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WIG-Plasma-Lösungen
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Behälterschweißen 
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Rohrleitungsbau

Vertikales Schweißen

WIG- oder Plasma–Schweißen an

Rohren mit kleinerem Durchmesser

Edelstahlbehälter, 

Plasma-Stichlochverfahren

Aluminium-/Edelstahlbehälter,  WIG-Verfahren (AC)

WIG- oder Plasma-Schweißen an Rohren mit
größerem Durchmesser
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WIG- und PLASMA-Anlagen
Mehrzweck-Schweißanlagen für verschiedene Verfahren bei
automatischen Anwendungen:
• WIG DC mit normalem oder gepulstem Strom
• WIG AC mit variabler Polarität
• Plasma DC mit normalem oder gepulstem Strom
Diese Anlage ist in verschiedenen Versionen erhältlich.
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Verfahrenssteuerung
• 50 Schweißprogramme

(Spannung, Strom, DV-Geschwindigkeit, Bewegung)

• LCD Bildschirm, Klartext

• Parameteränderung beim Schweißen

• Zyklus Start/Stopp, manuelle Gas/Draht-Steuerung, AVC

WIG/Plasma DC
• PC 104 Zentraleinheit und Schnittstelle

• Pulsgeber 450 A/100 %

• Steuerung Ablauflichtbogen 25 A/100 %

• Primärversorgung, 3-phasig

50/60 Hz - 230/400/415/440 V

Optional: AC Modul
• WIG-Schweißen an Aluminium mit variabler Polarität

• Variable Polarität Strom 450 A/100 %

• Variable Polarität, Frequenz von 50 bis 200 Hz

Grundausstattung:
• NERTAMATIC 450 Stromquelle

• HF-Modul + Brenneranschluss

• Bedienkonsole, Schweißsteuerung mit Speicher für 50

Programme (Anzeige/Steuerung Schweißstromstärke,

Spannung, Drahtvorschub-Geschwindigkeit)

• Diskettenlaufwerk zum Laden und Speichern von Programmen

• Parameter-Ausdruck

• Leistungs-Steuermodul

• Schlauchpaketlänge 10, 17 oder 22 m, kompatibel mit

Kabelkette

NERTAMATIC 450 Zusatzausstattung
• Draht, AVC, Gassteuerungseinheit

Zusatzausrüstung
• Bewegung, Mecacycle, PLC, usw...
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Anlagen

SP7

PlasmaWIG

MEC4

Nertamatic 450 Plasma oder WIG
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Diese Anlage erfüllt die höchsten Anforderungen an Schweißqualität
und Produktivität für die unterschiedlichsten Industriezweige:
Edelstahl-Behälterbau, Luft- und Raumfahrt (Edelmetalle), Chemie-,
Energie-, Umformungs- und Transportsektor sowie Herstellung von
Rohren für Gas- und Erdölpipelines.
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Anwenderfreundlich mit intuitiver Schnittstelle zum
Programmieren, Steuern und Nachverfolgen  
Intuitiv, interaktiv und anwenderfreundlich: Die HPW

Schnittstellensoftware erleichtert das Navigieren, den Dialog Mensch-

Maschine und bietet Flexibilität für das Schweißen unter Ihren

Produktionsbedingungen.

Die HPW Schnittstelle ist für die verschiedenen Auf-

gaben in vier Bereiche eingeteilt:

• Konfiguration

• Programmieren

• Schweißen

• Qualität Einfaches Navigieren,
Verwalten und Steuern der
Anlage durch Dialog mit HPW
über 15“Touch Screen lCD 

Programmieren

Schweißen

Qualität (optional)

Das System basiert auf denselben  Komponenten wie
NERTAMATIC 450. Lediglich die Steuerung wurde auf
einen Industrie-PC umgestellt, , so dass die Anlage von
einem einzigen Leitstand aus gesteuert werden kann:
• Digitale Steuerung der Schweißverfahren, Bewegungen und Antriebe 

• Rückverfolgbarkeit; ein Programm umfasst alle Parameter für die

Wiederholgenauigkeit der Schweißung 

• Qualitätskontrolle (optional): Aufzeichnung und Speicherung der

wesentlichen Parameter (Strom, Spannung, Drahtvorschub,

Bewegung) 

• Anwenderfreundlich mit intuitiver Schnittstelle zum Programmieren,

Steuern und Nachverfolgen

• Intuitiver Aufbau des Maschinenzyklus dank graphisch unterstützter

Programmierung

• Touch Screen zur Erleichterung der HPW Nutzung

• Offline-Programmierung am PC, Datenaustausch über USB Stick

• Optimierung der Anlagenintegration

• Steuerung über Industrie-PC

Konfiguration

Nertamatic 450 HPW Plasma oder WIG
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WIG- und PLASMA-Anlagen
Diese Anlage wurde entwickelt für den Behälterbau, für
Edelstahl-Kessel mit großem Fassungsvermögen (vor allem für
Transport und Lagerung chemischer Produkte sowie Gütern der
Lebensmittelindustrie) unter Verwendung von Edelstählen der
300er Reihe, mit einer Stärke von 1 mm bis zu 8 - 10 mm.
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Schweißtechnik
Eine Plasma + WIG Anlage besteht aus zwei NERTAMATIC 450:
• Plasmaanlage mit SP7 Brenner und Lichtbogenspannungregelung
• WIG-Anlag mit MEC4 Brenner, LIchtbogenspannungsreglung,

Drahtvorschub, Lichtbogenpendelung und Schutzgas.

Zwei Steuerung sind möglich: 
Standard oder HPW
Standard
Plasma und WIG mit jeweils eigener Steuereinheit zum
Speichern aller Parameter. PLC steuert gesamte P+T
Sequenz: Synchronisation Brennerstart und –stopp ,
Kontrolle Geschwindigkeit und Nahtlänge. Digitale
Steuerung speichert und verwaltet die Bewegungs-
Parameter.

HPW
Zentrale Steuerung der gesamten Anlage von einem
Leitstand aus. Eigenschaften:
• Digitale Steuerung: Schweißverfahren, Bewegungen, Antriebe
• Rückverfolgbarkeit; ein Programm umfasst alle Parameter für

die Wiederholgenauigkeit der Schweißung 
• Qualitätskontrolle (optional): Aufzeichnung und Speicherung

der wesentlichen Parameter (Strom, Spannung, Drahtvor-
schub, Bewegung)

• Anwenderfreundlich mit intui-
ver Schnittstelle zum Pro-
grammieren, Steuern und
Nachverfolgen 

• Intuitiver Aufbau Maschinen-
zyklus dank graphisch unter-
stützter Programmierung 

• Touch-Screen für HPW
• Offline-Programmierung am

PC, Datenaustausch über
USB Stick

• Optimierung der
Anlagenintegration

• Steuerung über Industrie-PC

Das ist das ideale Werkzeug für die Vor-
fertigung von Stahlmänteln mit Längen von
über 4 m und für die Fertigung von Rund-
schweißnähten mit Durchmessern von
über 2 m.
Original OERLIKON Plasma- + WIG-Verfahren, bei dem der

„Plasma-Schweißbrenner“ (1. Brenner) für den Einbrand an

den stumpf aneinander stoßenden Blechen sorgt. Der WIG-

Brenner (2. Brenner), mit Drahtzufuhr, elektromagnetischer

Lichtbogenpendelung sowie Schutzgas sorgt für die

makellose Oberfläche, die meist ohne Nachbearbeitung

auskommt.

Der Einsatz von zwei Brennern im Tandemsystem führt zu

einer Produktivitätssteigerung von 30 bis 50% im Vergleich

zum Plasma-

schweißen mit nur

einem Brenner.
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Nertamatic 450 Bikathode
Plasma + WIG

Plasma + WIG

WIG

Plasma

1 5 8

0,1

0,5

Geschwindigkeit : m/min.

Dicke (mm)

1,0
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Als Ergänzung zu den WIG/Plasma-Anlagen bieten wir weitere zusätzliche Funktionen
an: Videosystem, Lichtbogenpendelung, Heißdraht, automatisches Nahtverfolgungs-
system, usw.

� Heißdraht WIG und Plasma
Mehr Produktivität durch höhere Abschmelzleistung

Zum Füllen von Fugen bis 40 mm Tiefe ist der Einsatz von

Heißdraht eine gute Lösung und besonders für Anwendungen

mit hohen Anforderungen an die Nahtqualität geeignet. Bei

dieser speziellen Technik bringt ein Hilfsstrom die Drahtspitze

fast an den Schmelzpunkt.

Geeignet für Blechdicken ab 10 mm, ermöglicht der Einsatz

von Heißdraht eine Abschmelzleistung von 2,5 bis 3 kg pro

Stunde zum Füllen von Fugen in Mehrlagentechnik oder zum

Qualitätsauftragschweißen.

AVC (Lichtbogenhöhenabtastung)
und Drahtzuführeinrichtung
Diese Vorrichtungen dienen der Nachrüstung älterer

automatischer WIG- und Plasma-Anlagen, aber auch

zur Zusammenstellung einfacher Stationen zum

manuellen Schweißen.

� Videosystem: VISIOARC
Das WIG/Plasma Videosystem lässt sich leicht in

OERLIKON Anlagen integrieren.

Zoomfunktion zur präzisen

Positionierung des Schweiß-

brenners. 

Erleichtert die Arbeit des

Bedieners und verbessert die

Schweißqualität.

� OSCILLARC 3 
Auslenkung oder elektromagnetische Pendelung des

WIG-Lichtbogens 

Lichtbogenauslenkung

Diese Technik wird zur elek-

trischen Auslenkung der WIG-

lichtbogens eingesetzt. Dadurch

wird die Wärmeinflusszone

entlang der Schweißnaht erheblich

vergrößert und die Schweißgeschwindigkeit bei Blechdicken

unter 2mm um  30 bis 50% erhöht. Besonders geeignet zum

Schweißen dünner Rohre aus Blechstreifen, Kabelmänteln,

elektrischen Abschirmungen usw. sowie für alle

massenproduzierten Teile, die ohne Zusatzwerkstoff

geschweißt werden.

Lichtbogenpendelung

Erweiterung der oben beschriebenen Lichtbogenauslenkung.

Die Pendelung wird eingesetzt um Bereiche bis zu 20 mm

Breite auszufüllen,  wie zum Beispiel Fugen oder

Oberflächenbeschichtungen.
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1 - Schaltkasten
2 - Kabelstrang
3 - Bedientafel
4 - Brennerpositionierung
5 - Schlitten mit Antrieb  zur Spannungskontrolle
6 - Drahtzuführung

AVC SYSTEM

DRAHT SYSTEM
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Endlosschweißen von Rohren
OERLIKON Lösung zum fortlaufenden Schweißen von

Rohren, vor allem für Rohrwerke .

• Monokathoden-Anlage mit WIG oder Plasma

• Trikathodenbrenner mit 3 x WIG oder WIG + Plasma + WIG

Monokathodenschweißen
2 Anlagen aus der Basis von N450 oder 400i:

- Nertamatic 450 (450 A/100%)

- Einschaltdauer 400i (400 A/100%)

MEC4: 450 A bei 100%, 
ideal für Blechdicken von 0,5 bis 3 mm

SP7: 450 A bei 100%, 
ideal für Blechdicken von 2,5 bis 8 mm

Schweißköpfe

Rohrschweißen, endlos

70

Tricathode welding

Optionen
• REFRIJET GR5 oder FRIOJET 3B Kühlgruppen
• Stromanschlussschrank

Grundausstattung:
• Stromquelle (N450 oder 400i)
• HF Start-Einheit
• Bedientafel für N450 oder Fernregler für 400i
• MEC4 WIG Brenner oder SP7 Plasmabrenner
• Kabel-Sets und Leitungen zum Anschließen der

Schweißsets (10 m)
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Typische Leistungsdaten

E 16

E 25

WIG + PLASMA + WIG torches assembly

Rohr-
stärke

m/
min.10

5

0 1 2 3 4 5 6 7 8

TRICATHODE
möglich empfohlen

WIG
möglich empfohlen

Schweißgeschwindigkeiten unverbindlich da abhängig 
von Werkstoff, Nahtqualität, Rohrwerk.
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MEC4 SP7

WIG PLASMA

N450 400i

Trikathode Doppelgas-Verfahren

Stufenweiser 
Einbrand:
Erster Lichtbogen
Zweiter Lichtbogen
Dritter Lichtbogen

Wolfram-Elektrode

Innere Düse

Schutzgasdüse

Zentralgas

Schutzgas

Elektrischer Lichtbogen

Rohr

Invers-Schutzgas
(Formiergas)
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E 16: Für das Dual-Flow-Trikathoden-Verfahren. 200 A je
Elektrode (insgesamt 600 A).
Unabhängiges Einstellen jeder Elektrode zum Schuh
(einteilige Ausführung). Wolframelektrode Ø 2.4 mm.
Für Wandstärken von 0,5 bis 1,5 mm.

E 25: Für das Dual-Flow-Trikathoden-Verfahren. 400 A je
Elektrode (insgesamt 1200 A).
Unabhängiges Einstellen jeder Elektrode zum Schuh
(modulare Ausführung). Wolframelektrode Ø 3,2 und Ø 4,0
mm. Für Wandstärken von 1 bis 3,5 mm.

TPT Kopf: 2 MEC4 TIG Brenner und ein SP7 Plasma-
brenner, ideal für Blechdicken zwischen 2,5 und 8 mm.
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Trikathode 400i E1 6 or E25
Kombination von 3x WIG Doppelgas-Lichtbogen 
(E16 oder E25) 
Normaler Strom bis zu 3 x 400 A/100% (Inverter).
• E25 torch (Blechdicke 1 bis 3,5 mm).
• E16 torch (Blechdicke 0,5 bis 1,5 mm).

Trikathode TPT N450
Kombination von WIG + Plasma + WIG Prozess

Schweißen mit glattem oder gepulstem Strom bis zu 3 x 450 A
bei 100% (Chopper Technologie)

Optionen
• REFRIJET GR5 (x3) oder FRIOJET 3B Kühlgruppe
• Primärschaltschrank

Grundausstattung:
• 3 x NERTAMATIC 450 Schweißsets, je 450 A bei 100 %
• Bedientafel mit:
- Stromregulierung, digitaler Spannungs- und

Stromanzeige für jeden Lichtbogen
- Einstellung und Anzeige der Gasflusswerte 
- Einstellung der elektromagnetischen

Lichtbogenbewegung
• Brennerschnittstelle mit HF-Quelle
• Mechanische Brennereinstellung
• Kabelsets und Leitungen zum Anschließen von

Schweißsets. Schweißköpfen und Bedientafel (10 m).

Optionen
• REFRIJET GR5 oder FRIOJET 3B Kühl-Gruppe
• Stromanschlussschrank

Grundausstattung:
• 3 x 400 I Hochleistungsschweißsets, je 400 A bei 100%

(Inverter),
• HF Starteinheit,
• Bedientafel mit:
- Stromregulierung, digitaler Spannungs- und

Stromanzeige für jeden Lichtbogen
- Einstellung und Anzeige der Gasflusswerte
- Einstellung der elektromagnetischen

Lichtbogenbewegung (erste Elektrode).
• Schweißkopfmontage
• E25 oder E16 Schweißbrenner
• Kabelsets und Leitungen zum Anschließen von

Schweißsets, Schweißköpfen und Bedientafel (15 m).
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Schweißköpfe, Trikathode Doppelgas WIG
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E16

Schweißköpfe
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TPT Kopf

E 25
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WIG- und Plasma Schweißverfahren
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Schweißsets zum automatischen WIG- oder Plasmaschweißen

Wassergekühlte Schweißbrenner

POWER CYCLE 400 i
Invertertechnologie zum Plasma- oder WIG DC Schweißen.
• Stromversorgung: 400 V, 3-phasig, 50-60 Hz
• Schweißstrom: 400 A bei 100%

A

** Erforderlicher Brenneranschlussplattentyp: W 000 315 574.

NERTAMATIC 450 
Transistor-Wechselrichter-Technologie zum WIG DC oder
Plasmaschweißen (optional AC Modul für WIG AC).
• Stromversorgung: 230/400/415/440 V, 3-phasig, 50/60 Hz.
• Schweißstrom: 450 A bei 100%.
• Pulsfrequenz: 1 bis 100 Hz bei DC / (1 bis 200 Hz bei AC).

B

A DC EB
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Brenner
WIG MEC 4 C SP 150D PLASMA SP 7E

gerade gewinkelt gerade gewinkelt gerade gewinkelt
Standard W 000 315 606 W 000 315 607 W 000 315 609 W 000 315 614 W 000 315 615 -
Schnellanschluss** W 000 315 611 W 000 315 612 - - W 000 315 613 W 000 315 626

Thorium-
Wolfram
Elektrode
3% (2%*)

Ø 1,6 mm S03710258* S03710258* -
Ø 2,4 mm W 000 315 768 - -
Ø 3,2 mm W 000 315 769 W 000 315 769 W 000 315 769
Ø 4  mm W 000 315 770 - W 000 315 770
Ø 4,8  mm W 000 315 771 - W 000 315 771

Düsen

Ø 1,5  mm - - W 000 315 791
Ø 2  mm CD - W 000 315 780 -
Ø 2,5  mm - - W 000 315 792
Ø 3  mm - - W 000 315 793
Ø 3  mm CD - - W 000 315 794
Ø 4  mm - - W 000 315 795

Einschnür-
düsen

Ø 5  mm - W 000 315 790 -
Ø 6  mm - - W 000 315 796

Düsen
Ø 11 mm = S92579701 Wasser = S92579891 Wasser = S93570025
Ø 13 mm = S92579698 Luft = S92579830 -
Ø 18 mm = S92579696 - -

Wassergekühlte Schleppdüse W 000 315 603 - W 000 315 616

WIG-Schweißen, verbessertes
Zünden des Lichtbogens mit Twin
HF-Zündung 
• Strom 500 A bei 100%
• Standard-Elektrodenlänge 

150 mm, einfaches Wechseln, 
Optional:
• Formiergasschleppdüse zum

Nahtschutz bei empfindlichen
Metallen (z. B. Titan) oder zur
Verbesserung der Qualität beim
Edelstahlschweißen 

• Magnetische Lichtbogenpendelung
zum Füllen breiter Nähte

Doppelfluss WIG-Schweißen,
Plasma-Key-Hole-Schweißen
(bis zu 4 mm Bleckdicke)
oder Soft-Plasma-Verfahren (ohne
Einschnürung).
• Strom:

- bis zu 150 A bei 100% für
Plasma,

- bis zu 200 A bei 100% für Dual-
Flow-WIG,

• Standard-Elektrodenlänge 150 mm,
einfaches Wechseln, mit
automatischer Zentrierung

Einzel- und Doppelfluss WIG-
Schweißen oder Plasmaschweißen
• Strom 450 A bei 100%
• Standard-Elektrodenlänge 150 mm,

einfaches Wechseln,
selbstzentrierend 

Optional:
• Formiergasschleppdüse zum

Nahtschutz bei empfindlichen
Metallen (z. B. Titan) oder zur
Verbesserung der Qualität beim
Edelstahlschweißen

090840_Kat_Automation_64-84:090840_Kat_Automation_64-84  23.11.2009  12:51 Uhr  Seite 72



Ständige Veränderungen auf den Märkten unserer Kunden, machen
schnelle Lösungen erforderlich.
Roboter für Schweiß- oder Schneidverfahren zur Optimierung der
Produktivität und für mehr Flexibilität. 
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Roboterlösungen

OERLIKON bietet eine Vielzahl von Anwendungen für verschiedenste Bereiche an: 
Autobmobil-Zulieferer, Herstellung von Metallmöbeln, Produktion landwirtschaftlicher Maschinen
usw. Solche Anlagen sind das Ergebnis individueller Lösungsansätze zur Erstellung eines maß-
geschneiderten Angebots. Einige Komponenten können auch auf unseren Standardzellen
JUNIOR und SENIOR basieren. 

Anwendungsbeispiele:
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Schlüsselfertige Roboterzellen mit zwei Arbeitsstationen, flexibel

einsetzbar durch Versetzen mit Gabelstaplern. Einfach aufzubauen und

zu bedienen. Das perfekte Werkzeug zum schnellen Schweißen

unterschiedlichster Werkstücke.

74

Roboterzellen
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Unsere Standardroboterzellen bieten auch für Sie die perfekte Lösung zur
Steigerung Ihrer Produktivität mit einem einfachen, vielseitigen und schlüssel-
fertigen System.

Produktiv
Zwei Arbeitsstationen, so dass der Bediener auf der

einen Seite Werkstücke be- und entladen kann, während

der Roboter auf der anderen Seite schweißt. Außerdem

ist die Seniorzelle vormontiert und kann mit

Gabelstaplern transportiert werden. Das verkürzt die Zeit

für Aufbau und Inbetriebnahme auf wenige Stunden.
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Rentabel
Standard und Einfachheit sind Schlüssel zu einer erfolg-

reichen Investition. Im Vergleich zu komplizierten, maßge-

schneiderten und somit kostenintensiven Lösungen kann

Senior die Rentabilität Ihres Projektes steigern

Anwenderfreundlich
Programmierung des Roboterpfades durch Teaching, Vor-

wahl für alle Arten des MIG-Schweißens und Wechseln

zwischen den Stationen durch einfaches Drehen des

Tisches – es könnte nicht einfacher und schneller sein,

mit dieser Zelle Ihre Werkstücke zu schweißen.
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Flexibel
Mit ihren zwei Arbeitsstationen werden unsere

Roboterzellen erfolgreich für der Schweißen der

unterschiedlichsten Werkstücke eingesetzt. Mit oder

ohne externe Achse erleichtern sie das Umrüsten zum

Schweißen zum Schweißen eines anderen Teiles.
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Eine große Auswahl beweglicher Komponenten und Positionierer zur Verbesserung der

Roboterreichweite und der Werkstückpositionierung stehen zur Verfügung. Wir machen uns die

individuellen Anforderungen unserer Kunden zu Eigen, um maßgeschneiderte Systeme

anzubieten.
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Überkopf-Roboter mit zusätzlicher
vertikaler Achse und
Bodenfahrwerk.

2-Stationen-Drehpositionierer
mit Spannwerkzeug

Doppel-Spindelkopf mit
Spezialwerkzeug 
und Roboter auf
Bodenfahrwerk zum
Plasmaschneiden

Überkopf-Roboter-
station mit 2 Arbeits-
plätzen mit 2- Achsen-
Dreh-/Kipptisch

Überkopf-Roboter mit 2-Stationen Wendetisch mit
Spindelstock- / Reitstockpositionierer auf jeder Seite
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Maßgeschneiderte Lösungen
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Das TOPTIG-Vefahren ist eine entscheidende Weiterentwicklung des 
klassischen Lösungen im Lichtbogenschweißen für das automatische
oder roboter-unterstütze WIG-Schweißen. Eine Innovation aus dem 
OERLIKON Forschungszentrum. Besonders geeignet für Kohlenstoffstahl
und Edelstahl bis zu 3 mm Stärke sowie für galvanisierte Bleche mit 
MIG-Löten. 
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Eigenschaften:
• neues Drahtvorschubkonzept

mit neuem Brennerdesign 

Einsatzbereich:
• Automobilzulieferer

• Behälterbau (dünne Bleche)

• Qualitativ hochwertige Heft-

schweißungen und Metall-

möbelbau

• Zulieferer der Luft- und

Raumfahrtindustrie

Vorteile:
• bessere Zugänglichkeit

beim Schweißen

komplexer Strukturen

• hohe Schweißgeschwin-

digkeit, Toleranz und

Qualität (spritzerfrei).

20
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TOPTIG: Höchste Produktivität
Automatisches WIG-Scweißen

20
05

-8
94

20
05

-8
94

090840_Kat_Automation_64-84:090840_Kat_Automation_64-84  23.11.2009  12:51 Uhr  Seite 76



Eigenschaften des TOPTIG-Schweißverfahrens:
• WIG-Qualitätsschweißung und garantiert spritzerfrei 
• hohe Produktivität
• ausgezeichnetes Nahtaussehen
• Brennerzugänglichkeit
• flexible Lösung, gutes Preis-Leistungs-Verhältnis

??
??

-?
??
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TOPTIG:Innovatives Verfahren

TOPTIG: innovatives Verfahrensprinzip
Beim automatischen WIG-Schweißen wird der Zusatz-

werkstoff dem Schweißbad vor dem Brenner zugeführt.

Das TOPTIG-Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass

die Schmelzeigenschaften des Zusatzwerkstoffes denen

des MIG-Schweißens entsprechen. 

Der Draht wird dabei durch die Schweißdüse genau in die

Lichtbogenzone geführt, in der die höchsten Tempera-

turen herrschen. Daher schmilzt er in kleinen Tröpfchen

wie beim MIG-Schweißen.

Durch den Einsatz von Puls-Strom lässt sich außerdem

der Schweißvorgang besser beherrschen.

Draht-
zufuhr 
durch 
die Düse

Düse

Elektrode

Zusatz
werk-
stoff

Elektrode

LichtbogenTropfen-
übergang

Richtung des Brenners

TOPTIG
KONZEPT

20
05
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Feature Geschwin-
digkeit Qualität Spritzer Kosten

Verfahren

WIG

MIG

LASER

TOPTIG

ausgezeichnet gut mittelmäßig

Vergleich verschiedener Schweißverfahren 

A S X I D 25 S0 0A S X I D 25 S0 0

konventioneller WIG-Brenner TOPTIG Brenner

Brennerzugänglichkeit und 
vereinfachte Roboterwege
Der kompakte TOPTIG Brenner erleichtert 

die Zugänglichkeit durch seine günstige 

Winkelstellung. Multidirektionales 

Schweißen mit vereinfachten Ro-

boterwegen erweitert die Einsatz-

möglichkeiten von Robotern. Bei 

klassischen Roboter WIG-

Brennern wird der Zusatzwerkstoff 

über einen externen Support zuführt 

und der Draht in einem Winkel von fast 

90°C zur Elektrode ausgerichtet. Außerdem kann der Support nur vor dem

Brenner positioniert werden, wodurch die Zugänglichkeit, Positionierung und

Zuverlässigkeit beeinträchtigt werden.

20
05

-8
94 WIG Qu

alität
 

Garant
iert 

keine 
Spritz

er

PATENTIERT
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Zur Optimierung des TOPTIG-Verfahrens wird der Brenner mit einem leistungsfä-
higen Push-Push-Drahtvorschub ausgestattet, der eine präzise Drahtförderung
gewährleistet. Um Schäden bei Verfahrfehlern des Roboters zu vermeiden wird
der Brenner mit einem Kollisionsschutz montiert. Je nach Anwendung und
Schweißstromstärke können luft- oder wassergekühlte Düsen, die Elektroden-
größe und die erforderlichen Verschleißteile gewählt werden.

78

TOPTIG Anlage

TOPTIG Brenner 
Brennerhalter
Kollisionsschutz
Schlauchpaket, 5 m
Drahtvorschub mit
Spulenhalterung
TOPTIG 220 DC
Stromquelle
Fernregler G

F

E

D

C

B

A

TOPTIG Anlage

Beispiel Roboteranlage Beispiel Mechanisierung

TOPTIG Push-Push Drahtvorschub
Komnplettes Push-Push Drahtvorschubsystem mit
Spulenhalter, Vorschub als Slave-Einheit, elektronische
Regelung, 5m Schlauchpaket, Kollisionsschutz,
Brennerhalter und Servomotor des Kopfes als Master.

20
05

-6
95

20
05

-8
92

21
47

-3
02

TOPTIG 220 DC
Stromquelle

NERTAMATIC 450
Stromquelle

TOPTIG 220 DC mit 220 A
bei 100% ED mit normalen
und gepulsten Strom für
konstanten oder gepulsten
Drahtvorschub, der mit der
Stromstärke synchronisiert
ist. Mit dem RC-JOB können
vollständige Schweißzyklen
programmiert werden.
Programmauswahl- und
Verknüpfung über analoge
Signale.

20
02

-4
69

R

NERTAMATIC 450 mit 450 A
bei 100% ED mit normalen
und gepulsten Strom für
konstanten oder gepulsten
Drahtvorschub, der mit der
Stromstärke synchronisiert
ist. Mit der Bedientafel
können vollständige Schweiß-
zyklen programmiert werden.
Programmauswahl über
Binärcode, Verknüpfung über
Pulssystem. 21

47
-0

09 Zylinder für 6 Elektroden
für den Elektroden-
wechsler

Elektrodenwechsler (für Roboteranwendungen)
Speziell für TOPTIG. Erhöhung der allgemeinen
Produktivität der Anlage. Der automatisierte Wechsel-
zyklus dauert 20s, das System vermeidet manuelle
Eingriffe in den Produktionsablauf. Die Elektroden
werden off-line neu angeschliffen. 
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Schweißqualität gewährleistet durch die Leistung der CITOWAVE
Stromquellen

Fortschrittliche, schnelle Kommunikation zwischen OTC Roboter und
Stromquellen über BUS-System

20
06

-1
13

20
07

-0
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MIG/MAG – Schweißen: CITOWAVE
Absolute Qualität
• MIG/MAG Stromquellen mit digitaler Steuerung mit

neuester Invertertechnologie und Synergie-Schweiß-

parameterverwaltung

• Verschiedene Modelle mit unterschiedlichen Leistungs-

bereichen von 20 bis 280 A bei 100 % und bis zu 450 A

bei 100 %

• Graphischer Bildschirm, anwenderfreundliches Einstellen

• Neue Tropfenübergangsmodi

• Neue Synergiekurven (bis zu 152)

• Digital regelbarer Drahtvorschub für 

konstante, überprüfte Förderung

• Normaler oder gepulster Schweißstrom 

bis zu 500 Hz, geringerer Lärmpegel und 

Spritzerfreiheit

• Verfahrenssteuerung und 

Rückverfolgbarkeit

Neueste Digitaltechnik mit CITOWAVE: Höchste Präzision und ein-
fache Anwendung für komplexe Roboteranwendungen.
Vereinfachtes Programmieren mit intelligentem Teach Pendent für
Stromquelle und OTC Roboter.

20
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TOPWAVE - höchste Präzsion

79
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Von OERLIKON speziell zum robotergestützten Schneiden: Das NERTAJET Plasmaschneidpaket

für Roboter. Komplett und anwenderfreundlich, geeignet zum Plasamschneiden unterschiedlichs-

ter 3D Werkstücke.

80

Roboter-Plasmaschneiden

Ideal zum Schneiden von 3D Werkstücken: NERTAJET löst vielfältige
Anwendungen:
• Schneiden von Löchern, Schlitzen, Sattelformen an runden Rohren und Kantrohren unterschiedlicher Länge 

• Schneiden vorgefertigter I und H-Träger

• Schneiden von Schlitzen an Lichtmasten

• Schneiden von Maschinenchassis

• Behälter und konvexe Kopfschnitte

NERTAJET HP125
Plasma Pack. 
Hochleistungs-
Plasmaschneiden:
• Verschiedene Stromstärkenstufen 

zur perfekten Abstimmung auf die

Stärke des zu schneidenden

Werkstücks 

• NERTAJET Einstellmöglichkeiten:

- Konventionell für die höchste

Schneidgeschwindigkeit

- High-Plasma-Modus für höchste

Schnittqualität 

Anlagenbeispiele:
• Roboter mit Fahrwerk
• Plasma NERTAJET Paket
• Spindelstock und Reitstock
• Einstellbares Spannwerkzeug

Werkstückbeispiele:
• Kantrohre
• Runde Rohre
• Kanäle
• Schachteln
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Die Einsatzmöglichkeiten des Elektronenstrahlschweißens reichen von dünnen Blechen bis hin

zu Werkstücken mit Blechdicken von über 100 mm.

Der gerichtete Elektronenstrahl besitzt eine hohe energetische Dichte. Durch die hohe

Schweißqualität können die Teile ohne Nacharbeitung weiterverarbeitet werden. Diese Verfahren

eignen sich für Großserien oder hochwertige Komponenten.

Elektronenstrahlschweißen

Vorteile von OERLIKON
Langjährige Erfahrung. Seit 25 Jahren bieten wir Elektronenstrahl-

schweißen an. Heute gehören unsere Stromquellen für das Elektronen-

strahlschweißen zu den Bewährtesten am Markt.

Automobil- und Luftfahrtindustrie 
nutzen dieses Verfahren ebenso intensiv wie 

kleinere Unternehmen. Mehr als hundert

Elektronenstrahlschweißanlagen von OERLIKON

von 3 bis 45 kW sind täglich im Einsatz.

Weitere Referenzen für OERLIKON

Elektronenstrahlanlagen gibt es in folgenden

Technologiebereichen:

• Raumfahrt

• Mechanik, Hydraulik, Pneumatik 

• Rüstung

• Fahrzeugbau

• Nuklear

• Behälterbau.

Anlage zum Rohrschweißen
mit Brenner in der Kammer

Anlage zum Schweißen
von Zahnrädern

Anlage zum Schweißen von Schaltgabeln

2008-477
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Neue Art Ihre Teile zu konstruieren
Da die Energiedichte des Elektronenstrahls stark variiert werden kann, ist

es möglich, leicht einwandfreie Nähte zu erzielen mit zufriedenstellenden

mechanischen Gütewerten und fast verzugfrei und dies mit Werkstoffen,

bei denen die Durchführung konventioneller Schweißverfahren mit sehr viel

Aufwand verbunden wäre.
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WINDKRAFTANLAGEN

Von Beginn an war OERLIKON am Bau der meisten mobilen und festen Plattformen in den kalten Gewässern der Nordsee
und der Onshore-Windkraftanlagen beteiligt. In enger Kooperation mit Engineering Abteilungen und den wichtigen
Produzenten dieses Sektors arbeitet OERLIKON ständig an der Entwicklung von Verfahren, Anlagen und Zusatzwerkstoffen,
die den immer schwieriger werdenden Arbeitsbedingungen gerecht werden. Die konstante Innovationstätigkeit führt zu einer
großen Palette an Maschinen und Zusatzwerkstoffen speziell für die Windkraftindustrie.

Sonderlösung mit unserer breiten Palette an Auto-
matenträgern, speziell konstruiert für hohe Belastun-
gen in der Industrie. 

Komplettes Angebot an Rollenböcken speziell für das
Schweißen von Windkraftanlagen. 

Spezialschweißkopf mit automatischer Nahtverfol-
gung für Längs- und Rundnähte. Anwenderfreundlich
und zuverlässig. 

Eindraht-, Twin- oder Tandem-UP-Schweißen mit
unserem breiten Angebot an Zusatzwerkstoffen: hohe
Qualität und Produktivität.

Steuerung über unser modernes und anwender-

freundliches, mobiles Bedienpanel.
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UP Sonderanlagen
23
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A: 3 bis 17 m
B: 60 mm min. - 600 mm max.
C: 3 bis 6 mm
Rund, konisch, polygonal (32, 16 und 8 Seiten)
Konizität maxi: 50%

Andere Lösungen und Möglichkeiten 
auf Anfrage

UP-Anlage zum Schweißen von LICHTMASTEN

T-MASTER Anlagen

Schweißverfahren:
• UP Eindraht, Drahtdurchmesser 1,6 bis 5,0 

Maschinenzyklus: 

• SIEMENS Steuerung
• Überblick und Kontroller in Echtzeit, Aufzeichnung der

Mast-Parameter, Modemanschluss

Leistung / Eigenschaften:

• Nahtverfolgung mit Kamera und Joystick für Bediener
• nur 1 Bediener
• Maschine erhältlich für Verfügbarkeit von 95%
• Feste Anlage / bewegliche Teile 
• Geschwindigkeit: 1 m /min. bis 2,8 m/min.

Klein
Gurt a ➱ min.: 160 mm ➱ max.: 700 mm
Blechdicke: 8 ➱ 40 mm
Steg b ➱ min.: 200 mm ➱ max.: 2300 mm (1500 mm max.) 
Blechdicke: 6 ➱ 25 mm
Länge ➱ min.: 6 m ➱ max.: 16 m

Winkel max.: 30°

< 1200 kg/m

Groß
Gurt a ➱ min.: 200 mm ➱ max.: 1300 mm
Blechdicke: 8 ➱ 80 mm
Steg b ➱ min.: 300 mm ➱ max.: 3200 mm (3500 mm max.) 
Blechdicke: 6 ➱ 30 mm
Länge ➱ min: 3 m ➱ max: 18 m

Winkel max.: 10°

≥ 1200 kg/m
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Gurt
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Kontakt

Deutschland und Österreich
OERLIKON Schweißtechnik GmbH
Industriestraße 12
67304 Eisenberg
Tel. + 49 (0) 6351 476-0
Fax + 49 (0) 6351 476-335
E-Mail: oerlikon@airliquide.com
www.oerlikon.de

Schweiz
OERLIKON-Schweisstechnik AG
Mandachstrasse 54
8155 Niederhasli
Tel. + 41 (0) 44 / 307 61 11
Fax + 41 (0) 44 / 307 61 12
E-Mail: oerlikon.schweisstechnik@airliquide.com
www.oerlikon-schweisstechnik.ch
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