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Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweilttechnik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
81249 Minchen-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 Munchen

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweilRmaschi-
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 Miinchen, 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 grofRten schweilltechnischen 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 SchweifRen 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 fiir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehdren 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 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 Freizeitbeschaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groBte Jugend-FuRballturnier 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 liber 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 kbnnen 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
- Geschéftsfiihrer-

Miinchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten
)\ Montag bis Freitag:
3 - Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
\"-"', \}' Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
L 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 Ihnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

. Getrinke
i
! i = Waihrend lhres Besuches steht Ihnen 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 fir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Minchen = Landshut = Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweilskurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
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 giinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

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

Reparaturen

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

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen konnen 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.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Fur die folgenden Schweillkurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schwei3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweifllkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Priafung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre personliche Schutz-
ausristung 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-SchweilRkurs

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-Schweikurs 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-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich 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 Schweil’en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten SchweilRnahte 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 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 SchweilRkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fur eine Person und nur wenn der Schweil3kurs in Minchen 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-SchweilRkurse mit anschlieRender TUV-Priifung.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Was ist WIG (TIG)-SchweiBen?

Zwischen dem Werkstuck und einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode, die im Schweibrenner ein-
gespannt ist, brennt ein Lichtbogen, der als Warmequelle dient. Beim manuellen Schweien wird der Zu-
satzwerkstoff von Hand in den Lichtbogen gefuhrt und dort abgeschmolzen. Die glihende Wolframelektrode,
das Schweiflbad und die angrenzenden Werkstoffe werden von aus dem Schwei3brenner stromendem iner-
ten Schutzgas, bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium, vor Lufteinwirkung geschitzt. Mit diesem
Schweilprozess lassen sich keine groien 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 fUr Bauteile mit Dicken zwischen 0,5 und 5 mm

e Luft- und Raumfahrttechnik

e Feinwerktechnik

e Apparate- und Kesselbau

e Anlagen fUr den Lebensmittelsektor

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

Typische Schweildaten

Schweillstrom 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 — Schweilbrenner

8 — Wolframelektrode

9 — Werkstlickklemme
10 — Werkstiick
11 — Lichtbogen
12 — SchweiRstab

Minchen + Landshut = Rosenheim



Wolframelektroden

Wolframelektroden reines Wolfram, griin

Typ WP - Gute Lichtbogenstabilitat beim Schweiten 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@
32mmo
40mm©o
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, groRere Lichtbogenstabilitat und léangere Lebensdauer.
Besonders fiir Gleichstrom.

1.0mm@
1,6 Mm@
20mm@
24mm@
3,2mm©@
40mm@
48 mm@

10- 75Ampere

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 fir die Gleich- und Wechselstromschweillung von
hoch- und niedriglegierten Stahlen, Bunt- und Leichtmetallen,
héchste Standzeit beim Dauerschweilen von |&ngeren N&hten.

1.0mmo@
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

Miinchen

Landshut

Sach-Nummer

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 filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

7 4
/ _," / / J'
= rein Wolfram
f’./;f/_ 4
9y
/4 / : :/
//" 7/ 4 §

= ca. 2 % Thoriumoxid

=ca. 1,5 % Lanthanoxid

nach DIN/EN 26 848, 175 mm lang

Rosenheim
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Wolframelektroden

Farberklarungen

grin = strahlungsfrei WP Werkstiick :—:-
braun = strahlungsfrei WZ 3 unlegierter Stahl - O+ |+ |+ |+ |+ [++|++]| + [++
weil = strahlungsfrei WZ 8 legierter Stahl - 0| 0|+ |[++|++[++| O | + |[++|++
gelb =thoriumhaltig WT 10 | Kupfer, Kupferlegierungen | - O|+|+|-|-|+|0|+]|+|[++
rot =thoriumhaltig WT 20 | Nickel, Nickellegierungen - 0| - | + |[++|++|++| 0 | + |[++|++
lila =thoriumhaltip WT 30 | Aluminium, Aluminiumleg, |++ +++|-|[-|-|o|+|0|0|++
orange { =thon‘umhaltig WT 40 | Magnesium, Magnesiumleg. (++| |+++|-|[-|-|o|+ |0 ++
grau = strahlungsfrei WC 20 | Titan, Titanlegierungen & Y e o
schwarz = strahlungsfrei WL 10 | Zirkon = = + [++[++ + | 0| + 4
gold = strahlungsfrei WL 15 | Tanzal - —| -+ [+ + | 0| O [++] +
dunkelblau = strahlungsfrei WL 20 | Wolfram - |-l 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 Schweillers miussen 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 - 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 Werkstickoberflache gefiihrt werden.

3 - Gasempfindliche Werkstoffe
Um eine Versprédung zu vermeiden, muss beim Schweillen 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 Spitzenoberfliche 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 Gasdusengréfe und Schweifaufgabe muss die Schutzgasmenge angepasst werden.

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

Empfohlene Stromstarkenbereiche

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

Elekiroden reines V\{olfram mit reines V\{olfram mit reines \A_Iolfram mit

Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen
1,0mm @ 10bis 75A| 10bis 75A - - 15 bis 55A 15 bis 70A
16 mm@ 40 bis 130 A| 60bis 150 A 10 bis 20 A 10 bis 20 A 45 bis 90A | 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 35 A 20bis 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

Minchen Landshut Rosenheim
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Einstellhinweise

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

fur das Verschweilen aller Materialien, auBer Aluminium
Wolfra-
Blech- ; Schweilt- ker. Argon-
" nelektrode o
dicke Nahtform | Mittlere Lagenzahl slals n( r ::IKTR rode | o cdiise Him s
g
06mm |I 20-30A 1 1.0mm@ 1,0 mm @ GréRke 5 7 Itr./min.
0,8mm || 40 A 1 1.2mm©o 1.0mm @ Gréie 5 7 Itr./min.
1,0mm || 45 A 1 1,2mm@ 1,0 mm @ GroRe 5 7 Itr./min.
1.5mm || 50 A 1 1.6mm©o 1.6 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
20mm || 80 -100A 1 24mm©o 1,6 mm & Grélke 6 7 Itr./min.
25mm || 100-130 A 1 24mm©@ 1,6 mm @ Grole 6 7 Itr./min.
30mm |V 140 A beidseitig 1,6mma@ 24mm g GroRe 7 7 Itr./min.
40mm |V ‘3{.1ggﬁ 2 24mm@ 24mm 2 GroRe 8-1 9 Itr./min.
6,0mm [V \g: 12%?\ 2 3.2mma 24mm @ GréRke 8-10 9 Itr./min.
W* 110A R . :
120mm |V D* 150 A 4 40mm@ 3.2 mm @ GroRe 10-2 | 10 ltr./min.
* W = Wurzel
* D = Decklage

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

fiir das Verschweillen von Aluminium

Blech- Nahtform | Mittlere  |Lagenzahl G ?:\]l::ii(ir;al-mﬁp e B

dicke 9 stab qclldm " | Gasdiise verbrauch
0,8mm || 35A 1 1,6 mm @ 1,0 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
1,0mm |1 50 A 1 1,6 mm @ 1,6 mm @ Gréfe 6 7 Itr./min.
20mm |I 95 A 1 2,0mm @ 1,6 mm @ GréRe 6 7 Itr./min.
3,0mm |(I 140 A i 24mm @ 24mm© Grélke 8 7 Itr./min.
40mm || 150 A 2 24mm @ 3.2 mm @ Gréfe 8-10 9 Itr./min.
50mm |V ‘g: 112?5‘:\ 2 32mm @ 32mm @ GréRe 8-10 |9 Itr./min.
6,0mm [V \E/)V: 1282 2 40mm @ 4.0 mm O Grofke 8-10 10 Itr./min.
80mm [V 300 A 40mm@ 40 mm O Grofke 8-10 10 Itr./min.

120mm |V 300 A 2 40/48mmO@|40/4.8mm 2| GroRe 10-12 |12 ltr./min.

*W = Wurzel

* D = Decklage

Landshut

Rosenheim

Miinchen
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WIG-Ersatzteile passend fur 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 9 10N50 n066.0.2000 | 54N18 n066.0.2010
Gr. 5 8,0mm9 10N49 n066.0.2001 | 54N17 n066.0.2011
Gr. 6 9.5mm9 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 195mm @ 10N44 n066.0.2006 | 54N19 n066.0.2016 | 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfiihrung
76 mm lang 76 mm lang 34 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkie-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 5 8,0mm @ 10N49L n066.0.2081 | 54N17L n066.0.2086
Gr. 6 95mm 9 10N48L n066.0.2082 | 54N16L n066.0.2087
Gr. 7 11,0mm g 10N47L n066.0.2083 | 54N15L n066.0.2088
Gr. 15 240mm 9 53N89 n066.0.2057
Spannhiilsen
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 9 10N23D n066.0.2111 | 10N23 n066.0.2102
24mm o 10N24D n066.0.2112 | 10N24 n066.0.2103
32mmo 10N25D n066.0.2113 | 10N25 n066.0.2104
4,0 mm @ 54N20D n066.0.2114 | 54N20 n066.0.2105

Miinchen Landshut Rosenheim




Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Typ 9 - 20
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfithrung
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
Gr. 5 8,0mm@ 13NO09 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 9 13N11 n066.0.2023 | 53N61 n066.0.2033
Gr. 8 12.5mm 9 13N12 n066.0.2024 57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0mm @ 13N13 n066.0.2025 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 195mm 9 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | 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 8,0mm@ |796F71 n066.0.2017 | 796F75 n066.0.2027
Gr. 5 95mm@ |796F72 n066.0.2018 | 796F76 n066.0.2028
Gr. 6 11,0mm 9 796F73 n066.0.2019
Gr. 15 240mm 9 53N89 n066.0.2057
Spannhulsen
Normal-Ausflihrung Jumbo-Ausfuhrung
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
24mmQ9 13N23 n066.0.2123 13N23L n066.0.2153
3,2mm @ 13N24 n066.0.2124 13N24L n066.0.2154

Miinchen Landshut Rosenheim




Typ 17 - 18 - 26 - 220

Der filhrende Fachhandel

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Spannhiilsen-

gehause
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfilhrung| Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkie-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkie-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
24mm9 10N32 n066.0.2203 | 45V26 n066.0.2233 | 45V64 n066.0.2238
3.2mm@ 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 ) R
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-Ausfiihrung

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

Miinchen

Landshut

Rosenheim

fir SchweiRen & Schneiden



Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Typ 9-20
Spannhilsen-
gehause
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfithrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1.0mm9 13N26 n066.0.2211 |45V42 n066.0.2241 | 45V0204S n066.0.2271
1.6 Mm99 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
32mm@ 13N29 n066.0.2214 | 45V45 n066.0.2244 | 995795S n066.0.2274

Brennerkappen ' I  De—

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 |l
Normal-Ausfiihrung Jumbo-Ausfithrung
Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
598882 n066.0.1423 54N63-20 n066.0.1427
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Schweitechnisches Zubehor

Sach-Nummer

Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com

~ Schritt fir Schritt

£

o

~ MIG/MAG-Schweifien

Munchen -

n672.1.0000

n672.1.0005

n67000664

n67000665

Der fithrende Fachhandel
fir Schweien & Schneiden

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 Schweiflens verstédndlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schwei3t?"

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

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldarung der Nahtformen

DVD ,,Grundlagen des WIG-Schweiens*

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 Stumpfnanht,
Kehlnaht und die Rund-Kehlnaht. Anhand von Grafiken und
Detailaufnahmen kénnen Fehler analysiert werden.

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren SchweilRexperte, dip-
lomierter WIG und MIG/MAG Schweiler und SchweilRlehrer.

Buch: Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

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 Ermittlung der
richtigen Einstellungen, der richtigen Brennerhaltung, die ein-
zelnen Schweiflinahtformen und dem Dinnblechschweilten.

Buch: Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

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

Landshut = Rosenheim
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WICHTIGER SICHERHEITSHINWEIS

Vor der Installation und Bedienung des Gerates mussen die im Abschnitt
,Unfallverhitung* in dieser Bedienungsanleitung beschriebenen Sicher-
heitshinweise gelesen und beachtet werden !

Diese Bedienungsanleitung muss stets dem zustandigen Betreiber des
Geréates zugéanglich sein !

Fur das Lesen der Bedienungsanleitung sind Kenntnisse vom Schweil3en,
die denen eines gelernten Schweil3ers entsprechen, sowie Kenntnisse der
damit verbundenen Gefahren erforderlich !

Diese Schweildstromquelle erfullt die Forderungen der
Norm EN 60974-Teil 1

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Inbetriebnahme

rs welding systems GmbH & Co. KG
Ostende 5

D-04288 Leipzig/ Liebertwolkwitz
Tel.: 03 42 97 — 14 28 00

Fax.:03 42 97 — 14 28 02

Netzanschlul3

Netzspannung mit der auf dem Typenschild
angegebenen Betriebsspannung vergleichen.
Anschlussinstallation nur vom Fachpersonal
durchfiihren lassen.

S-Markierung

Die Sicherheitsanforderungen an Gerate, die in
Bereichen mit einer erhohten elektrischen
Gefahrdung zum Einsatz kommen , werden
von diesem Gerét erfullt.

Bei Ausfiihrungen von Schweil3arbeiten in
Raumen mit  erhdhter elektrischer Gefahr-
dung, z.B. beim SchweilRen in engen, feuchten
Raumen, mul sich eine Aufsichtsperson in der
Nahe befinden, die in Notfallen MalRnahmen
ergreifen kann.

Schutzart
Die Maschine entspricht der Schutzart IP 23/S

Richtlinie  Elektromagnetische  Vertrag-
lichkeit (EMV)

Die fur den professionellen Einsatz kon-
struierte, hochwertige SchweiBmaschine st
gemall der EMV -Richtlinie der zur Zeit
geltenden europaischen Norm gefertigt und
gepruft.

Das heift, Stérungen an anderen
elektronischen Produkten durch I|hr Gerét,
sowie storende Beeinflussungen Ihres Gerétes
durch andere elektronische Anlagen treten
normalerweise nicht auf, wenn diese ebenfalls
den gultigen Normen entsprechen. Im Einzelfall
kénnen jedoch Stbérungen nicht géanzlich
ausgeschlossen werden.

Ein problemfreier Betrieb ohne elektro-
magnetische Stérungen setzt voraus, dass
entsprechende Prifungen bei der Installation
und Benutzung des Gerdates vom Fach-
personal durchgefihrt werden. Das betrifft
u.a.:

1. Netzkabel aller Geréte, Steuerkabel, Signal-
und Telefonkabel in der Nahe der Schweil3-
maschine.

2. Rundfunksender- und empféanger.

3. Computeranlagen, andere elektronische
Gerate und Steuerungssysteme.

4. Sicherheitssensible Ausrustungen, wie z.B.
Steuerungen und Uberwachungseinrichtungen
fur Prozessanlagen.

5. Gesundheitszustand der Personen, die sich
in der Néhe der SchweilBmaschine aufhalten,
im besonderen derjenigen Personen mit einem
Herzschrittmacher oder Horgerét.

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.

7. Andere AusrUstungen in der Nahe, die
Stérungen ausgesetzt werden kénnten und
denen deshalb besondere MalRnahmen
gewidmet werden missen.

8. Tageszeit, zu der das Schweil3en und
andere Aktivitaten stattfinden sollen.

In welchem Radius die Arbeitsumgebung zu
prifen ist, hangt zum einen von der
Baukonstruktion, zum anderen von den
anderen Arbeiten und dem Einsatz anderer
Elektrogerate ab.

Besondere Umstande koénnen eine grof3-
raumigere Prifung des Arbeitsumfeldes nétig
machen.

Verwendung in Wohngebieten

Das Gerat ist fir den Einsatz in Indu-
striegebieten gefertigt. Bei der Anwendung in
Wohngebieten kann es zu elektromag-
netischen Stérungen an anderen Geraten
kommen. Um diese Stérungseinflisse zu
minimieren, sollte folgendes beachtet werden:

MalRnahmen zum Schutz vor elektro-
magnetischen Stdrungen:
e Schweil3kabel so kurz wie mdglich halten.

e Schweil3kabel so anbringen, daf3 Plus- und
Minuskabel dicht aneinander liegen.

e SchweiRkabel auf Bodenhohe halten.

e Netzkabel und Signalkabel anderer Gerate
(Telefon, Computer, Steuergerate u.a.)
vom Schweil3kabel getrennt verlegen.

e Separate Netzversorgung fir sensible
Elektronik (digitale Steuerungen, Computer
u.a.)

e Netzanschlusskabel des Schweil3gerates
nicht in gemeisamen Kabelfuhrungen
anderer Gerate verlegen.

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Inbetriebnahme

Sonderfélle und spezielle Anwendungszwecke
machen eine Abschirmung der kompletten
SchweilRanlage noétig. Diese MalRnhahme bietet
die Gewahr, dass die fiir das Gerat geltenden
Spezifikationen  der  elektromagnetischen
Vertraglichkeit eingehalten werden.

Schutz der Stromquelle

Fur die zur Kihlung benétigte Ansaug- und
Abluft soll gentigender Freiraum bestehen. Die
Liftungsschlitze an der Rickseite sowie am
Boden des Gerat dirfen nicht verdeckt werden.
Die auf dem Typschild angegebene
Einschaltdauer der Schweil3anlage sollte
unbedingt berlcksichtigt werden. Haufige
Uberschreitungen der Belastungsgrenze
kénnen zum Ausfall der Stromquelle fihren.

Gerat vor Feuchtigkeit von unten und zu groRRer
Hitzeeinwirkung schiitzen!

Das Gerat darf nur an den daflr vorge-
sehenden Transportvorrichtungen angehoben
werden.

Anschluss Wasserkuhler (s.S.14)

Wasserkihler und Schwei3stromquelle wer-
den ruckseitig elektrisch verbunden.

Bei  eingeschaltetem Netzschalter ~ am
Wasserkuhler wird dessen Pumpe von der
Schweil3stromquelle wie folgt gesteuert:

1. Codierter Parameter P06 auf ,01“ =
Wasserkuhlerbetriebsart einstellen

2. Brennertaste betéatigen (Lichtbogen) —
Wasserkuhlerpumpe schaltet ein

3. Brennertaste  wiederholt betéatigen
(Lichtbogen aus) - mit einer
Verzdégerung von 20 s bis zu mehre-
ren Minuten ( lastabhangig ) schaltet
die Pumpe aus.

4. Der Wasserkihler ist mit einer
Durchflussiiberwachung versehen. Im
Fehlerfall erscheint im Display “Err02".
Der Schweildvorgang wird sofort
abgebrochen.

5. Bei Betrieb ohne Wasserkuhler ist der
codierte Parameter P06 unbedingt auf
,00“  kein  Wasserkihleranschluss

zurlickzusetzen.
Achtung! Nach Anschluss des
Brennerpakets den Wasserstand

nochmals kontrollieren! MIN —Marke nicht
unterschreiten!

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Inbetriebnahme

Frontansicht

Betriebsartenwahl Parameter Pulsbetrieb Speicherfunktion
[> Parameterwert-
Einstellung

Parameteranzeige .

Taste Code-
Parameter

Einstellbereich

Hauptparameter-Tasten

Steuerbuchsen
Gasanschluss

Fernregler Brenner

SchweilRbuchse + Pol SchweiRbhuchse - Pol

. Anschlussbereich .

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Bedienelemente

Frontdisplay
Betriebsarten- Betriebsarten-
Auswahltasten Anzeigefelder fur ...

Elektrode-Hand

TIG-DC
TIG-AC

Tasten fir Parameter
TIG-Puls
TIG-Puls Pulsfrequenz / Hz

Pulsdauer / %

Pulsgrundstrom / A

o o o
> MMA| DC || AC

P A

¢ ®

LOAD

Anzeigefeld fur
alle Werte

Zweitakt/ Vertakt/Fernreger/HFZundUng/—\ ﬂ
— +

.
. |

|
! EREDED o

HF —

Taste Taste Taste Taste
Gasvorstromzeit (s) Upslope (s) Downslope (s) Gasnachstromzeit (s)

Taste
Startstrom (A)

Taste Taste
Hauptstrom (A) Absenkstrom (A)
bzw. Zweitstrom

Abb. Bedientastatur TIG Inverter DC/ ACDC

Taste
Parameter
speichern

Taste
Parameter
laden

Taste
Codierte Parameter

Einsteller fur

alle Werte

+/-, endlos
gedruckt:
Hauptstrom  bei
FR-Anschluss DC,
AC-Balance

| ~ Leuchtfelder

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Bedienungsanleitung

Allgemeine Bedienung — TIG DC/ ACDC

Ihr rs-Schweil3gerat wird mit dem rickseitigen
Netzdrehschalter ein- und ausgeschaltet. Die
Betriebsbereitschaft wird durch die Anzeige
des Hauptstromwertes und die Signallampe im
Tastenfeld HAUPTSTROM signalisiert.
Ruckseitig befindet sich auch der Gaseingang-
Anschluss. Die Gasstromsteuerung erfolgt
Uber Magnetventii im Gerat— die Gas-
bereitstellung ist Aufgabe des Schweilers !
Frontseitig befinden sich die Anschlisse fir
Brenner und Werkstuckkabel, eine bzw. zwei
Steuerbuchsen sowie der Gasausgang bei
TIG-Geraten. Fur TIG-Schwei3en wird in der
Regel der Brenner am Minusspol, das
Werkstiick am Pluspol angeschlossen.
Die beiden Steuerbuchsen sind zur Aufnahme
des entsprechenden Steckers vom Brenner
bzw. eines separaten Fernreglers vorgesehen
und entsprechend gekennzeichnet.
Elektrisch sind beide Steuerbuchsen parallel
geschaltet mit folgender Kontaktbelegung
('s. Frontansicht ):

1 - Bezugspotential (0V )

2 - FR-Potentiometer Abgriff (0-10V )

3 - FR-Potentiometer max. (10V)

4 - Taster hinten ( Zweitstrom ) (15V)

5 - Taster vorn ( Arbeitskontakt ) (15V)

Die mitgelieferten TIG-Brenner besitzen eine
Schaltwippe mit einem vorderen (rot) und
einem hinteren (grin) Kontakt . Der vordere
Kontakt ist der Arbeitskontakt im Zwei— wie im
Viertaktbetrieb.

Der hintere Kontakt dient im Viertaktbetrieb zur
Umschaltung  auf  einen  vorwahlbaren
Zweitstrom (s.Code)

Ihr  SchweilRgerat besitzt  einen  Uber-
lastungsschutz. Diese und weitere Uber-
wachungsfunktionen werden im Fehlerfall auf
dem zentralen Display mit einer Fehlermeldung
Err ,xx" angezeigt.

Dabei bedeuten:
,01" - Thermische Uberlastung
,02 “- Wasserkihlerstérung
,03" - beide Fehler gleichzeitig

Samtliche Einstellungen des Schweil3geréates
werden Uber das zentrale Endlospotentiometer
vorgenommen.

Mdgliche Einstellwerte (Parameter) sind durch
blaue Farbgebung der Tasten gekennzeichnet.

Die Einstellung erfolgt vor Beginn des
Schweil3prozesses durch Betatigung der
jeweiligen Taste und des Einstellers.

Zur Eingabebereitschaft leuchtet die rote
Markierung innerhalb des Tastenfeldes und

auf dem Anzeigefeld erscheint der aktuelle
Wert.

Nach der erfolgten Eingabe wird die Anzeige
innerhalb weniger Sekunden selbstandig auf
die Hauptstromanzeige zurtickgesetzt und
verbleibt dort auch wahrend des
Schweil3prozesses.

WeiR  hinterlegte  Felder  kennzeichnen
Vorwahlmdéglichkeiten fir Betriebsarten sowie
fur das Speichern und Abrufen von Parameter-
Satzen .

Die Auswahltasten fiihren den Anwender
zyklisch durch das Betriebsartenmend.

AC-SchweilRen:

Beim AC-Schweil’en erfolgt eine sténdige
Umpolung der Stromquelle, entweder mit einer
wahlbaren Festfrequenz, oder mit einer
stromabhéangigen Frequenz.

Die Wahl der gewiinschten Betriebsart treffen
Sie mit dem codierten Parameter P08
(s.Code). Bei Einstellung auf Festfrequenz
kann deren Wert Uber den codierten
Parameter P09 zwischen 40-100Hz gewahlt
werden. Bei Einstellung stromabhangiger
Frequenz wird diese mit steigendem Strom von
150 — 50 Hz automatisch variiert.

Neben der Frequenz spielt auch das
Tastverhéltnis oder die Balance eine Rolle im
Schweil3vorgang. Es stellt das zeitliche
Verhaltnis zwischen positiver und negativer
Polung des Brenners dar und kann zwischen
30-70% Pluslage verandert werden. Diese
Einstellung erfolgt durch Druck auf den
Einstellerknopf, womit der aktuelle Wert
angezeigt wird , sowie durch gleichzeitiges
Drehen , um diesen Wert zu &ndern. Die
Anderung der Balance kann sowohl vor dem
Start als auch wahrend des Schweil3ens
erfolgen.

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Bedienungsanleitung

Funktions-und Parametereinstellung

Betriebsartenwahl

> S — -

MMA|DC || AC

%l

b A

el 2o

} Mit dieser Taste im oberen Bereich
schalten Sie zyklisch zwischen den
Betriebsarten MMA, DC, DC-Puls, AC, AC-Puls
um.

Im unteren Bereich wahlen Sie die Optionen
fur Zweitakt-/ oder Viertaktbetrieb, Fernregler-
Start sowie Liftig-/ bzw. HF-Zindung. Beim TIG
— Schweien kann  zwischen HF-und
Abhebeziindung gewahlt werden.

Der Fernregler-Start erfolgt vom unteren Poti-
Anschlag aus.

Parameter TIG-Puls

e | e | e

Die Betéatigung einer blauen Parametertaste
wird durch Aufleuchten des jeweiligen
Lampenfeldes bestatigt — gleichzeitig erscheint
der aktuelle Wert im Anzeigefeld.

Durch Drehen des Einstellers wird der
gewlnschte Wert eingegeben. Danach kann
zum néchsten Parameter gewechselt werden.
Werden keine Anderungen vorgenommen,
bleibt der alte Wert erhalten und die Anzeige
springt nach wenigen Sekunden auf die
Anzeige des Hauptstromwertes.

Taste Pulsfrequenz: 0,3 -600 Hz

Taste relative Pulsdauer: 10 - 90% Hauptstr.

Taste Pulsgrundstrom: 5 A bis Hauptstrom-
Nennwert

Speicherfunktion

o
SAVE

Die Einstellung von Betriebsart und Parame-
tern (blaue Tasten) fir verschiedene
Schweil3aufgaben koénnen Sie speichern und
bei Bedarf wieder abrufen (Laden).

Zur Speicherung stehen lhnen 15 Speicher-
platze (1-15) zur Verfuigung.

Zum Speichern eines Parametersatzes
betétigen Sie die Taste SAVE solange, bis die
Anzeige ,S__“ oder die Nummer des zuletzt
aufgerufenen Speicherplatzes mit dem Vorsatz
S (z.B. S 07") fur ,Speichern” erscheint.

Mit dem Einsteller wahlen Sie lhren
gewunschten Speicherplatz aus (S01-S15).
Danach bestatigen Sie den Speicherauftrag
durch nochmaliges, langeres Driucken der
SAVE-Taste solange, bis die Anzeige blinkt
und der Vorgang damit beendet ist.

Ein Speicherplatz ,S00" ist fest eingestellt und
kann nicht verandert werden.

Ahnlich ist die Verfahrensweise beim Laden,
wenn Sie auf die gespeicherten Werte
zuriickgreifen und diese zu lhren aktuellen
Werten machen wollen: Die Taste LOAD ist
dazu solange zu betétigen, bis die Anzeige
~LXx“ erscheint.

Es erscheint die Nummer des zuletzt
aufgerufenen Speicherplatzes mit dem Vorsatz
L ( z.B. ,LO7") fur ,Laden".

Mit dem Einsteller wahlen Sie Ihren gewlinsch-
ten Speicherplatz (LO0-L15) aus . Danach
bestatigen Sie den Ladeauftrag durch
nochmaliges, langeres Dricken der LOAD-
Taste solange, bis die Anzeige blinkt und der
Vorgang damit beendet ist.

Der voreingestellte = Parametersatz  auf
Speicherplatz SO0 ist Uber LOO aufzurufen.

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig



Bedienungsanleitung

Anzeige-/ Einstellfunktion

Zentrale Funktionselemente zur Anzeige und
Einstellung samtlicher Werte sind die gro3e

3-stellige Ziffernanzeige

sowie das digitale Endlospotentiometer mit
parameterabhangiger Auflésung der
Einstellbereiche.

Zu beachten ist, dass fur die Anzeige von
Nicht-Stromwerten wie Frequenz, Zeit oder
Verhéltnis die Einheit Hz, s bzw. % gilt.

Nach einer erfolgten Eingabe wird die Anzeige
innerhalb weniger Sekunden selbstandig auf
die des Hauptstromwertes zuriickgesetzt und
verbleibt dort auch wahrend des Schweil3-
prozesses. Bei Anschluss eines Brenners mit
Fernregler oder eines separaten Fernreglers
wird dessen Einstellung in der Anzeige
bertcksichtigt ! Durch Druck auf die
Hauptstromtaste kann der max. Hauptstrom —
Sollwert angezeigt werden.

Parametereinstellung
Die Einstellung der SchweiRparameter erfolgt
vor Beginn des Schweil3prozesses:

; f Gasvorstromzeit : 00,0 — 10 s

Zeit zwischen Betatigung der vorderen
Brennertaste und dem Einschalten der HF-
Zindung.

A/ \ Startstrom: 5A — Einstellwert
Hauptstrom

Nach der Aktivierung des Lichtbogens stellt Ihr
Schweil3gerat den hiermit eingestellten
Anfangsstrom ein. Die Einstellung erfolgt direkt
in Ampere, sie kann nicht hoher als der
eingstellte Hauptstrom sein.

tf\ Stromanstiegszeit: 0 — 10s

Mit diesem Parameter bestimmen Sie die Zeit,
in der der Schweif3strom vom Startstrom linear
auf den eingestellten Hauptstrom ansteigt
(bezogen auf Endwerte).

A
as Hauptstom: 5A - Nennwert

Dieser Parameter bestimmt den Wert des
Dauer-Schweif3stromes bis zur Beendigung
des Schweil3vorganges mit der Brennertaste.

f\l Stromsenkungszeit: 0 — 10s

Wahrend dieser Stromsenkungszeit , die mit
der Betatigung der Brennertaste beginnt, wird
der Schwei3strom vom Hauptstrom linear auf
den Endstrom abgesenkt (bezgl. Endwerte).

A Absenkstrom: 5A- Einstellwert
Hauptstrom

B

Dieser Parameter wird in Ampere angegeben
und bestimmt den Schweifl3strom nach Ablauf
der Stromsenkungszeit und damit zum Ende
des Schweil3vorgangs.

Der Absenkstrom ist gleichzeitig der
Zweitstrom, wenn der Codeparameter 10 auf
Position ,Aus” eingestellt ist (s. cod. Par.)

f:t Gasnachstromzeit:
00,0 — 20s
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Bedienungsanleitung

Ubersicht Parametercodierung

Code Inhalt Faktor Bereich Werkseinst.
(Load LOO)
1 Elektrode: Hotstart aktiv AUS / EIN 000/ 001 EIN
MMA
2 Elektrode: Hotstartfaktor %Elektrodenstrom 000 - 100 plus 50%
MMA plus 0-100%
3 Elektrode: Hotstartzeit 10 ms 003 - 255 30 ms
MMA 0,03-255s
4 Strom des Startpeak bei WIG + HF A 005-250 A 70 A
AC/DC
5 Lange des Startpeak bei WIG + HF ms 030 - 255 30 ms
AC/DC 0,03-0,255 s
6| Wasserkiihlung aktiv AUS /| EIN 000 /001 AUS
AC/DC
8 Aktivierung konst. AC-Frequenz AUS / EIN 000 /001 AUS
AC
9 Konstante AC-Frequenz (Code 8) Hz 040 - 100 Hz 50 Hz
AC
10 Aktivierung Zweitstrom - hinten AUS / EIN 000/ 001 EIN
AC/DC
11| Zweitstromstarke Taste hinten (Codel0) A 005 - 200 A 10A
AC/DC
12 Absenkzeit Zweitstrom s 00,1-10,0s 0,3s
AC/DC (Downslope)
14| WIG-Zundhilfe (Start-Peak) AUS / EIN 000/ 001 AUS
AC/DC

Zugriff auf die Parameter haben Sie Gber die
Taste

Betatigen Sie diese Taste einige Sekunden
lang, bis das Leuchtfeld aufleuchtet. Im
Anzeigefeld erscheint die Code-Nummer mit
Pxx, wéhlbar uber den Einsteller von PO1-P14
fur den entsprechenden Code.

Die Anzeige des aktuellen Wertes erhalten
Sie, indem der Einstellknopf gedrickt wird.
Soll der Wert verandert werden, so drehen Sie
den Einsteller, wahrend dieser gedrickt
bleibt.

Zur Ubernahme in den entsprechenden Code-
Speicher ist abschlieBend zusatzlich die P-
Taste zu betétigen, solange bis die Anzeige
des gewahlten Wertes blinkt . Damit ist der
neue Parameterwert giltig. Naturlich bleiben
auch diese Werte erhalten, wenn das
Schweil3gerat ausgeschaltet wird.

Balanceeinstellung AC:

Die Balanceeinstellung im AC-Schweil3bereich
erfolgt durch Dricken und Drehen des Haupt-
potentiometers in einem Bereich von 30-70%.
Reinigung (positive Halbwelle).

Zweitstromeinstellung:

Mit dem Parameter 10 = “EIN“ ist die
Einstellung eines Zweitstromwertes moglich.
der unterschiedlich zum Absenkstrom ist.
Die Eingabe der Stromstarke erfolgt Uber
den Parameter 11, die Absenkzeit Uber den
Parameter 12.

P 10 = AUS entspricht Zweittaster =
Absenkstrom.

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig
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Wartungshinweise

Bei der Entwicklung und Herstellung von rs-
Schweil3geraten werden nur solche Materialien
verwendet, die sich durch hervorragende
Qualitat auszeichnen.

Technisch so hochentwickelte Produkte wie
die rs-SchweiRgerate werden standig zu-
verlassigen Qualitatskontrollen unterzogen.
Dieses ermdoglicht einen dauerhaften und
funktionstiichtigen Einsatz der Schweil3-
maschine.

Ein fachgerechter Umgang und eine sorg-
féaltige Bedienungsweise tragen zu hoher
Zuverlassigkeit und einer langen Lebensdauer
bei.

Schlauchpaket

Das Schlauchpaket ist vor Schweil3spritzern
oder mechanischen Beschadigungen zu
schiitzen.  Scharfe  Knicke kénnen zu
Storungen fihren.

Luftung

Die Bauteile méglichst vor dem Ansaugen von
Schleifstaub schitzen. Dabei die Liftungs-
offnungen nicht verschlieRRen.

Die elektronischen Baugruppen sind bei gro3er
Verschmutzung durch metallhaltige Staube
kurzschlussgefahrdet und kénnen dadurch
zerstort werden.

Je nach Staubanfall sollten die Bauteile daher
regelmaRig gereinigt werden.

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig
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Unfallverhitung

Licht- und Hitzestrahlung

Der Lichtbogen sendet eine flr das men-
schliche Auge schadliche Strahlung aus. Selbst
eine kurzzeitige Einwirkung dieser Strahlen
kann zu Dauerschaden fihren. Die Augen
missen daher durch einen geeigneten
Strahlenschutzschirm gegen die intensive
Strahlung aus sichtbarem Licht, IR- sowie
UV-Licht geschutzt werden.

Auch die Haut kann durch diese Strahlung
geschadigt werden. Es kann zu schweren
Verbrennungen fiihren. Als Schutz dagegen
empfiehlt sich Schutzkleidung aus Leder.
Personen, die sich im Schwei3bereich auf-
halten, missen vor der Gefahr der Strahlung
gewarnt werden.

Der Schweil3platz sollte méglichst abgeschirmt
werden.

Die vom Lichtbogen ausgehende Hitzestrah-
lung bildet zusammen mit dem Funkenflug eine
Feuergefahr; daher dirfen keine brennbaren
Stoffe in der Nahe des Schweil3platzes lagern.
Die Arbeitskleidung sollte aus schwer ent-
flammbaren Stoffen bestehen.

SchweilRrauch

Die beim Schweilen entstehenden Gase und
Rauche sind gesundheitsschadlich. Der
Arbeitsplatz sollte daher gut beliftet sein und
der entstehende Rauch und die Gase abge-
saugt werden.

Elektrizitat

Jeglicher Kontakt mit stromfihrenden Teilen ist
zu vermeiden.

Die beim Schweil3en verwendeten
Spannungen sind so gering, dal3 sie keine
Gefahr darstellen. Allerdings kann feuchte
Arbeitskleidung u.&. zu einem unangenehmen
elektrischen Schlag fuhren.

Insbesondere die HF-Hochspannungsziindung
beim TIG-SchweiRen kann zu schweren
elektrischen Schlagen fiihren, die kleine
Brandwunden auf der Haut verursachen
kénnen. Daher speziell beim TIG-Schweil3en
Lederhandschuhe tragen und auf trockene
Arbeitskleidung und trockene Schuhe achten.

Eine Berihrung von schwei3spannungs-
fuhrenden Teilen ist méglichst zu vermeiden.

Wichtig ist eine gute Verbindung zwischen
Erdung und Masseanschlu3 an der Schweil3-

Anlage. Kabel, Brenner und die Schweil3-
anlage moglichst trocken halten.

Die Anlage nicht unbeaufsichtigt eingeschaltet
lassen.

Nur Schwei3stromkabel mit einwandfreier
Isolierung und ausreichend bemessener
Belastungsgrenze verwenden.

Samtliche Verbindungen der SchweiRkabel
mussen fest, unbeschédigt und isoliert sein.

Vor dem Offnen der Anlage Netzstecker
ziehen.

Wartungs- und InstandhaltungsmafRnahmen an
spannungsfiihrenden Teilen der Anlage durfen
nur von autorisiertem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

Vor dem Transport mit einer Hebevorrichtung
ist die Gasflasche vom Gerét zu entfernen.

Warnung! Die SchweiRstromquelle darf
nicht zum Auftauen von Rohren verwendet
werden !

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig
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Fehlerbehandlung

Fehler:

Wolfram-Elektrode fangt nach dem Zinden an

zu glihen und schmilzt

Nach dem Ziinden bildet sich kein Lichtbogen

Wolfram-Elektrode wird nach dem
Schweil3prozess schwarz

Schweil3naht wird schwarz — keine homogene
Verbindung

Lichtbogen sehr unruhig

An der Elektrode liegt standig Schweil3strom
an

Ziundverhalten schlecht

Behebung:

Elektrodenkabel ist in der Plus-Buchse —
Anschliisse tauschen !
Kein Gas, falsches Gas !

Startstrom zu gering,
keine Masse — Werkstlckleitung prifen
Stromkabel im Schlauch defekt !

Gashachstrémzeit zu kurz eingestellt

Gasdurchfluss Uberprifen
Werkstucke sind 6lig und gasen aus
Falsches Schutzgas

Wolframelektrode gespalten, muss neu
angeschliffen werden

Einstellfehler, Steuerung steht auf MMA

Ungeeignete Wolframelektrode verwendet,

Legierungen beachten !

rs welding systems GmbH & Co. KG, Leipzig
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Wasserkuhler
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Der fithrende Fachhandel
fir SchweiBen & Schneiden

Wiederholungspriifung

fiir Schweifd- und Schneidanlagen

gemaf’ der Unfallverhiitungsvorschrift nach EN 60974-4 (VDW 0544-4) und
BGV A3 (DGUV Vorschrift 3)

In den Unfallverhlitungsvorschriften sind fir jeden Untemehmer die verbindlichen Pflichten fiir Sicherheit und
Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz geregelt.

GemalR der Betriebssicherheitsverordnung in Verbindung mit den technischen Regeln fur Betriebssicherheit
.Prufen von Arbeitsmitteln und Uberwachungsbedurftigen Anlagen” (TRBS 1201) sowie der UVV (BGV A3 bzw.
DGUV Vorschrift 3) ,Elektrische Anlagen und Betriebsmittel” hat der Unternehmer daflr zu sorgen, dass elektri-
sche Anlagen und Betriebsmittel auf inren ordnungsgemaflen Zustand vor der ersten Inbetriebnahme, in Zeitab-
standen wahrend der Benutzung und nach einer Instandsetzung vor der Wiederinbetriebnahme gepruft werden.

Die Prufungen sind von einer autorisierten Fachkraft durchzufiihren und zu protokollieren. Wer dieses Gesetz
umgeht oder nicht einhalt, muss mit Strafen rechnen. So steht es in der Unfallverhttungsvorschrift BGV A3
(DGUV Vorschrift 3) geschrieben. Nur die fachgerechte Prifung gibt dem Betreiber einer Schweil3- oder Schnei-
danlage rechtliche Rickendeckung. Laut Herstellerempfehlung ist unbedingt die E-VDE 0544-207 anzuwenden.

L
-

Geprift wird mit einem computergesteuerten Prufgerat, das die E-VDE 0544-207 in allen Punkten erfalit.

Alle Prufschritte werden protokolliert und als Nachweis ausgedruckt. Diese Uberpriifung hat auch den Vorteil,
dass Folgeschaden im Voraus erkannt werden, wie zum Beispiel eingesaugte Spane. Diese Prufung kann man
nicht nur als lastige Pflicht, sondern auch als eine Vorsorge-Inspektion betrachten.

Fur die regelmaRige Uberpriifung ist der Betreiber, also Ihr Unternehmen und insbesondere seine Fiihrungskraf-
te, verantwortlich. Unwissenheit schitzt vor Strafe nicht. Die Folgen sind fatal: Versicherungsverlust, BuRgeld,
Stilllegung und im Schadensfall persénliche Haftung der Fihrungskrafte.

Das Wichtigste beim Schweifden ist der Schutz des Anwenders.

Miinchen Landshut Rosenheim






