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Procesos de soldadura
Innovadores de EWM.

Como lider tecnologico, ewm lleva
décadas investigando y desarrollando
tecnologias para que nuestros Clientes
puedan realizar sus trabajos de
soldadura de manera mas facil, rentable
y sobretodo, segura . examinamos y
analizamos la compleja interaccion de
los diversos componentes y parametros,

optimizando el proceso de soldadura.

No queremos limitarnos a lineas caracteristicas y configuraciones con-
vencionales. Nuestro objetivo consiste en desarrollar procesos de
soldadura completamente nuevos e innovadores. Plasmamos

nuestra amplia experiencia en electrotecnia en el desarrollo

de las mas modernas tecnologias de inversores y micro-

procesadores.

pluetcvolution®

ewm concilia la ecologia y la rentabilidad. el empleo consecuente de la avan-
zada tecnologia del inversor ahorra materias primas como cobre, aluminio y
acero. en combinacion con un procedimiento de unién de energia reducida como

coldarc® y forcearc®, el elevado grado de rendimiento de la tecnologia del inversor

ahorra energia primaria y, por consiguiente, costes de electricidad.

forcearc® permite nuevas geometrias de costura, optimizando asi la formacion de capas y

reduciendo el nimero de capas a soldar. esto acorta el tiempo de soldadura, reduce el empleo

de hilo y de gas y ahorra considerables gastos y energia.

los procesos con reduccién de calor como coldarc® y forcearc® disminuyen la proyeccién de virutas,

Somos proveedores de progreso:

5

con la consecuente merma de trabajo posterior. ademas, no emiten tantas particulas nocivas de solda-

dura, lo que redunda en mejores condiciones de trabajo.




Soldadura MIG/MAG caracterizada por los innovadores y patentados
procesos de EWM, sin necesidad de comprobacion adicional del pro- coldArc

ceso.

Arco voltaico corto minimizado

en calor, para soldaduras libres de
deformaciones de chapas finas, tanto
en frio como en caliente, y soldadura
de raiz con un excelente puenteado
de ranuras.

Con nuestros sistemas de soldadura, ponemos al servicio de los clien-
tes las herramientas que precisan para realizar sus trabajos de solda-

dura de forma mas répida, mas rentable y con mayor calidad.
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! pipeSolution
T Hﬂ Arco voltaico de gran presién, para
i p{ﬁa soldaduras rapidas y seguras, con y
Tensign [V] sin ranura, en todas las posiciones.

: F T TTEPA

2 Arco voltaico corto modelable para

! facilitar el puenteado de ranuras y la

L soldadura en posiciones fijas.
......................................................................... -

Intensidad [A]

ma forceArc

Arco voltaico de alta presion, mini-
mizado en calor, con alta estabilidad
direccional y quemadura profunda en
el rango de potencias superior.

Arco voltaico de impulsos controlado
y libre de cortocircuitos para todas
las posiciones, preferentemente en la
region del arco voltaico de transicion.

superP
o el 'f‘ l'

0 3
mas de soldadura

La combinacién de procesos de
soldadura de EWM ofrece una amplia
variedad de posibilidades.
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coldArc
e

Soldaduras en frio y en caliente perfectas.

Arco voltaico corto minimizado en calor y pobre en proyec-

cién de virutas para soldaduras libres de deformaciones de
chapas finas, tanto en frio como en caliente, y soldadura de
raiz con un excelente puenteado de ranuras.

l'\ll‘I

.Menos deformaciones y colores de revenido gracias a ,,Trabajo posterior minimo, ideal también para
un aporte de calor minimizado costuras a la vista, gracias al proceso pobre en
) ] ) J proyeccién de virutas
,Reduccién notable de la proyeccién de virutas gracias a
un traspaso de materiales con un consumo minimo »Aceros de aleacién baja, alta o no aleados y unio-

Impresionante estabilidad del proceso, incluso en nes mixtas incluso de las chapas mas finas

en la antorcha ) .
.Soldadura de raiz de aceros no aleados y de baja

mangueras de prolongacion sin cables de sensores »Soldadura en frio de chapas de Crni con Cual8/
adicionales albz8
.Sistemas de antorcha convencionales, ya que el traspa- ~.Soldadura en frio y en caliente de chapas recu-
so de materiales se produce sin desgaste ni impulsion biertas, p. €j. con Cusi, alsiy zn i
.Soldadura facil de pasadas de raiz con cualquier grosor aleacion, asi como de aceros de grano fino de alta
de chapa y en cualquier posicién resistencia
,.Perfecto puenteado de ranuras, incluso con anchos ,,Costuras vistas de Crni en chapas finas
cambiantes

~Aplicaciones manuales y automatizadas
,Excelente impregnacion de las superficies al soldar
chapas finas

®

pipeSolution

Soldaduras con la velocidad de MAG y la seguridad de TIG.
Arco voltaico de gran presion, para soldaduras rapidas y segu-
ras, cony sin ranura, en todas las posiciones.

,Soldadura de raiz para chapas y tubos en cualquier ., Traspaso de materiales casi sin consumo
ROSISION .Impresionante estabilidad del proceso, incluso en
..Hotpass/capa intermedia con arco voltaico de impulsos mangueras de prolongacion largas sin cables de

A . . . sensores adicionales
.Capa intermedia/capa exterior con hilo tubular

. Soldadura de techo segura gracias a la 6ptima viscosi- ~Sistemas de antorcha convencionales, ya que el
Abr) bl bl e traspaso de materiales se produce sin desgaste ni

impulsién en la antorcha
..Mucho mas réapido que otros procesos mag comparables
.,Aceros de aleacion baja y no aleados, asi como

.,Reduccién o eliminacién de trabajos preliminares, como . . )
10S P aceros de grano fino de gran resistencia

soportes de bafio

. — .Aplicaciones manuales y automatizadas
.. Alternativa econémica a la soldadura TIG P y

B
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rootArc

El nuevo arco voltaico corto.
Arco voltaico corto modelable para facilitar el puen-
teado de ranuras y la soldadura en posiciones fijas.

Y

,Reduccién de la proyeccién de virutas en comparacién
con el arco voltaico corto estandar

,Excelente marcado de raices y deteccién segura de
flancos

,.Excelente soldadura minimizada en calor en posicion

ascendente gracias a la conmutacién entre sistemas de
soldadura superpuls

Phoenix Taurus Synergic

,,Costuras ascendentes sin oscilacion
»Aceros no aleados o de baja aleacion

~Aplicaciones manuales y automatizadas

®

forceArc

Soldadura econémica con ahorro de costes.
Arco voltaico de alta presion, minimizado
en calor, con alta estabilidad direccional y
guemadura profunda en el rango de poten-
cias superior.

Phoenix Taurus Synergic

,Menor angulo de apertura de costuras gracias a la que-
madura profunda y a un arco voltaico con estabilidad
direccional

,.Reduccion de las capas

..Menor deformacién gracias al arco voltaico concentra-
do y minimizado en calor

,.Excelente obtencidon de raices y de flancos

,.Soldaduras perfectas incluso con extremos libres muy
largos (stick-out)

.,Reduccién de ranuras de penetracién

,» Sin apenas proyeccion de virutas

.Especialmente Util, p. ej. en caso de soldaduras en
angulo, componentes de carga dinamica para p.
ej. elementos portantes de puentes, construccion
de vagones y construcciones de acero

,Aceros de aleacion baja, alta o no aleados, asi
como aceros de grano fino de alta resistencia

/Aplicaciones manuales y automatizadas




..Menores modificaciones de la forma

.Menor deformacion
,.Minimizacién de las zonas afectadas por el calor
..Menos colores de revenido e incrustaciones

,./deal para aceros de alta aleacion y chapas laminadas

,,Buen manejo de posiciones fijas

., El excelente puenteado de ranuras permite mayores

~Soldadura segura a pesar de entrehierro irregular

,.Soldadura de techo segura gracias a la éptima visco-

,,Traspaso de materiales controlado digitalmente y casi

,,Reduccion de trabajo adicional y posterior

,.Optimo para costuras a la vista: no requiere ningin

coldArc’

Arco voltaico corto minimizado en calor, para soldaduras libres de de-
formaciones de chapas finas, tanto en frio como en caliente, y soldadu-
ra de raiz con un excelente puenteado de ranuras.

APORTE DE CALOR MINIMIZADO

SE PUEDE UTILIZAR EN TODAS LAS

tolerancias del entrehierro

sidad del bafio fundente

PROCESO CASI LIBRE DE PROYEC
VIRUTAS

sin consumo

procesamiento posterior




Soldaduras en frio y en caliente perfectas.

Puenteado de ranuras Unico
pasada de raiz

,» No se suspende la fundicién

,.Deteccion de flancos segura, incluso con flancos
desplazados

,» No se traspasa el hilo

,Pasadas de raiz para todos los grosores de chapa en
todas las posiciones

coldArc + impuls + force

.Soldadura de raiz con coldarc: control total del traspaso

de gotas, minimizacion de defectos de unién y soldadu-
ras pobres en proyeccion de virutas

,,Formacion de las capas mediante impulsos y, a conti-
nuacion, de la capa exterior con forcearc

~Costura de soldadura segura con gran rentabilidad

Soldadura en frio de calor re!

nueva soldadura en frio con
se funde a bajas temperatura

s

.. No se dafia la capa de cinc
,,Deformaciéon minima

., Alternativa a aleaciones con base de cobre, con la
consistencias comparables

.Excelente resistencia a la corrosion




,,Para todos los grosores de chapa

,.,Para chapas y tubos en cualquier posicién

.. Sin caida ni retroceso de la fundicién
.Excelente marcado de raices

.Deteccion de flancos absolutamente fiable
,.Buena capacidad de control en posiciones fijas

,Pasadas de raiz seguras incluso sin entrehierros

,.Soldadura de raiz con pipesolution:
Solida base para las capas de relleno y exteriores

pipeSolution

Arco voltaico de gran presion, para soldaduras rapidas y seguras, con y
sin ranura, en todas las posiciones.

Soldadura de raiz absolutament

pipeSolution + impuls

Combinacion en un solo equipo

,,Formacion de las capas mediante impulsos:
Deteccion de flancos fiables en cualquier posicion

,,Alta seguridad de las costuras y excelente calidad de
soldadura

/Alternativa econémica a la soldadura tig

alpha Q




Velocidad de MAG vy seguridad de TIG.

SOLDADURA MAG POBRE EN PROY
VIRUTAS —

EFICIENCIA ENERGETICA Y DER ECL

,Ahorro de energia gracias a la tecnologia de inversor

,,Reduccion de costes laborales gracias a la mayor
velocidad de soldadura

,» Ya no se precisan soportes de bafio

PROCESOS EXTREMADAMENTE ES

U

.Impresionante estabilidad del proceso, incluso en

mangueras de prolongacion largas sin cables de
sensores adicionales

SOLDADURA MAS RAPIDA QUE E
COMPARABLES

~Aumento considerable de la velocidad de soldadura

Alternativa econémica a la soldadura TIG




rootArc

Arco voltaico corto modelable para facilitar el puenteado de
ranuras y la soldadura en posiciones forzadas.

Phoenix Taurus Synergic

—

,Reduccion de la proyeccién de virutas en compara-
cion con el arco voltaico corto estandar

,Buen marcado de raices y deteccion de flancos

segura, tanto en costuras ascendentes como descen-
dentes

,» Combinacién con la soldadura por arco voltaicoen
de impulsos, excelente soldadura en posiciones

ascendentes gracias a la conmutacién entre sistemas
de soldadura superpuls

.Costuras ascendentes sin oscilacion
,Aceros no aleados o de baja aleacion

Aplicaciones manuales y automatizadas




Soldadura de arco voltaico corto
segura en cualquier posicion.

ROOTARC + IMPU
COMBINACION EN UN

> n

.Excelente soldadura en posicién ascendente con
cambio automatico entre rootarc e impulsos gracias
a la conmutacion entre sistemas de soldadura super-
puls

,.Deteccion segura del punto de raiz con rootarc y
relleno eficaz mediante impulsos

,,Costuras ascendentes sin oscilacion

.Costuras uniformes, altamente estéticas, incluso sin
necesidad de complicadas técnicas de soldadura
ascendente

,Permite prescindir de complicadas técnicas de
soldadura ascendente, reservadas sélo a verdaderos

expertos, facilitando asi el trabajo a personal menos

experimentado
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forceArc

Arco voltaico de alta presién, minimizado en
calor, con alta estabilidad direccional y que-
madura profunda en el rango de potencias
superior.

Phoenix Taurus Synergic

Aceros de aleacion baja, alta o no aleados, asi
como aceros de grano fino de alta resistencia.

ANGULO DE APERTURA DE COSTURA PEQUENO:
MENOS CAPAS

,.Elevado potencial de ahorro

~.Minimizacion de la preparacion de las costuras para
la soldadura

..Menor cantidad de capas

,.Menor consumo de material adicional y de gas de
proteccion

.Menor tiempo de soldadura
~Soporte de bafio con soldadura up

.Especialmente (til p. ej. en caso de chapas muy
gruesas

DETECCION DE RAICES SEGURA S| LA GEOMETRIA 15 ‘
DE COSTURA ES LA IDONEA i

,.Conexion especialmente profunda y, por tanto,

posible reduccion de la dimensién «a» y de la seccion
de la costura

.Mayor seguridad de proceso, manejo facil y seguro

..Angulo de ataque de la antorcha variable



Soldadura econdémica,
gue reduce los costos.

SOLDADURA RENTABLE, PRACTICAMENTE SIN
PROYECCION DE VIRUTAS

,.Gracias a la técnica de regulacion de procesos alta-
mente dinamica

,.Con diferentes materiales y gases de proteccién

~Superficie lisa de las costuras, p. ej. para recubrimien-
tos sencillos

,,Reduccioén de trabajo adicional y posterior, p. €j.

ahorro en trabajos de amolado y, por ello, potencial
de ahorro muy elevado

REDUCClON’Y ELIMINACION DE RANURAS DE PEQUENAS ZONAS AFECTADAS POR EL CALOR
PENETRACION GRACIAS A UN ARCO VOLTAICO CONCENTRADO Y

MINIMIZADO EN CALOR

,.Excelente calidad de costura, p.ej. en soldaduras en

angulo ..Menos deformacion del material gracias al menor

..Costura céncava, con la consecuente aproximacion a aporte de calor
la geometria de costura ideal ..Menor temperatura de las capas intermedias y mini-

. - . ma modificacion de la forma
.Especialmente (til p.ej. en caso de componentes

sometidos a cargas dinamicas ..Especialmente ventajosa p. e]. en soldaduras de
aceros de grano fino para la construccion

,.Reduccion de la contraccién angular en soldaduras
en angulo

ARCO VOLTAICO CON ESTABILIDAD DE
DIRECCION, SILENCIOSO

,,También en uniones estrechas y pequefias

., Arco voltaico no esta orientado a los flancos de lasel

piezas de trabajo, incluso con un stick-out largo de
hasta 40 mm

.Regulacién rapida de modificaciones de longitud de
stick-out

..Especialmente ventajoso p. €j. en caso de uniones y
soldaduras en éngulo muy estrechas
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forceArc

2/// 4
The TEST HOUSE =

TWI

Comparacion de procesos forceArc®/arco voltaico de difusion estandar por TWI

,,Las costuras a tope soldadas con el proceso forcearc® y con angulos de apertura estrechos de 30° y de 40° cumplen los

requisitos de en iso 15614-1:2004

,.Debido al menor volumen de la costura, los tiempos de soldadura son hasta un 50% mas breves que los arcos voltaicos de
difusion estandar con un angulo de apertura de 60°

,,Las soldaduras en angulo realizadas con forcearc® producen un marcado perfil de quemadura sin ranura de penetracion,
lo cual cumple también los requisitos de en iso 15614-1:2004

,,Las soldaduras en angulo realizadas con forcearc® presentan una mayor profundidad de quemadura

Comprobacion segin En 1ISO 15614-1:2004

Material base

Material adicional

Grosor del material

Gas de proteccion
Preparacion de la costura

arco voltaico de difusién estandar

. 5355

1 G4Sil1-1,2 mm

, 20 mm

M26-ArCO-18/2
* V con 60°, 40° y 30°

forcearc®

MI1160

5 cordones de soldadura

forcearc®

Soldadura
en angulo

11 cordones de soldadura

Dureza: 150-235 HV
Impacto de probeta entallada y ensayada
a flexion SG (-20°)
65 julios (valor deseado 27)
Impacto de probeta entallada y ensayada
a flexion WEZ (-20°):
133 julios (valor deseado 27)
Resistencia a la traccion:
551 MPa (valor deseado 470)

Dureza: 146-274 HVDureza: 142-287 HV
Impacto de probeta entallada y ensayada a
flexion SG (-20°)
35 julios (valor deseado 27)
Impacto de probeta entallada y ensayada a
: flexion WEZ (-20°):
151 julios (valor deseado 27)
Resistencia a la traccién:
554 MPa (valor deseado 470

iPropiedades mecéanicas y tecnoldgicas inalteradas!

arco voltaico de difusion estandar

- - .
10 mm

MI1162

forcearc®

: mayor profundidad de quemadura

5 cordones de soldadura

Tiempo de soldadura 50% inferior

Impacto de probeta entallada y ensayada
a flexion SG (-20°):
46 julios (valor deseado 27)
Impacto de probeta entallada y ensayada
a flexion WEZ (-20°):

157 julios (valor deseado 27)
Resistencia a la traccion:

)559 MPa (valor deseado 470)

P De acuerdo con sus directri-
ces de imparcialidad, TWI no
recomienda ningln producto
ni servicio de sus empresas
asociadas.



superPuls

Conmutacion entre sistemas de
soldadura

La combinacion de procesos de soldadura de
EWM ofrece una amplia variedad de posibilida- alpha Q Phoenix Taurus Synergic
des.

La funcion superPuls de EWM permite el cambio manual o automético entre dos puntos
de trabajo de un proceso o entre las siguientes combinaciones durante la soldadura

,..coldarc + impulsos ,.forcearc + impulsos
..pipesolution + impulsos ,.arco voltaico corto/de difusién + impulsos
footarc + impulsos ,,dos puntos de trabajo diferentes en un proceso

EXCELENTES SOLDADURAS EN POSICION
ASCENDENTE CON CAMBIO AUTOMATICO ENTF

coldArc e/pipeSolutione/rootArc «/impulsos

,.Deteccion segura del punto de raiz
,.Relleno eficaz mediante impulsos
., Ya no es necesario el movimiento oscilante

.Costuras uniformes altamente estéticas

Permite prescindir de complicadas técnicas de
soldadura ascendente, reservadas soélo a verdaderos
expertos, facilitando asi el trabajo a personal menos
experimentado.

EXCELENTE SOLDADURA EN LA REGION DEL A
DE TRANSICION, CON CAMBIO AUTOMATICO

ENTRE

coldArc e/pipeSolutione/rootArc e/impulsos

,,Aporte de calor reducido y controlado
,Reduccion de la formacion de virutas

.Modelado facil de la fundicién

MEDIANTE LA CONMUTACION MANUAL CON

EL PULSADOR DE LA ANTORCHA - SOLDADURA
DE COBERTURA SEGURA DE LOS PUNTOS DE
FIJACION CON IMPULSOS




Impuls

Arco voltaico de impulsos controlado y libre de cortocircuitos
para todas las posiciones, preferentemente en la regién del arco
voltaico de transicion.

alpha Q Phoenix

~Aporte de calor controlado por el traspaso de 1 gota
por pulso

., Traspaso de gotas silencioso, incluso en materiales
con alto contenido en ni

,,Arco voltaico estable en zona de transicion amplia
entre arco voltaico corto y arco de difusion

,Proceso muy pobre en proyeccion de virutas (reduc-
cion de los puntos potenciales de corrosion)

,,Reduccion de la susceptibilidad a poros

.Costuras planas, lisas y libres de muescas

por impulsors_] manual, AIMg, 2 mm

- 79




Soldadura profesional de crni,
aluminio y cobre.

,.Soldadura en zona de transicion amplia entre el arco
voltaico corto y el de difusion

,.Soldadura en posiciones fijas

.Soldadura de aceros de alta aleacion (austenita com-
pleta sensible a grietas por calor), aleaciones de ni

~Soldadura de aluminio y sus aleaciones

~Soldadura de cobre




Iniciativa ecologica de EWM para el
cuidado sostenible de la energia y de
los recursos.

@

blueEvolution®

Gracias a las innovadoras tecnologias de EWM, se realiza una
amplia contribucién a la reduccién del CO::

» El empleo consecuente de la avanzada tecnologia del inversor ahorra materias primas como
cobre, aluminio y acero. En combinacién con un procedimiento de unién de energia reducida
como coldArc® y forceArc®, el elevado grado de rendimiento de la tecnologia del inversor
ahorra energia primaria y por consiguiente costes de electricidad.

forceArc® permite nuevas geometrias de costura y optimiza la formacién de capas, reducien-

do el nimero de capas para soldar. Esto acorta el tiempo de soldadura, reduce el empleo de
hilo y de gas y ahorra considerables gastos y energia.

..Los procesos con reduccién de calor como coldArc® y forceArc® disminuyen la proyeccién de
virutas, con la consecuente merma de trabajo posterior, y no emiten tantas particulas nocivas
de soldadura, lo que redunda en mejores condiciones de trabajo.



biuektvolution®
Ahorro de costos de electricidad gracias
a la eficiente tecnologia de EWM.

EJEMPLO: El proceso EWM forceArc ofrece un ahorro de energia de unos 4 kW
frente a equipos de soldadura convencionales con rendimientos de fusion
equiparables de 13,0 m/min (1,2 mm; G3Sil).

CADA 100 H DE SOLDADURA SE AHORRAN 400 KWH POR PUESTO.

Proceso forceArc®

Arco voltaico de impulsos por inversor

1.600 _
Arco voltaico de difusién por

Consumo etapasttiristor

cada 100
horas [kWh]
1.400 _

o ] e T e e e R e e o’ el e e el Y S -k e v " o e L
1
]
1
'
]
1
1
1
1
|
Ll
1
'
1
J
]
1
1
1
]
1
1
1
|
1
1
'
'
4
1
1
'
1
]
1
1
|
1
1

9,0 m/min, aprox. 290 A A 11,0 m/min, aprox. 340 A ; 13,0 m/min, aprox. 380 A

Tasa de deposicion, corriente de soldadura

Proceso coldArc®
Arco voltaico de impulsos por inversor

Arco voltaico corto por etapas/
Consumo tiristor
cada 100

horas [k%ﬂ] -

3,0 m/min, aprox. 95 A : 4,0 m/min, aprox. 120 A : 5,0 m/min, aprox. 145 A

Tasa de deposicion, corriente de soldadura




biuetvolution®
Reducir el total de gastos gracias a
la formacion de capas optimizada.

forceArc

forceArc® Arco voltaico de
difusion

Comparativa de soldadura del arco voltaico de difusion estandar con el proceso forceArc®

Preparacion de la costura del arco voltaico de difusion - DY 45°
Preparacion de la costura de forceArc® ' DY 30°

Reduccién del volumen de costura hasta 50%

REDUCCION DEL TOTAL DE GASTOS: HASTA EL 56%.

Proceso forceArc®

=
o
o

Proceso de arco voltaico de
difusion

©
o

70
Gastos total
en% 60 _

o |

a1
o

Comparacion del total de gastos forceArc-arco voltaico de difusion




biuekvolution®
Reduccion de emisiones gracias a la
eficiente tecnologia de EWM.

REDUCCION DE LA TASA DE EMISION: FORCEARC® HASTA 60%.

Proceso forceArc®

Proceso de arco voltaico de
difusion

cncsedeccack aee

Tasa d&.00 _
emision en
mg/s

coccsvsclecccnckhecnnckhecaccdeaccaad

Comparacion de emisiones forceArc-arco voltaico de difusion
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Proceso coldArc®

. Proceso de arco voltaico corto

2.00

Tasa de
emision en
mg’s 50
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Comparacion de emisiones coldArc-arco voltaico corto
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Aparatos y procesos de EWM:
la solucion perfecta para cada necesidad.

Mddulo de potencia
forceArc® altamente dinamico

— \ \\ C
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Inversor de alto rendimiento
Tensioén de salida 80 V

Médulo de potencia coldArc®
para soldar con calor reducido
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Mddulo de potencia
forceArc® altamente dinamico
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Las fuentes de alimentacion de ewm se caracterizan por contar con inversores de alto rendimiento con elevada tension en vacio y
excelentes caracteristicas del arco voltaico.

El resultado son propiedades de soldadura Gnicas con acabados perfectos y una extraordinaria calidad con una capacidad de
reproduccion del 100 por ciento.

Para cada necesidad técnica de soldadura, ewm ofrece la solucién adecuada: desde taurus basic hasta la solucién completa

alpha g. en funcion de la demanda y de la planificacion de inversion, nuestros clientes pueden beneficiarse de médulos de po-
tencia especiales y optimizados para los innovadores procesos de soldadura.

Taurus Synergic Taurus Basic

C—

Médulo de potencia
forceArc® altamente dinamico

Inversor de alto rendimiento Inversor de alto rendimiento
Tensioén de salida 80 V Tensioén de salida 80 V

MIG/MAG estandar MIG/MAG estandar

-

= forceArc e
= rootAre -
F Eléctrica manual F Eléctrica manual
o 5
N superPulse
niam conmutacién entre sistemas de soldadura

Ranurar Ranurar




Aparatos y procesos de EWM:
la solucion perfecta para cada necesidad.

Con nuestros sistemas de soldadura, ponemos al servicio de los clientes las herramientas que
precisan para realizar sus trabajos de soldadura de forma mas rapida, mas rentable y con mayor
calidad.

phoenix
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coldArc (6}
pipeSolution (6]
rootArc

forceArc
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MIG/MAG
Impulsos

superPuls
Arco voltaico corto estandar
Arco voltaico de difusion estandar

Eléctrica manual
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TIG (arco de elevacion)
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Ranurar
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Corriente de soldadu- 330 A/ 350 A/ 550 A/
ra méx. a 40°C 40% TE 100% TE 60% TE

Procesos de soldadura coldArc - pipeSolution - forceArc - Impulsos - superPuls



Corriente de soldadu- 330A/ 400 A/ 500 A/ 300 A/ 400 A/ 400 A/
ramax.a40C 35%del TE 60%delTE 40%del TE | 60%del TE 60%del TE 60 % del TE

Procesos de soldadur forceArc - rootArc - Impulsos - superPuls

N

Corriente de soldadu- 350 A/ 450 A/ 550 A/
ramax. a 40°C 100% del TE 80% del TE 60% del TE
Procesos de soldadur forceArc - rootArc - Impulsos - superPuls

. : ) 4 - IF
Corrignte de soldadu- 330A/ 400 A/ 500 A/ 300A/ 400 A/ 400 A/
ra max. a 40°C 35%del TE 60%del TE 40%del TE | 60%del TE 60 %del TE 60 % del TE
Procesos de soldadur forceArc - rootArc - superPuls

L 4 4 ]

Corriente de soldadu- 350 A/ 450 A/ 550 A/
ra max. a 40°C 100% del TE 80% del TE 60% del TE

Procesos de soldadur:

Encontrara informacion detallada en nuestro catalogo de productos.



Arco voltaico
corto de conmuta-
cion por etapas

Inversor del arco
voltaico corto

Aporte de calor reducido/
menor deformacion

Formacién de virutas minimizada/

okkkk KKk ' *kk *x | *

menor trabajo posterior

Puenteado de ranuras/ i

soldadura segura y sencilla lalalatetel ! falalatel falalal ool i *
Ahorro de costes de electricidad Sk Kk k ! ok hk | Kk Kk ! *
Reduccion de emisiones contami- ; ! !
nantes/menos humo de soldadura *kkokk i *xkok *kk *x *
Presién del arco voltaico/ :

buena formacién de raices *k Kk i ook kkk Kok x *k i *k
Soldadura de raices en todas las ; i : i

posiciones Fokk kK kk : Kk k *ok | ok
Soldadura de chapas finas ok ek ok ! Jkk Jkk *k *k
Soldadura en frio (CuSi, CuAl) ek Kk ok ok ~ : ~ ook ok *
Soldadura en frio (hilos de cinc ZnAl) >k ke i ~ i ~ ~ i ~

Unién mixta de aluminio/chapas de i
acero galvanizadas ok kkok : ~ : ~ ~ : ~
(soldadura fuerte con AlSi) i

Materiales adicionales
No aleados y de baja aleacion si si : si si : si

Altamente aleados si ~ i ~ -~ | si

Unién mixta de aluminio con chapa !
de acero galvanizada si i ~ ~ ~ : ~
(soldadura fuerte)

* Kk Hok ok

buena excelente

N
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Innovaciones arco voltaico MIG/MAG de difusion

Ahorro de costes gracias a la reduccién del volumen

de las costuras

Ahorro de costes de electricidad

Profundidad de quemadura

Aporte de calor reducido

Presion del arco voltaico

Arco voltaico con estabilidad de direccion

Formacion de virutas minimizada

Reduccion de mordeduras

Regulacién de corriente altamente dinamica

Reduccién de contaminantes/
menos humo de soldadura

Materiales adicionales

Diametro

No aleados y de baja aleacion

Altamente aleados

Aluminio

posiciones de soldadura

preparaciones de costuras para soldadura

proteccion de bafio de soldadura

Arco voltaico de alta presién, mini-
mizado en calor, con alta estabilidad
direccional y quemadura profunda en
el rango de potencias superior.

Arco voltaico de
difusién de conmu-
tacion por etapas

Inversor del arco vol-
taico de difusion

forceAls & e

Sk kk Kk *k *
o Sk kk Kk kK ** a
%k ok k * %k * %
ok kkk * Kk *
%k ok k * %k k i * %
ok kkk * Kk *k
%k ok k * %k k | Kk k
ok kkk * Kk * Kk
%k ok k * %k k *
ok kk Kk * Kk **
1,0;1,2;1,6
si
si
si
PA; PB
cony sin
cony sin
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