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Bedienungsanleitung

WIG-Schweil3anlage
Air Liquide

Prestotig 250 DC

Beratung = Ersatzteile = Kundenservice

Produktkatalog

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt_Katalog

Online-Shop

www.merkle-shop.de

Miinchen Landshut Rosenheim
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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweil3technik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
81249 Munchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 77 17 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Minchen = Landshut = Rosenheim




Merkle Miunchen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

‘ Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-Schweiffmaschi-
nenbau GmbH aus Kétz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Minchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der groRten schweiBtechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebdude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemléser in
allen Fragen rund um das Thema Schweiffen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweiRtechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fiir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemlésungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fir die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit Giber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groBte Jugend-FuBballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MaRnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken (ber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir lhnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir kénnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschiiftsfiihrer-

Minchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

o Lange Offnungszeiten
_;'{ et éi_} Montag bis Freitag:
::-' g Miunchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
‘*31" N Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
oL Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu lhnen nach Hause.

Herstellervorteil

SchweiRanlagen sowie erwerben Sie bei uns direkt vom
Hersteller zu besten Konditionen.

% Getranke
y i = Wahrend Ihres Besuches steht lhnen eine Auswahl an Getranken
Nt kostenlos zur Verfligung.

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tir.

Online-Shop

Hier kdnnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fiir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Minchen = Landshut = Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweifkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweifRkurse fur Einsteiger,
Hobbybastler und auch fiir absolute Profis an. Ndhere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders glinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede Schweil3- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und fliihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. AuRerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei lhnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berat Sie gern
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Munchen Landshut Rosenheim
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Flr die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweil’en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweillkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prufzeugnis ausgestellt. Ihre persénliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzanhl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweiRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweiRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweilRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweiltkurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnahten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweiRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafigeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schwei2en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. Auerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schwei3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-SchweilRverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweilkurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den SchweilRkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fir eine Person und nur wenn der Schweil3kurs in Miinchen absolviert wurde.

Sie kénnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-Schweiltkurse mit anschlieRender TUV-Prifung.

Minchen Landshut Rosenheim
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Was ist WIG (TIG)-SchweiRen?

Zwischen dem Werkstlck und einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode, die im Schweilbrenner ein-
gespannt ist, brennt ein Lichtbogen, der als Warmequelle dient. Beim manuellen Schweilen wird der Zu-
satzwerkstoff von Hand in den Lichtbogen geflhrt und dort abgeschmolzen. Die gluhende Wolframelektrode,
das Schweillbad und die angrenzenden Werkstoffe werden von aus dem Schweibrenner strémendem iner-
ten Schutzgas, bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium, vor Lufteinwirkung geschitzt. Mit diesem
Schweilprozess lassen sich keine grofien Abschmelzleistungen erzielen, da die thermische Belastbarkeit der
Wolframelektrode begrenzt ist. Die erzielten SchweilRnahte sind aber sehr prazise und optisch hochwertig.

Anwendungsbereiche

e unlegierte und legierte Stahle, Aluminium, Kupfer, Titan, Nickelwerkstoffe und andere Nichteisenmetalle
e in allen Positionen anwendbar

o flr Bauteile mit Dicken zwischen 0,5 und 5 mm

e Luft- und Raumfahrttechnik

e Feinwerktechnik

¢ Apparate- und Kesselbau

¢ Anlagen fur den Lebensmittelsektor

Durch Seitenwind wird die Schutzgasabdeckung gestort, deshalb ist das Schweien unter Baustellenbedin-
gungen nur mit besonderen Schutzmalnahmen durchfuhrbar.
Typische SchweiRdaten

SchweiRstrom Gleichstrom bei Stahl, Kupfer, Titan und Nickel,
Wechselstrom bei Aluminium
Stromstarke bis 250 Ampere bei einem Elektrodendurchmesser von 4 mm

Schutzgasmenge 7 bis 15 I/min

Abschmelzleistung  bis 0,5 kg/h

1 — Netzanschlussleitung

2 — Schutzgasflasche mit Druckminderer

3 — Schutzgasschlauch

4 — SchweiRstromquelle

5 — Schlauchpaket

6 — Massekabel

7 — SchweiRbrenner

8 — Wolframelektrode

9 — Werkstiickklemme
10 — Werkstiick
11 — Lichtbogen
12 — Schweistab

Munchen Landshut Rosenheim



Wolframelektroden

Wolframelektroden reines Wolfram, grun

Typ WP - Gute Lichtbogenstabilitat beim Schweiften mit Wech-
selstrom (Alu), kugelférmige Spitze bleibt bei sachgeméaflkem
Einsatz erhalten. Auch mit Gleichstrom einsetzbar, jedoch ge-

ringere Strombelastbarkeit als bei WT 20.

1,0mm@
1,6 mm @
20mm©@
24 mm@
32mm©o@
40mm@
48 mm@

15 - 55 Ampere
45 - 90 Ampere
60 - 120 Ampere
80 - 140 Ampere
150 - 190 Ampere
180 - 250 Ampere
240 - 350 Ampere

Wolframelektroden 1,8 - 2,2 % Thoriumoxid, rot

Typ WT 20 - Im Vergleich zum Typ WP hat diese Wolframelek-
trode eine bessere Ziindeigenschaft, héhere Strombelastbar-
keit, gréRere Lichtbogenstabilitat und langere Lebensdauer.
Besonders flir Gleichstrom.

1.0mMmm©@
1,6 mm @
20mm@
24mm@
32mm©@
40mm@
48 mm @

10- 75 Ampere

60 - 150 Ampere
100 - 200 Ampere
170 - 250 Ampere
225 - 330 Ampere
350 - 480 Ampere
500 - 675 Ampere

Wolframelektrode LaRC 1,5 % Lanthanoxid, gold

Typ LaRC - Thoriumfreie, nicht radioaktive Elektrode mit hervor-
ragenden Zind- und Dauerschweilleigenschaften. Universell
einsetzbar fur die Gleich- und Wechselstromschweiltung von
hoch- und niedriglegierten Stahlen, Bunt- und Leichtmetallen,
héchste Standzeit beim Dauerschweilten von l&ngeren Nahten.

1,0mm@
1,6 mm@
20mm@
24mm@
3.2mm@
40mm@
48 mm@

10- 75 Ampere

60 - 150 Ampere
100 - 200 Ampere
170 - 250 Ampere
225 - 330 Ampere
350 - 480 Ampere
500 - 675 Ampere

Minchen

Landshut

n067.0.0001
n067.0.0002
n067.0.0003
n067.0.0004
n067.0.0006
n067.0.0007
n067.0.0009

n067.0.0201
n067.0.0202
n067.0.0203
n067.0.0204
n067.0.0206
n067.0.0207
n067.0.0208

n067.0.0701
n067.0.0702
n067.0.0703
n067.0.0704
n067.0.0706
n067.0.0707
n067.0.0708

Der fithrende Fachhandel
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Sach-Nummer

= rein Wolfram
-/./,f'/ 9

W 8

= ca. 2 % Thoriumoxid

=ca. 1,5 % Lanthanoxid

nach DIN/EN 26 848, 175 mm lang

Rosenheim
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Wolframelektroden

Farberklarungen

griin =strahlungsfrei WP | Werkstiick :—:-
braun = strahlungsfrei WZ 3 unlegierter Stahl - Of+ [+ |+ |+ |+ [++|++]| + [++
weild = strahlungsfrei WZ 8 legierter Stahl - oo+ |++|++[++| 0| + |[++|++
gelb =thoriumhaltig WT 10 | Kupfer, Kupferlegierungen | - of+|[+]|-|-|+|0|+]|+|++
rot =thoriumhaltig WT 20 | Nickel, Nickellegierungen - 0| - |+ |[++|++|++| 0 | + |[++|++
lila =thoriumhaltig WT 30 | Aluminium, Aluminiumleg, |++| |[++/+|-[-|-|o|+|[0o |0 |++
orange =thoriumhaltig WT 40 | Magnesium, Magnesiumleg. [++| |++[+|-|-|-|o|+|0 |0 |++
grau = strahlungsfrei WC 20 | Titan, Titanlegierungen = e s R R A
schwarz = strahlungsfrei WL 10 | Zirkon = = + 4+ + | 0|+ |+ |++
gold = strahlungsfrei WL 15 | Tanzal - | - |+ |+ + 0|0 [++] +
dunkelblau = strahlungsfrei WL 20 | Wolfram _ | -ol++l+++ | 0| 0 [++] +
turkis = strahlungsfrei WR 2 ++ sehr gut, + gut, o bedingt, - schlecht

lila = strahlungsfrei E 3

Anwendungshinweise

1 - Sauberkeit

Der Schweilnahtbereich, Schweillzusatz und die Handschuhe des SchweilRers missen frei von Verunreinigungen
sein, wie z. B. Fett, Ol usw., besonders beim Fligen von Aluminium, um die Porenbildung zu verhindern. Wurzelseitig
sind die Kanten zu brechen.

2 - Schweilzusatzfiihrung
Um eine Oxidation zu verhindern, ist das abzuschmelzende Ende des SchweilRzusatzes immer im Schutzgasmantel
zu fahren. Unter einem kleinen Winkel muss der Schweiltzusatz zur Werkstiickoberflache gefiihrt werden.

3 - Gasempfindliche Werkstoffe
Um eine Versprédung zu vermeiden, muss beim Schweilen gasempfindlicher Werkstoffe zuséatzlich zum Wurzel-
schutz hinter der Schutzgasdiise mit Zusatzgasschutz gearbeitet werden, also mit einer Schieppdiise.

4 - Wolframelektrodentyp und -durchmesser
Der Wolframelektrodentyp und -durchmesser muss auf den jeweiligen Werkstoff, die Schutzgaszusammensetzung
und den Stromstérkenbereich abgestimmt werden.

5 - Schliff der Wolframelektroden, Rautiefe

Die Elektrodenspitze sollte in axialer Richtung angeschliffen werden. Der Lichtbogen brennt ruhiger, wenn die Rautiefe
der Spitzenoberflache geringer ist, umso héher ist auch die Standzeit.

Um zu vermeiden, dass der spréde Werkstoff abbricht, muss die Schleifscheibe beim Anschleifen der Wolframelektro-
de gegen die Elektrodenspitze laufen.

6 - Schutzgasmenge, Gasschutz

Je nach Gasdusengrofe und Schweilaufgabe muss die Schutzgasmenge angepasst werden.

Um das erkaltende Schmelzbad und die Wolframelektrode ausreichend vor Oxidation zu schiitzen, muss das Gas
nach Schweillende lange genug nachstrémen.

Empfohlene Stromstarkenbereiche

Gleichstrom Wechselstrom
Elektrode negativ (-) Elektrode positiv (+)

Elektroden reines V\{olfram mit reines V\folfram mit reines V\{olfram mit

Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen
1,0mm @ 10bis 75A| 10bis 75A - - 15 bis 55A 15 bis 70A
1,6 mm @ 40 bis 130 A| 60 bis 150 A 10 bis 20 A 10 bis 20 A 45 bis90A | 60bis 125A
24mm@ | 130 bis 230 A | 170 bis 250 A 17 bis 30 A 17 bis 30 A 80 bis 140 A | 120 bis 210 A
3,2mm @ | 160 bis 310 A | 225 bis 330 A 20 bis 35A 20 bis 35 A 150 bis 190 A | 150 bis 250 A
4,0mm @ | 275 bis 450 A | 350 bis 480 A 35bis 50 A 35 bis 50 A 180 bis 250 A | 240 bis 350 A

Minchen Landshut Rosenheim




Einstellhinweise

Einstellhinweise fiir das TIG (WIG)-SchweiBen im DC-Bereich = Gleichstrom

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

fiir das Verschweien aller Materialien, auRer Aluminium
Wolfra-
Blech- ; Schweilt- . | ker. Argon-
- 1elekirode -
dicke Nahtform | Mittlere Lagenzahl slabs ::;Jk rode | = cdiise Sarbisiich
gc
06 mm |I 20-30A 1 1.0mm®@ 1,0 mm @ Gréfe 5 7 Itr./min.
0,8mm || 40 A 1 1.2mm@ 1.0mm @ GroRe 5 7 Itr./min.
1,0mm || 45 A 1 1.2mm@ 1,0 mm @ GréBRe 5 7 Itr./min.
1,5mm || 50 A 1 1,6 mm©o 1,6 mm @ Grolke 6 7 Itr./min.
20mm || 80 -100A 1 24mmo 1,6 mm & Grolke 6 7 Itr./min.
25mm || 100-130 A 1 24mm0O 1,6 mm @ Gréle 6 7 Itr./min.
30mm |V 140 A beidseitig 1.6mma@ 24mm @ GréRe 7 7 Itr./min.
40mm |V \Srégﬁ 2 24mm@ 24mm 2 GroRke 8-1 9 Itr./min.
6,0mm |V ‘gf 12%2 2 32mm@a@ 24mm @ Groike 8-10 9 ltr./min.
W* 110 A L ) :
12,0mm |V D* 150 A 4 4,0 mm @ 3.2 mm @ GroRe 10-2 | 10 ltr./min.
*W = Wurzel
* D = Decklage

Einstellhinweise fur das TIG (WIG)-Schweifen im AC-Bereich = Wechselstrom

fir das Verschweiflen von Aluminium

- Wolfra-
Blech- 3 Schweilt- ker. Argon-
. melektrode -
dicke Nahtform | Mittlere  |Lagenzahl stib (::k(; rode | dise |verbrauch
0,8mm || 35A 1 1,6 mm@ 1,0 mm @ Groike 6 7 Itr./min.
1,0mm || 50A 1 1,6 mm @ 1,6 mm @ Gréfle 6 7 Itr./min.
20mm || 95 A 1 20mm @ 1,6 mm @ GréRe 6 7 Itr./min.
3,0mm || 140 A 1 2,4mm @ 24 mm @ GréRke 8 7 Itr./min.
4.0mm || 150 A 2 24mm@ 3,2 mm @ Gréle 8-10 9 Itr./min.
50mm |V \gr 112?51 2 32mm @ 3,2 mm @ GroRe 8-10 |9 Itr./min.
W* 130 A N . .
6,0mm |V D* 150 A 2 40mm @ 4,0 mm Q@ Gréfle 8-10 10 Itr./min.
80mm |V 300A 4.0mm @ 4.0 mm @ GrofRe 8-10 10 Itr./min.
120mm |V 300 A 2 40/48mm@|4.0/4.8mm 2| GréRe 10-12 |12 Itr/min.
*W = Wurzel
* D = Decklage

Minchen

Landshut

Rosenheim
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WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner
Typ 17 - 18 - 26 - 220

keramische
Gasdusen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
47 mm lang 42 mm lang 48 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 6,5mm @ 10N50 n066.0.2000 | 54N18 n066.0.2010
Gr. 5 8,0mm @ 10N49 n066.0.2001 | 54N17 n066.0.2011
Gr. 6 95mm 9 10N48 n066.0.2002 | 54N16 n066.0.2012 | 57N75 n066.0.2053
Gr. 7 11,0mm @ 10N47 n066.0.2003 | 54N15 n066.0.2013
Gr. 8 125mm @ 10N46 n066.0.2004 | 54N14 n066.0.2014 | 57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0 mm @ 10N45 n066.0.2005 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 195 mm @ 10N44 n066.0.2006 | 54N19 n066.0.2016 | 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
76 mm lang 76 mm lang 34 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 5 8,0 mm @ 10N49L n066.0.2081 | 54N17L n066.0.2086
Gr. 6 95mm 3 10N48L n066.0.2082 | 54N16L n066.0.2087
Gr. 7 11,0 mm @ 10N47L n066.0.2083 | 54N15L n066.0.2088
Gr. 15 240 mm 9 53N89 n066.0.2057
Spannhilsen
52 mm lang 50 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0mm 9 10N22D n066.0.2110 | 10N22 n066.0.2101
1,6 mm @ 10N23D n066.0.2111 | 10N23 n066.0.2102
24mm@ 10N24D n066.0.2112 | 10N24 n066.0.2103
32mmo 10N25D n066.0.2113 | 10N25 n066.0.2104
40mm @ 54N20D n066.0.2114 | 54N20 n066.0.2105

Minchen Landshut Rosenheim
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WIG-Ersatzteile passend fur die WIG-Brenner

Typ 9 - 20
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfilhrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
30 mm lang 25,5 mm lang 48 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 6,5mm@ 13N08 n066.0.2020 | 53N58 n066.0.2030
Br.. 5 8,0mm@ 13N09 n066.0.2021 | 53N59 n066.0.2031
Gr. 6 95mm@ 13N10 n066.0.2022 | 53N60 n066.0.2032 | 57N75 n066.0.2053
Gr. 7 11,0mm@ 13N11 n066.0.2023 | 53N61 n066.0.2033
Gr. 8 125mm @ 13N12 n066.0.2024 S57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0 mm @ 13N13 n066.0.2025 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 19.5mMm 9 S53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
48 mm lang 63 mm lang 34 mm lang
GroBRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 80mm@ |796F71 n066.0.2017 | 796F75 n066.0.2027
Gr. 5 95mm@ |[796F72 n066.0.2018 | 796F76 n066.0.2028
Gr. 6 11,0mm@ 796F73 n066.0.2019
Gr. 15 240 mm @ 53N89 n066.0.2057
Spannhulsen
Normal-Ausfliihrung Jumbo-Ausfiuhrung
25 mm lang 40 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0mm @ 13N21 n066.0.2121 13N21L n066.0.2151
1,6 mm 9 13N22 n066.0.2122 13N22L n066.0.2152
24mm©9 13N23 n066.0.2123 13N23L n066.0.2153
32mm @ 13N24 n066.0.2124 13N24L n066.0.2154
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Typ 17 - 18 - 26 - 220

Der fithrende Fachhandel

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Spannhiilsen-
gehause
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkie-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0mm @ 10N30 n066.0.2201 | 45V24 n066.0.2231
1,6 mm 3 10N31 n066.0.2202 | 45V25 n066.0.2232 | 45V116 n066.0.2237
24 mm3 10N32 n066.0.2203 | 45V26 n066.0.2233 | 45V64 n066.0.2238
3,2mmg@ 10N28 n066.0.2204 | 45V27 n066.0.2234 | 995795 n066.0.2239
40mm 9 406488 n066.0.2205 | 45V28 n066.0.2235 | 45V63 n066.0.2240
Brennerkappen I oI
kurz mittel lang
Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
mit rotem O-Ring 57Y04 n066.0.1500 | 57Y03 n066.0.1522 | 57Y02 n066.0.1510
™

Isolierring

Normal-Ausfiihrung

Gaslinsen-Ausfithrung

Jumbo-Ausfihrung

Art.-Nr. Merkle-Nr.

Art.-Nr. Merkle-Nr.

Art.-Nr. Merkle-Nr.

18CG n066.0.1421

54N01 n066.0.1425

54N63 n066.0.1422

Minchen

Landshut

Rosenheim

fiir SchweiRen & Schneiden



Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Typ 9 - 20
Spannhilsen-
gehause
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1.0mm@ 13N26 n066.0.2211 | 45V42 n066.0.2241 | 45V0204S n066.0.2271
16 mm9 13N27 n066.0.2212 | 45V43 n066.0.2242 | 45V116S n066.0.2272
24 mm9 13N28 n066.0.2213 | 45V44 n066.0.2243 | 45V64S n066.0.2273
32mmg@ 13N29 n066.0.2214 | 45V45 n066.0.2244 | 9957955 n066.0.2274

Brennerkappen ‘ I | —

kurz mittel Iang
Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
mit rotem O-Ring 41V33 n066.0.1503 | 41V35 n066.0.1520 | 41V24 n066.0.1512
Isolierring ,
Normal-Ausfiihrung Jumbo-Ausfiihrung
Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
598882 n066.0.1423 54N63-20 n066.0.1427
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SchweiBtechnisches Zubehor

Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com

~ WIG Schweifien

&

=

Munchen

Sach-Nummer
n672.1.0000

n672.1.0005

n67000664

n67000665

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfénger die wichtigsten Techniken
erlernen und der fortgeschrittene Schweiller in der Werkstatt
seine Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern.
SchweiRprofis entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen
Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von
detaillierten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung,
welches Ergebnis auf Grund welcher Ausgangssituation ent-
steht, ist die Kunst des Schweillens verstédndlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schweil3t?"

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweildtechniken ins
Metall ein?"

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldrung der Nahtformen

DVD ,,Grundlagen des WIG-SchweiRens*

Die Grundlagen des WIG-Schweiltens, wie z.B. die Auswahl
der richtigen Stromquelle, Spannung und Wolfram-Elektrode
fur die entsprechenden Metalle.

Erklart werden die einzelnen Techniken wie die Stumpfnaht,
Kehlnaht und die Rund-Kehlnaht. Anhand von Grafiken und
Detailaufnahmen kénnen Fehler analysiert werden.

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweilkexperte, dip-
lomierter WIG und MIG/MAG Schweilter und Schweilllehrer.

Buch: Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-Schweillen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilder-
ten Schritt fir Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und
unverzichtbaren Praxistipps. Das Buch beschéftigt sich mit den
grundlegenden Themen, wie beispielsweise der Ermittiung der
richtigen Einstellungen, der richtigen Brennerhaltung, die ein-
zelnen Schweilinahtformen und dem Diinnblechschweil3en.

Buch: Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen,
den WIG Schweil3prozess in den Griff zu bekommen. WIG
Schweilten wird von Profis ebenso wie von Hobbyschweilkern
eingesetzt, um Stahl, Edelstahl und Aluminium zu schweilten.
In diesem WIG Lehrbuch finden Sie zahlreiche Informatio-
nen, praktische Tipps und Gber 200 Fotos zum vielseitigsten
Schweillprozess der heutigen Zeit.

Landshut Rosenheim
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Le soudage & l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour l'opérateur et les
personnes se trouvant a proximité de l'aire de travail. Lire le manuel d'utilisation.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons close to
the work area. Read the operating manual.

Das Lichtbogenschweillen und das Plasmaschneiden kénnen fiir den Benutzer und fir
Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefahrlich sein. Das
Benutzerhandbuch durchlesen.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per 'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per I'uso.

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador y las
personas que se encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de utilizacién.

A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o operador e para as
pessoas que se encontrem proximo da zona de trabalho. Ler o manual de utilizagéo.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in
de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.

Buesvejsning og plasma skeering kan veere farligt for operat@ren og personer, som
befinder sig i neerheden af arbejdsomrédet. Laes brugsanvisningen.
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CONSIGNAS DE SEGURIDAD

La SAF le agradece su confianza al adquirir este aparato que le dara plena
satisfaccion si respeta sus condiciones de empleo y de mantenimiento.

Este aparato, o esta instalacion, ha sido construido en estricto cumplimiento de las
Directivas Europeas Bajas-tensiones (73/23/CEE) y CEM (89/336/CEE), mediante
la aplicacion de las respectivas normas EN 60974-1 (reglas de seguridad para el
material eléctrico, Parte 1: fuente de corriente de soldadura) y EN 50199
(Compatibilidad Electromagnética CEM). (Norma producida para la soldadura
por arco).

La contaminacion electromagnética de los equipos eléctricos se debe en gran parte a
la radiacion del cableado de la instalacion. En caso de problemas de proximidad entre
aparatos eléctricos, pongase en contacto con la SAF, que examinara los casos
particulares.

RECOMENDAGOES DE SEGURANGA

A SAF agradece a confianga depositada ao adquirir este aparelho que lhe vai dar
inteira satisfagao se respeitar as condigbes de utilizagédo e de conservagéo.

Este aparelho ou esta instalagéo foi construida dentro do perfeito respeito das
Directivas Europeias Baixas-tensées (73/23/CEE) e CEM (89/336/CEE), através da
aplicagdo das normas respectivas EN 60974-1 (regras de seguranca relativamente
ao material eléctrico, Parte 1 : fonte de corrente de soldadura) e EN 50199
(Compatibilidade Electromagnética CEM). (Norma produzida para a soldadura
por arco).

A poluigéo electromagnética dos equipamentos eléctricos é devida em grande parte a
radiagdo da cablagem da instalagdo. Em caso de problemas de proximidade entre
aparelhos eléctricos, neste caso, queira contactar a SAF para que esta possa
examinar 0S casos especiais..

ATENCION : La SAF no asumira ninguna responsabilidad en caso
de modificacién, afiadido de componentes o subconjuntos o de
cualquier transformacion del aparato o de la instalacion efectuada
por el cliente o un tercero, sin un acuerdo previo especifico y por
escrito de la propia SAF.

ATENGAO : a SAF declina qualquer responsabilidade no caso
de modificagéo, de acrescento de componentes ou de sub-
conjuntos, ou de qualquer outra transformagao do aparelho ou
da instalagéo, efectuada pelo cliente ou por terceiros, sem o
acordo prévio especifico escrito pela prépria SAF.

Los materiales objeto de la presente instruccion, asociados con otros elementos,
pueden constituir una “maquina” que, en este caso, entra dentro del campo de
aplicacion de la directiva europea 91/368/CEE que define las principales exigencias
de salud y de seguridad: (contemplada en el codigo de trabajo francés Art. L233-5
Decretos de 29.12.1992). La SAF no puede ser considerada responsable de ninguna
asociacién de elementos que no haya efectuado ella misma.

Para su seguridad, a continuacion le indicamos una lista no limitativa de
recomendaciones u obligaciones de las que una parte importante figura en el Cédigo
de Trabajo.

La SAF le agradece que le comunique cualquier anomalia que observe en la
redaccion de estas instrucciones.

Antes de poner en servicio su instalacion debe leer imperativamente las paginas de seguridad
que figuran a continuacion :

1. seguridad eléctrica (véase la pagina 46)

2. seguridad contra humos, vapores y gases nocivos y toxicos (véase la
pagina 47)
seguridad contra las radiaciones luminosas (véase la pagina 48)
seguridad contra el ruido (véase la pagina 48)
seguridad contra el fuego (véase la pagina 49)
seguridad de empleo de gases (véase la pagina 49)
seguridad del personal (véase la pagina 50)

No ko

Os materiais objecto da presente instrugdo podem, associados a outros elementos,
constituir uma "maquina” que entra entao no campo de aplicagéo da directiva
europeia 91/368/CEE que define as exigéncias essenciais de salde e de seguranga:
(retomada no cédigo do trabalho francés Art. L233-5 Decretos de 29.12.1992). A
SAF néo pode ser considerada responsavel por qualquer associagéo de elementos
que ndo seja efectuada por ela prépria.

Para a sua seguranga, indicamos a sequir uma lista ndo limitativa de recomendagdes
ou de obrigagbes das quais, uma parte importante figura no cédigo do trabalho.

A SAF agradece que lhe transmitam qualquer anomalia que tenham constatado na
redacgédo destas instrugoes.

Antes da colocagdo em servigo da sua instalagdo, deve ler obrigatoriamente as paginas de
seguranga que se encontram a seguir :
1. seguranga eléctrica (cf. pagina 46)
2. seguranga contra os fumos, vapores, gases nocivos e toxicos (cf.
pagina 47)
seguranga contra as radiagées luminosas (cf. pagina 48)
seguranga contra o ruido (cf. pagina 48)
seguranga contra o fogo (cf. pagina 49)
seguranga de utilizagdo dos gases (cf. pagina 49)
seguranga do pessoal (cf. pagina 50)

NSO ORAW

ATENCION : Un generador de soldadura/corte solo debe ser
utilizado para la funcién a la que ha sido destinado. Especialmente
no debe utilizarse en ninglin caso para la carga de baterias,
descongelacion de conductos de agua, calefaccion de locales por
afadido de resistencias, efc.

ATENGAO : um gerador de soldadura/corte, s6 pode ser
utilizado para a fungéo para a qual foi destinado. Nunca deve ser
utilizado nomeadamente, para recarregar baterias, a
descongelagéo de condutas de agua, o aquecimento de locais
acrescentando resisténcias, etc...

A

Las intervenciones que se efectlien en las instalaciones eléctricas deben ser
confiadas a personas cualificadas.

Por personas cualificadas se entiende especialistas que, gracias a su formacion
técnica, estan capacitados para percibir los peligros procedentes de la soldadura y de
la electricidad.

a) Conexion a la red de las fuentes de corriente de soldadura / corte
a.1) Antes de conectar su aparato, debe verificar que :

= ¢l contador, el dispositivo de proteccidn contra las sobreintensidades y los
cortacircuitos, las bases y clavijas de las tomas y la instalacion eléctrica,
son compatibles con su potencia maxima y su tensién de alimentacion
(véanse las placas de caracteristicas) y conformes a las reglas y normativas
en vigor.

a.2) La conexién monofasica o trifasica con la tierra se efectua a través de la proteccion de
un dispositivo de corriente diferencial-residual de mediana o alta sensibilidad
(disyuntor diferencial; sensibilidad comprendida entre 1 Ay 30 mA ) :

= si el cable estd conectado en un puesto fijo, la tierra, si ha sido prevista,
nunca debe ser cortada por el dispositivo de proteccién contra las
descargas eléctricas;

= ¢l interruptor, si existe, debe estar en la posicion "PARADA" ;

= ¢l cable de alimentacion, si no ha sido suministrado, debe ser del ipo "HAR USE";

= sy circuito de alimentacion eléctrica debe estar equipado de un dispositivo
de parada de urgencia, facilmente reconocible y dispuesto de forma que sea
facil y rapidamente accesible.

46

AIR LIQUIDE

1. SEGURIDAD ELECTRICA (DECRETO 88-1056 DE 14-11-88) (CONEXIQN, MANTENIMIENTO, REPARAC_I()N)
SEGURANGCA ELECTRICA (DECRETO 88-1056 DE 14-11-88) (LIGAGAO, CONSERVAGAO, REPARAGAO)

As intervengdes efectuadas sobre as instalagbes eléctricas devem ser confiadas a
pessoas qualificadas para as efectuar.

Séo consideradas pessoas qualificadas, os especialistas que, gracas a formagéo
técnica recebida, tém a possibilidade de se aperceber dos perigos provenientes da
soldadura e da electricidade.

a) Ligacao a rede das fontes de corrente de soldadura / corte

a.1) Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se :

= 0 contador, o dispositivo de protecgédo contra as sobre intensidades e os curto-
circuitos, as bases e as fichas das tomadas e a instalagéo eléctrica, sdo
compativeis com a poténcia maxima e a tenséo de alimentagéo (conf. as placas
de caracteristicas) e conformes as normas e requlamentagdes em vigor

a.2) A ligagéo, monofésica ou trifasica com terra, faz-se através da protec¢éo por
um dispositivo de corrente diferencial-residual de média ou alta sensibilide
(disjuntor diferencial sensibilidade compreendida entre 1 A e 30 mA):

= se 0 cabo estiver ligado a um posto fixo, a terra, se for prevista, nunca deve
ser cortada pelo dispositivo de protecgédo contra os choques eléctricos;

= 0 interruptor, se existir, deve estar na posicao "PARAGEM";

= 0 cabo de alimentagéo se néo tiver sido fomecido, deve ser do tipo "HAR USE";

= 0 circuito de alimentagdo eléctrica deve estar equipado com um dispositivo
de paragem de emergéncia, faciimente reconhecivel e disposto de maneira
a ser facilmente e rapidamente acessivel.
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