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Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

Bestellformular

Absender

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

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 77 17 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Minchen = Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweilRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Miinchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der grofRten schweilltechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebdude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemléser in
allen Fragen rund um das Thema SchweifRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fiir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehdren Merkle, Innovation und Problemlésungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fir die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groBte Jugend-FuRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MaRnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken liber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir lhnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir kbnnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschéftsfiihrer-

Miinchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten
)\ Montag bis Freitag:
3 - Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
\"-"', \}' Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
L Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Ihnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

. Getrinke
i
! i = Waihrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
Nt kostenlos zur Verfligung.

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tir.

Online-Shop

Hier kdnnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Minchen = Landshut = Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweilskurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch fiir absolute Profis an. Ndhere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders giinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

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

Reparaturen

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

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen konnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Miinchen Landshut Rosenheim




Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

Fur die folgenden Schweillkurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schwei3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweifllkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Priafung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre personliche Schutz-
ausristung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzanhl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweiRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweilRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweilRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweikurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnahten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweil’en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten SchweilRnahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-SchweilRverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweil3kurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den SchweilRkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fur eine Person und nur wenn der Schweil3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie kénnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-SchweilRkurse mit anschlieRender TUV-Priifung.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Was ist MIGIMAG-SchweiRen?

Die Schweilanlage besteht aus SchweilRstromquelle, Drahtférdereinrichtung, Schutzgasversorgung, Steuer-
einheit und SchweilRbrenner. Schweilistrom, Schutzgas und eine Drahtelektrode als Schweilzusatz werden
dem Schweilbrenner durch das Schlauchpaket zugefuhrt. Im Stromkontaktrohr des SchweilRbrenners wird der
Schweil3strom Uber Gleitkontakt in die Drahtelektrode geleitet. Zwischen Elektrode und Werksttick entsteht ein
sichtbar brennender Lichtbogen. Die Drahtelektrode schmilzt tropfenférmig ab. Diese kann mit einer hohen
Stromstérke belastet werden, da der Schweiltstrom unmittelbar vor dem Lichtbogen zugefuhrt wird, z. B. eine
Drahtelektrode mit 1,0 mm Durchmesser und einer Strombelastbarkeit von 40 bis 220 A. Dies ermdglicht eine
fehlerfreie und wirtschaftliche Verbindung von dinnen sowie dicken Querschnitten. Inerte Schutzgase schut-
zen das Schweilbad beim Schweillen von Nichteisenmetallen vor Luftzutritt. Diesen Prozess nennt man Me-
tall-Inertgasschweillen (MIG). Bei unlegierten und legierten Stahlen schweit man mit aktiven Schutzgasen,
dies nennt man Metall-AktivgasschweilRen (MAG)

Anwendungsbereiche

e Unlegierte und legierte Stahle (MAG)
e Aluminium und andere Nichteisenmetalle (MIG)
e anwendbar in allen Positionen

e an Bauteilen mit Dicken zwischen 0,6 und 100 mm
o Kraftfahrzeugherstellung und -reparatur
e Stahlbau

e Metallbau

e Maschinenbau

e Apparatebau

— Netzanschlussleitung
— Schweilstromquelle
— Drahtelektrodenspule
— Schutzgasflasche mit Druckminderer °
— Schutzgasschlauch
— Schlauchpaket
— Massekabel
— Werkstlckklemme
— SchweilRbrenner

0 — Lichtbogen

= OO ~NOOOAEWN=

Typische SchweiRdaten

Drahtelektrode 08-10-12-16mm©d
Drahtférdergeschwindigkeit bis 30 m/min o

SchweilRstromstarke bis 460 Ampere bei 1,6 mm Drahtelektrodendurchmesser,
Gleich- oder Wechselstrom

Abschmelzleistung  bis 7 kg/h

Miinchen Landshut Rosenheim
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SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer
Schutzgas-Drahtelektrode

zum SchweiBen von unlegierten Werkstoffen
Qualitat G3Si1 (SG 2)

nach EN ISO 14341-A G3Si1

TUV-, DB-Zulassung, CE-Zeichen

Fur MAG-SchweiBungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stahlen im Maschinen-, Stahl-, Behélter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode fir CO,- oder Mischgas-
Schweillungen

Richtanalyse in %

C Si Mn
0,08 0,9 14
Fur Werkstoffe:

allgemeine Baustahle  S235JR - S355JR (St 37 - St 55)

Feinkornbaustahl S275N - S420N (StE 285 - StE 420)

Kesselstahl P235GH - P355GH (H | - 19 Mn 6)

Schiffsbaustahl (A-E)

Stromart =(+)

Schweillpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE (Q)

Schutzgas nach M 21 (15-25 % Co,, Rest Argon),

EN ISO 14175 C1 (100 % Co,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser Spule Gewicht

0,6 mm D-100, normal 1kg n080.5.2203
0,8 mm D-100, normal 1 kg n080.5.2208
0,6 mm D-200, normal 5kg n080.5.2205
0,8 mm D-200, normal 5kg n080.5.2210
1,0 mm D-200, normal 5kg n080.5.2220
0,6 mm D-300, normal 15 kg n080.5.2206
0,8 mm D-300, lagen 5 kg n080.5.2215
0,8 mm D-300, lagen 15 kg n080.6.0211
0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0111
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0121
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0131

Miinchen Landshut Rosenheim
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SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer

Schutzgas-Drahtelektrode speziell zum Schweien
von Werkstoffen, die noch feuerverzinkt werden sollen

Qualitat G2Si1 (SG 1)

nach EN ISO 14341-A G2si1

Zulassungsumfang bitte anfordern!

Far MAG-SchweilRungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stdhlen im Maschinen-, Stahl-, Behalter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode fur CO,- oder Mischgas-
Schweillungen

Richtanalyse in %

C Si Mn
0.1 0.6 1.2
Fiir Werkstoffe:

allgemeine Baustahle S235JR - S355JR (St 37 - St 55)

Feinkornbaustahl S275N - S460N (StE 255 - StE 460)

Kesselstahl P235GH - P355GH (H | -19 Mn 6)

Schiffsbaustahl (A-E)

Stromart = (+)

Schweilpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE (1)

Schutzgas nach M 21 (15-25 % Co,, Rest Argon),

EN ISO 14175 C1 (100 % Co,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser in Spule Gewicht

0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3711
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3721
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3731
1,6 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3751

Miinchen Landshut Rosenheim
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fir SchweiRen & Schneiden

SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer

Schutzgas-Drahtelektrode speziell
zum Schweien von bereits verzinkten
und rostigen Blechen

Qualitat G2Ti

nach EN ISO 14341-A  G2Ti

Schweildraht fur verzinkte und rostige Bleche sowie zum
UberschweilRen von Fertigungsanstrichen (Primern). Her-
vorragende Verschweillbarkeit und gleichmaRige und glatte
Oberflache der Schweiltraupe.

Richtanalyse in %

(& Si Mn Al Ti Zr

0,06 05 1.1 0,1 0,1 0,1
Fiir Werkstoffe:
allgemeine Baustahle S235JR - S355JR (St 37 - St52)
Feinkornbaustahl S275N - S420N (St 255 - StE 420)
Kesselstahl P235GH - P355GH (H | bis 19 Mn 6)
Schutzgas nach M 21 (15 - 25 % CO,, Rest Argon),
EN ISO 14175 C 1 (100 % CO,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser Spule Gewicht
0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3611
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3621
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3631

Miinchen Landshut Rosenheim




Schweitechnisches Zubehor

Sach-Nummer

Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com

~ Schritt fir Schritt

£

o

~ MIG/MAG-Schweifien

Munchen -

n672.1.0000

n672.1.0005

n67000664

n67000665

Der fithrende Fachhandel
fir Schweien & Schneiden

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfénger die wichtigsten Techniken
erlernen und der fortgeschrittene Schweiller in der Werkstatt
seine Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern.
SchweiRprofis entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen
Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von
detaillierten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung,
welches Ergebnis auf Grund welcher Ausgangssituation ent-
steht, ist die Kunst des Schweiflens verstédndlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

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

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

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldarung der Nahtformen

DVD ,,Grundlagen des WIG-Schweiens*

Die Grundlagen des WIG-Schweiltens, wie z.B. die Auswahl
der richtigen Stromquelle, Spannung und Wolfram-Elektrode
fur die entsprechenden Metalle.

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

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

Buch: Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilder-
ten Schritt fir Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und
unverzichtbaren Praxistipps. Das Buch beschéftigt sich mit den
grundlegenden Themen, wie beispielsweise der Ermittlung der
richtigen Einstellungen, der richtigen Brennerhaltung, die ein-
zelnen Schweiflinahtformen und dem Dinnblechschweilten.

Buch: Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

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

Landshut = Rosenheim
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BRUKSANVISNING Al0-355K — SPEEDER COMPACT 355

Presentation

Al0-355K - Speeder Compact 355 &r en service-
vdnlig halvautomat i kompaktutférande f&r
MIG/MAG-svetsning. Den bestir av en svets-
likriktare som inkluderar elektrodmatarenhet
i samma hélje. .

Al0-355K - Speeder Compact 355 &r konstruerad
f6r FE-elektroder ¢ 0,6-0,8-1,2, aluminium, typ
18.13 (eller hdrdare) ¢ 1,0-1,2 samt rostfritt
stdl @ 0,6-0,8-1,2.

Likriktaren dr forsedd med tre svetsuttag av-
seende olika elektroddiametrar och varje uttag
har sitt faststdllda induktansvirde.

Bagspédnningen grovinstdlls i fyra lidgen, vart
och ett med 10 fininst&dllningsligen. Big-
spédnningen kan alltsd stdllas in i 40 olika
spdnningssteg. Tack vare 42 V sekundirspidnning
kan utrustningen anvéndas &verallt d&r 1l&g-
spdnning dr fdreskriven.

Huvudtransformatorns och induktorns lindningar
dr silikonimpregnerade och dimensionerade en-
ligt temperaturklass H 180 C.

Likriktaren dr f8rsedd med kylflikt med mycket
14g bullerniva.

Al0-355K - Speeder Compact 355 &r utrustad med
tvd handtag, tvd gummihjul, tvd ldnkhjul och
kraftiga lyftdglor £8r bekvém transport Hylla
£6r gasflaska och kylaggregat finns p& maskinens
baksida.

Elektrodmatarenheten, som dr innesluten i ‘samma
hélje som likriktaren, dr avsedd for tr&dbobin
med 30 cm ytterdiameter. Det elmotordrivna
matarverket skjuter fram elektroden genom
svetsslangen till pistolen - s.k. electric push.
Motorn har elektronisk styrning.

Matarenheten 4r delad i tvd sektioner. Den ena
sektionen innehd&ller den elektriska utrustningen.
Den andra sektionen innehdller matarverk, skydds-
ventil och anslutningsblock f8r svetsslangen.
Strémstédllaren for elektrisk arretering. &r
placerad ovanfdr anslutningsblocket. Matar-
rullen och tryckrullen 4r forsedda med tva olika
spar, vilka tidcker samtliga fOrekommande trid-
dimensioner. Tids&dande utbyte av rullar vid
byte av traddimension har allts& eliminerats.

TEKNISK BESKRIVNING

Svetslikriktaren

Konstantspdnningstyp. Likriktaren Hr vertikalt
delad i tvd sektioner - effekt- och mandver-
enhet. Den fl&dktkylda effektenheten inneh&ller
huvudtransformator, likriktare, induktor, kyl-
flakt och plint for spannlngsomkoppllng.
ManSverenheten &r inrymd i ett dammskyddat ut-
rymme placerat framtill i maskinen. Utrymmet &r
avskilt frén den ventilerade effektenheten och
innehdller n#t- och grovligesstrdmstillare samt
strémstédllare f&r fininstdllning av svets-
spdnning. Dessutom omfattar mandverenheten kon-
trollampa, uttag f8r mandver- och svetskabel,
kontaktor, sdkringar och mandvertransformator.

Likriktarens huvudkomponenter.

Nédt- och grovldgesstrdmstillare K 32 samt fin-
ligesstrOmstédllare K 4

Vredet till strdmstdllaren stédlls i ldge 1, 2,
3 eller 4. Mandverkretsen erhiller spdnning,
kylfldkten startar och kontrollampa K 38 tinds.
Grovinstdllning av bagspinning sker med samma
strdmstédllare K 32 (fyra l&gen) och fininstgll-

ning med stromstdllare K 4 (10 l&dgen). Bag-
spdnningen st&lls alltsd in i 40 olika steg.

Huvudkontaktor K 8

Nar svetspistolens avtryckare trycks in, akti-
veras huvudKontaktor K 8, som kopplar in huvud-
transformator K 1. .

Huvudtransformator K1

Den trefasiga huvudtransformatorn &r omkopp-
lingsbar f&r ndtspdnningarna 220/380V, 50 Hz
och 220V, 60 Hz.

Likriktarbrygga K 2

En trefaskopplad brygga med parallella inpress-
nlngsdloder, vilka sitter polaritetsvis monte-
rade i tva kylkroppar av aluminium. Ett filter
dr placerat Over svetstrdmuttagen for att skydda
dioderna mot transienta &versp&nningar. Detta
filter bestdr av en kondensator K 27:2 och ett
parallellkopplat motstdnd K 56.

Mandvertransformator K 9

Enfas fulltransformator med 42V sekundidr mirk-
spdnning och 200 VA mirkeffekt vid kontinuerlig
drift. Sekundidrlindningen matar mandverstrdm-
kretsen, som &r s&dkrad med en 10 A sdkring

K 21:2.

Induktor K 12

Induktorns uppgift &r att begrinsa kortslut-
ningsstrémmen och ge "mjukare" svetsning med
ett minimum av ‘sprut.

Induktorn ligger i serie med svetsstrdm-
kretsen. Svetsuttag-B dr avsett fér klent
material, -C fOr grovt.-A &r avsett fdr alu-
miniumsvetsning.

Kylfldkt K 28

Fl&kten, som kyler ingdende komponenter, &r
tystgdende och placerad &verst i likriktarens
effektdel.

Overlastskydd K 31

En termostat skyddar likriktaren mot &ver-
belastning. Ndr termostaten bryter mandver-
strémkretsen slar ndtkontaktorn ifr&n och
huvudtransformatorn blir spdnningslds. Termo-
staten dr placerad pa likriktarbrygga K 2.

Uttag

Frontpanelen har tre svetsuttag f&r aterledare:
~A, -B och -C.

Likriktaren dr forberedd £&r montering av volt-
och amperemeter.

MATARENHET

Huvudkomponenter:

M 2 Vridmotstdnd (placerat p& frontpanelen)-
£f8r inst&dllning av Onskad tr&dmatnings-

hastighet. 1,5-18 m/min.

Tradmatarmotor. Permanentmagnetiserad
likstromsmotor med snidckvidxel. En matar-
rulle med kuggar pad dess utgdende axel
driver en tryckrulle, varigenom b&ada
rullarna blir drivande. Trycket pa traden
erhalls av en bladfjdder, sammanbyggd
med tryckrullen och utformad som en
mandverspak. For tradbyte eller rengdring
runt utloppsmunstycket kan mandverspaken
och tryckrullen ldtt svingas undan. Vid
dterforing forblir inst#llt tryck ofdr-
dndrat. Detta kan justeras med en ratt pi
matarverket. Matar- och tryckrulle &r
forsedda med tvéd olika spdr. Rullarna be-
h6ver inte bytas vid &vergdng fr&n en




trédddimension till en annan, endast flyt-
tas i sidled, vilket utfdrs genom en £6r-
skjutning av matarrullen pd drivaxeln.
Tryckrullen stdller automatiskt in sig i
rdtt ldge i forhallande till matarrullen.
Instdllning av matarrullen f£6r tra&ddimen-
sionen sker med hj&lp av brickor som pla-
ceras mellan skruv och matarrulle.

M 4 Magnetventil. 2-vidgs, direktverkande mag-
netventil f&r skyddsgas. Vid strémlds
spole dr ventilen stdngd.

M 8 Kretskort. Elektronikens komponenter &r
samlade pd ett kretskort. Kretskortet om-
fattar tids- och blockeringsfunktioner
samt tyristorregulator for ankarspédnning
till matarmotor med broms. Kretskortet &r
anslutet med flatstifthylsor.

M 11 stromstdllare. Denna &r placerad p& in-
sidan av matarverket. Strdmst&dllaren med
tva l&gen paverkar pistolavtryckarens
funktion.

Normal funktion - tré&dmatningen b&rjar
ndr pistolavtryckaren trycks in och av-
slutas nér den sldpps.

Lésningsfunktion - trddmatningen bérijar
ndr pistolavtryckaren trycks in. Av-
tryckaren kan ddrefter sléppas, men
svetsprocessen forts&dtter tills avtryck-
aren anyo trycks in - s.k. elektrisk

arretering.

TEKNISKA DATA - Al0-355K - Speeder Compact 355

Ndtanslutning 3~fas, 50 Hz | 3-fas, 60 Hz
Spédnning (V) 220 380 220
Strém 50% (A) 41 24 41
Strém 60% (A) 34 20 34
Strém 100% (A) 24 14 24
Sskring, trdg (A) [ 25 16 25
Ledning (mm2) 4x4  4x1.5 4x4
Sdkring, snabb (A)f 35 20 35
Ledning (mmZ2) 4x6 4x2.5 4x6
MATARENHET

Motorspdnning: 24 V

Matningshastighet: 1,5-18 m/min, kontinuerligt
inst&dllbar

Elektroder

FE - ¢ 0,6-0,8, 1,0-1,2
Al 18.13 (eller h&rdare

) - ¢ 110_112
Rostfritt - ¢ 0,6-0,8, 1,0-1,2

Bobin

Kapacitet - 15 kg
Ytterdiameter - 300 mm

Bobinnav

Navhdl - ¢ 51,5 mm
Navldngd -~ 100 mm

Munstycken finns for féljande dimensioner:

Nétanslutning: 220/380V, 50 Hz
220V, 60 Hz

Instéllningsomréde: 50A/15V - 355A/29V

Tilldten belastning

Likstrom

250A/27V vid 100% intermittens vid induktorut-
280na/28v " 80% " tag -C (hela in-
315a/30v " 60% " duktorn inkopp-
355a/29v " 50% " lad)

355a/30V " 50% " vid induktorut-

tag -A (1/3 av

induktorn inkopp-

lad)
Tomgangsspdnning: U, 17-39v

Verkningsgrad och effektfaktor
vid 315a/30V

Verkningsgrad ( A )
Effektfaktor ( n )

Temperaturklass: H 180°¢

Skyddsform: IP 22 AF
Anvéndningsklass:ﬁﬂ

Matt och vikt

Bredd 720 mm HBjA
Djup 885 mm Vikt

1040 mm
175 kg

Al0-355K - Speeder Compact 355 uppfyller
kraven enligt VDE 0542 f6r svetslikriktare
av konstantspdnningstyp. SEN 8301 spec.
ISO R 700, NF A85-013.

Inloppsmunstycke - 1.8 0,6-1,2 mm
Utloppsmunstycke - 1.§ 0,6-0,8 mm
2.4 0,8-1,2 mm

INSTALLATION

Placera utrustningen pa ldmpligt st&dlle och
kontrollera att den ej &vertédcks eller upp-
stédlls s& att kylningen hindras. De rekommen-
derade sd@kringarna och kabelareorna svarar

mot svenska foreskrifter f6r gummi- och plast-
isolerade ledare. F6r andra l&nder kan f&r-
dndringar vara n8ddvidndiga i de fall sdker-
hetsféreskrifterna &r annorlunda.

1. Kontrollera att huvudtransformatorns plint
K 30 och mandvertransformatorn K 9 &r kopp-
lade f6r r&dtt spdnning samt att r&tta sik-
ringar anvénds. Se fdrbindningsschemat och
inkopplingsanvisningarna pd& insidan av
svetslikriktarens ena sidopldt och p&
sid. 10-11 i denna bruksanvisning.

2. Anslut maskinen trefasigt till n&tet.

3. Anslut 8terledaren (-) mellan svetslik-
riktaren och arbetsstycket. Var noga med
att terledaren ansluts direkt till arbets-
stycket.

4. Svetspistol: Gemensam anslutning i anslut-
ningsblocket f6r svetsstrdm, mandverstrdm,
skyddsgas och elektrod.

5. Gasanslutning: Slangnippel @ 6 mm.




SKOTSEL QCH SERVICE

Al0-355K krédver endast ringa underh&ll. I nor-
mala fall r&cker det att med torr tryckluft
under reducerat tryck blé&sa ren svetslikriktar-
en' invéndigt och utvidndigt en gang om dret. Om
utrustningen anvdnds i dammiga och smutsiga
lokaler bdr dock renbldsningen ske oftare.

Mitning av tomgdngsspédnning

Mitning av tomgangsspdnning &r aktuell vid den
drliga genomgangen och vid fels&kning. Mdtning-
en utfdres med universalinstrument eller volt-
meter.

1. Lossa svetsledaren frdn svetslikriktaren.

2. Anslut instrumentet mellan ett av de minus-
mdrkta &terledaruttagen och plus.
Kontrollera att instrumentets anslutnings-
kablar dr kopplade fo6r rdtt polaritet.

3. Fdll fram mandverspaken eller lossa fjidern
f6r tryckrullen i matarverket sd att elek-
troden ej matas fram ndr man trycker in
svetspistolens avtryckare.

4. Bbrja midtningen med strdémstdllarna K 32 och
K 4 instdllda péa 4/10 (grovlige/finlige).
G& vidare ned till 1/1.

5. Jamfdr de uppmdtta vdrdena med statisk ka-

rakteristik p& sid. 11 Tomgingsspinningen
= svetslikriktarens spdnning obelastad.

Mdtning av bagspdnning

Instrumentets mdtstift inféres mellan kabel-
kopplingens gummikrage och kabeln. Kontrollera
att stiften kommer i kontakt med midssingen i
kabelkopplingshalvan. Mdtning av bagspinning-
en kan nu utfdras under pagdende svetsning.

Kontroll av dioder

GOr en okuldrbesiktning av dioderna. Dioder-

na har inbyggda smdlts&dkringar i toppanslut-
ningarna. Detta innebdr att de kopplas ur frén
stromkretsen vid kortslutning i dioden. En
grupp om sex eller atta dioder kan fungera

med en defekt diod ddr smédltsdkringen har 18st
ut. Om fler &n en diod i en grupp dr kortsluten
madste brygghalvan bytas ut.



