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Система А2

Система  обеспечивает высокую произво-
дительность и качество сварки. Компакт-ная 
и легкая конструкция системы А2 позволяет 
легко перемещать ее с одного изделия на 
другое и быстро производить настройку 
режимов сварки.

Система собрана из стандартных компо-
нентов. Степень автоматизации и тип 
сварочного процесса могут быть выбра-ны 
заказчиком в зависимости от конкрет-ных 
условий. Все механические элементы 
системы очень надежны, что позволяет 
использовать ее в очень тяжелых усло-виях 
работы. А2 работает совместно со 
сварочными источниками LAF и TAF и 
применяется при сварке проволоками 
диаметром от 1,6 до 4,0 мм.

Простая конструкция позволяет устанавливать мундштук в 
различные положения, наиболее подходящие для 
выполнения требуемых швов. Подающее устройство 
прочной конструкции обеспечивает равномерную и 
стабильную подачу проволоки.
Постоянство скорости сварки обеспечивается приводом на 
все четыре колеса сварочного трактора или равномерным 
перемещением сварочной головки по консоли.
Предварительный ввод сварочных параметров и их 
мониторинг в процессе сварки осуществляется блоком 
управления с дисплеем. А2 может поставляться в варианте 
для сварки под флюсом или для МИГ/МАГ-сварки.
Универсальность применения А2 обеспечивается набором 
дополнительного оборудования: холостые упорные ролики; 
направляющая каретка, используемая при стыковой сварке 
в V-образную разделку (также применяется при сварке 
внутри труб); колеса тележки с V-образными канавками для 
перемещения по направляющему рельсу (применяется в тех 
случаях, когда отсутствует направляющий элемент стыка, 
например при стыковой сварке без разделки) для трактора; 
лампа подсветки стыка; самоходная тележка; движение по 
консоли и автоматическая система слежения для сварочной 
головки.
Высокопроизводительный процесс сварки
расщепленной дугой
Для увеличения производительности система А2 может 
быть переоборудована под сварку двумя проволоками 
(расщепленной дугой).
Основные достоинства этого способа:
    Увеличение на 30-40% коэффициента наплавки
    Легкость перекрытия стыка
    Уменьшение риска прожога
    Меньшее проплавление при наплавке

Уникальные, гибкие, многоцелевые системы
 для автоматической сварки

Универсальная  сварочная система А2 подразделяется 
на два основных типа
    - Сварочный трактор А2 Multitrac
    - Сварочная головка А2 Mini Master

Сварка порошковой проволокой - 

Современный метод

МИГ/МАГ-сварка может быть легко автоматизирована при 

помощи А2, особенно при сварке порошковыми про-

волоками. Увеличивается производительность и скорость 

сварки, улучшаются экономические показатели. 
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Тандемный Mastertrac

Технические характеристики сварочного трактора А6 Mastertrac

Информация для заказа

А6 Singlen Mastertrac SAW                                                      0456 486 880
(сварка под флюсом одиночной проволокой), комплект
А6 Singlen Mastertrac MIG/MAG                                              0456 485 880
(сварка МИГ/МАГ одиночной проволокой)
А6 Tandem Mastertrac                                                              0456 755 880
(сварка под флюсом методом Тандем), комплект
Контактное оборудование для сварки                                    0334 291 889
двойной проволокой (для тяжелых условий)
Контактное оборудование для сварки                                    0334 291 888
двойной проволокой (для легких условий)
Дополнительная бобина                                                         0153 872 880
Дополнительная тормозная ступица                                      0146 967 880
Комплект для МИГ/МАГ-сварки                                              0334 299 880
Комплект для наплавки лентой                                               0155 972 880
Стальная бобина для наплавочной ленты, 30-100мм           0671 161 880
Сопло подбора флюса (наплавка лентой)                             0156 025 001
Комплект воздушно-дуговой строжки                                     0153 592 880
диаметром 8-9-12 мм для угольных электродов
Флюсовая воронка                                                                  0254 900 880
Удлинительная вставка                                                          0254 900 301
Угловой суппорт                                                                      0671 171 580
Лампа подсветки                                                                     0153 143 885
Флюсоподборщик ОРС                                                           0148 140 880
Неприводные катки (комплект 2 шт)                                       0333 164 880
Направляющее колесо для угловых швов                             0671 125 780
Направляющий рельс на магнитных креплениях, 3 м           0154 203 880

Техническая
характеристика

Сварка
одиночной
проволокой
под флюсом

МИГ/МАГ Сварка
под флюсом
одиночной 
проволокой

Сварка
под 
флюсом
Тандем

Допустимая нагрузка,
ПВ 100%
Диам. проволоки, мм
Скорость подачи,
м/мин
Скорость 
передвижения,
м/мин
Напряжение
управления, В
Масса бобины, кг
Емкость бункера, л
Масса без проволоки
и флюса, кг

1500

3,0-6,0
0,2-4,0

0,1-2,0

42

30
10
110

600

1,0-3,2
0,2-16,6

0,1-2,0

42

30
---
100

1500

2x2,0-3,0
0,2-4,0

0,1-2,0

42

2x30
10
110

2x1500

2x2,0-6,0
0,2-4,0

0,1-2,0

42

2x30
10
158

Дополнительное 
оборудование
Х=диам.проволоки
для стандартного мех-ма подачи
Y=диам.проволоки для мех-ма 
подачи Ligh Duty (легкий режим)

Сварка
под

флюсом
двумя 

прово-ми
Tandem

Контактный наконечник
*)М6        1,0мм   0153 501 004

         1,2мм   0153 501 005
         1,6мм   0153 501 007
М10           1,6мм   0258 000 909
         2,0мм   0258 000 910
         2,4мм   0258 000 911
         3,2мм   0258 000 915
)*  Переходник М6/М10 0147 333 001

Контактный наконечник D20
М12      1,6мм   0154 623 008 Y
         2,0мм   0154 623 007 Y
         2,5мм   0154 623 006 Y
         3,0мм   0154 623 005 Y
         4,0мм   0154 623 003 Y

Контактные губки D35
         3,0мм   0265 900 880 Х
         4,0мм   0265 900 882 Х
         5,0мм   0265 900 883 Х
         6,0мм   0265 900 884 Х

Контактные губки Light Twin
М6       2х1,2мм   0153 501 005
         2х1,6мм   0153 501 007
         2х2,0мм   0153 501 009

Контактный наконечник Heavy Twin
         2х2,0мм   0153 501 005
         2х2,5-
         3,0мм   0153 501 007

Подающие ролики
         1,0мм   0145 538 882
         1,2мм   0145 538 883
         1,6мм   0218 510 281 Y
         2,0мм   0218 510 282 Y
         2,4-2,5мм   0218 510 283 Y
         3,0-3,2мм   0218 510 298 Х
         4,0мм   0218 510 286 Х
         5,0мм   0218 510 287 Х
         6,0мм   0218 510 288 Х

Подающие ролики с насечкой
         1,2-1,6мм   0146 024 880 Y
         2,0-4,0мм   0146 024 881 Х

Подающие ролики с насечкой для порошковой проволоки
         1,2-1,6мм   0146 025 880 Y
         2,0-4,0мм   0146 025 881 Х

Подающие ролики для двух проволок
         2х1,2мм   0218 522 486
         2х1,6мм   0218 522 488
         2х2,0мм   0218 522 484
         2х2,5мм   0218 522 480
         2х3,0мм   0218 522 481
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Это изделие сконструировано
и изготовлено “ESAB Welding
Equipment” и сертифицировано:
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Система А6

А6 - универсальная модульная сварочная 
система собрана из стандартных компо-
нентов. Степень автоматизации, тип 
сварочного процесса и в конечном итоге 
возможности установки могут быть выб-раны 
по пожеланию заказчика. А 6 может 
выполнять тяжелые сварочные работы, 
используя сварочную проволоку диамет-ром 
от 3 до 6 мм или наплавочную ленту шириной 
до 100 мм при постоянном токе до 1600А или 
переменном токе до1250 А.
Система спроектирована для совместной 
работы со сварочными источниками LAF и 
TAF илегко переналаживается со сварки под 
флюсом на МИГ-МАГ-сварку или наоборот.

Сварочный трактор А6 Mastertrac и сварочная головка 
А6 Arc Master поставляется в различных вариантах: 
сварка одиночной проволокой, сварка двумя прово-
локами (расщепленной дугой), сварка тандемом.
Для эффективного использования системы имеется 
различное дополнительное оборудование:
Комплект для наплавки ленточними электродами, 
комплект для воздушно-дуговой строжки, флюсо-
подающее устройство для сварки различных стыко-
вых швов, устройство местного освещения стыка, 
дополнительные неприводные катки, флюсоподбор-
щик ОРС, дополнительные направляющие колеса и 
направляющий рельс для сварочного трактора А6 
Mastertrac c магнитным креплением для тех случаев, 
когда нет направляющих поверхностей стыка.

Тандем - сварка
При сварке двумя проволоками с использованием 
двух сварочных источников и двух блоков управления 
существенно увеличивается коэффициент наплавки, 
что увеличивает производительность сварки.
Путем подбора комбинаций постоянного и перемен-
ного тока А6 Tandem Mastertrac может эффективно и 
экономично выполнять любые сварочные работы.

Высокопроизводительный процесс сварки
 двойной проволокой (расщепленной дугой)
Путем простой установки комплекта для сварки 
двойной проволокой (расщепленной дугой), можно 
переоборудовать A6 Single Mastertrac в высокопроиз-
водительную установку для сварки стыковых и 
угловых швов.
При этом не требуется дополнительного сварочного 
источника.

Современный процесс сварки порошковой
 проволокой
Стандартную систему A6 можно использовать для 
МИГ/МАГ-сварки стальных или алюминиевых 
изделий, применяя порошковую проволоку или 
проволоку сплошного сечения.

Семейство А6 подразделяется 
на два основных типа:
    - Сварочный трактор А6 Mastertrac
    - Сварочная головка А6 Arc Master

Программируемый блок  управления ЭСАБ А2-А6
Программируемый электронный блок управления А2-
А6 с буквенно-цифровым дисплеем позволяет быстро 
ввести сварочные параметры и корректировать их во 
время процесса сварки. Нет необходимости прово-
дить пробные сварки.

Для эффективной автоматизации процессов сварки

А2 Multitrac SAW - сварка

под флюсом      0449160880

А2 Multitrac GMAW - МИГ/МАГ        0449161881

Комплект для сварки 

двумя проволоками      0449160881

Бункер для флюса, 

Силумин      0457897880

Концентрическая воронка

для флюса      0145203880

Пластмассовая бобина, 30 кг      0153872880

Стальная бобина, 30 кг

Стальная бобина, диам.220 мм     0416492880

Комплект для сварки МИГ/МАГ      0413526881

Стальные колеса с V-канавкой      0333098881

Технические данные

Сварка
под флюсом
одной 
проволокой

МИГ/МАГ-
СВАРКА

Сварка
под флюсом
двумя
проволоками

СТАЛЬ
НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ
ПОРОШКОВАЯ ПРОВОЛОКА
АЛЮМИНИЙ
МАКС. СКОРОСТЬ ПОДАЧИ 
ПРОВОЛОКИ (М/МИН)
МАССА БОБИНЫ ПРОВОЛОКИ (КГ)
ОБЪЕМ ФЛЮСА (Л)
МАССА БЕЗ БОБИНЫ И ФЛЮСА (КГ)
НАГРУЗКА ПВ 100% (А)
УПРАВЛЯЮЩЕЕ НАПРЯЖЕНИЕ (В)
СКОРОСТЬ ПЕРЕДВИЖЕНИЯ (М/МИН)
ХОД (ПЕРЕМЕЩЕНИЕ) ЛИНЕЙНЫХ
СУППОРТОВ (ММ)

1,6-4,0
1,6-4,0
---

  9
30
6
47
800
42
0,1-1,7
90

2X1,2-2,5

—

  9
2X15
6
45
800
42
0,1-1,7
90

0,8-1,6
0,8-1,6
1,2-2,4
1,-1,6

  16
30
---
43
600
42
0,1-1,7
90
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Дополнительное 
оборудование

Контактные наконечники 
М12
1,6мм                0154 623 008 Х
2,0мм      0154 623 007 Х
2,5мм      0154 623 006 Х
3,0мм      0154 623 005 Х
4,0мм      0154 623 003 Х

М6
0,8мм                0153 501 002
1,0мм                0153 501 004
1,2мм                0153 501 005
1,6мм                0153 501 007
2,0мм                0153 501 009
2,4-2,5мм             0153 501 010

М10
1,6мм                0258 000 909
2,0мм                0258 000 910
2,4мм                0258 000 911
3,2мм                0258 000 915

Переходник М6/М10 0147 333 001

Подающие ролики
0,8мм      0145 538 881
1,0мм        0145 538 882
1,2мм        0145 538 883
1,6мм        0218 510 281 Х
2,0мм        0218 510 282 Х
2,4-2,5мм     0218 510 283 Х
3,0-3,2мм     0218 510 298 Х
4,0мм        0218 510 286 Х

Подающие ролики с насечкой для порошковой проволоки
1,2-1,6мм             0146 024 880
2,0-4,0мм             0146 024 881 Х

Нажимные ролики с насечкой для проволоки
0,8-1,6мм             0146 025 880 Х
2,0-4,0мм             0146 024 881
Ось прижимного 
ролика     0212 901 101 Х

Подающие ролики с насечкой для двух проволок
2х1,2мм              0218 522 486
2х1,6мм              0218 522 488
2х2,0мм              0218 522 484
2х2,4-2,5м            0218 522 480

Дополнительное направляющее оборудование
Тележка    0413 542 880 Х
с направляющими
колесами
Неприводной ролик 0333 164 880 Х
Направляющее колесо, 0333 098 881 Х
V-обр.
Направляющая 0154 203 880 Х
планка,3 м
Подсветка, ламповая 0153 143 886 Х
Подсветка,  0457 788 880 Х
лазерный диод

Оборудование для рециркуляции флюса
Флюсоподборщик 0148 140 880 Х
Крепление  0332 947 880 Х
 
Оборудование подачи газа
Охлажд.уст-во 0414 191 881
ОСЕ 2 220 V, 50/60 Hz
Шланг газовый* 0190 270 101
Шланг охлаждающей 0190 315 105
воды*
*Укажите длину в метрах
Экран дуги  0334 689 880
Провод для управления 0334 680 881 Х
двумя установками

Сварка
под флюсом
одной 
проволокой

Сварка
под флюсом
двумя
проволоками

МИГ/МАГ-
СВАРКА
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Технические характеристики сварочного трактора А2 Multitrac



Механизмы подачи проволоки
Сварочные системы ЭСАБ А2/А6 могут комплектоваться тремя различными механизмами 
подачи:
- A6 LD предназначен для сварки под флюсом проволокой малого диаметра или для работы в 
ограниченных пространствах. 
- A6 HD предназначен для сварки под флюсом, но для тяжелого режима работы. Механизм 
подачи A6 HD является в большинстве случаев стандартным элементом промышленных 
автоматизированных систем сварки под флюсом. Можно использовать механизм подачи для 
сварки одной проволокой, двумя проволоками, для наплавки лентой и для воздушно-дуговой 
строжки.
- A6 G предназначен для механизированной МИГ/МАГ-сварки стали и алюминия. 
Модификация механизма “G” является механизмом подачи прочной конструкции, предназначенной для 
высокопроизводительной сварки. Горелка с водяным охлаждением монтируется непосредственно на механизме подачи.

Комплект для наплавки ленточным 
электродом - стандартная принадлежность системы А6.
Для твердой наплавки больших поверхностей, например, нержавеющей сталью, А6 может снабжаться комплектом для 
наплавки ленточным электродом. Высокая производительность наплавки без значительного разбавления наплавленного 
слоя обеспечивает высокую производительность и хорошее качество. Мощность 1500А, размеры ленточного электрода 
0,5х30-100мм.

Системы позиционирования и слежения по стыку
Высокоточный суппорт с сервоприводом А6, рассчитанный на тяжелый режим работы, является 
важным элементом программы автоматизации сварочных работ ЭСАБ. В зависимости от 
требуемых функций и от выполняемых сварочных работ суппорт может работать совместно с 
двумя различными системами позиционирования и слежения по стыку: PAK и GMD.
PAK является системой позиционирования (с ручным управлением джойстиком) и слежения по 
стыку, управляющей одним или двумя суппортами с сервоприводами.
Автоматическая система слежения по стыку GMD, применяется для различных видов 
автоматизированной сварки и удобна в работе. Основной задачей системы GMD является 
слежение по стыку и соответствующая корректировка положения сварочной головки. Щупы системы GMD исключают также 
явление параллакса.

Блок управления сварочным процессом А2/А6 РЕН
Может применяться для автоматизированной сварки под флюсом или МИГ/МАГ-сварки. Блок 
управления приспособлен для работы совместно со сварочными источниками LAF и  TAF. 
Обратная связь блока управления со сварочными источниками обеспечивает очень высокую 
стабильность сварочных процессов. Дисплей блока управления демонстрирует установленные 
сварочные параметры и выдает сообщения об ошибках, если эти параметры выходят за рамки 
предельных значений.
Блок управляет всеми требуемыми при сварке перемещениями и всем сварочным процессом в 
целом.

Блок управления сварочным процессом А2/PEI
Адаптированный к системе А2, блок управления PEI с цифровой индикацией сварочных 
процессов и простой регулировкой параметров с помощью потенциометров может применятся 
для сварки под флюсом или МИГ-МАГ-сварки. Приспособлен для работы со сварочными 
источниками LAF  и  TAF.

Системы подачи и рециркуляции флюса
ЭСАБ может комплектовать свое автоматизированное сварочное оборудование различным 
флюсоподающим оборудованием (системами). Флюсоподборочная система ОРС имеет 
прочную и компактную конструкцию. Она подходит как сварочным головкам, так и сварочным 
тракторам.
- ОРС  может  комплектоваться  фильтром-циклоном,  увеличивающим   производительность 
системы.
- ОРС Basic использует принцип эжектора и требует подвода сжатого воздуха.
- ОРС Super  имеет  тот  же принцип действия, но предназначен для тяжелого режима работы.
-FFRS - стационарная система, используется со сварочными центрами MKR и CAB и 
обеспечивает неприрывную, стабильную подачу сварочного флюса.
Более мощный эжектор и циклон позволяют использовать эту систему для высокопроизво-
дительной сварке.

Сварочные центры MKR, CAB, MechTrac
Сварочный центр MKR 300 может проводить сварку в пространстве 3-5 м как по вертикали и 
горизонтали. Колонна центра вращается увеличивая рабочее пространство центра.
Сварочный центр 4х4 может нести нагрузку на конце стрелы - 150 кг.
Сварочные центры CAB различной комплектации, различной грузоподъемности и рабочего 
радиуса действия в диапазоне от 2х2 метра до 8х10 метров, могут проводить самые 
разнообразные сварочные работы.
MechTrac представляет собой портативный портал, перемещающийся по рельсам, на которой 
можно смонтировать оборудование А2 для проведения сварки под флюсом и МИГ/МАГ-сварки, 
образуя комплектную сварочную установку.

Повышение рентабельности 
при механизированной сварке

КАЧЕСТВО
   Точный и надежный процесс 
   обеспечивает равномерный 
   валик и бездефектный материал
   сварного шва.
   Легкий в использовании метод 
   требует минимального обучения 
   сварщика.
РАБОЧИЕ УСЛОВИЯ
   Отсутствие дыма или открытой 
   дуги улучшает рабочие условия.
   Улучшение условий на рабочем 
   месте сварщика, наблюдающего 
   за процессом сварки.

Путем капиталовложения в эффективное 
механизированное сварочное оборудова-
ние можно повысить производительность и 
рентабельность.
Первый шаг в сторону механизированной 
сварки часто осуществляется путем процес-
са МИГ/МАГ (сварка плавящимся электро-
дом в среде инертных газов/газоэлектри-
ческая сварка). Благодаря сварке под 
флюсом создаются новые возможности для 
максимального использования вашего про-
изводственного участка с повышением про-
изводительности и сокращением времени 
сварки. 
Что касается производительности, качества 
и рабочих условий, то никакой другой метод 
не может конкурировать со сваркой под 
флюсом.
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ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ

   Повышение производительности 

   наплавки вследствие использования

   более высокого тока.

   Благодаря глубокому проплавлению,

   можно уменьшить объем шва.

   Высокая продолжительность

   включения (100%) благодаря

   простоте механизированного

   процесса сварки.

Сварочные источники LAF и TAF

Выпрямители LAF имеют отличные сварочные 
характеристики во всем диапазоне токов и 
напряжений. Особенно хороши характеристики 
первичного зажигания и повторного зажигания 
дуги.
Источники обеспечивают стабильную дугу, как на 
высоких, так и на малых величинах напряжения. 
Плавное регулирование напряжения дуги позво-
ляет четко управлять сварочными параметрами. 
Источники LAF обеспечивают стабильность дуги 
при очень малых величинах напряжений. Это 
значит, что они идеальны для МИГ/МАГ-сварки. 
Сварочные трансфоматоры  TAF используют 
тиристорные выпрямительные мосты для 
преобразования синусоидального вторичного 
напряжения в напряжение прямоугольной 
формы, которое обеспечивает отличное зажига-
ние дуги и хорошие сварочные характеристики


