WOLFRAM
ELEKTRODEN

Fir einwandfreie SchweiBergebnisse sind
folgende Faktoren zu beriicksichtigen:

e moderne SchweiBstromquelle mit Pulseinrichtung,
HF-Zindung und exakter SchweiBstromeinstellung
Wolframelektrodenart

Elektrodendurchmesser

Abstand der Elektrode zum Werkstiick

sauberer und richtiger Anschliffwinkel

richtige Gasart und Polung

zur Vermeidung von oxidation darf es keine Zugluft geben

EinfluB der Wolframelektroden auf das
SchweiBergebnis beim WIG-SchweiBverfahren

Gebrauchlich ist Argon in den Reinheitsstufen ,rein“ (Qualitat 4.6)
oder ,hochrein“ (Qualitat 4.8).

Als Besonderheit wird das SchweiBen mit einem geringen Was-
serstoffanteil empfohlen, da der Wasserstoff reduzierend auf den
Restsauerstoffanteil in der Schweinaht wirkt.

Flr das HandschweiBen wird Argon mit 2% Wasserstoffanteil, flr
das AutomatenschweiBen Argon mit bis zu 5% Wasserstoffanteil
empfohlen. auf jeden Fall muss aber die Werkstoffvertraglichkeit
gegeben sein.

Besonders wichtig ist der optimale Gasschutz beim SchweiBen.
Ein (auch geringer) Anteil von Sauerstoff hat zur Folge, dass zum
einen die Elektrode oxidiert (Blaufarbung) und zum anderen
SchweiBfehler durch Sauerstoffeinschlisse auftreten. Zugluft ist
beim SchweiBen in jedem Fall zu vermeiden.

Es ist weiter darauf zu achten, daB alle Verbindungen von der
Gasflasche bis zur Elektrodenspitze gasdicht sind, damit kein
Sauerstoff aus der Umgebungsluft in das Leitungssystem an-
gesogen wird. Die Keramik um die Elektrode sollte nicht zu klein
sein, damit die Elektrode (und die SchweiBnaht) entsprechend
durch Schutzgas geschutzt sind. Die Elektrode sollte nicht mehr
als 5 mm aus der Keramik herausragen.

Der Schutzgasstrom muB richtig dosiert sein. Ein zu geringer
Schutzgasstrom fuhrt zur Vermischung mit der Umgebungsluft
beim Schweien. Aber auch ein zu hoher Schutzgasstrom zieht
durch Turbulenzen Sauerstoff in die Schweinaht.

Nach Beendigung der SchweiBung muss die Elektrode (und die
SchweiBung) noch so lange mit Schutzgas umsplilt werden, bis
das Material auf < 300° C abgekuhlt ist.

Generell wird ein Schutzgasstrom von etwa 8 I/min und eine
Nachspllzeit von mindestens 30 Sek. empfohlen.

Eine Verunreinigung der Spitze z.B. durch Eintauchen ins
Schmelzbad ist unbedingt zu vermeiden, da sich hierdurch die
SchweiB- und Materialeigenschaften der Elektrode stark ver-
andern.

Elektrodendurchmesser und Elektrodenlange

Die Strombelastbarkeit der Elektrode ist abhangig von ihrem
Durchmesser, Stromart und Polung, den Legierungszusatzen
der Elektrode und dem Anschliffwinkel.

Wird die Elektrodenspitze Uberlastet, so bildet sich am Elektro-
denende ein ausgepragter Schmelztropfen, der in das SchweiB-
bad Ubergehen kann. Bei zu geringer Belastung der Elektroden-
spitze brennt der Lichtbogen unruhig.

Standarddurchmesser sind 1,0 - 1,6 - 2,4 - - 3,2 - 4,0 mm bei
Standardléange von 175 mm.

Abstand der Elektrode zum Werkstiick

Durch einen unterschiedlichen Abstand der Elektrode zum
Werkstuck verdndert sich die Elektrodenspannung, was
ebenfalls zu unterschiedlichen SchweiBergebnissen fiihrt. Es ist
darauf zu achten, daB ein gleichméaBiger Abstand zum Werk-
stick eingehalten wird.

Als praxisgerecht hat sich erwiesen, dass der verwendete
Elektrodendurchmesser auch der Abstand zum Werkstiick sein
sollte, also bei einer 2,4 mm @ Elektrode 2,4 mm Elektroden-
abstand zum Werkstlck. Bei der Tabelle der Richtwerte der
SchweiBstréme ist der jeweilige Durchmesser der Elektrode als
Elektrodenabstand berticksichtigt.

Anschliff der Wolframelektroden

Die Form der Elektrodenspitze bestimmt im wesentlichen den
SchweiBablauf und die Glite der SchweiBnaht. Vor dem An-
schliff ist darauf zu achten, daB das Elektrodenende nicht abge-
brochen oder abgekniffen ist. Die Korngrenzenfestigkeit der
Elektroden ist ndmlich geringer als die Festigkeit der einzelnen
Kristalle. Deshalb neigen Elektroden dazu, bei mechanischer
Beanspruchung entlang der Korngrenzen geschwacht zu wer-
den. Die starke Erwdrmung beim SchweiBen flhrt dann zur RiB-
bildung an der Spitze.

Der Anschliff der Wolframelektroden muB &uBerst sorgféltig
geschehen, um auch hier eine Korngrenzenschadigung durch
mechanische Krafte zu verhindern. Der Anschliff darf nur mit
leichtem Druck erfolgen, da durch einen zu groBen Warmestau
ebenfalls eine Kornverspannung und Korngrenzenschadigung
auftreten kann. Ein freihdndiges Schleifen muB ganz vermieden
werden.
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Wolframelektroden

Anschlifflange der Elekirode ]
als Funktion des

Elektrodendurchmessers
und des Anschliffwinkels. ¥

[g B T .t

Lénge

Anschliffwinkel / Strombelastbarkeit / Lange mm

15° 30° 45° 60° 75°
@ 1,0 mm 5-20A 10-30A 20-80A - -
3,80 mm 1,87 mm 1,21 mm
91,6 mm 10-50A 20-75A 30-100 A 50-140A -
6,08 mm 2,99 mm 1,93 mm 1,39 mm
@ 2,4 mm 10-50A 20-90A 30-140A 50-180 A 80-230A
9,12 mm 4,48 mm 2,90 mm 2,08 mm 1,56 mm
3 3,2 mm 30-80A 40-140 A 50-220 A 70-300 A 80-320 A
12,16 mm 5,97 mm 3,86 mm 2,77 mm 2,09 mm
@ 4,0 mm 50-100 A 50-150 A 60 -250 A 70-350A 90-450 A
15,19 mm 7,47 mm 4,83 mm 3,46 mm 2,61 mm

Die Zentrik: Es kommt sehr darauf an, daB die Spitze so zentrisch wie
moglich in der Elektroden-Léngsachse liegt.

Bei einer Abweichung besteht die Gefahr, daB der Lichtbogen instabil wird.

Besonders bei dem automatisierten SchweiBen besteht weiter die Gefahr,
daB zwar eine Justierung der Elektrode zum Werkstlck zur Elektroden-
Langsachse erfolgt, durch die mangelnde Zentrik die SchweiBenergie aber
nicht an die gewlinschte Stelle gebracht wird.

Der Anschliffwinkel:
Im Zusammenwirken mit dem Durchmesser der Wolframelektrode hat der
Anschliffwinkel den entscheidenden EinfluB auf die SchweiBnahtqualitét.

Im nachfolgenden Bild wird schematisch verdeutlicht, wie sich ein
Schmelzbad bei gleicher Stromstarke, aber unterschiedlichem An-
schliffwinkel, auspragt.

Der Lichtbogen stellt ein Spiegelbild des Anschliffwinkels dar.

Bei einer spitzen Elektrode wird die Energie auf eine kleine Oberflache
gebracht mit einem tiefen Einbrand.

Bei einer stumpfen Elektrode wird die Energie bei gleichem Schweistrom
auf eine groBe Oberflache gebracht mit einem verhéaltnismaBigem flachem
Schmelzbad.
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Wolframelektroden

Als Richtwert fir die Wahl des Elektrodendurchmessers und des
Anschliffwinkels wird die cerierte Wolframelektrode fiir das WIG-
SchweiB3en genannt, aus diesem Mittelwert kann die Wahl anderer
Elektroden abgeleitet werden.

Die Lange der Elektrodenspitze sollte etwa das 1 — 1,5-fache des
Elektrodendurchmessers betragen (2,4 mm Elektrode - Lange der
Spitze 2,4 — 3,6 mm).

Generell gilt: Die Spitze der Elektrode sollte nach dem Schleifen
abgestumpft werden, wobei der Durchmesser der stumpfen
Spitze ca. 10% des Elektroden-Durchmessers betragen soll
(Elektroden @ 2,4 mm ~ 0,25 mm). Dies fiihrt zu einer erheblichen
verringerten Belastung der Spitze und so zu einer deutlichen
Verbesserung der Standzeit.

SchweiBnahtqualitat:

Die Spitze der Elektrode sollte nach dem Anschliff auf einen Durch-
messer von ca. 10% des Durchmessers der Wolframelektrode
wieder plan geschliffen werden. Der Elektronenaustritt wird durch die
Planflache glinstig beeinfluBt und bewirkt ein besseres SchweiBer-
gebnis, gerade in Bezug auf Einbrandkerben. Durch das Abflachen
wird auch ein Partikelausbruch aus der Elektrodenspitze verhindert;
ebenfalls ist die Standzeit der Elektrode erheblich erhdht.

Fir die SchweiBnahtqualitat ist zu beachten, daB die Wurzellage des Schmelzbades bei dem WIG-Schweien pro mm Wandstarke etwa
1 mm schmaler als die Decklage werden sollte. Nur so ist gewéahrleistet, daB nicht zu viel Energie eingebracht wird, was zur
Gefligeverdnderung des SchweiBgutes fihrt. Dies bedeutet bei einem Grundmaterial von 2 mm Wandstérke eine SchweiBnahtbreite in
der Decklage von etwa 5 mm Breite und in der Wurzel von etwa 3 mm Breite. Durch diese SchweiBform werden auch etwaiger
Kantenversatz und kleinere SchweiBspalte Uberbriickt. Als praxisgerecht hat sich bei einer 2,4 mm @ Elektrode ein Anschliffwinkel von
30° bis 45° und ein Durchmesser der abgestumpften Spitze von ~ 0,25 mm erwiesen.

Es ist darauf zu achten, daB die Wolframelektroden in einem regelmaBigem Intervall sorgfaltig nachgeschliffen werden und zwar bevor
die Elektrodenspitze abgenutzt ist. Auf keinen Fall sollte so lange gewartet werden, bis sich das Schweiergebnis sichtbar verschlechtert
oder die Ziindeigenschaften schlecht sind.

Schon dann sind die vorherigen SchweiBergebnisse zweifelhaft und die schlechten Zindeigenschaften kénnen zu Signalstérungen der
Maschinen oder zu Wolfram-Einschlissen in der Schweinaht fihren. Wie bereits erwahnt, sind alle obigen Angaben Empfehlungen und
Richtwerte.

Fiir spezielle Fragen der SchweiBtechnik und besonders auch fiir die Nachbehandlung von SchweiBnahten steht lhnen die Firma
Furtmayr gern zur Verfiigung.

Die Wahl der Stromart ist werkstoffabhangig.

Gleichstrom Wechsel- Zusatzwerkstoff
+ Pol - Pol strom nach DIN
[ ] [ ]

8559
Un- und legierte Stahle 8575
. o1 8556
Kupfer und Kupferlegierungen ° ° ° 1733
Nickel und Nickellegierungen ° ° ° 1736
Aluminium und ) () ) 1732
Aluminiumlegierungen * ° °
Magnesium und () () Q)
Magnesiumlegierungen o . .
Titan, Titanlegierungen
Zirkon, Tantal, Molybdéan, Wolfram o o
(®) nur bei geringen Wanddicken
*1 Argon bzw. Argon mit geringen Wasserstoffanteilen
‘__7___._._-_‘.:__‘
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Wolframelektroden

WITSTAR-Wolfram-
elektroden enthalten

keine radioaktiven
Werkstoffe und bieten
bessere SchweiBeigen-
schaften als die “Rote”
WT20.

WITSTAR®-Elektroden sind also
nicht nur freundlicher zu lhrer
Gesundheit und unserer Umwelt,
sie tragen auch zur
Qualitdtsverbesserung und
Reproduzierbarkeit des
SchweiBBergebnisses bei.

WS2 WITSTAR® nach DauerschweiBen von 1 Stunde mit 3 Unterbrechungen nach jeweils 15
Minuten.

Im Zind- und Dauer-
schweiBuntersuchungen (.

- tind- WT20 WS2 WL20
der SLV Miinchen* wurden Zind-und Witstar Witstar
- L DauerschweiBeigenschaften

die guten SchweiBeigen-
schaften der WITSTAR®- Ziindverhalten
Elektroden nachgewiesen. Ziindeigenschaften bei neuwertiger Elektrode + ++ ++

. Wiederziindverhalten nach > 30 Min. SchweiBzeit o ++ ++
D__as _Zundverr_lalten . Zlndsicherheit — Sicherheit gegen Fehlziindung o ++ ++
Fiir die Beurteilung des Ziind-
verhaltens sind sowohl die Standzeit
Ziindeigenschaften einer neu- Lichtbogenstabilitat o o o
wertigen Elektrode als auch das
Wiederziindverhalten der ge- Spitzengeometrie

brauchten Elektrode nach > 30 beurteilt nach Kranz- und Bartbildung,
Min. SchweiBzeit von groBer Abbrand, Ablagerungen,
Bedeutung. Die Ziindsicherheit Gefligeveranderungen u.a.

wurde aufgrund der beobach-
teten Haufigkeit von Fehl-
ziindungen (Lichtbogenabrisse
bei einer Ziindverzégerung von > nach 60 Ziindungen mit je 1 Min. SchweiBzeit
250 ms) bewertet.

Die Standzeit

Die Standzeit wird begrenzt
durch ungeniigende Wieder-
ziindfahigkeit, mangelhafte
Lichtbogenstabilitit und durch nach DauerschweiBen mit 1 Std. SchweiBzeit
die Veranderung nach mehreren und 3 Unterbrechungen nach jeweils 15 Min. - ++ +
Ziindungen oder léangeren \_ -
SchweiB-Zyklen.

Auszug aus den Untersuchungsergebnissen der bei der SLV Minchen durchgefihrten Ziind-
und DauerschweiBuntersuchungen. Die “Rote” WT20 diente als Referenzelektrode mit vielfach
*SchweiBtechnische Lehr- und nur “genligenden”(o) SchweilBeigenschaften, ausgenommen die zu starken Verdnderungen des
Versuchsanstalt Miinchen Gefliges und der Spitzengeometrie nach 1-stlindigem DauerschweiBen ().

Die Lichtbogenstabilitdt war bei allen 3 Elektrodentypen gut (+).
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Wolframelektroden

Seltene Erden
Wolframelektrode
Typ WITSTAR®

WS 2
turkis

Lanthanoxid

Wolframelektrode
Typ WITSTAR®

WL 20

blau

Mehr als eine Alternative

zur WT 20 rot: WS 2 tiirkis
— —-— ' - — =
Die Zusammensetzung der WS 2 WITSTAR® sorgt fiir

e hohe Ziindsicherheit e geringen Abbrand e lange Standzeiten
e hohe Lichtbogenqualitéat

also beste Voraussetzungen fiir eine hohe Stabilitdt des SchweiBprozesses.

Abmessung Oxidzusatz Best.-Nr.
1,6 x 175 mm Seltene Erden 51 050
2,4 x 175 mm Seltene Erden 51 051
3,2 x 175 mm Seltene Erden 51 052
4,0x 175 mm Seltene Erden 51 053

- h— - - -

Die neuste Entwicklung einer strahlungsfreien lanthanisierten Wolframelektrode. Einsetzbar im Gleich- und
Wechselstrombereich. Die WL 15 Gold, erhielt im Test sehr gute Noten fir: Zindfahigkeit, Standzeit,
Strombelastbarkeit, Umweltvertraglichkeit und ihr sehr gutes Preis-Leistungsverhéaltnis. Lanthanisierte
Elektrode, die aufgrund eines neuen Herstellverfahrens eine sehr feine Verteilung des Lanthanoxids
sowohl Uber die Lénge als auch tber den Querschnitt aufweist.

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.
1,0 x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 055
1,6 x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 056
2,0x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 057
2,4 x175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 058
3,2x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 059
4,0 x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 060
4,8 x 175 mm LayOg 1,40 - 1,60 51 061

Thoriumfreie Elektrode mit mehr Leistung!
- ——— =——— |

WITSTAR® WL 20 Wolframelektroden enthalten keine radioaktiven Anteile und bieten in den meisten
Féllen bessere SchweiBeigenschaften als die "Rote" WT 20.

Die WITSTAR®-Elektroden sind jedoch bei allen Gleichstrom Anwendungen die bessere Alternative.

Der hohe Lanthangehalt in der WL 20 WITSTAR® sorgt fiir hohe Ziindsicherheit und geringen Abbrand.

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.

1,6 X175 mm LayOg 2,0 51 062

2,4 x 175 mm LayOg 2,0 51 063

3,2x 175 mm LayOg 2,0 51 064
e
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Wolframelektroden

Lymox®
Wolframelektrode

Lymox
pink

Mit feiner
Diamantscheibe in
Langsrichtung
einseitig 28
angespitzt!

Cerierte Wolfram-
elektrode

WC 20
grau

Rein-Wolfram-
elektrode

W grun

Ernst Furtmayr SchweiBtechnik GmbH

Elektrode der Spitzenklasse

. —

Strahlungsfreie Lymox Eektrode die unsere Erwartungen hinsichtlich der wesentlichen Qualitats-
eigenschaften bei weitem Ubertroffen hat. Gegentiber allen auf dem Markt befindlichen Elektroden ist es
bei der Pink gelungen, die Ziindfreudigkeit und Standzeit um 30% zu erhdhen. Das oft unzureichende
Anspitzen in der Praxis wird durch unseren zentrischen Langsanschliff von 28° vermieden. Dadurch
werden reproduzierbare SchweiBergebnisse erzielt. Bestens geeignet auch flir das automatisierte
Verfahren. Testen Sie unsere Empfehlung!

Abmessung Art Best.-Nr.
1,0x 175 mm La 51 067
1,6 x 175 mm La 51 068
2,4 x175 mm La 51 069
3,2 x 175 mm La 51 070

- —

Strahlungsfreie Universal-Wolframelektrode mit 2% Cerium welche vorwiegend
im DC Bereich eingesetzt wird. Die WC20 ist eine glinstige Alternative zur thoriumhaltigen WT20 rot.

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.
1,0 x 175 mm CeO, 1,80 - 2,20 51 073
1,6 x 175 mm CeO, 1,80 - 2,20 51 074
2,4 x 175 mm CeO, 1,80 - 2,20 51 075
3,2 x 175 mm CeO 1,80 - 2,20 51 076
4,0 x 175 mm CeO, 1,80 - 2,20 51 077

- ==

Reinwolframelektrode fiir den Einsatz im Wechselstrombereich
insbesondere zum SchweiBen von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickel und Nickellegierungen.

1,0x 175 mm 51 079
1,6 x 175 mm 51 080
2,4 x175 mm 51 081
3,2x 175 mm 51 082
4,0x 175 mm 51 083
4,8 x 175 mm 51 084

- R
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JA Wolframelektroden-Schleifgerat

Von SchweiBexperten fur die
SchweiBtechnik entwickelt

Die Vorteile auf einen Blick:

e Kirzen, trennen und schleifen erfolgt mit nur
einer Diamantscheibe

e Optimale SchweiB- und Schneidergebnisse
durch zentrischen Langsschliff

e Beliebig und stufenlos einstellbarer Schleifwinkel
von 0 bis 90

e Kein Wellenschliff — auch bei gebrauchten
Elektroden

e Hervorragende Ziindeigenschaften bei kontakt-
losem Zinden, auch nach mehreren hundert
Zindungen

e Stabiler Lichtbogen bei bester SchweiBnahtqualitat
durch beeinfluBbare Schmelzzonen beim
Orbital- und HandschweiBen

e Exakte Wiederholbarkeit des Anschleifwinkels,
damit Ihr SchweiBparameter stimmt

e Fir Wolframelektroden von 1,0 - 5,0 mm @
bei Elektrodenlangen von 10 bis 175 mm
mit einer Genauigkeit von + 0,01 mm
(mit zusatzlicher Messuhr)

¢ Einfache Handhabung

- _.-"_'-- S
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JA Wolframelektroden-Schleifgerat

Das Komplettsystem:
Geprtfter und BG-zugelassener Staubsauger. 230 V

e | eistungsstarker und wartungsarmer Motor

e Stahlschrank mit Arbeitsplatte und Absaugvorrichtung

¢ Flexible Halogen-Schwenkleuchte

¢ Diamantschleifscheibe fir Trockenschliff

e Geeignet fur jede Wolframelektrode und
Oberflachenfeinheit: Kérnung 76 = mittelfein
(weitere Kérnungen s. S. 10, Bestell-Nr. 51 183 — 51 185)
fur Elektrodendurchmesser von @ 1,0 bis @ 3,2 mm

e Kirzen der Wolfram-Elektroden durch Kerben an der
gleichen Diamantscheibe mit anschlieBendem, splitter-
freiem Brechen in Sekundenschnelle. Das gilt auch fir
beschadigte oder mit SchweiBzusatzwerkstoffen behaf-
tete Elektroden.

Technische Daten:

Motor: 230 V~, 50 Hz, 2800 U/min

0,18 KW, Schutzart IP 55
Diamantscheibe: @ 90 mm

Schleifbereich: Elektrodendurchmesser 1,0 - 5,0 mm
Elektrodenlange ab 10 bis 175 mm
Schleifwinkel: 0 - 90°, stufenlos

Gewicht: 10,1 kg, ohne Schrank

53,0 kg, mit Schrank und Staubsauger
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JA Wolframelektroden-Schleifgerat

Bestell-Nr.

Kommplettsystem (ohne MeBuhr), bestehend aus: 51 180
JA Wolframelektroden-Schleifgerat (230 Volt)

mit Diamantscheibe Korn 126 (andere Koérnung auf Wunsch),

Elektroden-Spannzangen fur Wolframelektroden @ 1,6 mm, @ 2,4 mm, @ 3,2 mm

und Tragekoffer fiir Spannzangen.

Halogenlampe, 230 V, mit Magnethalter, Stahlschrank mit Schublade,

mit Staubabsaug-Vorrichtung, Staubsauger, bauartgeprift und zugelassen

JA Wolframelektroden-Schleifgerat (230 Volt) 51 182
mit Diamantscheibe Korn 126 (andere Kérnung auf Wunsch),

Elektroden-Spannzangen fur Wolframelektroden @ 1,6 mm (1/16”)

@ 2,4 mm (3/32 "), @ 3,2 mm (1/8 ") und Tragekoffer flir Spannzangen

Eine MeBuhr ist als Zubehdr erhéltlich.

Ersatz-Diamantscheibe Korn 76 51 183
Ersatz-Diamantscheibe Korn 126 51 184
Ersatz-Diamantscheibe Korn 151 51 185
Spannzangenmutter, fir Spannzangen 51 186
@ 1,0 mm bis @ 4,0 mm (0,40 - 5/32 ")

Spannzangenmutter, flir Spannzange 51 187
@ 4,8 mm (3/16 ") und & 5,0 mm (0,2 *)

Taschenlupe 9 x 51 188
Beleuchtete Handlupe 5 x, mit Batterie 51 189
Halogenlampe 230 Volt mit Magnethalter 51 190
Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 191
@ 1,0 mm (0,040 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 192
J1,6 mm (1/16 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 193
@ 2,0 mm (0,080 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 194
@ 2,4 mm (3/32 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 195
@ 3,0 mm (0,12 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 196
@3,2mm(1/8 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 197
@ 4,0 mm (5/32 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 198
@ 4,8 mm (3/16 ")

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51 199
@5,0mm (0,2 ")

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Tragekoffer fir Spannzangen ohne Inhalt 51 200
Stahlschrank mit Schublade und mit Staubabsaug-Vorrichtung 51 201
Staubsauger, bauartgeprift und zugelassen 51 202
MeBuhr (MaBgenauigkeit 1/100 mm) mit riickwartiger, einstellbarer Anschlagleiste 51 203
‘.-j.'-"_""'_'-_
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... Simply the Best

TURBO-SHARP' V

Wolframelektroden-Anschleifgerat

TURBO-SHARP® V ist ein komplett gekapseltes Wolframelektroden-
Anschleifgerat, bei dem gefahrliche Schleifstdube, die als krebserregend
gelten, nicht eingeatmet werden bzw. in die Umwelt gelangen kénnen.

® Multifunktionsabdeckung

Geliefert wird der TURBO-SHARP® V
im robusten Metallkoffer, komplett mit:
Wir arbeiten mit Képfchen ...
Der verbesserte Kopf des TURBO-SHARP® V bietet
® Standardkopf fur Elektroden
mit@1,6/2,0/2,4/3,2mm

: G viele Vorteile fir noch wirtschaftlichere und ergono-
misches Arbeiten.
® Montagewinkel fur stationdren Einsatz . .
 Ab tut Anschi ® 3-fache Schleifscheibenverstellung
saugstutzen zum Anschluss
an ein(gAbsauganlage Die Diamgntschleifsgheibe wird durch ein.VersteIIring
o . . am Schleifkopf optimal ausgenutzt. In jeder der 3
Spannfix Klemmhalter GroBe 1 Einstellpositionen wird ein anderer Bereich der
® Bedienungsanleitung Schleifscheibe genutzt und somit die Gesamtnut-

zungsdauer verdreifacht.

Der Clou: 6-facher Nutzen ... ® Multifunktionsabdeckung

Der Clou beim TURBO-SHARP® V ist die optimale Ausnutzung der Die Multifunktionsabdeckung mit integriertem Off-
Diamantschleifscheibe. Durch einen Adapterring kann der Schleifkopf in nungsschieber erméglicht das Planschleifen von
die Positionen 0, 1 und 2 bewegt werden. Bei jeder dieser Einstellungen Elektroden, an .denen auf Grund des SC__hWQ'BVO"'
wird ein anderer Bereich der Schleifscheibe benutzt — das verdreifacht die ganges SchweiBgut anhaftet. Ferner kdnnen ge-
Standzeiten. Da die TURBO-SHARP® V-Schleifscheiben doppelseitig schiiffene Elektroden flir das AluschweiBen optimiert
beschichtet sind, beide Seiten fiir den Schleifvorgang benutzt werden: werden, indem man der Elekirode eine Kegelform
2 Seiten, 3 Einstellpositionen. Das ergibt einen 6-fachen Nutzen der gibt. TURBO-SHARP® V besitzt eine Elektroden-
Schleifscheibe. So wirtschaftlich geht es nur mit TURBO-SHARP® V fuhrl;Tg, die ein Verkanten der Elektrode unmdglich

macht.

Verbesserter Planschliff ...

Der Offnungsschieber der Multifunktionsab-
deckung wird zum Planschliff von Elektroden
genutzt. Bei TURBO-SHARP® V kénnen die Elek-
troden durch ein neues Flhrungselement exakt
senkrecht eingeflihrt werden und dadurch noch
praziser plan geschliffen werden.

Die Lésung fiir jeden

Ergebnisse nach Wunsch ...

Schleifen einer

Kegelform mit der

Offnung in der

Multifunktionsab-
l deckung

Schleifwinkel stufenlos Planschliff einer mit SchweiBgut behafteten
(20° - 60°) Elektrode (Multifunktionsabdeckung)
Durchmesser ...
TURBO-SHARP® V kann optional mit einem Option:

zweiten Schleifkopf ausgestattet werden. Mit
diesem roten Schleifkopf schleifen Sie zusatzlich
Elektroden mitdem @ 1,0/ 4,0/ 4,8 /6,0 mm.

Orbial-Set TURBO-SHARP® V

Mit dem optionalen Orbital-Set fir TURBO-SHARP® V
kénnen auch kurze Wolfram-

g

Technische Daten: elektroden bis max. 15 mm
Netzspannung: 220 - 230 V Umdrehungen: 30.000 min’ Lénge angeschliffen
werden

Frequenz: 50 - 60 Hz Gewicht: 1690 g :
Leistung: 400 W Schleifwinkel:  20° bis 60° . . . “
Stromstarke: 1,8A Garantie: 2 Jahre Ac.>htung. Nur in .\Ierblndung

mit rotem Schleifkopf!

Artikel Bestell-Nr.

TURBO-SHARP® V Wolframelektrodenschleifgerat 51 224

Ersatzschleifscheibe, doppelseitig beschichtet 51 225

Zweiter Schleifkopf fir die Durchmesser 1,0-4,0 - 4,8 - 6,0 mm, rot 51 226

Multifunktionsabdeckung fiir Schleifkopf 51 227

Orbitalset 51 228

P

Ernst Furtmayr Schwei3technik GmbH r FURTMAYR Telefon 089/316 068-0 - Telefax 089/311 1291
Helene-Wessel-Bogen 9 - 80939 Miinchen ' . Sehweillechnik E-Mail info@furtmayr.de - Internet www.furtmayr.de

-



Wolframelektroden-Zubehor

Absauggerat
WEA fiir TURBO-SHARP’ V

Diese Absauganlage erméglicht in Verbindung mit TURBO-SHARP® V
die sichere Absaugung von Schleifstduben, wie sie beim Schleifen von
Wolframelektroden entstehen.

Damit entfallt das Entfernen der Schleifstdube aus dem vollgekapselten
Gehause des TURBO-SHARP® V, denn der Absaugschlauch wird direkt
auf das Gehduse gekoppelt. Die Absaugung erfolgt gemaB den Erforder-
nissen der BGV D1 (Ausgabe Oktober 2001) direkt an der Entstehungs-
stelle.

Die Luftmenge der Filteranlage ist stufenlos regulierbar und kann somit
optimal auf den Bedarfsfall abgestimmt werden. Die Anlage ist mit einer
Filteriberwachung ausgestattet. Bei Unterschreitung des erforderlichen
Volumenstroms wird signalisiert, daB eine Reinigung erforderlich ist.
AuBerdem ist die Anlage mit einem Prallblech ausgeristet, damit Staube
und Funken die Filterpatrone nicht zerstéren. Die Anlage ist mit einer
original GORETEX® - Filterpatrone mit einem Abscheidegrad von mehr
als 99% ausgestattet.

Einfache Reinigung:

Einfach Oberteil der Saugturbine abnehmen und die Filterpatrone mittels
Druckluftpistole von innen abreinigen. Die Stdube fallen nach unten in
den PE-Sack, der im Behalter liegt. Nach der Reinigung kann der Sack
einfach durch die Wartungstir entnommen und der vorschriftsmaBigen
Entsorgung zugeftihrt werden.

TIG-PEN

Die TIG-PEN ist das ideale Hilfsmittel um den Zusatzwerkstoff ma-
nuell und kontinuierlich wéhrend des SchweiBens zuzuflihren.
SchweiBen so einfach wie schreiben: Zusatzwerkstoff von hinten
einflhren und mittels Zeigefinger transportieren

e Der Draht wird fast vollstédndig aufgebraucht

e Verbessert die Qualtitat der SchweiBnaht erheblich

e Ein TIG-PEN flr die Durchmesser 0,8 mm bis 3,2 mm

e Verringert die thermische Belastung des SchweiBers
e Einfache Handhabung
e | eicht und problemlos mitzufiihren

Bestell-Nr.

Absauganlage WEA fir Turbo-Sharp V 51 229
TIG-PEN rot 51 230
'_.-_'/'."'.:-——.._
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Wolframelektroden-Zubehor

SPANNFIX

¢ festes Einspannen der Elektrode
— erleichtert das Anschleifen
— ermoglicht das Bearbeiten von
sehr kurzen Elektroden
— keine thermische belastung beim

ROLL-SPITZ

¢ lose Lagerung der Elektrode
— Elektrode kann beim Anschleifen
selbstéandig rotieren
— optimale Ausbildung der
Elektrodenspitze

Anwender . . .
¢ |eicht und problemlos mitzufiihren

¢ integrierter Vorratsspeicher
— garantiert standige Verflgbarkeit
von 20 Elektroden

¢ in verschiedenen GroBen lieferbar

SPANNFIX und ROLLSPITZ sind zwei
¢ in verschiedenen Speicherlangen praktische Handhabungsgerate, um Wolf-
ramelektroden an einem vorhandenen
Schleifbock problemlos anzuschlieBen.

und Spanhiilsen lieferbar

TIG-SPITZ
die kostengiinstige Alternative zum SPANNFIX

¢ festes Einspannen der Elektrode
— ermdglicht das Bearbeiten
von sehr kurzen Elektroden
— keine thermische Belastung beim Anwender

¢ kleiner und leichter als Spannfix
— zum Mitflihren in der Brusttasche
der Arbeitskleidung

TIG-BOX
¢ idealer Vorratsbehalter
- Dreikammersystem sorgt fiir Ordnung und Ubersicht
— Aufbewahrung verschiedener Abmessungen von Wolframelektroden
¢ halt die Elektroden sauber
¢ VerschluB aus Weichkunststoff
/{ - keine Beschadigung der Elektrodenspitzen mdglich

e integrierter Vorratsbehalter fir
max. 5 Elektroden

Artikel Bestell-Nr.

TIG-BOX 51 232
SPANNFIX 51 233
ROLLSPITZ 51 234
TIG-SPITZ 51 235
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