~. A/ Der fithrende Fachhandel
3 fur SchweiRen & Schneiden

Bedienungsanleitung

WIG-Schweil3anlage
Merkle

Insquare 250 W

Beratung = Ersatzteile = Kundenservice

a Produktkatalog

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt_Katalog

Online-Shop

www.merkle-shop.de

Miinchen Landshut Rosenheim

Der fithrende Fachhandel Anton-Béck-Strale 31 Meisenstrafe 11 a WeidestraBe 5 a
fir SchweiBen & Schneiden 81249 Miinchen 84030 Ergolding 83024 Ro-Langenpfunzen

Tel. (089)89 77 17 -0 Tel. (08 71) 93317 -0 Tel. (080 31) 2854 -0

Fax (089) 89 77 17 - 99 Fax (08 71) 9 33 17 - 99 Fax (0 80 31) 28 54 - 99
info@merkle-muenchen.de info@merkle-landshut.de info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-muenchen.de www.merkle-landshut.de www.merkle-rosenheim.de




Der fithrende Fachhandel
far SchweiBen & Schneiden

N

Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralie 31
81249 Munchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 7717 - 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

Munchen +* Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

N

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiBtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz 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 schweifStechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebaude
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 Problemldser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fur die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 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 Freizeitbeschéaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groRte Jugend-FulRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MalBnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken Uber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir Ihnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir konnen 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
- Geschaftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
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 Thnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

Getrinke

Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
kostenlos zur Verfligung.

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier konnen 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

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweillkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch flr absolute Profis an. Nahere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

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

Mietanlagen

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

Reparaturen

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

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei Ihnen 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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E far SchweiBen & Schneiden

Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweif3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweil3kurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. lhre personliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfigung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweilRkurs | 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-SchweiRkurs

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

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

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

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafgeblich 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 Schweiflen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AulRerdem 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-Schweilverfahren.

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 Schweil3kurs 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 Schweil3kurspreis,
jedoch nur pro Anlage flr eine Person und nur wenn der Schwei3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie konnen 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-Schweillkurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

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

Zwischen dem Werkstlck und einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode, die im Schweil3brenner ein-
gespannt ist, brennt ein Lichtbogen, der als Warmequelle dient. Beim manuellen Schweillen wird der Zu-
satzwerkstoff von Hand in den Lichtbogen geflihrt und dort abgeschmolzen. Die glihende Wolframelektrode,
das Schweil3bad und die angrenzenden Werkstoffe werden von aus dem Schweil3brenner stromendem iner-
ten Schutzgas, bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium, vor Lufteinwirkung geschuitzt. Mit diesem
Schweildprozess lassen sich keine grolden Abschmelzleistungen erzielen, da die thermische Belastbarkeit der
Wolframelektrode begrenzt ist. Die erzielten Schweillndhte 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

e flir Bauteile mit Dicken zwischen 0,5 und 5 mm

e Luft- und Raumfahrttechnik

e Feinwerktechnik

e Apparate- und Kesselbau

e Anlagen fir den Lebensmittelsektor

Durch Seitenwind wird die Schutzgasabdeckung gestort, deshalb ist das Schweillen unter Baustellenbedin-
gungen nur mit besonderen Schutzmalnahmen durchfihrbar.

Typische SchweiRdaten

Schweil}strom 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 /e

1 — Netzanschlussleitung
2 — Schutzgasflasche mit Druckminderer

3 — Schutzgasschlauch
4 — Schweillstromquelle
5 — Schlauchpaket
6 — Massekabel
7 — Schweillbrenner
8 — Wolframelektrode @ \
9 — Werkstlickklemme
10 — Werkstick \

11 — Lichtbogen
12 — Schweillstab

Munchen Landshut Rosenheim




Wolframelektroden

Wolframelektroden reines Wolfram, griin

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

ringere Strombelastbarkeit als bei WT 20.

1,0 mm @
1,6 mm @
2,0 mm @
2,4 mm J
3.2mm@
4,0 mm J
4,8 mm QJ

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, hdhere Strombelastbar-
keit, grofRere Lichtbogenstabilitdt und I&dngere Lebensdauer.
Besonders fur Gleichstrom.

1,0mm J
1,6 mm &
2,0mm @
2,4 mm J
3,2mm@
40mmd
4,8 mm J

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 WechselstromschweiRung von
hoch- und niedriglegierten Stahlen, Bunt- und Leichtmetallen,
hdchste Standzeit beim Dauerschweifen von langeren Nahten.

1,0mm g
1,6 mm J
2,0 mm g
24 mmd
3.2mm@
4.0 mmJd
4,8 mm J

10 - 75 Ampere

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

Munchen

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
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Sach-Nummer
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= rein Wolfram

= ca. 2 % Thoriumoxid

=ca. 1,5 % Lanthanoxid

nach DIN/EN 26 848, 175 mm lang

Rosenheim




Wolframelektroden

Farberklarungen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

grin = strahlungsfrei WP Werkstiick

braun = strahlungsfrei WZ 3 unlegierter Stahl - O+ |+ |+ |+ |+ [+H++ +|++
weild = strahlungsfrei WZ 8 legierter Stahl - o + [+H[++[++| 0 | + [+H[++
gelb =thoriumhaltig WT 10 | Kupfer, Kupferlegierungen | - o) |- |-+ |o|+ ]|+ [++
rot =thoriumhaltig WT 20 | Nickel, Nickellegierungen - o - |+ [++|++|++| 0 | + |[++|++
lila =thoriumhaltig WT 30 | Aluminium, Aluminiumleg, |++ ++ -|-]-]o|+|o|o|++
orange =thoriumhaltig WT 40 | Magnesium, Magnesiumleg. |++| |++ -|-|-]lo|+|0]|o0|[++
grau I = strahlungsfrei WC 20 | Titan, Titanlegierungen - N R e R R R s
schwarz = strahlungsfrei WL 10 | Zirkon - o - | [ O [+ |+ |
gold = strahlungsfrei WL 15 | Tanzal - o+ 44+ + o] o |++] +
dunkelblau = strahlungsfrei WL 20 | Wolfram - -|-|o|++[++| + |0 |0 [++] +
turkis = strahlungsfrei WR 2 ++ sehr gut, + gut, o bedingt, - schlecht

lila = strahlungsfrei E 3

Anwendungshinweise

1 - Sauberkeit

Der Schweil3nahtbereich, Schweil3zusatz und die Handschuhe des Schweiliers miissen frei von Verunreinigungen
sein, wie z. B. Fett, Ol usw., besonders beim Fiigen von Aluminium, um die Porenbildung zu verhindern. Wurzelseitig
sind die Kanten zu brechen.

2 - SchweiBzusatzfiihrung
Um eine Oxidation zu verhindern, ist das abzuschmelzende Ende des Schweilizusatzes immer im Schutzgasmantel
zu fuihren. Unter einem kleinen Winkel muss der Schweillzusatz zur Werkstlickoberflache gefihrt werden.

3 - Gasempfindliche Werkstoffe
Um eine Versprédung zu vermeiden, muss beim Schweillen gasempfindlicher Werkstoffe zusatzlich zum Wurzel-
schutz hinter der Schutzgasdise mit Zusatzgasschutz gearbeitet werden, also mit einer Schleppduse.

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

5 - Schiliff der Wolframelektroden, Rautiefe

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

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

6 - Schutzgasmenge, Gasschutz

Je nach GasdusengrofRe und Schweillaufgabe muss die Schutzgasmenge angepasst werden.

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

Empfohlene Stromstarkenbereiche

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

Elektroden reines V\{olfram“mit reines V\{olfram"mit reines V\{olfram"mit

Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen
1,0 mm @ 10bis 75A | 10bis 75A - - 15 bis 55 A 15 bis 70 A
1,6 mm J 40 bis 130 A | 60 bis 150 A 10 bis 20 A 10 bis 20 A 45bis90A | 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
32mm@ | 160 bis 310 A | 225 bis 330 A 20 bis 35A 20 bis 35 A 150 bis 190 A | 150 bis 250 A
40mm@ | 275 bis 450 A | 350 bis 480 A 35 bis 50 A 35 bis 50 A 180 bis 250 A | 240 bis 350 A

Munchen

Landshut

Rosenheim
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Einstellhinweise

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

fur das VerschweiRen aller Materialien, auBer Aluminium
Blech- . SchweiB- ker. Argon-
dicke Gl | LA ETS CEEEIEAL stab Gasdiise verbrauch
0,6 mm || 20-30A 1 1,0mm J@ Grolke 5 7 Itr./min.
0,8 mm || 40A 1 1,2 mm J Grolke 5 7 Itr./min.
1,0mm || 45 A 1 1,2mm@ GroRe 5 7 Itr./min.
1,5mm || 50 A 1 1,6 mm & GroRe 6 7 ltr./min.
2,0mm || 80-100A 1 2,4 mm 3 Grole 6 7 Itr./min.
25 mm || 100-130A |1 2,4 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
3,0mm [V 140 A beidseitig 1,6 mm J Groflke 7 7 Itr./min.
W* 80 A .. .
40mm |V D* 100 A 2 2,4 mm @ GroRe 8-1 9 ltr./min.
W* 100 A . .
6,0mm [V D* 120 A 2 3,2mm @ GroRke 8-10 9 Itr./min.
W* 110 A . .
12,0mm |V D* 150 A 4 4.0 mm @ GroRe 10-2 | 10 Itr./min.
*W = Wurzel
* D = Decklage

Einstellhinweise fiir das TIG (WIG)-SchweiBRen im AC-Bereich = Wechselstrom

fiir das VerschweiBen von Aluminium
Blech- . Schweil- ker. Argon-
dicke LD | [ LR stab Gasdiise verbrauch
0,8mm || 35A 1 1,6 mm @ GroRke 6 7 Itr./min.
1,0 mm || 50 A 1 1,6 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
20mm || 95 A 1 20mm @ GroRRe 6 7 ltr./min.
3,0mm || 140 A 1 2,4 mm @ GroRe 8 7 ltr./min.
40mm |I 150 A 2 2,4 mmJ GroRe 8-10 9 ltr./min.
W* 110 A . .
50mm |V D* 125A 2 3,2mm @ Grole 8-10 9 Itr./min.
W* 130 A ; .
6,0mm [V D* 150 A 2 40mmd GroRke 8-10 10 Itr./min.
8,0mm |V 300 A 4.0 mm J GroRe 8-10 10 Itr./min.
120 mm |V 300 A 40/48mm@d GroRe 10-12 |12 Itr./min.
*W = Wurzel
* D = Decklage

Munchen

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

keramische
Gasdisen
Normal-Ausfiihrung | 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 95mMm@ 10N48 n066.0.2002 | 54N16 n066.0.2012 | 57N75 n066.0.2053
Gr. 7 11,0 mm g 10N47 n066.0.2003 | 54N15 n066.0.2013
Gr. 8 12,5 mm J 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 19,5 mm & 10N44 n066.0.2006 | 54N19 n066.0.2016 | 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfuhrung| 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 8,0mm @ 10N49L n066.0.2081 | 54N17L n066.0.2086
Gr. 6 95mm@ 10N48L n066.0.2082 | 54N16L n066.0.2087
Gr. 7 11,0 mm g 10N47L n066.0.2083 | 54N15L n066.0.2088
Gr. 15 24,0 mm & 53N89 n066.0.2057
Spannhiilsen
52 mm lang 50 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0 mm J 10N22D n066.0.2110 | 10N22 n066.0.2101
1,6 mm J 10N23D n066.0.2111 | 10N23 n066.0.2102
2,4 mmJ 10N24D n066.0.2112 | 10N24 n066.0.2103
3,2mmgd 10N25D n066.0.2113 | 10N25 n066.0.2104
4,0 mmd 54N20D n066.0.2114 | 54N20 n066.0.2105

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

Typ 9 -20
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfiihrung | 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 J 13N08 n066.0.2020 | 53N58 n066.0.2030
Gr. 5 8,0 mm @ 13N09 n066.0.2021 [ 53N59 n066.0.2031
Gr. 6 9,5mm @ 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 12,5 mm J 13N12 n066.0.2024 57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0 mm & 13N13 n066.0.2025 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 19,5 mm @ 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdusen
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfiihrung [ Jumbo-Ausfiihrung
48 mm lang 63 mm lang 34 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 8,0 mm @ 796F71 n066.0.2017 | 796F75 n066.0.2027
Gr. 5 95mm @ 796F72 n066.0.2018 | 796F76 n066.0.2028
Gr. 6 11,0 mm @ 796F73 n066.0.2019
Gr. 15 24,0 mm @ 53N89 n066.0.2057
Spannhiilsen
Normal-Ausfiihrung Jumbo-Ausfiihrung
25 mm lang 40 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0 mm @ 13N21 n066.0.2121 13N21L n066.0.2151
1,6 mm & 13N22 n066.0.2122 13N22L n066.0.2152
24mm@ 13N23 n066.0.2123 13N23L n066.0.2153
3.2mmJ 13N24 n066.0.2124 13N24L n066.0.2154
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WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner
Typ 17 - 18 - 26 - 220

Spannhiilsen-
gehause
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0 mm @ 10N30 n066.0.2201 | 45V24 n066.0.2231
1,6 mm & 10N31 n066.0.2202 | 45V25 n066.0.2232 | 45V116 n066.0.2237
2,4 mmJ 10N32 n066.0.2203 | 45V26 n066.0.2233 | 45V64 n066.0.2238
3,2mmd 10N28 n066.0.2204 | 45V27 n066.0.2234 [ 995795 n066.0.2239
4,0 mm @ 406488 n066.0.2205 | 45V28 n066.0.2235 | 45V63 n066.0.2240
Brennerkappen
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-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfiihrung
Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
18CG n066.0.1421 | 54N01 n066.0.1425 | 54N63 n066.0.1422
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WIG-Ersatzteile passend fur die WIG-Brenner

Typ 9 - 20
Spannhiilsen-
gehduse
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfiihrung | Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0 mm & 13N26 n066.0.2211 | 45V42 n066.0.2241 | 45V0204S n066.0.2271
1,6 mm J 13N27 n066.0.2212 | 45V43 n066.0.2242 | 45V116S n066.0.2272
2,4 mm J 13N28 n066.0.2213 | 45V44 n066.0.2243 | 45V64S n066.0.2273
32mm@ 13N29 n066.0.2214 | 45V45 n066.0.2244 | 995795S n066.0.2274
Brennerkappen
kurz mittel lang
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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SchweilRen

DVD und Bucher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiRens*

Mit dieser DVD kann der Anféanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene SchweilRer in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweilprofis
entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen

Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von detaillier-
ten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung, welches Ergebnis
auf Grund welcher Ausgangssituation entsteht, ist die Kunst des Schwei-
Bens verstandlich und nachvollziehbar 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 Erklarung der Nahtformen

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweillexperte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweiler sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilderten Schritt
fur Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und unverzichtbaren
Praxistipps. Das Buch beschaftigt sich mit den grundlegenden The-
men, wie beispielsweise der Ermittlung der richtigen Einstellungen, der
richtigen Brennerhaltung, den einzelnen Schweiflnahtformen und dem
Dinnblechschweil3en.

Buch - Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
Schweilprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweillen wird von
Profis ebenso wie von Hobbyschweildern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweif3en. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten Schweil3prozess der heutigen Zeit.

Munchen Landshut
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1. Allgemeine Informationen

1.1 Definition

Die Bezeichnung "TIGY {Tungsten-Inert-Gas) entspricht der
deutschen Definition WIG (Wolfram-Inertgas).

Das TIG-SchweiBverfahren wird mit einer nicht abschmelzenden
Elektrode durchgefithrt. Der Lichtbhogen brennt =zwischen Elektrode
und Werkstiick unter dem Schutz eines inerten Gases. Als Inertgas
wird Argon, seltener Helium oder ein Gasgemisch der beiden
Komponenten verwendet, welches die Elektrcode und Schmelze vor der
oxidierenden Wirkung des Sauerstoffes schiitzt.

Der Zusatzdraht wird stromlios zugefihrt (Kaltdraht-SchweiBen).
Dieses erfolgt entweder manuell oder maschinell; dabei richtet
sich der Durchmesser der Stdbe/Drdhte nach der Art der Zufithrung
und der erforderlichen SchweiBstromstérke bzw. Materialdicke. Der
Qualitat der Schweifmaschine kommt: mit den gestiegenen
Anforderungen an die Giite der SchweiBverbindungen und der
Erhéhung der Produktivitdt wachsende Bedeutung zu.

Insbesonders beim maschinellen SchweiBen werden allerhdchste
Anforderungen an die SchweiBmaschine gestellt.

1.2 Einsatz des Verfahrens

Das TIG-Verfahren findet Anwendung beim Folien- und
DinnblechschweiBen zwischen 0,3 und 4,0 mm in einer Lage, sowie
beim VerschweiBen dickerer Materialien his 12 mm, wenn
gleichzeitig von beiden Seiten geschweiBt werden kann. GréBere
Dicken werden nur TIG-geschweiBt, wenn beseondere technologische
Erfeordernisse andere Verfahren ausschlieBen,

Das TIG-SchweiBlen liefert ein qualitativ hochwertiges SchweiBgqut.
Das Verfahren eignet sich bhesonders zum automatischen SchweiBen,
da die Prozesse sicher beherrschbar sind. In Verbindung mit einer
speziellen Nahtvorbereitung wird es bei dicken Materialien wvor
allem fiir die WurzelschweiBung eingesetzt. Fiill- und Decklagen
werden danach mit produktiveren Verfahren geschweiBt, wie
MIG/MAG- und Pulsed-Arc-Verfahren.

1.3 AC/DC—Betrieb

Mit dem TIG-Verfahren schweift man vor allem hochlegierte Stahle
und Aluminium. Dabei werden St&hle generell mittels DC (Elektrode
Minuspol) und Aluminium mittels AC verschweift. Beim Aluminium-
SchweiBen wird Wechselstrom benttigt, wn die QOxydhaut
aufzureiBen. Damit wird das Metall ohne mechanische Vorbereitung
schweiBbar.



Beim Wechselstromschweiflen wird die Elektrode wesentlich héher
thermisch belastet. Deshalb werden dickere Elektroden eingesetzt;
auerdem &ndert sich die Anschlifform. Beim Gleichstrom wird die
Elektrode spitz angeschliffen; bei der Wechselstromschweifiung
stunpf. Das Ziinden erfolgt mit einer Brennerneiqung won 15 - 25
Grad. Durch die Hochfrequenziiberlagerung erfolgt die Zindung
berihrungslos.

Die eingesetzten Drahtst3rken des Zusatzmaterials richten sich
nach den zu verschweiBenden Querschnitten. Dabei kommen mit
wachsendem Querschnitt und steigernder Stromstarke dickere Dréhte
zum Einsatz. Grundsétzlich werden beim maschinellen Schweilen
gespulte Drdhte, beim HandschweiBen SchweiBstdbe eingesetzt.
Gespulte Dr&hte haben bei gleicher Stromstdrke wesentlich
geringere Durchmesser als SchweiBstdbe. Das Zusatzmaterial wird
innerhalb der Schutzgasatmosphire in das Schmelzbad eingefiithrt.

Bei unsachgemdBer SchweiBung kommt es zu Wolframeinschliissen in
der Naht oder zZu einer Auflegierung durch Aluminium auf der
Wolframelektrode. Passiert letzteres, muf die Elektrode
abgebrochen und neu angeschliffen werden.

1.4 Nahtflankenvorbereitung

Wie bei allen SchweiBverfahren miissen auch vor dem TIG/WIG-
SchweiBen die Nahitflanken und die SchweiBzone trocken sowie frei
von Fett- und Schmutzriickstdnden sein. Die fiir das WIG-Schweifen
anzuwenden Nahtflankenformen hingen von Dicke und Art des
Werkstlickes ab und sind nach DIN 8552, Teil 1, genormt.

1.5 Wahl von SchwelBdiisen und Stromstdrke

Beim Schutzgasschweiflen ist es wesentlich, daB das Schweifbad mit
Argon abgedeckt und damit wvor den schidigenden Einfliissen der
Luft geschiitzt ist (Oxydbildung). Um diese Voraussetzungen
garantieren zu kdnnen, miissen Schutzgasmenge, Disengrtfe und
erforderliche Schweifistromstdrke aufeinander abgestimmt sein.
Dabei ist sehr darauf zu achten, daB Gasdurchwirbelungen und das
dadurch mégliche Eindringen von Luft in den Schutzgasmantel
vermieden werden.

Bei Verwendung von normalen Argondiisen tritt das Gas nicht immer
wirbelfrei aus der Dise. Mit der sogenannten "Gaslinse" wurde
eine Spezialdiise geschaffen, die das Gas ohne Turbulenz
ausstrdmen 14Bt. Die Gaslinse konzentriert den Gasfluf und
erlaubt einen grdBeren Abstand vom Brenner zum Werkstiick. Der auf
griBeren Abstand wirkende Gasschutz gestattet, die Weolfram
elektrode bis zu 10 mm aus der Gasdiise herausstehen =zua lassen.
Dieser Vorteil hat beim SchweiBen in Ecken oder an anderen schwer
zugdnglichen Stellen besondere Bedeutung.



Durch die lang hervorstehende Elektrode ist zudem der tote Winkel
kleiner und die Beobachtungsmdglichkeit des Schweifbades besser.

Diese Diise ermdglicht bei gleicher SchweiBaufgabe einen
geringeren Gasverbrauch,

Beim WIG-SchweiBen ist die Einstellung der optimalen Stromstérke
besonders wichtig. Die Spitze der Wolframelektrode bei
Wechselstrom muB gleichmiBig belastet sein. Bei zu geringer
Stromstarke kann sich der Lichtbogen nicht auf der gesamten
Flache bilden, er wandert auf der Elektrodenspitze, ist nicht
stabil und erschwert den SchweiBvorgang. Bei Uberlastung schmilzt
die Elektrode an, sodaB Wolfram in die Schmelze iibergehen kann.
Wolframeinschlisse sind  Fehlstellen in der Naht, die
ausbesserungshediirftiqg sind.
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