Es ist weiter darauf zu achten, dass alle Verbindungen von der Gas-
o L F RA M flasche bis zur Elektrodenspitze gasdicht sind, damit kein Sauerstoff
aus der Umgebungsluft in das Leitungssystem angesogen wird.
Die Keramik um die Elektrode sollte nicht zu klein sein, damit die
E L E KT Ro D E N Elektrode (und die Schweinaht) entsprechend durch Schutzgas
geschitzt sind. Die Elektrode sollte nicht mehr als 5 mm aus der Ke-
ramik herausragen.

Der Schutzgasstrom muss richtig dosiert sein. Ein zu geringer
Schutzgasstrom flhrt zur Vermischung mit der Umgebungsluft
beim SchweiBen. Aber auch ein zu hoher Schutzgasstrom zieht
durch Turbulenzen Sauerstoff in die Schwei3naht.

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

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

Eine Verunreinigung der Spitze z.B. durch Eintauchen ins Schmelz-
bad ist unbedingt zu vermeiden, da sich hierdurch die Schweif3- und
Materialeigenschaften der Elektrode stark verandern.

Elektrodendurchmesser und Elektrodenldnge

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

Wird die Elektrodenspitze tberlastet, so bildet sich am Elektro-
denende ein ausgeprdgter Schmelztropfen, der in das Schweil3-
bad libergehen 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 Stan-
dardlange von 175 mm.

Abstand der Elektrode zum Werkstiick

Durch einen unterschiedlichen Abstand der Elektrode zum Werk-
stlick verandert sich die Elektrodenspannung, was ebenfalls zu
unterschiedlichen Schweiergebnissen fiihrt. Es ist darauf zu
. Wolframelektrodenart achten, qlass ein gleichmaBiger Abstand zum Werkstlick einge-
+ Elektrodendurchmesser ULy i, , ,

. Abstand der Elektrode zum Werkstiick Als praxisgerecht hat sich erwiesen, dass der verwendete Elekt-
rodendurchmesser auch der Abstand zum Werkstick sein sollte,
also bei einer 2,4 mm @ Elektrode 2,4 mm Elektrodenabstand
zum Werkstlck. Bei der Tabelle der Richtwerte der Schweif3str6-
me ist der jeweilige Durchmesser der Elektrode als Elektrodenab-
stand bertcksichtigt.

Anschliff der Wolframelektroden

Fiir einwandfreie Schwei3ergebnisse sind
folgende Faktoren zu beriicksichtigen:

« moderne Schwei3stromquelle mit Pulseinrichtung,
HF-Ziindung und exakter Schweil3stromeinstellung

« sauberer und richtiger Anschliffwinkel
« richtige Gasart und Polung
« zurVermeidung von oxidation darf es keine Zugluft geben

EinfluB der Wolframelektroden auf das

SchweiBergebnis beim WIG-Schweiverfahren Die Form der Elektrodenspitze bestimmt im wesentlichen den

Schweif3ablauf und die Giite der Schweinaht. Vor dem Anschliff
Gebrauchlich ist Argon in den Reinheitsstufen ,rein” (Qualitat 4.6) ist darauf zu achten, dass das Elektrodenende nicht abgebrochen
oder ,hochrein” (Qualitat 4.8). oder abgekniffen ist. Die Korngrenzenfestigkeit der Elektroden
Als Besonderheit wird das Schweien mit einem geringen Wasser- ist namlich geringer als die Festigkeit der einzelnen Kristalle. Des-
stoffanteil empfohlen, da der Wasserstoff reduzierend auf den Rest- | halb neigen Elektroden dazu, bei mechanischer Beanspruchung
sauerstoffanteil in der SchweilRnaht wirkt. entlang der Korngrenzen geschwacht zu werden. Die starke Er-
Fur das Handschweiflen wird Argon mit 2% Wasserstoffanteil, fir SR (B el ST g 205 KEsiEneg an cer

Spitze.

Der Anschliff der Wolframelektroden muss duBerst sorgféltig
geschehen, um auch hier eine Korngrenzenschadigung durch
mechanische Krafte zu verhindern. Der Anschliff darf nur mit

das Automatenschweiflen Argon mit bis zu 5% Wasserstoffanteil
empfohlen. Auf jeden Fall muss aber die Werkstoffvertraglichkeit
gegeben sein.

Besonders wichtig ist der optimale Gasschutz beim Schweil3en. Ein leichtem Druck erfolgen, da durch einen zu groRen Wirmestau
(auch geringer) Anteil von Sfxuerstoﬁ hat zur Folge, dass zum einen ebenfalls eine Kornverspannung und Korngrenzenschadigung
die Elektrode oxidiert (Blaufdrbung) und zum anderen Schweilfeh- auftreten kann. Ein freihdndiges Schleifen muss ganz vermieden
ler durch Sauerstoffeinschlisse auftreten. Zugluft ist beim Schwei- —e

Ben in jedem Fall zu vermeiden.

o
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Anschlifflainge der Elektrode

als Funktion des

Elektrodendurchmessers
und des Anschliffwinkels.

s o s

Lange

Wolframelektroden

Anschliffwinkel / Strombelastbarkeit / Linge mm

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

Die Zentrik:
Es kommt sehr darauf an, dass die Spitze so zentrisch wie mdglich in der
Elektroden-Langsachse liegt.

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

Besonders bei dem automatisierten Schweif3en besteht weiter die Gefahr,
dass zwar eine Justierung der Elektrode zum Werksttick zur Elektroden-
Langsachse erfolgt, durch die mangelnde Zentrik die Schweif3energie aber
nicht an die gewtinschte Stelle gebracht wird.

Der Anschliffwinkel:
Im Zusammenwirken mit dem Durchmesser der Wolframelektrode hat der
Anschliffwinkel den entscheidenden Einfluf auf die Schwei3nahtqualitat.

Im nachfolgenden Bild wird schematisch verdeutlicht, wie sich ein
Schmelzbad bei gleicher Stromstérke, aber unterschiedlichem Anschliffwinkel,
auspragt.

Der Lichtbogen stellt ein Spiegelbild des Anschliffwinkels dar.

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

Bei einer stumpfen Elektrode wird die Energie bei gleichem Schweif3strom
auf eine grof3e Oberflache gebracht mit einem verhaltnismaBigem flachem
Schmelzbad.
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Wolframelektroden

Als Richtwert fiir die Wahl des Elektrodendurchmessers und des Anschliff-
winkels wird die cerierte Wolframelektrode fiir das WIG-Schweif3en genannt,
aus diesem Mittelwert kann die Wahl anderer Elektroden abgeleitet werden.

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

Generell gilt: Die Spitze der Elektrode sollte nach dem Schleifen abge-
stumpft 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.

Schweifnahtqualitat:

Die Spitze der Elektrode sollte nach dem Anschliff auf einen Durchmesser
von ca. 10% des Durchmessers der Wolframelektrode wieder plan geschliffen
werden. Der Elektronenaustritt wird durch die Planfliche glinstig beeinflu3t
und bewirkt ein besseres Schweillergebnis, gerade in Bezug auf Einbrandker-
ben. Durch das Abflachen wird auch ein Partikelausbruch aus der Elektroden-
spitze verhindert; ebenfalls ist die Standzeit der Elektrode erheblich erhéht.

Fir die SchweiBnahtqualitat ist zu beachten, dass die Wurzellage des Schmelzbades bei dem WIG-Schwei3en pro mm Wandstarke etwa
1 mm schmaler als die Decklage werden sollte. Nur so ist gewahrleistet, dass nicht zu viel Energie eingebracht wird, was zur Gefligeverande-
rung des Schweil3gutes fiihrt. Dies bedeutet bei einem Grundmaterial von 2 mm Wandstéarke eine Schwei3nahtbreite in der Decklage von
etwa 5 mm Breite und in der Wurzel von etwa 3 mm Breite. Durch diese Schweif3form werden auch etwaiger Kantenversatz und kleinere
Schweilspalte Uiberbriickt. 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, dass 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 Schweif3ergebnis sichtbar verschlechtert oder
die Ziindeigenschaften schlecht sind.

Schon dann sind die vorherigen Schwei3ergebnisse zweifelhaft und die schlechten Ziindeigenschaften kénnen zu Signalstérungen der
Maschinen oder zu Wolfram-Einschliissen in der Schwei3naht flihren. Wie bereits erwédhnt, sind alle obigen Angaben Empfehlungen und
Richtwerte.

Fiir spezielle Fragen der Schweif3technik und besonders auch fiir die Nachbehandlung von Schweif3ndhten steht lhnen die Firma Furtmayr
gern zur Verfiigung.

Die Wahl der Stromart ist werkstoffabhangig

Gleichstrom Wechsel- Zusatzwerkstoff

Werkstoff + Pol | - Pol strom Ar He nach DIN

. . 8559
Un-und legierte Stahle 8575

. 1 8556
Kupfer und Kupferlegierungen . . . 1733
Nickel und Nickellegierungen . . . 1736
Aluminium und () () () 1732
Aluminiumlegierungen . . .
Magnesium und () (") Q)
Magnesiumlegierungen . . .
Titan, Titanlegierungen
Zirkon, Tantal, Molybdén, Wolfram

(*) nur bei geringen Wanddicken
-1 Argon bzw. Argon mit geringen Wasserstoffanteilen

o
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Wolframelektroden

Seltene Erden

Mehr als eine Alternative

Wolframelektrode oo A
zur WT 20 rot: WR 2 turkis
o g —
WR 2 Die Zusammensetzung der WR 2 sorgt fir
« hohe Ziindsicherheit - geringen Abbrand - lange Standzeiten
turkis « hohe Lichtbogenqualitat
also beste Voraussetzungen fiir eine hohe Stabilitat des Schwei3prozesses.
Abmessung Oxidzusatz Best.-Nr.
1,6 X175 mm Seltene Erden 51050
24 x 175 mm Seltene Erden 51051
3,2x175mm Seltene Erden 51052
4,0x 175 mm Seltene Erden 51053

-

Die neuste Entwicklung einer strahlungsfreien lanthanisierten Wolframelektrode. Einsetzbar im Gleich-
und Wechselstrombereich. Die WL 15 Gold, erhielt im Test sehr gute Noten fiir: Ziindfahigkeit, Standzeit,
Strombelastbarkeit, Umweltvertraglichkeit und ihr sehr gutes Preis-Leistungsverhaltnis. Lanthanisierte
Elektrode, die aufgrund eines neuen Herstellverfahrens eine sehr feine Verteilung des Lanthanoxids so-
wohl Uber die Lange als auch tiber den Querschnitt aufweist.

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.
1,0x175 mm Lay03 1,40 - 1,60 51055
1,6 x 175 mm Lay03 1,40 - 1,60 51056
2,0x 175 mm Lap03 1,40 - 1,60 51057
24x175 mm Lay03 1,40 - 1,60 51058
3,2x175mm Lay03 1,40 - 1,60 51059
4,0x 175 mm Lap03 1,40- 1,60 51060
4,8x 175 mm Lap03 1,40- 1,60 51061

Lanthanoxid Thoriumfreie Elektrode mit mehr Leistung
Wolframelektrode = |

WL 20 Wolframelektroden enthalten keine radioaktiven Anteile und bieten in den meisten
Fallen bessere Schweil3eigenschaften als die ,Rote” WT 20.

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

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

WL 20

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.
blau 1,6x 175 mm Lay03 2,0 51062
24 x175 mm Lap03 2,0 51063
3,2x175mm Lap03 2,0 51064
----- o
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Lymox®
Wolframelektrode
Lymox

pink

Mit feiner
Diamantscheibe in
Langsrichtung

einseitig 28
angespitzt!

Cerierte
Wolframelektrode

WC 20
gau

Rein-Wolfram-
elektrode

W griin

Wolframelektroden

Elektrode der Spitzenklasse

Strahlungsfreie Lymox Eektrode die unsere Erwartungen hinsichtlich der wesentlichen Qualitatseigen-
schaften bei weitem Ubertroffen hat. Gegeniber allen auf dem Markt befindlichen Elektroden ist es
bei der Pink gelungen, die Zlindfreudigkeit und Standzeit um 30% zu erhohen. Das oft unzureichende
Anspitzen in der Praxis wird durch unseren zentrischen Langsanschliff von 28° vermieden. Dadurch wer-
den reproduzierbare Schweillergebnisse erzielt. Bestens geeignet auch fiir das automatisierte Verfah-
ren. Testen Sie unsere Empfehlung!

Abmessung Art Best.-Nr.
1,0x 175 mm La 51067
1,6 x 175 mm La 51068
2,4x175mm La 51069
3,2x175mm La 51070

Strahlungsfreie Universal-Wolframelektrode mit 2% Cerium welche vorwiegend

im DC Bereich eingesetzt wird. Die WC20 ist eine giinstige Alternative zur thoriumhaltigen WT20 rot.

Abmessung Art Oxidzusatz in % Best.-Nr.
1,0x 175 mm CeO3 1,80-2,20 51073
1,6 x175 mm CeO3 1,80-2,20 51074
24x175 mm CeO3 1,80-2,20 51075
3,2x 175 mm CeO) 1,80-2,20 51076
4,0x 175 mm CeO3 1,80-2,20 51077
-

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

1,0x 175 mm 51079
1,6 x 175 mm 51080
24x175mm 51081
3,2x175mm 51082
4,0x 175 mm 51083
48x 175 mm 51084
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JA Wolframelektroden-Schleifgerat

Von Schweif3experten fiir die
Schweif3technik entwickelt

Die Vorteile auf einen Blick:

+ Kurzen, trennen und schleifen erfolgt mit nur einer
Diamantscheibe

«  Optimale Schweil3- und Schneidergebnisse durch zentrischen
Langsschliff

« Beliebig und stufenlos einstellbarer Schleifwinkel von 0 bis 90
« Kein Wellenschliff — auch bei gebrauchten Elektroden

« Hervorragende Ziindeigenschaften bei kontaktlosem
Ziinden, auch nach mehreren hundert Ziindungen

- Stabiler Lichtbogen bei bester Schweil3nahtqualitat durch
beeinfluBbare Schmelzzonen beim Orbital- und Handschwei3en

- Exakte Wiederholbarkeit des Anschleifwinkels, damit Ihr
Schweillparameter stimmt

- 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

o
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JA Wolframelektroden-Schleifgerat

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

+ Leistungsstarker und wartungsarmer Motor

« Stahlschrank mit Arbeitsplatte und Absaugvorrichtung

+ Flexible Halogen-Schwenkleuchte

« Diamantschleifscheibe fiir Trockenschliff

- Geeignet fiir jede Wolframelektrode und Oberflichenfeinheit:
Koérnung 76 = mittelfein (weitere Kérnungen s. S. 10,
Bestell-Nr. 51 183 - 51 185) fuir Elektrodendurchmesser von
@ 1,0 bis @ 3,2 mm

« Kurzen der Wolfram-Elektroden durch Kerben an der gleichen
Diamantscheibe mit anschlieBendem, splitterfreiem Brechen
in Sekundenschnelle. Das gilt auch fiir beschddigte oder mit
SchweiBzusatzwerkstoffen behaftete Elektroden.

Technische Daten:

Motor: 230V~, 50 Hz, 2800 U/min
0,18 KW, Schutzart IP 55
Diamantscheibe: @90 mm
Schleifbereich: Elektrodendurchmesser 1,0 - 5,0 mm
Elektrodenldnge 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 MeRBuhr), bestehend aus: 51180
JA Wolframelektroden-Schleifgerat (230 Volt)

mit Diamantscheibe Korn 126 (andere Kérnung auf Wunsch),

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

und Tragekoffer fiir Spannzangen.

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

mit Staubabsaug-Vorrichtung, Staubsauger, bauartgeprift und zugelassen

JA Wolframelektroden-Schleifgerat (230 Volt) 51182
mit Diamantscheibe Korn 126 (andere Kérnung auf Wunsch),

Elektroden-Spannzangen fiir Wolframelektroden @ 1,6 mm (1/16")

?2,4mm (3/32,),d 3,2 mm (1/8,) und Tragekoffer flir Spannzangen

Eine MeBubhr ist als Zubehor erhaltlich.

Ersatz-Diamantscheibe Korn 76 51183
Ersatz-Diamantscheibe Korn 126 51184
Ersatz-Diamantscheibe Korn 151 51185
Spannzangenmutter, fiir Spannzangen 51186
@ 1,0 mm bis @ 4,0 mm (0,40 - 5/32,)

Spannzangenmutter, flir Spannzange 51187
?4,8mm(3/16,) und @ 5,0 mm (0,2,)

Taschenlupe 9 x 51188
Beleuchtete Handlupe 5 x, mit Batterie 51189
Halogenlampe 230 Volt mit Magnethalter 51190
Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51191
@ 1,0 mm (0,040,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51192
@1,6mm(1/16,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51193
@ 2,0 mm (0,080,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51194
?2,4mm (3/32,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51195
@3,0mm(0,12,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51196
@3,2mm(1/8,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51197
@ 4,0 mm (5/32,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51198
?4,8mm (3/16,)

Elektroden Spannzange fiir Wolframelektroden 51199
?5,0mm(0,2,)

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Tragekoffer fiir Spannzangen ohne Inhalt 51200
Stahlschrank mit Schublade und mit Staubabsaug-Vorrichtung 51201
Staubsauger, bauartgepriift und zugelassen 51202
MeRBuhr (MaBgenauigkeit 1/100 mm) mit riickwartiger, einstellbarer Anschlagleiste 51203

o
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TURBO=-SHARP' V

Wolframelektroden-Anschleifgerat

TURBO-SHARP® V ist ein komplett gekapseltes Wolframelektroden-
Anschleifgerédt, bei dem gefdhrliche Schleifstaube, die als krebser-
regend gelten, nicht eingeatmet werden bzw. in die Umwelt gelan-
gen kénnen.

Geliefert wird der TURBO-SHARP® V
im robusten Metallkoffer, komplett mit:

+ Multifunktionsabdeckung

« Standardkopf fur Elektroden
mit@1,6/20/24/32mm

« Montagewinkel fiir stationdren Einsatz

« Absaugstutzen zum Anschluss
an eine Absauganlage

«  Spannfix Klemmbhalter GréB3e 1

+ Bedienungsanleitung

Der Clou: 6-facher Nutzen ...

Der Clou beim TURBO-SHARP® V ist die optimale Ausnutzung der Di-
amantschleifscheibe. Durch einen Adapterring kann der Schleifkopf
in die Positionen 0, 1 und 2 bewegt werden. Bei jeder dieser Einstel-
lungen wird ein anderer Bereich der Schleifscheibe benutzt — das
verdreifacht die Standzeiten. Da die TURBO-SHARP® V-Schleifschei-
ben doppelseitig beschichtet sind, beide Seiten fir den Schleifvor-
gang benutzt werden: 2 Seiten, 3 Einstellpositionen. Das ergibt ei-
nen 6-fachen Nutzen der Schleifscheibe. So wirtschaftlich geht es
nur mit TURBO-SHARP® V.

Verbesserter Planschliff ...

Der Offnungsschieber der Multifunktionsab-
deckung wird zum Planschliff von Elektroden
genutzt. Bei TURBO-SHARP® V konnen die
Elektroden durch ein neues Fiihrungsele-
ment exakt senkrecht eingefiihrt werden
und dadurch noch préaziser plan geschliffen
werden.

Die Losung fiir jeden
Durchmesser ...

TURBO-SHARP® V kann optional mit einem
zweiten Schleifkopf ausgestattet werden.
Mit diesem roten Schleifkopf schleifen
Sie zusatzlich Elektroden mit dem @
1,0/4,0/4,8/6,0 mm.

Technische Daten:

... Simply the Best

Wir arbeiten mit Kopfchen...

Der verbesserte Kopf des TURBO-SHARP® V bietet
viele Vorteile fiir noch wirtschaftlichere und ergonomisches
Arbeiten.

+ 3-fache Schleifscheibenverstellung
Die Diamantschleifscheibe wird durch ein Verstellring am Schleif-
kopf optimal ausgenutzt. In jeder der 3 Einstellpositionen wird
ein anderer Bereich der Schleifscheibe genutzt und somit die Ge-
samtnutzungsdauer verdreifacht.

« Multifunktionsabdeckung

Die Multifunktionsabdeckung mit integriertem Offnungsschie-
ber erméglicht das Planschleifen von Elektroden, an denen auf
Grund des SchweilBvorganges Schweiflgut anhaftet. Ferner
kénnen geschliffene Elektroden fiir das Aluschweil3en optimiert
werden, indem man der Elektrode eine Kegelform gibt. TURBO-
SHARP® V besitzt eine Elektrodenfiihrung, die ein Verkanten der
Elektrode unmoglich macht.

Ergebnisse nach Wunsch ...

Option:

Orbial-Set TURBO-SHARP® V

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

elektroden bis max. 15 mm

Lange angeschliffen

Schleifen einer
Kegelform mit der
Offnung in der
Multifunktionsab-
deckung

Schleifwinkel stufenlos

Planschliff einer mit Schweigut behafteten
(20°- 60°)

Elektrode (Multifunktionsabdeckung)

Netzspannung: 220-230V Umdrehungen: 30.000 min-1 werden.
Frequenz: 50- 60 Hz Gewicht: 1690 g S~
Leistung: 400 W Schleifwinkel:  20° bis 60° Achtung: Nur in Verbindung y
Stromstarke: 1,8 A Garantie: 2 Jahre mit rotem Schleifkopf! i
Artikel Bestell-Nr.
TURBO-SHARP® V Wolframelektrodenschleifgerat 51224
Ersatzschleifscheibe, doppelseitig beschichtet 51225
Zweiter Schleifkopf fiir die Durchmesser 1,0-4,0 - 4,8 - 6,0 mm, rot 51226
Multifunktionsabdeckung fir Schleifkopf 51227
Orbitalset 51228
------ o
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Wolframelektroden-Zubehor

Ab . £
sauggerat og e
WEA fiir TURBO-SHARP® V

Diese Absauganlage ermoglicht in Verbindung mit TURBO-SHARP® V die
sichere Absaugung von Schleifstauben, wie sie beim Schleifen von Wolf-
ramelektroden entstehen.

=
Pun'm‘nn

Damit entféllt das Entfernen der Schleifstaube aus dem vollgekapselten
Gehause des TURBO-SHARP®V, denn der Absaugschlauch wird direkt auf
das Gehduse gekoppelt. Die Absaugung erfolgt gemafR3 den Erfordernis-
sen der BGV D1 (Ausgabe Oktober 2001) direkt an der Entstehungsstelle.
Die Luftmenge der Filteranlage ist stufenlos regulierbar und kann somit
optimal auf den Bedarfsfall abgestimmt werden. Die Anlage ist mit einer
Filterberwachung ausgestattet. Bei Unterschreitung des erforderliche
Volumenstroms wird signalisiert, da3 eine Reinigung erforderlich ist. Au-
Berdem ist die Anlage mit einem Prallblech ausgeristet, damit Staube
und Funken die Filterpatrone nicht zerstoren. Die Anlage ist mit einer ori-
ginal GORETEX® - Filterpatrone mit einem Abscheidegrad von mehr als
99% ausgestattet.

Einfache Reinigung:

Einfach Oberteil der Saugturbine abnehmen und die Filterpatrone mit-
tels Druckluftpistole von innen abreinigen. Die Staube fallen nach unten
in den PE-Sack, der im Behdlter liegt. Nach der Reinigung kann der Sack
einfach durch die Wartungstir entnommen und der vorschriftsmaBigen
Entsorgung zugefiihrt werden.

TIG-PEN

Die TIG-PEN ist das ideale Hilfsmittel um den Zusatzwerkstoff manuell
und kontinuierlich wahrend des Schweil3ens zuzufiihren.

Schweillen so einfach wie schreiben: Zusatzwerkstoff von hinten
einfihren und mittels Zeigefinger transportieren

« Der Draht wird fast vollstandig aufgebraucht

« Verbessert die Qualtitat der Schwei3naht erheblich

« EinTIG-PEN fir die Durchmesser 0,8 mm bis 3,2 mm

- Verringert die thermische Belastung des Schweif3ers

- Einfache Handhabung

« Leicht und problemlos mitzufiihren

Bestell-Nr.

Absauganlage WEA fiir Turbo-Sharp V 51229
TIG-PEN rot 51230

o=,
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Wolframelektroden-Zubehor

SPANNFIX ROLL-SPITZ
« festes Einspannen der Elektrode « lose Lagerung der Elektrode
- erleichtert das Anschleifen - Elektrode kann beim Anschleifen
— ermdglicht das Bearbeiten von selbstandig rotieren
sehr kurzen Elektroden — optimale Ausbildung der
— keine thermische belastung beim Elektrodenspitze
GIGEIET « leicht und problemlos mitzufiihren
+ integrierter Vorratsspeicher « in verschiedenen GroBen lieferbar
- garantiert standige Verfligbarkeit
von 20 Elektroden SPANNFIX und ROLLSPITZ sind zwei

praktische Handhabungsgerdte, um
Wolframelektroden an einem vorhan-
denen Schleifbock problemlos anzu-
schlieBen.

in verschiedenen Speicherlangen
und Spanbhiilsen lieferbar

TIG-SPITZ
die kostengiinstige Alternative zum SPANNFIX

« festes Einspannen der Elektrode - y

- ermoglicht das Bearbeiten v e
von sehr kurzen Elektroden

- keine thermische Belastung beim Anwender

« kleiner und leichter als Spannfix
— zum MitfGhren in der Brusttasche
der Arbeitskleidung

« integrierter Vorratsbehalter fir

max. 5 Elektroden/ TIG-BOX

« idealer Vorratsbehélter )
— Dreikammersystem sorgt fiir Ordnung und Ubersicht
//P’ Aufbewahrung verschiedener Abomessungen von Wolframelek-
— troden

hélt die Elektroden sauber

Verschlu® aus Weichkunststoff
keine Beschadigung der Elektrodenspitzen mdoglich

Bestell-Nr.

TIG-BOX 51232
SPANNFIX 51233
ROLLSPITZ 51234
TIG-SPITZ 51235

@
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