабатывать совершенно новые, инноваци-

онные методы сварки. Свои ключевые электротехнические 

ноу-хау мы последовательно преобразуем в новейшие 

инверторные и микропроцессорные технологии.

Залог прогресса:  
инновационные сварочные 
процессы от EWM.

EWM объединяет экологичность и экономичность. Благодаря целена-

правленному внедрению передовой инверторной технологии достигается 

экономия сырья, например меди, алюминия и стали. В сочетании с методами 

сварки, которые дают возможность снизить расход энергии, например coldArc® 

и forceArc®, высокий КПД инверторной технологии обеспечивает экономию пер-

вичной энергии, а следовательно, и электроэнергии.

Технология forceArc® позволяет достичь новой геометрии шва, оптимизируя формиро-

вание слоев и уменьшая количество свариваемых слоев. Благодаря этому сокращается 

время сварки, уменьшается количество проволоки и газа, что приводит к существенной эко-

номии средств и энергии.

Процессы с пониженным уровнем внесения тепла, например coldArc® и forceArc®, позволяют 

уменьшить количество брызг, а следовательно, и время на доработку, снизить эмиссию вредных 

частиц дыма, выделяющегося при сварке, за счет чего улучшаются условия работы.
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Сварка MIG/MAG с использованием инновационных, запатенто-

ванных сварочных процессов EWM без дополнительных испыта-

ний!

Покупая сварочные системы EWM, наши клиенты получают 

инструменты, которые позволяют выполнять индивидуальные 

сварочные задания быстрее, дешевле и качественнее.

Мощная дуга для быстрой и надеж-
ной сварки с зазором и без него во 
всех положениях.

Хорошо моделируемая короткая 
дуга для максимального упроще-
ния перекрытия зазора и сварки в 
вынужденной позиции.

Контролируемая импульсная дуга 
без коротких замыканий для всех 
положений, преимущественно 
используется в области переход-
ной дуги.

Комбинация сварочных процессов 
EWM создает большой выбор воз-
можностей.

Переключение процессов

Стабильная по направленности, 
мощная сварочная дуга с мини-
мальной теплоотдачей и глубоким 
проваром для верхнего диапазона 
мощности.
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Импульсная дуга

Короткая дуга с минимальной 
теплоотдачей, с малым количе-
ством брызг для сварки и пайки 
тонкой листовой стали, а также для 
заварки корня шва с высококаче-
ственным перекрытием зазора с 
малой побежалостью.

Импульсная сварка



®coldArc

alpha Q

alpha Q

®pipeSolution

�� Снижение коробления и уменьшение побежалости 
благодаря минимальному внесению тепла

�� Значительное уменьшение количества брызг за счет 
перехода материала практически без потребления 
энергии

�� Чрезвычайная стабильность процесса даже при ис-
пользовании длинных пакетов шлангов без дополни-
тельных контролируемых линий

�� Возможно использование обычных систем горелок, 
поскольку переход материала в горелке происходит 
без затрат энергии и не причиняет износа горелке

�� Простая сварка корневых слоев при любой толщине 
листа и в любом положении

�� Идеальное перекрытие зазора также при изменяю-
щейся ширине зазора

�� Великолепное смачивание поверхности при пайке 
тонкой листовой стали

�� Минимальная доработка, благодаря минималь-
ному образованию брызг также оптимально 
подходит для лицевых швов

�� Нелегированные, низколегированные и вы-
соколегированные стали, а также смешанные 
соединения, также для самых тонких металли-
ческих листов

�� Пайка хромоникелевых листов с использовани-
ем CuAl8/AlBz8

�� Пайка и сварка металлических листов с покры-
тием, например CuSi, AlSi и Zn

�� Заварка корня шва на нелегированных и низко-
легированных сталях, а также высокопрочных 
мелкозернистых сталях

�� Лицевые хромоникелевые швы на тонкой 
листовой стали

�� Ручная и автоматизированная обработка

Сварка и пайка в совершенном исполнении.
Короткая дуга с минимальной теплоотдачей, с малым 
количеством брызг для сварки и пайки тонкой листовой 
стали, а также для заварки корня шва с высококаче-
ственным перекрытием зазора с малой побежалостью.

�� Заварка корня шва при обработке металлических 
листов и труб во всех положениях

�� Создание горячего прохода или промежуточного 
слоя с помощью импульсной дуги

�� Создание промежуточного или верхнего слоя с ис-
пользованием порошковой сварочной проволоки

�� Безопасная потолочная сварка благодаря оптималь-
ной вязкости расплава

�� Существенное увеличение скорости в сравнении с 
альтернативными методами сварки MAG

�� Сокращение объема предварительных работ или 
полный отказ от них, например, установка подкладок

�� Экономичная альтернатива сварке TIG

�� Переход материала, практически не требуемый 
подвода энергии

�� Великолепная стабильность процесса также 
при длинных пакетах шлангов без дополнитель-
ных контролируемых линий

�� Стандартные системы горелок, т. к. переход 
материала осуществляется щадяще без допол-
нительного привода в горелке

�� Нелегированные и низколегированные стали, а 
также высокопрочные мелкозернистые стали

�� Ручная и автоматизированная обработка

Сварка со скоростью MAG и безопасностью TIG.
Мощная дуга для быстрой, надежной сварки с зазором и без 
него в любом положении.

ЗАПАТЕНТОВАНО

ЗАПАТЕНТОВАНО
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®rootArc
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®forceArc

alpha Q Phoenix Taurus Synergic

�� Меньшее количество брызг в сравнении со стан-
дартной короткой дугой

�� Ярко выраженный корень шва и надежное погранич-
ное схватывание

�� Превосходная сварка снизу вверх с минимальной 
теплоотдачей за счет переключения между видами 
сварки superPuls

�� Сварка швов снизу вверх без маятникового 
движения

�� Нелегированные и низколегированные стали

�� Ручная и автоматизированная обработка

Новая короткая дуга.
Хорошо моделируемая короткая дуга для макси-
мального упрощения перекрытия зазора и сварки 
в вынужденной позиции.

�� Уменьшенный угол раскрытия шва благодаря глу-
бокому провару и стабильной по направленности 
сварочной дуге

�� Сокращение количества слоев

�� Меньшее коробление за счет концентрированной 
сварочной дуги с минимальной теплоотдачей

�� Прекрасный охват корня шва и пограничное схваты-
вание

�� Идеальная сварка даже при очень длинном вылете 
проволоки

�� Уменьшение подрезов

�� Почти полное отсутствие брызг

�� Особое преимущество, например, при об-
работке угловых швов тавровых соединений, 
конструктивных элементов, находящихся под 
динамической нагрузкой, например, несущих 
частей мостов, вагонов и металлоконструкций

�� Нелегированные, низколегированные и высо-
колегированные стали, а также высокопрочные 
мелкозернистые стали

�� Ручная и автоматизированная обработка

Выгодная сварка, экономия расходов.
Стабильная по направленности, мощная 
сварочная дуга с минимальной теплоот-
дачей и глубоким проваром для верхне-
го диапазона мощности.

ЗАПАТЕНТОВАНО



alpha Q

®coldArc
Короткая дуга с минимальной теплоотдачей, с малым количеством 
брызг для сварки и пайки тонкой листовой стали, а также для свар-
ки корня шва с высококачественным перекрытием зазора с малой 
побежалостью.

Минимальное внесение тепла

�� Незначительные структурные изменения

�� Минимальное коробление

�� Минимизированная зона термического влияния

�� Меньше видны цвета побежалости, снижение 

окисления износа

�� Оптимальное решение для высоколегированных 

сталей и листовой стали с покрытием

Используется во всех положениях

�� Легкое управление в любом неудобном положе-

нии

�� Великолепное перекрытие зазора позволяет уве-

личить допуски на воздушные зазоры

�� Надежная сварка при неравномерном воздушном 

зазоре

�� Безопасная потолочная сварка благодаря опти-

мальной вязкости расплава

�� Переход материала, практически не требующий 

подвода энергии, цифровой контроль

�� Уменьшение объема дополнительных работ и до-

работки

�� Оптимальное решение для лицевых швов — до-

работка не нужна

Процесс практически не сопровождается 
брызгами

ЗАПАТЕНТОВАНО
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Уникальное перекрытие зазора при 
сварке корневого слоя

�� Расплав не проваливается

�� Хорошее пограничное схватывание даже при 

смещении кантов

�� Отсутствие проникновения проволоки

�� Сварка корневых слоев при любой толщине листа 

и в любом положении

�� Цинковый слой не повреждается

�� Минимальное коробление

�� Альтернатива сплавам на основе меди, с сопоста-

вимой прочностью

�� Отличная устойчивость к коррозии

Пайка с уменьшенным внесением тепла с 
использованием нового легкоплавкого 
припоя на основе цинка

+ +®coldArc impuls ®forceArc

Сварка и пайка в совершенном 
исполнении.

�� Заварка корня шва методом coldArc: полный кон-

троль капельного перехода, минимизация дефектов 

сварки и практически полное отсутствие брызг при 

сварке

�� Формирование слоев импульсной сваркой, затем 

верхнего слоя с помощью технологии forceArc

�� Надежный сварочный шов и высокая экономичность



®pipeSolution

alpha Q

Мощная дуга для быстрой, надежной сварки с зазором и без него в 
любом положении.

Надежная заварка корня шва

�� Для листов любой толщины

�� Используется для металлических листов и труб в 

любых положениях

�� Расплав не проваливается и не падает

�� Ярко выраженный корень шва

�� Максимально надежное пограничное схватывание

�� Легкое управление в любом неудобном положе-

нии

�� Надежные корневые слои также без воздушного 

зазора

�� Заварка корня шва с использованием технологии 

pipeSolution:  

стабильная основа для заполняющих и верхних 

слоев

�� Формирование слоев импульсной сваркой:  

надежное пограничное схватывание в любом по-

ложении

�� Высокая безопасность и одновременно высокое 

качество сварочного шва

�� Экономичная альтернатива сварке TIG

Комбинация в одном аппарате

®pipeSolution + impuls

ЗАПАТЕНТОВАНО
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Скорость MAG с безопасностью TIG.

Чрезвычайная стабильность процесса

�� Великолепная стабильность процесса также при 

длинных пакетах шлангов без дополнительных 

контролируемых линий

Сварка MAG практически без брызг — 
оптимальное использование энергии и 
ресурсов

�� Экономия энергии благодаря инверторной техно-

логии

�� Снижение расходов на заработную плату за счет 

увеличения скорости сварки

�� Отпадает необходимость в использовании под-

кладок

�� Значительно увеличенная скорость сварки

�� Экономичная альтернатива сварке TIG

Более высокая скорость сварки по 
сравнению с аналогичными методами



®rootArc

Phoenix Taurus Synergic

Хорошо моделируемая короткая дуга для легкого пере-
крытия зазора и для сварки в неудобных положениях.

Безопасная сварка короткой дугой

�� Меньшее количество брызг в сравнении со стан-

дартной короткой дугой

�� Ярко выраженный корень шва и надежное погра-

ничное схватывание в вертикальных швах снизу 

вверх и сверху вниз

�� В комбинации с импульсной дугой идеальная 

сварка вертикальных швов снизу вверх благодаря 

технологии переключения процессов superPuls

�� Сварка швов снизу вверх без маятникового дви-

жения

�� Нелегированные и низколегированные стали

�� Ручная и автоматизированная обработка
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PF

Безопасная сварка короткой 
дугой в любых положениях.

�� Идеальная сварка вертикальных швов снизу вверх 

с автоматическим переключением между rootArc 

и импульсной сваркой благодаря технологии 

superPuls

�� Надежный охват корневой точки с помощью мето-

да rootArc и эффективное заполнение импульсной 

сваркой

�� Сварка швов снизу вверх без маятникового дви-

жения

�� Равномерная чешуйчатость шва обеспечивает 

удачный внешний вид даже без использования 

техники укладки шва по принципу "елочки"

�� Необходимость в использовании техники укладки 

шва по принципу "елочки", требовавшей по-

настоящему мастерских навыков, отпадает, что не 

может не радовать менее квалифицированный 

персонал

Комбинация в одном аппарате

®rootArc + impuls



®forceArc

35°

alpha Q Phoenix Taurus Synergic

Стабильная по направленности, мощная 
сварочная дуга с минимальной теплоот-
дачей и глубоким проваром для верхне-
го диапазона мощности.

Нелегированные, низколегированные 
и высоколегированные стали, а также 
высокопрочные мелкозернистые стали.

Меньший угол раскрытия шва — меньше 
слоев

�� Существенное сокращение расходов

�� Снижение к минимуму объема работ по разделке 

кромок

�� Малое количество слоев

�� Уменьшение расхода присадочных материалов и 

защитного газа

�� Уменьшение времени сварки

�� Подкладка для сварки под флюсом

�� Особое преимущество, например, при очень боль-

шой толщине листа

�� Очень глубокий впуск, за счет чего возможно 

уменьшение величины a или поперечного сечения 

шва

�� Высокая надежность процесса, простое, безопас-

ное применение

�� Разные углы установки горелок

Надежный охват корня шва при 
идеальной геометрии

ЗАПАТЕНТОВАНО

CrNi, 10  mm
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Выгодная сварка, экономия 
расходов.

Уменьшение и предотвращение подрезов

�� Отличное качество шва, например при выполне-

нии угловых швов тавровых соединений

�� Вогнутый шов, обеспечивающий приближение к 

идеальной геометрии шва

�� Особое преимущество для конструктивных эле-

ментов, находящихся под динамической нагрузкой

�� За счет применения оборудования с высокодина-

мичным управлением процессом

�� Для различных материалов и защитных газов

�� Гладкая поверхность шва, например, для простого 

нанесения покрытия

�� Уменьшение объема дополнительных работ и 

доработки, например, отказ от шлифования, что 

позволяет существенно сократить расходы

�� Незначительное коробление материала за счет 

меньшего внесения тепла

�� Снижение температуры промежуточных слоев и 

минимальные структурные изменения

�� Особое преимущество, например, при сварке 

мелкозернистых сталей

�� Сниженная угловая усадка при выполнении угло-

вых швов таврового соединения

Экономия — практически полное 
отсутствие брызг

�� Также подходит для узких швов

�� Ориентировка сварочной дуги не по кромкам дета-

ли, даже при большом вылете электрода до 40 мм

�� Быстрая компенсация изменений вылета электрода

�� Особое преимущество, например, при очень узких 

стыках и угловых швах тавровых соединений

Стабильная по направленности, 
спокойная сварочная дуга

Малые зоны термического влияния 
за счет использования короткой 
и концентрированной дуги с 
минимальной теплоотдачей



®forceArc

60° 40° 30°

ЗАПАТЕНТОВАНО

Сравнение методов сварки forceArc® и стандартной струйной дугой Техноло-
гическим институтом сварки (TWI)
�� Стыковые швы, выполненные при помощи технологии forceArc® и с малыми углами раскрытия 30° и 40°, отвечают 

требованиям EN ISO 15614-1:2004

�� За счет меньшего объема шва на 50 % сокращается время сварки по сравнению со стандартным методом сварки 
струйной дугой с углом раскрытия 60°

�� Выполненные при помощи технологии forceArc® угловые швы таврового соединения отличаются ярко выраженным 
профилем провара, что также отвечает требованиям EN ISO 15614-1:2004

�� Выполненные при помощи технологии forceArc® угловые швы таврового соединения имеют большую глубину про-
вара

Ст
ы

ко
во

й 
ш

ов
Уг

ло
во

й 
ш

ов
 т

ав
ро

во
го

 
со

ед
ин

ен
ия

Стандартная струйная дуга forceArc® forceArc®

более глубокий провар

Стандартная струйная дуга forceArc®

Основной материал S355
Присадочный материал G4Si1 – 1,2 мм
Толщина листа 20 мм
Защитный газ M26 - ArCO - 18/2
Разделка кромок под сварку V с 60°, 40° и 30°

Проверка согласно EN ISO 15614-1:2004

11 валиков 5 валиков 5 валиков
Сокращение времени сварки на 50 %

Твердость: 150-235 HV Твердость: 146-274 HV Твердость: 142-287 HV
Устранение подрезов SG (-20°):  
65 (заданное значение 27) Дж

Устранение подрезов SG (-20°):  
35 (заданное значение 27) Дж

Устранение подрезов SG (-20°):  
46 (заданное значение 27) Дж

Устранение подрезов WEZ (-20°):  
133 (заданное значение 27) Дж

Устранение подрезов WEZ (-20°):  
151 (заданное значение 27) Дж

Устранение подрезов WEZ (-20°):  
157 (заданное значение 27) Дж

Прочность на растяжение:  
551 (заданное значение 470) МПа

Прочность на растяжение:  
554 (заданное значение 470) МПа

Прочность на растяжение:  
559 (заданное значение 470) МПа

Неизменные механические и технологические характеристики!

В соответствии со своими 
принципами беспристраст-
ности TWI не рекомендует 
продукцию или услуги пред-
приятий, которые являются 
его членами.

14



®superPuls

alpha Q Phoenix Taurus Synergic

PF

Переключение процессов

Функция EWM superPuls делает возможным ручное и автоматическое переклю-
чение между двумя рабочими точками одного процесса или между следующими 
комбинациями во время сварки:
�� coldArc + импульсная сварка

�� pipeSolution + импульсная сварка

�� rootArc + импульсная сварка

�� Надежный охват корневой точки

�� Эффективное заполнение импульсной сваркой

�� Отпадает необходимость в маятниковом движении

�� Равномерная чешуйчатость создает хорошую 

оптику шва

Необходимость в использовании техники 
укладки шва по принципу "елочки", требовавшей 
по-настоящему мастерских навыков, отпадает, 
что не может не радовать менее квалифициро-
ванный персонал.

�� Контролируемое сниженное термовложение

�� Уменьшенное образование брызг

�� Простое моделирование расплава

Комбинация сварочных процессов EWM обе-
спечивает широкое разнообразие возмож-
ностей.

С помощью ручного переключения кнопкой на горелке — 
безопасная повторная заварка мест прихвата
импульсной сваркой

Идеальная сварка вертикальных швов снизу вверх с авто-
матическим переключением между
coldArc®/pipeSolution®/rootArc®/импульсной сваркой

Идеальная сварка в области переходной дуги с автоматическим переключе-
нием между
coldArc®/pipeSolution®/rootArc®/импульсной сваркой

ЗАПАТЕНТОВАНО

�� forceArc + импульсная сварка

�� Стандартная короткая/струйная дуга + импульсная сварка

�� Две различные рабочие точки в одном сварочном процессе



alpha Q Phoenix

Контролируемая импульсная дуга без коротких замыканий 
для сварки в любом положении, предпочтительно в области 
переходной дуги.

Контролируемая, без коротких 
замыканий

�� Управляемое внесение тепла благодаря методу 

«переход 1 капли за один импульс»

�� Спокойный капельный переход даже при обработ-

ке металлов с высоким содержанием никеля

�� Стабильная сварочная дуга в широкой переходной 

области между короткой и струйной дугой

�� Процесс практически не сопровождается брызга-

ми (уменьшение мест образования коррозии)

�� Сниженная склонность к порообразованию

�� Плоские, гладкие сварные швы без подрезов

Экономия и никакой доработки

Импульсная сварка, ручная, CrNi, 2  мм

Импульсная сварка, ручная, AIMg, 2  мм

impuls
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Квалифицированная сварка 
хромоникелевой стали, 

алюминия и меди.

ПРЕДПОЧТИТЕЛЬНЫЕ ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ

�� Сварка в широкой переходной области между 

короткой и струйной дугой

�� Сварка в неудобных положениях

�� Сварка высоколегированных сталей (чувстви-

тельные к горячим трещинам аустенитные стали), 

никелевых сплавов

�� Сварка алюминия и алюминиевых сплавов

�� Сварка меди



Инициатива EWM по защите 
окружающей среды для 
рационального использования энергии 
и ресурсов.

�� Благодаря целенаправленному внедрению передовой инверторной технологии до-
стигается экономия сырья, например меди, алюминия и стали. В сочетании с метода-
ми сварки, которые дают возможность снизить расход энергии, например coldArc® и 
forceArc®, высокий КПД инверторной технологии обеспечивает экономию первичной 
энергии, а следовательно, и электроэнергии.

�� Технология forceArc® позволяет достичь новой геометрии шва, оптимизируя формиро-
вание слоев и уменьшая количество свариваемых слоев. Благодаря этому сокращается 
время сварки, уменьшается количество проволоки и газа, что приводит к экономии 
средств и энергии.

�� Процессы с пониженным уровнем внесения тепла, например coldArc® и forceArc®, позво-
ляют уменьшить количество брызг, время доработки, снизить эмиссию вредных частиц 
дыма, выделяющегося при сварке, за счет чего улучшаются условия работы.

Благодаря своим инновационным технологиям EWM вно-
сит существенный вклад в сокращение выбросов CO2:
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Экономия на электроэнергии 
благодаря эффективной 

технологии EWM.
Пример: Благодаря применению технологии EWM forceArc обеспечивается 
экономия мощности прим. 4 кВт по сравнению с обычными сварочными 
аппаратами при одинаковой мощности расплавления 13,0 м/мин. (1,2 мм; 
G3Si1).

За 100  часов сварки экономия составит 400 кВт·ч на одно место 
сварки!

Скорость подачи проволоки, сварочный ток
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9,0 м/мин., ок. 290 A 11,0 м/мин., ок. 340 A 13,0 м/мин., ок. 380 A

Процесс forceArc®

Инверторная импульсная дуга

Ступенчатое переключение/
тиристорная струйная дуга

Скорость подачи проволоки, сварочный ток
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Процесс coldArc®

Инверторная импульсная дуга

Ступенчатое переключение/
тиристорная короткая дуга

3,0 м/мин., ок. 95 A 4,0 м/мин., ок. 120 A 5,0 м/мин., ок. 145 A
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®forceArc

Уменьшение общих расходов 
благодаря оптимизированному 
формированию слоев.

Сравнение общей экономии при использовании технологии forceArc и струйной дуги

О
бщ
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 э

ко
но

м
ия

 в
 %

Процесс forceArc®

Процесс сварки струйной 
дугой

Общая экономия: до 56 %.

Струйная дугаforceArc®

Сравнение сварных соединений, выполненных стандартной струйной дугой и при помощи технологии 
forceArc®
Разделка кромок под сварку, струйная дуга DY 45°
Разделка кромок под сварку forceArc® DY 30°

Сокращение объема шва до 50 %
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Сокращение выбросов благодаря 
эффективной технологии EWM.

Сравнение количества выбросов при использовании технологии forceArc и струйной дуги
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Процесс forceArc®

Процесс сварки струйной 
дугой

Сравнение количества выбросов при использовании технологии coldArc и короткой дуги

Ко
ли

че
ст

во
 в

ы
бр

ос
ов

 в
 м

г/
с

Процесс coldArc®

Процесс сварки короткой 
дугой

Сокращение количества выбросов: forceArc® до 60 %.

Сокращение количества выбросов: coldArc® до 75 %.



alpha Q Phoenix

Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG

Импульсная сварка Импульсная сварка

coldArc®

pipeSolution®

forceArc® forceArc® forceArc®

rootArc® rootArc®

Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами

TIG TIG TIG

superPuls®

Переключение процессов
superPuls®

Переключение процессов
superPuls®

Переключение процессов

Строжка Строжка Строжка Строжка

coldArc® - силовой модуль
для сварки с уменьшенным  

внесением тепла

Высокомощный инвертор
Начальное напряжение 80 В

Высокомощный инвертор
Начальное напряжение 80 В

Высокодинамический
силовой модуль forceArc®

Высокодинамический
силовой модуль forceArc®

Приборы и методы от EWM –
для каждого требования оптимальное 
решение.
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Taurus Synergic Taurus Basic

Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG Стандартная сварка MIG/MAG

Импульсная сварка Импульсная сварка

coldArc®

pipeSolution®

forceArc® forceArc® forceArc®

rootArc® rootArc®

Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами Сварка стержневыми электродами

TIG TIG TIG

superPuls®

Переключение процессов
superPuls®

Переключение процессов
superPuls®

Переключение процессов

Строжка Строжка Строжка Строжка

Высокомощный инвертор
Начальное напряжение 80 В

Высокомощный инвертор
Начальное напряжение 80 В

Высокодинамический
силовой модуль forceArc®

Источники тока EWM имеют высокомощный инвертор с высоким напряжением холостого хода и отличными характеристи-

ками сварочной дуги.

Это позволяет достичь уникальных сварочных свойств для идеального результата и непревзойденного качества со 

100-процентной воспроизводимостью.

Для каждого сварочного задания EWM имеет подходящее решение – от Taurus Basic до комплексного решения alpha Q. По 

желанию клиенты могут получить, в зависимости от потребности и доступных средств, специальные, оптимизированные 

силовые модули для инновационных сварочных процессов.



alpha Q Phoenix Taurus Synergic

MIG/MAG

coldArc ●

pipeSolution ●

rootArc ● ●

forceArc ● ● ●

Импульсная сварка ● ●

superPuls ● ● ●

Стандартная короткая дуга ● ● ●

Стандартная струйная дуга ● ● ●

Сварка стержневыми электродами ● ● ●

Сварка TIG (Liftarc) ● ● ●

Строжка ● ● ●

Приборы и методы от EWM –
для каждого требования оптимальное 
решение.

Покупая сварочные системы EWM, наши клиенты получают инструменты, которые позволя-
ют выполнять индивидуальные сварочные задания быстрее, дешевле и качественнее.

alpha Q 330 351 551

Макс. сварочный ток
при 40 °C

330 A/40 % ПВ 350 A/100 % ПВ 550 A/60 % ПВ

Сварочные процессы coldArc  ·  pipeSolution  ·  forceArc  ·  Импульс  ·  superPuls
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Phoenix 351 451 551

Макс. сварочный ток
при 40 °C

350 A /
100 % ПВ

450 A /
80 % ПВ

550 A /
60 % ПВ

Сварочные процессы forceArc  ·  rootArc  ·  Импульс  ·  superPuls

Taurus Synergic 351 451 551

Макс. сварочный ток
при 40 °C

350 A /
100 % ПВ

450 A /
80 % ПВ

550 A /
60 % ПВ

Сварочные процессы forceArc  ·  rootArc  ·  superPuls

Более подробную информацию вы найдете в нашем каталоге 
продукции!

Phoenix 335 405 505 301 401 401

Макс. сварочный ток
при 40 °C

330 A /
35 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

500 A /
40 % ПВ

300 A /
60 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

Сварочные процессы forceArc  ·  rootArc  ·  Импульс  ·  superPuls

Taurus Synergic 335 405 505 301 401 401

Макс. сварочный ток
при 40 °C

330 A /
35 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

500 A /
40 % ПВ

300 A /
60 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

400 A /
60 % ПВ

Сварочные процессы forceArc  ·  rootArc  ·  superPuls



coldArc® pipeSolution® rootArc®

coldArc pipeSolution rootArc Короткая дуга 
инвертор

Короткая дуга 
ступенчатое 

переключение

Пониженное внесение тепла/
меньшая побежалость HHHHH HHH HH HH H

Минимальное образование брызг/
меньше доработки HHHHH HHHH HHH HH H

Перекрытие зазора/надежная и 
простая сварка HHHHH HHHH HHH HH H

Снижение расходов на 
электроэнергию HHHHH HHHH HH HH H

Сокращение выбросов вредных 
веществ/меньше дыма во время 
сварки

HHHHH HHHH HHH HH H

Давление сварочной дуги/отличное 
формирование корня шва HHH HHHHH HHH HH HH

Заварка корня шва во всех 
положениях HHH HHHHH HHH HH HH

Сварка тонких листов HHHHH HHH HHH HH HH

Пайка (CuSi, CuAl) HHHHH ~ ~ HHH H

Пайка (цинковая проволока ZnAl) HHHH ~ ~ ~ ~

Смешанное соединение алюминий/
оцинкованные стальные листы 
(сваркопайка с использованием AlSi)

HHHHH ~ ~ ~ ~

Присадочные материалы

нелегированные и 
низколегированные

да да да да да

высоколегированные да ~ ~ ~ да

Смешанное соединение алюминия 
с оцинкованной листовой сталью 
(сваркопайка)

да ~ ~ ~ ~

Инновационная короткая MIG/MAG-дуга

Хорошо моделируемая короткая 
дуга для максимального 
упрощения перекрытия зазора и 
сварки в вынужденной позиции.

Короткая дуга с минимальной 
теплоотдачей, с малым 
количеством брызг.

Мощная дуга для быстрой и 
надежной сварки с зазором и без 
него во всех положениях.

ЗАПАТЕНТОВАНО

H
Æ

HHHHH

хорошо отлично

ЗАПАТЕНТОВАНО
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forceArc®

forceArc Струйная дуга 
инвертор

Струйная дуга 
ступенчатое 

переключение

Экономия средств за счет сокращения объема шва HHHHH HH H

Снижение расходов на электроэнергию HHHHH HHH HH

Глубина провара HHHHH HH HH

Пониженное внесение тепла HHHHH HHH H

Давление сварочной дуги HHHHH HHH HH

Стабильная по направленности сварочная дуга HHHHH HHH HH

Минимальное образование брызг HHHHH HHH HHH

Уменьшение подрезов HHHHH HHH HHH

Высокодинамичное регулирование тока HHHHH HHH H

Сокращение количества вредных веществ/ 
меньше дыма во время сварки HHHHH HHH HH

Присадочные материалы

Диаметр 1,0; 1,2; 1,6

нелегированные и низколегированные да

высоколегированные да

Алюминий да

Положения сварки PA; PB

Разделка кромок под сварку с и без

Подкладки с и без

Инновационная струйная MIG/MAG-дуга

Стабильная по направленности, 
мощная сварочная дуга с 
минимальной теплоотдачей и 
глубоким проваром для верхнего 
диапазона мощности.

ЗАПАТЕНТОВАНО



Pulheim

Mülheim-Kärlich

Mündersbach

EWM Germany.

EWM worldwide.

Czech Republic

People‘s Republic of China

United Arab Emirates

Weinheim

Siegen

More than 300 EWM sales partners worldwide

Seesen

Nürnberg

Neu-UlmBlaubeuren

Oelsnitz

Jiříkov
Benešov u Prahy

Kunshan

Gmunden

Morpeth

Dubai

EWM во всем мире.

EWM Германия.

Чешская Республика/

Китайская Народная Республика/

Объединенные Арабские Эмираты/

Австрия/Austria

Великобритания/Great Britain

Во всем мире более 300 партнеров-дистрибьюторов EWM

Заводы/ Plants
Офисы/ Branches
дистрибьюторов/ Sales Partners

Rathenow

www.ewm-group.com

Продажа • Консультации • обслуживание

главное управление
EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr. Günter-Henle-Straße 8 
56271 Mündersbach · Германия
Tel: +49 2680 181-0 · Fax: -244
www.ewm-group.com · info@ewm-group.com

технологический центр
EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Forststr. 7-13 
56271 Mündersbach · Германия
Tel: +49 2680 181-0 · Fax: -144
www.ewm-group.com · info@ewm-group.com

©
 E

W
M

 H
IG

H
TE

C 
W

EL
D

IN
G

 G
m

bH
 · W

M
.0

66
0.

08
 ·2

01
2-

01
 · 

Во
зм

ож
ны

 и
зм

ен
ен

ия
.


