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Mechanisiertes und orbitales WIG-Schweißen

Steuerungen und
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Steuerungen und Stromquellen

•	� Für den Einsatz mit den Schweißstromquellen LAF 
631/1001/1251/1601, TAF 801/1251 und Aristo® 1000 AC/DC 
SAW von ESAB

•	 CAN-Bussystem für die Datenübertragung 
 
•	� Geeignet für das Unterpulverschweißen (UP), Metall-

schutzgasschweißen (MSG) und Lichtbogenfugenhobeln

•	 Anwenderfreundliche Benutzeroberfläche und Menüführung
•	 Auswählbare Schweißverfahren
•	 Speicher für 255 Schweißdatensätze
•	 Konstant Strom oder konstante Drahtvorschubgeschwindigkeit

•	 Motoren mit Encoder garantieren präzise Bewegungssteuerung
•	 USB-Anschluss für Datensicherung und -übertragung

•	 Speicherung verwendeter Schweißparameter auf USB-Stick

•	 Fünf konfigurierbare Softkey-Tasten für Bedienereinstellungen

Technische Daten
Anschlussspannung von der Stromquelle 42 V AC, 50/60 Hz

Anschlussleistung max. 900 VA

Motoranschluss vorbereitet für ESAB A2 und A6 Motoren  Anschluss von 2 Motoren, Motorstrom 6 A konstant, max. 10 A

Geschwindigkeitsregelung Rückmeldung vom Impulsgeber

Schweißgeschwindigkeit, m/min 0,1–2,0, abhängig vom Fahrwerk

Max. manuelle Fahrgeschwindigkeit, m/min 2,0

Drahtvorschubgeschwindigkeit, m/min 0,3–25, abhängig von der Drahtvorschubeinheit

Ventilausgang 1 Stk., 42 V AC, 0,5 A

Eingänge Zum Anschließen von Sensoren und Endschaltern

Verbindung zur Stromquelle Burndy-Kontakt, 12-polig

Max. Umgebungstemperatur, °C 45

Min. Umgebungstemperatur, °C -15

Max. Luftfeuchtigkeit 95 %

Abmessungen, L x B x H, mm 246 x 235 x 273

Gewicht, kg 6,6

Schutzart IP23

Normen EN60974-1, EN60974-10

Bestellinformationen
A2-A6 Prozesssteuerungsteuerung PEK	 0460 504 880
Verkaufsprospekt				   XA00143730

Sie finden alle Verkaufsprospekte zum Herunterladen unter 
assets.esab.com.

In Außeneinsätzen bessere 
Sicht auf den Bildschirm
durch verstellbare 
Sonnenblende

Optionen und Zubehör
I/O-Modul				    0462 080 001
Anschlusssatz				    0462 119 880
Kabel-Zugentlastungshalterung		  0460 861 880
Steuerleitung, 15 m			   0460 910 881
Steuerleitung, 25 m			   0460 910 882
Steuerleitung, 35 m    			   0460 910 883
Steuerleitung, 50 m			   0460 910 884

Prozesssteuerung PEK
Für den Einsatz mit CAN-gesteuerten Stromquellen und Motoren von ESAB

http://assets.esab.com
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Steuerungen und Stromquellen

Prozesssteuerung EAC 10
Für den Einsatz mit CAN- und analog gesteuerten Schweißstromquellen und Antriebsmotoren

Optionen und Zubehör
Steuerleitung, 15 m		  0460 910 881
Steuerleitung, 25 m		  0460 910 882
Steuerleitung, 35 m		  0460 910 883
Steuerleitung, 50 m		  0460 910 884
Steuerleitung, 75 m		  0460 910 885
Steuerleitung, 100 m  		  0460 910 886

•	 �Durch die intuitive Benutzeroberfläche mit Anzeige der 
Echtzeit-Wärmeeinbringung behalten Sie stets die Kontrolle 
über die Schweißung.

 
•	� Mit der abnehmbaren Bedieneinheit können Sie das System 

aus komfortabler Position heraus steuern.
 
•	� Die automatische Erkennung des Schweißkopfs ermöglicht 

schnelles Wechseln zwischen UP, MSG und Fugenhobeln.
 
•	� Digitale und analoge Schnittstelle zur Schweißstromquelle – 

die Steuerung EAC 10 ist mit allen aktuellen UP-Stromquellen 
von ESAB sowie auch mit den meisten anderen auf dem 
Markt erhältlichen Stromquellen einsetzbar, einschließlich 
älterer LAF.

 
•	 �Präzise Regelung von Drahtvorschub- und 

Schweißgeschwindigkeit durch den Einsatz von Motoren mit 
Impulsgebern.

Bestellinformationen
Prozesssteuerung EAC 10			  0446 225 880
Verkaufsprospekt				   XA00200330

Sie finden alle Verkaufsprospekte zum Herunterladen unter 
assets.esab.com.

Technische Daten
Anschlussspannung von Stromquelle 60 V DC oder 42 V AC, 50/60 Hz

Anschlussleistung max. 900 VA

Motoranschluss eingestellt auf ESAB Motoren Anschluss von zwei Motoren, 6 A konstant, max. 10 A

Geschwindigkeitsregelung Rückmeldung vom Impulsgeber

Schweißgeschwindigkeit, m/min 0,1–2,0, abhängig vom Fahrwerk

Max. Fahrgeschwindigkeit, m/min 2,0

Drahtvorschubgeschwindigkeit, m/min 0,3–25,0, abhängig von der Drahtvorschubeinheit

Verbindung zur Schweißstromquelle Burndy-Kontakt, 12-polig

Eingänge Zum Anschließen von Sensoren und Endschaltern

Max. Luftfeuchtigkeit 95 %

Betriebstemperatur in °C -10 bis +40

Gewicht der kompletten Steuereinheit in kg 6,8

Gewicht der Bedieneinheit in kg 1,25

Abmessungen der kompletten Steuereinheit, L x B x H in mm 275 × 300 × 165

Abmessungen der Bedieneinheit, L x B x H, mm 245 × 225 × 50

Schutzart IP23

http://assets.esab.com
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Stromquellen LAF 631, 1001, 1251 und 1601
Forts.

Technische Daten LAF 631 LAF 1001 LAF 1251 LAF 1601

Netzspannung, 3-phasig, 50 Hz, V 400/415 400/415/500 400/415/500 400/415/500

Netzspannung, 3-phasig, 60 Hz, V 440 400/440/550 400/440/550 400/440/550

Strom 100 %, 50 Hz, A 52 64/64/52 99/99/80 136/136/108

Strom 100 %, 60 Hz, A 52 64/64/52 99/99/80 136/136/108

Sicherung, träge, 50 Hz, A 63 63 100/100/80 160/160/125

Sicherung, träge, 60 Hz, A 63 63 100/100/80 160/160/125

Maximale Last bei:
100 % Einschaltdauer, A/V
80 % Einschaltdauer, A/V
60 % Einschaltdauer, A/V

630/44
-
800/44

800/44
-
1000/44

1250/44
-
-

1600/44
-
-

Einstellbereich, A/V
MSG
UP

50/17-630/44
30/21-800/44

50/17-1000/45
40/22-1000/45

60/17-1250/44
40/22-1250/44

-
40/22-1600/46

Leerlaufspannung, V 54 52 51 54

Leerlaufleistung, W 150 145 220 220

Wirkungsgrad in % 84 84 87 86

Leistungsfaktor 0,90 0,95 0,92 0,87

Schutzart IP23 IP23 IP23 IP23

Abmessungen, L x B x H, mm 670x490x930 646x552x1090 774x598x1428 774x598x1428

Gewicht, kg 260 330 490 585

Anwendungsklasse S S S S

Technische Daten LAF 1001 M LAF 1251 M LAF 1601 M

Netzspannung, 3-phasig, 50 Hz, V 230/400/415/500 230/400/415/500 230/400/415/500

Netzspannung, 3-phasig, 60 Hz, V 230/400/440/550 230/400/440/550 230/400/440/550

Strom 100 %, 50 Hz, A 111/64/64/52 171/99/99/80 235/136/136/108

Strom 60 %, 50 Hz, A 138/80/80/65 - -

Strom 100 %, 60 Hz, A 111/64/64/52 171/99/99/80 235/136/136/108

Strom 60 %, 60 Hz, A 138/80/80/65 - -

Sicherung, träge, 50 Hz, A 125/63/63/63 160/125/125/80 200/160/160/125

Sicherung, träge, 60 Hz, A 125/63/63/63 160/100/100/80 200/160/160/125

Alle weiteren technischen Informationen: siehe oben LAF 1001, LAF 1251 und LAF 1601.

Dieses Symbol zeigt an, dass die Schweißstromquelle für den Einsatz in Bereichen mit erhöhter elektrischer Gefährdung 
(feuchte Umgebungen und/oder Nähe zu geerdeten Metallobjekten) geeignet ist.

S

Diese Stromquellen erfüllen die Anforderungen gemäß EN 60974-1 und IEC 974-1.

Steuerungen und Stromquellen
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Mechanisiertes und orbitales WIG-Schweißen
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A6 Komponentensystem 

*)	Artikelnummern für PAV und GMH, 
siehe Kapitel „Zubehörkomponenten“.

Highspeed-Eindraht
0449 250 890

Drahtvorschub Kabelsatz Supporte Steuereinheit für
motorbetriebene 

Supporte

Halterungen Fahrwagen Steuereinheit

Eindraht
0449 250 880

Doppeldraht
0449 250 881

Highspeed-
Doppeldraht
0449 250 891

T 1,6 m
0449 253 900

S 5,0 m
0449 253 902

Manuell T
0449 252 880

Motorisch Betrieben
0449 251 884

Manuell S
0449 252 881

PAV/GMH-Kabel
0461 215 880

Halter
0449 254 880

Spulenkörperhalter
0449 255 880

Spulenkörperhalter
0449 255 881

0449 490 881

PEK
0460 504 880

GMH *)

PAV *)

Schweißköpfe
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Mechanisiertes und orbitales WIG-Schweißen

Schweißautomatenträger
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CaB-Systeme
Kostengünstige und flexible Schweißmechanisierung 

•	 Vollständige Anpassung der Standardkomponenten durch modu-
lares Designkonzept 

•	 Einfache Integration in kundenspezifische Anwendungen durch 
große Auswahl verfügbarer Komponenten: 
 

•	 Jeder A2 oder A6 Schweißkopf 
 

•	 A2-A6 Prozesssteuerung PEK mit ESAB DC- oder AC-Strom-
quellen  
	 • ESAB Drehvorrichtungen und Positionierer  
	 • ESAB Pulverzufuhr- und absaugsysteme  
	 • Überwachungssysteme und Kameras  
	 • �Vier Basiskonfigurationen, geeignet für die meisten Stan-

dardanwendungen 
 

•	 Drei verschiedene Größen: 300, 460 und 600 (die Zahlen bezie-
hen sich auf die Auslegerprofilhöhe [mm], die den Arbeitsbereich 
und die Belastungsfähigkeit bestimmen) 
 

•	 Auswahl von stationären oder mobilen, schienengeführten Fahr-
werksystemen 
 

•	 Vielseitig anpassbar auf jede Anforderung der Schweißautomati-
sierung

CaB-Standardgrößen
Die drei verschiedenen Größen 300, 460 und 600 geben die Trä-
gerhöhe des Auslegers in Millimetern an. Für jede Auslegergröße 
gibt es eine zugehörige Säule. Die verschiedenen Größen schrän-
ken nicht nur ein, wo sie hineinpassen, sondern auch, wie weit der 
Ausleger herausfahren und wie stark er belastet werden kann. 

Basisstation 1 – Standardformat
Konventioneller Schweißautomatenträger (Column and Boom, CaB = Sä-
ulen und Ausleger) mit beweglichem Ausleger und einem Schweißkopf 
am Auslegerende. Entlang der vier Achsen kann Schweißausrüstung 
angebracht werden.

Schweißautomatenträger
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Walltrac
Minimale Stellfläche dank Einzelschiene/Wandhalterung

•	 Konzipiert für die Fertigung verschiedener Trägerstrukturen, 
wie etwa Doppel-T-Träger und Kastenträger mit konischer und 
asymmetrischer Form, Versteifungsabschnitte sowie für das 
Verbinden von Platten und Sektionen 

•	 Geeignet für Längs- und Querschweißungen 

•	 Nutzung von A6-Schweißköpfen und A2-A6 PEK-Prozesssteu-
erung  

•	 Sicherstellung höchster Schweißqualität durch Steuerung der 
vertikalen und horizontalen Achsen, wie etwa Supporte und 
Wagen, durch das automatische Nahtführungssystem GMH 

•	 Flexible Fertigung durch große Anzahl von Positionierachsen

Gantrac 300 und 460
Optimale Schweißergebnisse durch stabile Schweißkopfführung

•	 Gleichmäßige und stabile Schweißgeschwindigkeit durch robuste 
Konstruktion und Encoder-gesteuerte Fahrwagen mit DC-
Antrieb.

•	 Querträger ausgestattet mit Führungen zur Aufnahme motor-
betriebener Schweißwagen auf einer oder beiden Seiten des 
Trägers

•	 Gute Zugänglichkeit zu Werkstücken durch auf Schwerlastsup-
port montierte, bewährte A6-Schweißköpfe 

•	 Steuerung der vertikalen und horizontalen Achsen über A2-
A6 PEK-Prozesssteuerung mit automatischem GMH-Nahtfüh-
rungssystem

•	 Ideal geeignet für Anwendungen im Bereich des Unterpulver-
schweißens

•	 Komfortabel bedienbares Schweißpulversystem mit Pulverdruck-
tank. Durch die Pulverabsaugung bleibt der Arbeitsplatz sauber 
und frei von verschüttetem Pulver.

•	 Schweißköpfe drehbar sowohl um ± 180 Grad zum Schweißen 
in beide Richtungen der X-Achse, als auch um 90 Grad zum 
Schweißen entlang der Y-Achse quer zu Träger

•	 Flexible Fertigung durch große Anzahl von Positionierachsen

Bestellinformationen
Für Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an Ihre lokale 
ESAB-Vertretung.

Portale
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Mechanisiertes und orbitales WIG-SchweißenZubehörkomponenten
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ESD 15-120 und ESI 15-120
Selbstausrichtende Rollenböcke

•	 Die Selbstausrichtung macht die Handhabung sicherer und gibt 
bei dünneren Wanddicken einen besseren seitlichen Halt. 

•	 Vollständig integrierbar durch Schnittstellenanschluss für ESAB 
CaB-Systeme mit Prozesssteuerung PEK

•	 Zwei drahtlose Fernbedienungen mit serienmäßiger 
Induktivladefunktion

•	 Präzise Geschwindigkeitsregelung über Bedienfeld mit 
optionalem Display und Inverter-Technologie

•	 Stufenweise verstellbare (C-C) Schwerlastrollen zur Aufnahme 
unterschiedlicher Werkstückdurchmesser

•	 Hochwertiger Getriebemotor mit minimalem Spiel von einem 
europäischen Hersteller

•	 Optional motorische oder manuelle Schienenfahrwagen 
verfügbar

Antriebseinheit (Forts.) 
Rollenbock ESD-120			   0909 018 880
Rollenbock ESD-120, mit Digitalanzeige	 0909 018 881

Mitlaufeinheit
Rollenbock ESI-15			   0909 011 880
Rollenbock ESI-30			   0909 013 880
Rollenbock ESI-60			   0909 015 880
Rollenbock ESI-90			   0909 017 880
Rollenbock ESI-120			   0909 019 880

Optionen und Zubehör
Kabel für CaB-Integration, 10/20/30/40 m	 0909 530 880/1/2/3
Kabel für Synchronisierung, 10/20/30/40 m	 0909 530 900/1/2/3
Verkaufsprospekt				   XA00220530

Bestellinformationen
Antriebseinheit 
Rollenbock ESD-15			   0909 010 880
Rollenbock ESD-15, mit Digitalanzeige	 0909 010 881
Rollenbock ESD-30			   0909 012 880
Rollenbock ESD-30, mit Digitalanzeige	 0909 012 881
Rollenbock ESD-60			   0909 014 880
Rollenbock ESD-60, mit Digitalanzeige	 0909 014 881 
Rollenbock ESD-90			   0909 016 880
Rollenbock ESD-90, mit Digitalanzeige	 0909 016 881

Technische Daten ESD/ESI-15 ESD/ESI-30 ESD/ESI-60 ESD/ESI-90 ESD/ESI-120

Max. Tragfähigkeit, 
Tonnen pro Sektion

Antriebseinheit
Mitlaufeinheit

7,5 
7,5

15 
15

30 
30

45 
45

60 
60

Drehleistung, t Antriebseinheit 22,5 45 90 135 180

Drehantriebsmotor, kW 2x 0,18 2x 0,37 2x 0,75 2x 1,00 2x 1,50

Drehgeschwindigkeit, min.-max., mm/min 200–2.000

Werkstückdurchmesser (Auflage auf allen Rol-
len), min-max, mm

1090–4.400 1420–4.900 1420–6.300 2120–6.200 2120–6.200

Werkstückdurchmesser (Auflage nur auf den 
inneren Rollen), max., mm/Tonne Gewicht

350/7 490/15 500/30 81/45 810/80

Netzspannungsversorgung, V 50 Hz, 3-phasig 380–440

Rollentyp Polyurethan (90 °C/92°A Shore)

Rollenbreite/-durchmesser, mm 
Anzahl der Reifen pro Rolle

90/300 
1

90/400 
1

90/400 
2

180/580 
1

180/580 
1

Gewicht, kg Antriebseinheit
Mitlaufeinheit

703
561

1.066
847

2.031
1.802

2.569
2.130

2.894
2.207

Abmessungen, L x H x B, mm Antriebseinheit

Mitlaufeinheit

3.647 x 774 x 700

2.790 x 600 x 700

3.874 x 810 x 700 

2.790 x 700 x 700

4.920 x 895 x 900

3.740 x 700 x 900

5.054 x 1.028 x 900

3.740 x 800 x 900

5.300 x 1.230 x 900

3.740 x 900 x 900

Steuerspannung, V DC 24
  
Netzkabel nicht im Lieferumfang enthalten.

Handlingausrüstung
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Weitere Ausrüstung
 auf Anfrage

•	 Positioniervorrichtungen

•	 Rohrdrehvorrichtungen

•	 Fit-up-Vorrichtungen

•	 Schienenfahrwagen

Handlingausrüstung
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Mechanisiertes und orbitales WIG-SchweißenHandlingausrüstung

Anwendungen
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Schweißlösungen für Rohrwerke
Unsere Erfahrung und unser Wissen sind Ihr Vorteil!

Flexible, verlässliche Schweißausrüstung 
Wir bieten eine große Palette an hausintern entwickelten Pro-
dukten für verschiedene Mehrdraht-UP-Anwendungen an, die 
sich insbesondere für das Rohrschweißen eignen.

Präzises Highspeed-Längsnahtschweißen 
Unser Konzept für das Unterpulver-Längsnahtschweißen eignet 
sich für Rohre im normalen Durchmesserbereich von 20–64”, 
normale Wanddicken von 6–40 mm und Längen bis zu 18 m. 

Innen- und Außenschweißen 
Wir haben für das Innenschweißen sowohl vorgespannte Ausle-
ger als auch Schweißköpfe für bis zu vier Drähte entwickelt. 
Die Außenschweißstation sitzt auf einer Schweißautomatenträ-
gerlösung mit sehr stabilem Quersupport, um sich verschiede-
nen Rohrdurchmessern anpassen zu können.

Masseführung (Erdung) 
Hohe Schweißströme müssen durch effiziente Systeme an sich 
ständig bewegenden Rohren zur Stromquelle zurückgeführt 
werden. Flexible Stahlbürsten in zwei Reihen vor und hinter dem 
Schweißprozess werden mit definierter Kraft von außen auf das 
Rohr gedrückt, um den Strom mit möglichst geringem Span-
nungsverlust aufzunehmen und dabei jegliche Lichtbogena-
blenkung sicher zu vermeiden, die den Schweißvorgang stören 
würde.

Unproblematische Pulver- und Drahtvorschubsysteme 
Gleichmäßiger Vorschub von Drähten verschiedener Durchmes-
ser und gleichermaßen unkomplizierte Zuführung von neuem 
und wiederverwendetem Schweißpulver sind wichtige Faktoren. 
Durch die richtige Kombination aus Druckluft, Pulverzufuhr, ein-
fachem Nachfüllen von neuem Pulver über das Big/Bag-System, 
einer Vakuumeinheit, einem zuverlässigen Magnetabscheider 
und kontinuierlicher Pulverabsaugung erhalten Sie Schweißsta-
tionen mit weniger Stillstandzeiten, hochwertige Schweißungen 
und eine sauberere Arbeitsumgebung.

Spiralrohrschweißen 
Das Innen- und Außenschweißen erfolgt an ein und derselben 
Station. Zuerst beginnt das Innenschweißen und, nach einer hal-
ben Umdrehung, startet das Außenschweißen. Je nach Durch-
messer und Wanddicken des Rohres wird innen mit zwei oder in 
einigen Fällen mit drei Drähten geschweißt und außen mit einem 
oder mit drei Drähten. 

Bestellinformationen
Für weitere Informationen wenden Sie sich bitte an Ihre lokale 
ESAB-Vertretung.
Verkaufsprospekt	 XA00136530

Innenschweißen

Außenschweißen

Anwendungen
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Fertigung von Windkraftanlagen
Engagierte Lösungen für engagierte Hersteller

•	 Der wichtigste Faktor für eine effiziente Produktion von Wind-
kraftanlagen ist der reibungslose Komponentenfluss in der 
Fertigungsstätte. Der Vorteil durch einen Schweißprozess mit 
hoher Abschmelzmenge geht vollkommen verloren, wenn die 
Einrichtung oder das Handling von Komponenten in irgendeinem 
Prozessbereich fehlschlägt oder unvertretbar viel Zeit kostet. 

•	 ESAB kann Sie bei den Schweiß- und Schneidprozessen in 
Ihrer Produktion von Windkraftanlagen unterstützen und Ihnen 
fein abgestimmte Lösungen für jeden Schritt in Ihrem Fertigung-
sprozess anbieten. 

•	 Mit einem Komplettpaket von ESAB brauchen Sie für Produkt, 
Service und Support nur mit einem Lieferanten zusammenarbei-
ten. Daraus entsteht ein großes, effizient organisiertes Projekt 
mit festen Kosten und vereinbarten Zeitplänen. Der reibungslose 
Produktionsablauf ist Bestandteil der Gesamtlieferung.

Autogen- oder Plasmaschnei-
den von Platten und Nahtvor-
bereitung

Walzen, Formen und 
Heftschweißen des Rohrman-
tels

UP-Innenlängsschweißen mit 
einem Schweißautomatent-
räger

UP-Außenlängsschweißen mit 
einem Schweißautomatent-
räger

Unterpulverschweißen von 
Flanschen und Stützen

Verbinden der Mantelsektionen 
auf Rollenböcken mit hydrau-
lischem Fit-up-System UP-
Innen- und Außenschweißen 
mit einer Schweißautomatent-
rägerstation

Automatisches Schweißen der 
Rohrränder 

Produktion von Teilkomponen-
ten mit einer ESAB Positio-
niervorrichtung und manueller 
Schweißausrüstung

Anwendungen
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•	 Das Rührreibschweißverfahren (Friction Stir Welding, FSW) 
basiert auf dem Prinzip, zwei Teile durch ausreichend hohe 
Temperatur und Druck miteinander zu verbinden. Dabei wird 
ein Rührwerkzeug unter hohem Druck entlang der Verbindung 
bewegt, sodass eine Schweißung entsteht.

•	 Rührreibschweißen eignet sich ideal für das Verbinden von 
Profilen und Blechen. 

•	 Es können Stumpfstöße, Überlappstöße und Eckstöße 
geschweißt werden.

Rührreibschweißen
Qualität in jedem Detail

Wichtigste Vorteile
•	 Minimale Verformung und Schrumpfung

•	 Keine Fugenvorbereitung, nur Entfetten

•	 Kein Schleifen, Glätten oder Richten
•	 Kein Reparaturschweißen

•	 Reduziertes Gewicht (40 % weniger als bei MSG)

•	 Konsistente Schweißqualität
•	 Erhöhte Zugfestigkeit

•	 Hervorragende Dauerfestigkeit

•	 Keine Dämpfe, Funken oder Spritzer
•	 Geringe Geräuschentwicklung
•	 Verbesserte Reproduzierbarkeit

Geeignete Anwendungsbereiche 
Das FSW-Verfahren eignet sich für das Schweißen 
einer Vielzahl Produkten in verschiedenen Branchen:

•	 Raumfahrt: Treibstofftanks, Rümpfe, Türen

•	 Transportwesen: Schienenfahrzeuge

•	 Marine: Deckplatten

•	 Automobilbau: Aufhängung, Stoßstangen, Sitzkomponen-
ten, Batterieträger

•	 Nukleartechnik: Kupferkanister

•	 Wärmeübertragung: Kühlkörper und Wärmetauscher

Rührreibschweißsystem SuperStir™
Die Reihe ESAB SuperStir™ ist auf die Massenproduktion von 
großen Paneelen, Trägern und Traversen aus Aluminium ausge-
legt. Die großen Einheiten ermöglichen einen sicheren, sauberen 
und einfachen Schweißprozess, der vollständig automatisiert wer-
den und die Produktionskosten deutlich senken kann.

Die FSW-Technologie von ESAB SuperStir™ findet im gesamten 
industriellen Spektrum Anwendung – von Schiffsbau, Offshore, 
Baugewerbe und Transportwesen bis hin zu Wehrtechnik und 
Raumfahrt.

Anwendungen
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Rührreibschweißen
Forts. 

Technische Daten Basic-System

Arbeitsbereich, m
   X-Achse
   Y-Achse
   Z-Achse

bis zu 150
bis zu 10
bis zu 3

Drehachsen
   A-Achse
   B-Achse

± 6°   (um Y-Achse)
± 90° (um X-Achse)

Transportgeschwindigkeit, m/min bis zu 10

Schweißgeschwindigkeit, m/min bis zu 3

Schweißwerkzeugrotation, U/min 100–3.000

Spannungsversorgung, V 400, ± 10 %

Leistungsaufnahme, kW ca. 50

Schweißbare Aluminiumstärke
(abhängig vom Schweißwerkzeug)
   Serie 6000, mm
   Serie 5000, mm
   Serie 2000 und 7000, mm

Kopf 3      Kopf 4      Kopf 5

1–10          1–18           1–35
1–7            1–10           1–20
1–5            1–8             1–18

Anpresskraft Z-Achse, kN 25             60              100

FSW-Portal SuperStir™
•	   Das flexible Portal für das Rührreibschweißen basiert auf einer 

modularen Plattform mit einem 5-Achsen-Bewegungssystem, 
das auf eine Vielzahl von Anwendungen skalierbar ist.

•	   Das FSW-Portalsystem SuperStir für das automatisierte Rühr-
reibschweißen ist eine modulare 5-Achsen-Bewegungsplatt-
form in einer Portalkonfiguration.

•	   Das Portalsystem basiert auf dem bewährten Steuersystem 
von ESAB. Die modulare Architektur deckt ein breites Spek-
trum von Schweißanwendungen ab und kann auf die spezifi-
schen Anforderungen der Anwendungen von Kunden ang-
epasst werden.

•	   Durch seine Schienenführung eignet sich das Portal besonders 
gut für das Schweißen von langen Komponenten.

•	   Vollautomatisierter Prozess –  Im Herzen der SuperStir-Tech-
nologie von ESAB befindet sich das für den FSW-Prozess 
entwickelte Steuersystem.

•	   Um notfalls schnell eingreifen zu können, kann der Betrieb des 
Portals von jedem Computer mit Ethernetverbindung aus in 
Echtzeit fernüberwacht werden.

•   Hochwertige Schweißstellen – erhöhte Zugfestigkeit und 
hervorragende Dauerfestigkeit im Vergleich zu konventionellen 
Schweißungen.

•   Minimale Nachbehandlung – geringe Verformung und Sch-
rumpfung durch geringe Wärmeeinbringung.

Optionen
•	 FSW-Köpfe für verschiedene Schweißdicken

•	 Einziehbares Stiftwerkzeug (RTP) und Bobbin-Tool-Kopf

•	 Stationäre Schulter
•	 FSW-Werkzeuge

•	 Nahtführungssystem

•	 Videoüberwachungssystem

•	 Fräskopf

•	 Vakuumsystem

• Schutzbälge für Komponenten im Y- und 
Z-Bewegungsbereich

• Zentrales Schmiersystem

• Befestigungssysteme

Informationen zu weiteren Kombinationen von 
Arbeitsbereichen und Schweißdicken auf Anfrage.
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Rührreibschweißen
Forts.

Technische Daten EWH 50 FSW

Nennstrom, A (Spitze) 47 A (104,5 A)

Max. Spindeldrehzahl, U/min 4.000

Axialkraft, kN 15

Radialkraft, kN 4,5

Drehmoment, Nm (bei U/min) 50 (0–3.500), 25 (4.000)

Abmessung Länge, mm 297

Abmessung Durchmesser, mm 232

Gewicht, kg 60

Rührreibschweißsystem LEGIO™
•	 Das modulare System ermöglicht das Verbinden 

von Schweißstationen, um möglichst viele 
Rührreibschweißanwendungen abzudecken.

•	 Das System LEGIO™ besteht aus 5 Basisdesigns in sieben 
Größen, die die Schweißtiefen 1,2 bis 65 mm abdecken.

•	 Die Basistypen können mit verschiedenen Arten von 
Ausrüstungen ergänzt werden, um an unterschiedlichste 
Anwendungen angepasst zu werden und in jeder Fertigungslinie 
ein Höchstmaß an Flexibilität zu bieten.

•	 Die größeren S- und U-Modelle sind für eine einfache Integration 
in größere Armaturen, Drehvorrichtungen und austauschbare 
Klemmsysteme konzipiert.

•	 Für die Produktion kleinerer Werkstücke sind die Modelle 
UT und ST am besten geeignet. Sie verfügen über Tische 
mit einem Lochmuster, in dem Armaturen angebracht werden 
können.

Rührreibschweißkopf EWH 50

•	 Dieser robuste, kompakte und flexible Rührreibschweißkopf ist für 
das Schweißen von Platten mit Aluminiumlegierungen der 6000er-
Reihe bis zu 10 mm Dicke konzipiert.

•	 Aufgrund seines kompakten Designs eignet er sich besonders gut 
für das Roboter-FSW-Schweißen mit 3D-Fugengeometrien.

•	 Werkzeughalter Weldon 25

•	 Hochgenauer Kraftsensor (Z-Richtung)

•	 Werkzeugkühlsystem für das Großserienschweißen

•	 Ermöglicht konventionelles FSW und FSW mit stationärer Schulter
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Trägerschweißen – Durchlaufsysteme
Zum Schweißen von Trägern und Profilen

•	 ESAB bietet eine komplette und effektive Möglichkeit zum 
Schweißen von Trägern und Profilen. Ob I-, T- oder L-Träger, 
Breitflanschträger, Säulen, oder unsymmetrische Träger zu 
schweißen sind, ESAB verfügt über die Fachkenntnisse und 
Schweißausrüstung, um Ihre Anforderungen an Leistungsfähig-
keit, Qualität, Präzision, Vielseitigkeit, Produktivität und gene-
relle Schweißökonomie zu erfüllen.

•	 Es gibt zwei Typen von Maschinen: IT-Maschinen, bei denen die 
Träger mit dem Steg in senkrechter Position geschweißt werden, 
und I-Maschinen, bei denen die Träger in Querposition produ-
ziert werden.

•	 Hohe Produktionskapazität und perfekte Schweißqualität.
•	 Der Schweißvorgang beginnt, wenn Flansch und Steg unter 

hohem Druck zusammengepresst sind, sodass es keinen Spalt 
mehr zwischen den Oberflächen gibt.

Gesamtbereich schweißbarer Trägergrößen:

Maschinentyp Steg Flansch

IT-258 200–2500 mm 100–800 mm

IT-158 200–1500 mm 100–800 mm

Trägerschweißmaschine IT-258

Beispiele für 
schweißbare Träger:

Richtprinzip:
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Tankschweißsystem Circotech
Eine Serie mechanisierter, kompakter UP-Quernaht-Schweißsysteme

Technische Daten
Höhe, mm 1.000–3.000

Dicke, mm 8–35

Min. Mantelkrümmung, 
Radius, mm

4.000

 
Circotech ist eine Serie mechanisierter  Tankschweißsysteme  
(UP-Quernaht), die vorwiegend für den Vor-Ort-Aufbau von 
großen Lagerbehältern, Silos, Hochöfen und ähnlichen zylindri-
schen Objekten konzipiert wurde. Sie ist erhältlich als einseitige 
oder doppelseitige Ausführung. Das System ist  für die Fahrt auf  
der Oberkante der Behälterwand ausgelegt. 

Bedienersicherheit durch CE-Zulassung
Die Bediener jeder Maschine (bei doppelseitiger Ausführung) sitzen 

in einer Kabine, von der aus sie über ein leicht erreichbares 
Bedienfeld den Schweißprozess überwachen und regeln. Die in 
einem Gestell aufgehängte Kabine ist höhenverstellbar und an 
den Arbeitsbereich anpassbar. Ihre Käfigbauweise bietet dem/
den Bediener/n maximale Sicherheit und Komfort. Die Kabine 
kann zum Schutz vor Wettereinflüssen mit Planen abgedeckt 
werden. In doppelseitigen Maschinen können Bediener die 
Kabine mühelos über Stufenleitern und eine obere Verbindun-
gsbrücke erreichen. Ein Brückengeländer bietet den Bedienern 
zusätzlichen Schutz.

Unterpulverschweißen
Das System ist zumeist für das UP-Schweißen mit Eindraht 

ausgerüstet. UP-Schweißen mit Doppeldraht als Alternative 
ist auf Anfrage erhältlich. Das Schweißpulver wird aus einem 
Pulverbehälter zugeführt und von einem Gummiförderband in 
Schweißposition gebracht, von wo es nach dem Schweißen 
gesammelt/abgesaugt und dem Kreislauf wieder zugeführt wird. 
Eine Pulverabsaugung ist verfügbar.

Wirtschaftliche Vorteile
Die Investition in eine Circotech-Installation trägt zur Förderung 

einer konsistenten Schweißqualität bei, was zu einer geringen 
Fehlerrate führt. Aufgrund der effizienten Fugenvorbereitung 
ist der Verbrauch von Schweißzusätzen gering. Alles in allem 
bedeutet dies eine gute Investitionsrendite.
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Ein doppelseitiges Circotech-System wird an den 
Arbeitsort gehoben.

Nahaufnahme des Schweißkopfs

Bestellinformationen
• 	Einseitige oder doppelseitige Ausrüstung

• A6-System zum UP-Schweißen mit Eindraht- oder Dopp-
eldraht

• Fahrt auf oberem Behälterrand oder auf Schiene 

Für Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an Ihre lokale 
ESAB-Vertretung.

Paketinhalt:

• Einsatzbereit mit ESAB UP-Schweißmaschine Typ A6 mit manu-
ell verstellbaren Supporten

• Steuerung

• Wettergeschützte Sicherheitskabine

• ESAB Stromquelle LAF 1001

• Pulverbehälter, 6 l, und Pulverband
• Steuerleitung, 50 m

• Schweiß- und Schweißmassekabel

Ein einseitiges Circotech-System kann für das Schweißen 
entweder nach rechts oder nach links spezifiziert werden.

Circotech-Design
Zur Erfüllung einer Vielzahl von Kundenanforderungen ist 
Circotech aus Modulen aufgebaut. Die reine Basismaschine kann 
mit einem Fahrwerk ausgerüstet werden, das am oberen Rand 
der Behältermantelplatten entlang fährt, oder mit einem Fahrwerk, 
das auf einer separaten Schiene oder einem Ring fährt. In dieser 
Ausführung kann die Maschine auch von einem Bediener gesteuert 
werden, der neben ihr auf einem Steg mitläuft.

Die Maschine wird aber für gewöhnlich mit einer Kabine in Form 
eines Sicherheitskäfigs ausgestattet, der über Planen zum Schutz 
gegen Regen und Wind verfügt.

Durch das teleskopische Design des Gestells ist es sehr einfach, 
die Maschine auf die verschiedenen Arbeitshöhen auszurichten. 
Das Design erleichtert auch den Transport.

Aus Umwelt- und Sicherheitsgründen werden Behälter heute meist 
mit einer Doppelwand gebaut. Der Abstand zwischen den Wänden 
beträgt etwa 2 Meter. Circotech kann auch in diesem begrenzten 
Raum eingesetzt werden.

Optionen und Zubehör

• Autogengerät zum Vorwärmen und zur Fugenreinigung
• Beleuchtung

• Verlängerungskabel
• Twin-Arc-Kit

• Motorbetriebener Support

(komplett mit Schläuchen)
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ESAB Retrofit
Verleihen Sie Ihrer Ausrüstung neuen Schwung

Zur Sicherstellung einer kontinuierlichen Produktion kann auch 
älteren Automatenträgern neuer Wind verliehen werden. ESAB 
Retrofit ist eine Modernisierungslösung zur Erhöhung der Lebens-
dauer und Produktivität Ihrer UP-Ausrüstung.  

Wir bieten standardisierte Pakete für Schweißausrüstungen an, 
die mit PEG- oder PEH-Prozesssteuerungen mit Eindraht- oder 
Tandemaufbau betrieben werden. Die Pakete beinhalten je nach 
Anwendung und Anforderung eine oder mehrere Stromquellen und 
spezielle Komponenten für die Nachrüstung.

Bitte beachten: Der PEG-Regler wurde in den späten 1990er Jahren durch 
PEH ersetzt. Der PEH wurde 2009 obsolet und ab 2019 wird die Steuerung 
nicht mehr von der 10-Jahres-Richtlinie für die Ersatzteilversorgung von 
ESAB unterstützt.

Tandemaufbau mit PEK Nahaufnahme eines ICE-Drahts

•	 Erhöhte Produktivität durch Aufwertung von Stromquelle oder 
Schweißkopf

•	 PEK-Prozesssteuerung arbeitet nach derselben Logik wie 
PEG und PEH

•	 Verwendung gleicher Verschleißteile

Vorteile der Aufwertung von PEG oder PEH 
auf moderne PEK-Prozesssteuerung
•	 Zugriff auf Qualitätsdaten mit Schweißparametern von vo-

rangegangenen Schweißungen

•	 Zugriff auf Produktionsstatistiken mit protokollierter Absch-
melzleistung

•	 Präzisere Schweißwerte und höhere Prozessstabilität durch 
Encoder-Rückmeldungen von allen Motoren

•	 Anzeige der Wärmeeinbringung auf Basis der tatsächlichen 
Schweißbedingungen

•	 Anwenderfreundliche Benutzeroberfläche und Menüführung
•	 Mehr verfügbare Schweißdateneinstellungen

•	 Schnellere Softwareupgrades über USB-Anschluss

•	 Konnektivität zu einer größeren Anzahl von Stromquellen für 
die Automatisierung, einschließlich der Aristo® 1000 AC/DC 
SAW

•	 Aufrüstung auf ICE™-Technologie möglich (auf Anfrage)

Vorteile einer Aufwertung Ihrer Stromquelle
Aufwertung von 1.000 A auf 1.250 A
Ein erhöhter Schweißstrom ermöglicht die vollständige Ausnutzung 
der UP-Twin-Technologie. Dazu ist ein UP-Twin-Kit erforderlich. 

LAF/TAF auf Inverter Aristo 1000
Die Aristo 1000 bietet AC/DC-Funktionalität in einer einzelnen St-
romquelle. DC+ sorgt für einen sicheren Einbrand in Wurzellagen 
und AC für hohe Abschmelzleistungen in Fülllagen.
Weitere Merkmale:

•	 Das Ändern der Parameter und Polarität ist im Handumdrehen 
möglich. Für Polaritätswechsel oder Parametereinstellungen 
ist keine Schweißunterbrechung nötig.

•	 Nutzen Sie die Verfeinerung des Prozesses und die Verbesse-
rung der Abschmelzleistung durch Feinjustierung von Fre-
quenz, Balance und Off-Set.

•	 Multiprozess-Stromquelle mit Zusatzfunktion für das Fugenho-
beln.

•	 Kabel-Boost-Funktion zur Stabilisierung der Parameter auch 
bei großen Kabellängen.
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Die oben genannten Nachrüstsätze beinhalten Teile für eine Standardnachrüstung. Zusätzliche Arbeiten, die über die Standardnachrüstung 
hinausgehen, werden separat angeboten.  
Über andere Funktionen und Merkmale erfahren Sie auf Anfrage mehr. 

Wir bieten maßgeschneiderte Nachrüstungen für verschiedene UP-Stationen an – auch für andere Marken als ESAB. 

Modernisierungen mit den oben genannten Standardnachrüstsätzen erfordern gemäß der EU-Vorschriften keine Re-Zertifizierungen.

ESAB Nachrüstsätze

Aktuelle Konfiguration Neue Konfiguration

Steuerung Stromquelle Drahtaufbau Steuerung Stromquelle Drahtaufbau Set-Nr.

PEG LAE Eindraht PEK LAF 1001 Eindraht 0906 210 880

PEK LAF 1251 Eindraht 0906 211 880

PEK Aristo 100 AC/DC SAW Eindraht 0906 212 880

PEH LAF Eindraht PEK LAF 1001 Eindraht 0906 213 880

PEK LAF 1251 Eindraht 0906 214 880

PEK Aristo 100 AC/DC SAW Eindraht 0906 215 880

PEG LAE/TAE Doppeldraht PEK LAF 1251/TAF 801 Doppeldraht 0906 216 880

PEK LAF 1251/TAF 1251 Doppeldraht 0906 217 880

PEK 2x Aristo 100 AC/DC SAW Doppeldraht 0906 218 880

PEH LAF/TAF Doppeldraht PEK LAF 1251/TAF 801 Doppeldraht 0906 219 880

PEK LAF 1251/TAF 1251 Doppeldraht 0906 220 880

PEK Aristo 100 AC/DC SAW Doppeldraht 0906 221 880
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Mechanisiertes und orbitales WIG-SchweißenHandlingausrüstung

Verschleißteile 
   

      



Verschleißteile

Verschleißteilsätze
Inhaltsverzeichnis Drahtdurchmesser, mm Artikelnummer

Verschleißteilsatz A2 UP
Kontaktdüsen, 15 Stk.
Vorschubrollen, 2 Stk.
Druckrollen, 2 Stk.
Stromrohr, 1 Stk.

2,5
3,0
3,2
4,0

0810123880
0810123881
0810123882
0810123883

Verschleißteilsatz A2 MSG
Kontaktdüsen, 10 Stk.
Vorschubrolle, 1 Stk.
Druckrolle, 1 Stk.
Stromrohr, 1 Stk.
Kontaktdüse, 1 Stk.
lsolierhülsen, 2 Stk.
Stecker, 1 Stk.
Düsenstock, 1 Stk.
O-Ringe, 1 Satz

1,0
1,2
1,6
2,0

0810125880
0810125881
0810125882
0810125883

Verschleißteilsatz A2 UP-
Doppeldraht
Kontaktdüsen, 20 Stk.
Vorschubrolle, 1 Stk.
Druckrolle, 1 Stk.
Düsenhalterung, 1 Stk.

1,2
1,6
2,0

0810124880
0810124881
0810124882

Vorschubrollen – Eindraht
Drahtabmessungen
mm Artikelnummer UP-Eindraht MSG

0,8
1,0
1,2
1,6
2,0
2,4–2,5
3,0–3,2
4,0
Druckrolle

0145538881
0145538882
0145538883
0218510281
0218510282
0218510283
0218510298
0218510286
0153148880

•
•
•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•

•

Vorschubrollen – Doppeldraht
Drahtabmessungen
mm Artikelnummer UP-Doppeldraht

2 x 1,2
2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,4–2,5
Druckrolle

0218522486
0218522488
0218522484
0218522480
0218524580

•
•
•
•
•

A2-Verschleißteile
Stellen Sie die Schweißqualität und -produktivität mit Originalteilen von ESAB sicher.
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Kontaktdüsen
Drahtabmessungen
mm Artikelnummer UP-Eindraht MSG

UP-
Doppeldraht

M12
1,6
2,0
2,5
3,0
3,2
4,0

0154623008
0154623007
0154623006
0154623005
0154623004
0154623003

•
•
•
•
•
•

M6
0,8
1,0
1,2
1,6
2,0
2,4–2,5
Düsenstock M10 
auf M6

01535010021

01535010041

01535010051

01535010071

0153501009
0153501010
0147333001

•
•
•
•

•

•
•
•
•

M10
0,8
1,0
1,2
1,6
2,0
2,4
3,0
3,2
4,0

0258000914
0258000913
0258000908
0258000909
0258000910
0258000911
0258000918
0258000915
0258000919

•
•
•

•
•
•
•
•
•

1Verwendung in Verbindung mit Düsenstock M10 auf M6 für MSG-Anwendungen.

Verschleißteile

Vorschubrollen – genutet und gerändelt
Drahtabmessungen
Fülldraht, mm Artikelnummer UP-Eindraht MSG

0,8–1,6
2,0–4,0

0146024880
0146024881

•
•

•
•

Druckrollen – genutet und gerändelt
Drahtabmessungen
Fülldraht, mm Artikelnummer UP-Eindraht MSG

0,8–1,6
2,0–4,0
Welle für Druckrolle

01460258801

01460258811

0212901101

•
•
•

•
•
•

1Zur Verwendung mit Welle für Druckrolle 0212901101.

Stromrohr D20, Eindraht
Länge, mm Artikelnummer UP-Eindraht

100
190
260
500
260 gebogen

0413510003
0413510002
0413510001
0413510004
0413511001

•
•
•
•
•
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Verschleißteile

A2-Verschleißteile
Forts.

Kontaktvorrichtung D20, komplett, MSG
Beschreibung Artikelnummer MSG

1.  A2-Schweißkopf
2.  Gasdüse
3.  lsolierhülse
4.  Stromrohr
5.  Stecker
6.  Verlängerung
7.  Führungsrohr
8.  O-Ring, 22,2 x 3
9.  O-Ring, 
15,3 x 2,4
10. O-Ring, 5,3 x 2,4

0030465389
0145227882
0145226001
0145534882
0146099001

00409798-03/-041

0415032001
0190680405
0190680313
0190680303

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

1Längen: 158 mm und 108 mm.

2

8 9 10

7

4
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1

3
5

6

MSG-Brenner MTW-600, 600 A
Beschreibung Artikelnummer

1.1 MTW-600, 200 mm 0457460880

1.2 MTW-600, 250 mm 0457460881

1.3 MTW-600, 300 mm 0457460882

1.4 MTW-600, 400 mm 0457460883

2. Gasdüse 0457451001

3. Spritzschutz 0457452001

4. Zentrierhülse 0457453001

5. O-Ring 0457458001

6. Düsenadapter 0808311001

7,1. Stromrohr, 200 mm� 0457455005

7,2. Stromrohr, 250 mm 0457455006

7,3. Stromrohr, 300 mm 0457455007

7,4. Stromrohr, 400 mm 0457455008

8,1. Führungsröhrchen, Stahl
1,0–1,6, L = 210
1,0–1,6, L = 260
1,0–1,6, L = 310
1,0–1,6, L = 360
1,0–1,6, L = 410

0457454001
0457454002
0457454003
0457454004
0457454005

8,2. Führungsröhrchen, Messing
2,0–2,4, L = 208
2,0–2,4, L = 258
2,0–2,4, L = 308
2,0–2,4, L = 408

0457620001
0457620002
0457620003
0457620004

8,3. Rohreinsätze, Kunststoff PTFE
1,0–1,6, L = 400
2,0–2,4, L = 400

0457619001
0457619002

Kontaktdüse M8, mm Fe, SS, CW Al

1,0 0457625005 0457625005

1,2 0457625006 0457625007

1,4 0457625008 -

1,6 0457625009 0457625009

2,0 - 0457625001

2,4 0457625012 0457625012

1 Auf geeignete Länge schneiden

Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
0.8 mm 0258 000 914
1.0 mm 0,8 mm 0258 000 913
1.2 mm 1.0 mm 0258 000 908
1.6 mm 1.6 mm 0258 000 909
2.0 mm 2.0 mm 0258 000 910
2.4 mm 2.4 mm 0258 000 911
3.2 mm 0258 000 915

Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
1.0 mm 1.0 mm 0457 625 005
1.2 mm 0457 625 006

1.2 mm 0457 625 007
1.4 mm 0457 625 008
1.6 mm 1.6 mm 0457 625 009

2.0 mm 0457 625 011
2.4 mm 2.4 mm 0457 625 012

1.

1. A2  torch 0030 465 389 
2.  Gas nozzle 0145 227 882
3. Insulating sleeve  0145 226 001
4. Contact tube 0145 534 882
5. Plug 0146 099 001
6.1 Extension L=158 0040 979 803
6.2 Extension L=108 0040 979 804
7. Guide tube 0415 032 001
8. O-ring 22.2x3     0190 680 405
9. O-ring 15.3x2.4    0190 680 313
10. O-ring 5.3x2.4      0190 680 303

Contact nozzle M6

1.1 MTW 600 200 mm 0457 460 880
1.2 MTW 600 250 mm 0457 460 881
1.3 MTW 600 300 mm 0457 460 882
1.4 MTW 600 400 mm 0457 460 883
2. Gas nozzle 0457 451 001
3. Splatter protection 0457 452 001
4. Centring sleeve  0457 453 001
5. O-ring 0457 458 001
6. Nozzle adapter   0808 311 001
7.1 Contact tube 200 mm 0457 455 005
7.2 Contact tube 250 mm 0457 455 006
7.3 Contact tube 300 mm 0457 455 007
7.4 Contact tube 400 mm 0457 455 008

A2 S
MIG/MAG torch
600 amp 100%

1.

MTW 600
MIG/MAG torch
600 amp 100%

A2S MIG Torch MTW 600 MIG Torch

Contact nozzle M8

2.             3.           4.         5.     

6.              7.            8.     

2. 3.      4.       5.
8.
9.

10.
6.                 7.  

M10.

M6.

M10.
M8.

Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
0.8 mm 0153 501 002
1.0 mm 0.8 mm 0153 501 004
1.2 mm 1.0 mm 0153 501 005

1.2 mm 0153 501 006
1.6 mm 0153 501 007

1.6 mm 0153 501 008
2.0 mm 2.0 mm 0153 501 009
2.4 mm 2.4 mm 0153 501 010

Tip adapter 
M10 / M6 0147 333 001

Contact nozzle M10

Guide inserts

8.1 Steel 1.0-1.6 mm   L=210 mm   0457 454 001
Steel 1.0-1.6 mm   L=260 mm  0457 454 002 
Steel 1.0-1.6 mm   L=310 mm   0457 454 003
Steel 1.0-1.6 mm   L=360 mm  0457 454 004
Steel 1.0-1.6 mm   L=410 mm   0457 454 005

8.2 Brass 2.0-2.4 mm  L=208 mm   0457 620 001
Brass 2.0-2.4 mm  L=258 mm   0457 620 002
Brass 2.0-2.4 mm  L=308 mm   0457 620 003
Brass 2.0-2.4 mm  L=408 mm 0457 620 004

8.3 Plastic PTFE 1.0-1.6 mm L=400 mm* 0457 619 001
Plastic PTFE 2.0-2.4 mm L=400 mm* 0457 619 002

*cut to suitable length

XA00126820

A2 MIG Wear Parts
Secure your welding quality and productivity with ESAB 
original parts
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Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
0.8 mm 0258 000 914
1.0 mm 0,8 mm 0258 000 913
1.2 mm 1.0 mm 0258 000 908
1.6 mm 1.6 mm 0258 000 909
2.0 mm 2.0 mm 0258 000 910
2.4 mm 2.4 mm 0258 000 911
3.2 mm 0258 000 915

Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
1.0 mm 1.0 mm 0457 625 005
1.2 mm 0457 625 006

1.2 mm 0457 625 007
1.4 mm 0457 625 008
1.6 mm 1.6 mm 0457 625 009

2.0 mm 0457 625 011
2.4 mm 2.4 mm 0457 625 012

1.

1. A2  torch 0030 465 389 
2.  Gas nozzle 0145 227 882
3. Insulating sleeve  0145 226 001
4. Contact tube 0145 534 882
5. Plug 0146 099 001
6.1 Extension L=158 0040 979 803
6.2 Extension L=108 0040 979 804
7. Guide tube 0415 032 001
8. O-ring 22.2x3     0190 680 405
9. O-ring 15.3x2.4    0190 680 313
10. O-ring 5.3x2.4      0190 680 303

Contact nozzle M6

1.1 MTW 600 200 mm 0457 460 880
1.2 MTW 600 250 mm 0457 460 881
1.3 MTW 600 300 mm 0457 460 882
1.4 MTW 600 400 mm 0457 460 883
2. Gas nozzle 0457 451 001
3. Splatter protection 0457 452 001
4. Centring sleeve  0457 453 001
5. O-ring 0457 458 001
6. Nozzle adapter   0808 311 001
7.1 Contact tube 200 mm 0457 455 005
7.2 Contact tube 250 mm 0457 455 006
7.3 Contact tube 300 mm 0457 455 007
7.4 Contact tube 400 mm 0457 455 008

A2 S
MIG/MAG torch
600 amp 100%

1.

MTW 600
MIG/MAG torch
600 amp 100%

A2S MIG Torch MTW 600 MIG Torch

Contact nozzle M8

2.             3.           4.         5.     

6.              7.            8.     

2. 3.      4.       5.
8.
9.

10.
6.                 7.  

M10.

M6.

M10.
M8.

Wire dim. Wire dim.
Fe, Ss, Cw Al
0.8 mm 0153 501 002
1.0 mm 0.8 mm 0153 501 004
1.2 mm 1.0 mm 0153 501 005

1.2 mm 0153 501 006
1.6 mm 0153 501 007

1.6 mm 0153 501 008
2.0 mm 2.0 mm 0153 501 009
2.4 mm 2.4 mm 0153 501 010

Tip adapter 
M10 / M6 0147 333 001

Contact nozzle M10

Guide inserts

8.1 Steel 1.0-1.6 mm   L=210 mm   0457 454 001
Steel 1.0-1.6 mm   L=260 mm  0457 454 002 
Steel 1.0-1.6 mm   L=310 mm   0457 454 003
Steel 1.0-1.6 mm   L=360 mm  0457 454 004
Steel 1.0-1.6 mm   L=410 mm   0457 454 005

8.2 Brass 2.0-2.4 mm  L=208 mm   0457 620 001
Brass 2.0-2.4 mm  L=258 mm   0457 620 002
Brass 2.0-2.4 mm  L=308 mm   0457 620 003
Brass 2.0-2.4 mm  L=408 mm 0457 620 004

8.3 Plastic PTFE 1.0-1.6 mm L=400 mm* 0457 619 001
Plastic PTFE 2.0-2.4 mm L=400 mm* 0457 619 002

*cut to suitable length

XA00126820

A2 MIG Wear Parts
Secure your welding quality and productivity with ESAB 
original parts
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Verschleißteile

Drahtvorschub MTW-600
Beschreibung Artikelnummer

1. Drahtführungsstutzen 0455049001

2. Zwischendüse 0455072001

3.1 Auslassdüse, Fe 0469837880

3.2 Auslassdüse, Al 0469837881

 

75

Vorschubrolle MTW-600 GMAW – Eindraht 
Drahtabmessungen
mm

Artikelnummer

MSGFe, SS Al

0,6–0,8 0369557001 - •
0,8–0,9 - 0369557011 •
0,8–1,0 0369557002 - •
1,0–1,2 0369557003 0369557006 •
1,2–1,6 0369557007 - •
1,4–1,6 0369557013 - •
1,6 - 0369557008 •
2,0 - 0369557009 •
2 x 1,2 0369557010 - •
Druckrolle (Flachrolle) 0369728001 0369728001 •

Vorschubrolle MTW-600 GMAW – Eindraht, genutet, gerändelt 
Drahtabmessungen
mm

Artikelnummer
Fülldrähte MSG

1,0–1,2 0369557004 •
1,4–1,6 0369557005 •

Druckrolle (gerändelt) 0466262001 •

Wire dim.
0.8-1.6 mm 0146 024 880
2.0-4.0 mm 0146 024 881

Pressure roller
0.8-1.6 mm 0146 025 880*
2.0-4.0 mm 0146 025 881*
*Shaft for pressure roller

0212 901 101

Wire dim.
0.8 mm 0145 538 881
1.0 mm 0145 538 882
1.2 mm 0145 538 883
1.6 mm 0218 510 281
2.0 mm 0218 510 282
2.4-2.5 mm 0218 510 283

Pressure roller 0153 148 880

Idling pressure roller

Driving feed roller with groove

Geared drive, feed and 
pressure roller with knurled
groove for e.g. soft Tubular
wire

A2 S powerful drive rollers for MIG/MAG system

Feed roller single solid wire

A2 4-WD Wire feeder for MIG/MAG system

Wire dim. Fe, Ss Al
0.6-0.8 mm 0369 557 001
0.8-0.9 mm 0369 557 011
0.8-1.0 mm 0369 557 002
1.0-1.2 mm 0369 557 003 0369 557 006
1.2-1.6 mm 0369 557 007
1.4-1.6 mm 0369 557 013
1.6 mm 0369 557 008
2.0 mm 0369 557 009
2 x 1.2 mm 0369 557 010

Pressure roller
Flat roller 0369 728 001 0369 728 001

Groove knurled feed roller single wire
Wire dim. Cw
1.0-1.2 mm 0369 557 004
1.4-1.6 mm 0369 557 005

Pressure roller
Knurled roller 0466 262 001

1. Nipple wire conduit 0455 049 001
2. Intermediate nozzle 0455 072 001
3.1 Outlet nozzle, Fe 0469 837 880
3.2 Outlet nozzle, Al 0469 837 881

Feed roller, single wire with 2-roller drive
Knurled U-groove

A2S Feed roller V-groove single wire

2.

1.

Feed roller x 2

Pressure 
roller x 2

3.

A2- 4WD Wire feeder

ESAB AB
Welding Equipment
SE-695 81 LAXÅ SWEDEN
Phone:  +46 584 81000
Fax:      +46 584 81243

www.esab.com

20
09

-0
2-

25
 / 

ES
AB

 re
se

rv
es

th
e 

rig
ht

to
 a

lte
r s

pe
ci

fic
at

io
ns

w
ith

ou
tp

rio
r n

ot
ic

e
Druck- 

rolle x 2

Vorschub- 
rolle x 2

 2.

 1.

 3.



Verschleißteile

A6-Verschleißteile
Stellen Sie die Schweißqualität und -produktivität mit Originalteilen von ESAB sicher.

Vorschubrollen – UP-Eindraht
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

1,6
2,0
2,4–2,5
3,0–3,2
4,0
5,0
6,0
Druckrolle

0218510281
0218510282
0218510283
0218510298
0218510286
0218510287
0218510288
0153148880

Mitlaufdruckrolle

Vorschubantriebsrol-
le mit Nut

Vorschubrolle – UP-Eindraht, gerändelte V-Nut
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

3,0–5,0
Druckrolle

0218510299
0153148880

Mitlaufdruckrolle

Vorschubantriebsrolle 
mit gerändelter Nut

Vorschubrolle – UP-Eindraht mit 2-Rollen-Antrieb, gerändelte U-Nut
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

Vorschubrolle
0,8–1,6
2,0–4,0

Druckrolle
0,8–1,6
2,0–4,0
Welle für Druckrolle

0146024880
0146024881

01460288801

01460258811

0212901101

←
Verzahnter Vorschubantrieb und Druckrolle mit gerändelter Nut, z. B. 
für weichen Fülldraht

1Zur Verwendung mit Welle für Druckrolle #0212901101.

Vorschubrolle – UP-Doppeldraht
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

2 x 1,2
2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,4–2,5
2 x 3,0–3,2

0218522486
0218522488
0218522484
0218522480
0218522481

←

Sphärische Mitlaufdruckrolle 
für gleiche Druckverteilung auf 
die zwei Drähte

Vorschubantrieb mit Nuten für 
Doppeldrahtsystem

Vorschubrolle – UP-Doppeldraht, gerändelte U-Nut
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

2 x 2,0–3,2
Druckrolle1

0148772880
0218524580

1Sphärischer Typ mit Welle
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Kontaktbacken für Heavy-Duty-System
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

Eindraht, Länge: 65/58 mm

Lange Kontaktbacken, 120 mm 
für verbesserten Zugang zu tief 
liegenden Fugen

65 mm 
0332581880/-881

58 mm 
0265900880/-884

120 mm 
0000237320/-321

2,0
2,4–2,5
3,0
3,2
4,0
5,0
6,0

0332581880
0332581881
0265900880
0265900881
0265900882
0265900883
0265900884

Eindraht, Länge: 120 mm

3,0
4,0

0000237320
0000237321

Eindraht, Länge: 75 mm

75 mm1,6–3,0 0265901480

Doppeldraht, Länge: 73 mm

2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,4–2,5
2 x 2,5–3,0

0265902882
0265902881
0265902884
0265902880

Doppeldraht, Länge: 73 mm mit Führungsrohranschluss

2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,5–3,0

0808650882
0808650881
0808650880

Doppeldraht, Länge: 120 mm mit Führungsrohranschluss

2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,4–2,5
2 x 2,5–3,0

0816019882
0816019881
0816019883
0816019880

Verschleißteile

Heavy-Duty-System D35
Länge, mm Artikelnummer

Gerades Stromrohr D35

220
275
400
500
700
Klemmenhälfte

0417959880
0417959881
0417959882
0417959883
0417959884
0809342880

Schraube M8 x 16

Ring    0417979001

Unterlegscheibe D 22 x 10,5 x 2     0215100023 

Federscheibe D 20/10,2 x 1,1     0219504307

77

Langlebige Kontaktbacken für 
alle Drahtabmessungen zwischen 
1,6–3,0 mm



Verschleißteile

A6-Verschleißteile
Forts.

UP-Kontaktbacken für ICE™

Beschreibung Artikelnummer

Kontaktbacke, 2,5 mm
Kontaktbacke, 2,4–2,5 mm
Drahtführung
Keramikhülse

0819882880
0816019983
0824038001
0819883001

ICE-Verschleißteilsatz
Kontaktbacke, 3 Stk., 
2,5 mm
Keramikhülse, 3 Stk.
Vorschubrolle, 1 Stk., 
2,5 mm

0824376880

78

UP-Kontaktdüsen für Light-Duty System
Drahtabmessungen, mm Artikelnummer

UP-Kontaktdüse M6 für Doppeldraht

2 x 1,2
2 x 1,6
2 x 2,0
2 x 2,4–2,5

0153501005
0153501007
0153501009
0153501010

→

→
M6

Führungsrohr, L = 358, D6/4	 0415032001

Führungsrohr, L = 750, D6/4	 0415032002

Spiraleinsatz, L = 366, D3,5/1,5	 0334279001

Düsenhalterung	 0333772001

Kontaktdüse x2

Isolierte Kontaktdüse mit Düsenkappe für schmale V-Nähte
Beschreibung Artikelnummer

Düsenhalterung
Düse mit Kappe:

2,0
2,5
3,0
3,2
4,0

Düsenkappe

0000237415

0000237329
0000237328
0000237330
0000237332
0000237327
0000237331

Stromrohr D35

Düsen- 
halterung

Kontakt-
düse

Düsen- 
kappe

M16

L = 73,5 mm 
0819882880 

L = 120 mm 
0816019983 



Führungsrohre
Länge, mm Artikelnummer

Einzel/Doppeldraht, max. 3,2 mm

358, D6/4
750, D6/4
Klemme

04150320011

04150320022

0218514001

                             

1Doppeldraht: z. B. 2 x 358 mm für Stromrohr 275 mm. 2Führungsrohr 750 mm passend auf Länge des Stromrohrs schneiden. 

Verschleißteile

Pulverschüttung
Beschreibung Artikelnummer Beschreibung Artikelnummer

Stromrohr D20

1. Vorschütter
2. Klemme
5. Pulverschlauch 0,5 m
5,1. Pulverschlauch, freie 
Länge/m

0332948001
0333094880
0443383002
0443383001

5

1

2

2. Rundschütter, komplett
2.1 lsolierhülse
5. Pulverschlauch 0,5 m
5,1. Pulverschlauch, freie 
Länge/m

0145221881
0333667001
0443383002
0443383001

2,1

2

5

Stromrohr D35

3. Vorschütter, komplett
3,1. Vorschütter, gebogen
3,2. Halter f. Vorschütter
5. Pulverschlauch 0,5 m
5,1. Pulverschlauch, freie 
Länge/m

0153299880
0153296001
0153290002
0443383002
0443383001

3

3,1
3,2

5
4. Rundschütter, komplett
4,1. Einsatz, 36 mm
4,2. Einsatz, 24 mm
5. Pulverschlauch 0,5 m
5,1. Pulverschlauch, freie 
Länge/m

0254900880
0254900301
0254900302
0443383002
0443383001

4,1/4,2

4

5

Kontaktbacken für A6 SAW Bandplattierkopf	
Beschreibung Artikelnummer

Kontaktbacken

12 Stk, erforderlich für komplet-
ten Kopf

0148325001

                    

Band

Kontakt- 
backe

Eindraht Doppel-
draht
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Verschleißteile

OPC-Pulverabsaugsystem – Verschleißteile
Stellen Sie die Schweißqualität und -produktivität mit Originalteilen von ESAB sicher.

OPC Basic OPC Super
1 Ejektor 0147640880 1 Ejektor 0339720001
2 Spiralschlauch D47,0/38,1 0191813801 2 Spiralschlauch D47,0/38,1 0191813801
3 Spannband 0192855002 3 Spannband 0192855002
4 Kegelaufsatz1 0148143001 4 Kegelaufsatz 0332279001
5 Spannring1 0148144001 5 Spannring 0148144001
6 O-Ring, 189,3 x 5,7 0215201353 6 O-Ring, 189,3 x 5,7 0215201353
7 Kugelventil 0145824881 7 Kugelventil 0333625001
8a Filter, Papier 0155966001 8a Filter, Papier 0155966001
8b Filter, Baumwolle1 0332448001 8b Filter, Baumwolle1 0332448001
9 Trichter 0148142001 9 Trichter 0332280001
10 Gummiauskleidung 0145565001 10 Gummiauskleidung 0332282001
11 O-Ring 149,2 x 5,7 0215201345 11 O-Ring 149,2 x 5,7 0215201345
12 Zyklon 0148141001 12 Zyklon 0332281001
13 Gummiauskleidung 0145073001 13 Gummiauskleidung 0332283001
14 Spannfeder 0145815001 14 Spannfeder 0145815002
16 Sieb 0020301780 15 Klemme 0340612001

16 Sieb 0020301780

Saugdüse

1a Stumpfnaht 1 0145501001
1b Stumpfnaht 2 0145502001
1c Kehlnaht links 0145504001
1d Kehlnaht rechts 0145505001
2 Düsenhalterung 0147384881
3a Isolator D20 0145131004
3b Isolator D35 0145131002
4 Pulverschlauch, 

D32,0/25,0,
   freie Länge, m
   0,5 m/1,6 ft

0443383001
0443383002

5 Rohrbogen 0153296001

Zyklonfilter
1a Kegelaufsatz – 

Basic
0148143001

1b Kegelaufsatz – 
Super

0332279001

2 Spannring 0148144001
3 Bogen 0413576001
4 Spiralschlauch D67,2/63 0193125003
5 Zyklon 0148141001
6a Filter, Papier 0155966001
6b Filter, 

Baumwolle1

0332448001

7 Spannband 0192855002
8 Kunststoffbeutel 0190665004
9 Bügelschraube 0379600001
10 Halterung 0379599880

1Optionaler Artikel.

8a

8b

7

Schlauch 
D16/9,5

2 1

3

5 
6

1512

7 4

3

8a 
8b

Schlauch 
D22/12,5

4

9

10

12

11
13
14

16

1a 1b

1d 1c

1a 
1b 
1c 
1d

2 3a 
3b

5

4

3
1a 
1b

2

4

6a 
6b

7

1a 
2

9, 10

5

8
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ESAB    /  esab.com   

KONKURRENZLOSER  
SERVICE UND SUPPORT. 
Bei allen ESAB-Produkten können Sie sich auf unser Engagement für hervorragenden Kundendienst und Support 
verlassen. Unser geschulter Kundendienst ist darauf vorbereitet, schnell sämtliche Fragen zu beantworten, Probleme 
zu lösen und Sie bei der Wartung und Aufrüstung Ihrer Maschinen zu unterstützen. Auf unsere Produkte erhalten Sie 
umfangreiche Garantien.

Bei ESAB können Sie sicher sein, dass Sie ein Produkt erworben haben, die Ihren gegenwärtigen und zukünftigen 
Anforderungen entspricht.  
Produkt- und Prozesstrainings werden ebenfalls angeboten. Fragen Sie Ihren ESAB-Außendienst oder 
Vertriebshändler nach einer Komplettlösung von ESAB.

Weitere Informationen finden Sie unter esab.com

XA
00

15
59

30
 D

E/
 D

E/
 0

1-
20

21
  


