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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralie 31
81249 Munchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 7717 - 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

Munchen +* Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

N

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiBtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
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 Minchen, 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 groRten schweifStechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebaude
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 Problemldser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen 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 fir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fur 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 Freizeitbeschéaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groRte Jugend-FulRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MalBnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken Uber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir Ihnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir konnen 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
- Geschaftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
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 Thnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

Getrinke

Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
kostenlos zur Verfligung.

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier konnen 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 fiir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweillkurse

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

Gebrauchtanlagen

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

Mietanlagen

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

Reparaturen

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

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen 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.

Munchen Landshut Rosenheim
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E far SchweiBen & Schneiden

Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweif3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweil3kurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. lhre personliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfigung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

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

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

WIG-Alu-Aufbau-SchweiRkurs

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

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnéhten
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 mafgeblich 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 Schweiflen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AulRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schwei3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

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

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 Schweil3kurspreis,
jedoch nur pro Anlage flr eine Person und nur wenn der Schwei3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie konnen 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-Schweillkurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

Munchen Landshut Rosenheim




SchweilRen

DVD und Bucher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiRens*

Mit dieser DVD kann der Anféanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene SchweilRer in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweilprofis
entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen

Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von detaillier-
ten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung, welches Ergebnis
auf Grund welcher Ausgangssituation entsteht, ist die Kunst des Schwei-
Bens verstandlich und nachvollziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schweil3t?*

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweildtechniken ins
Metall ein?*

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erklarung der Nahtformen

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweillexperte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweiler sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilderten Schritt
fur Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und unverzichtbaren
Praxistipps. Das Buch beschaftigt sich mit den grundlegenden The-
men, wie beispielsweise der Ermittlung der richtigen Einstellungen, der
richtigen Brennerhaltung, den einzelnen Schweiflnahtformen und dem
Dinnblechschweil3en.

Buch - Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
Schweilprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweillen wird von
Profis ebenso wie von Hobbyschweildern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweif3en. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten Schweil3prozess der heutigen Zeit.

Munchen Landshut
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1.0 DATE TEHNICE

Figura 2.

1.1 PLACUTA DE TIMBRU

O

50A

80A

A=

®

-

INTRERUPATOR DE APRINDERE (Pct. 1 - Fig. 1 pag. 2)
LED INTERVENTIE PROTECTIE (Pect. 2 - Fig. 1 pag. 2)

LED PRESIUNE INSUFICIENTA (Pct. 3 - Fig. 1 pag. 2)

BUTON DE RESETARE (Pct. 4 - Fig. 1 pag. 2)
Acest buton reactiveaza generatorul dupéa ce s-a terminat

Eal

operatiunea de intretinere efectuatd asupra tortei. Cand

aparatoarea e ingurubata pe corpul tortei, se stinge ledul (Pct. 5 -
Fig. 1 pag. 2) , iar pentru a putea taia din nou trebuie sa apasati pe

butonul (Pct. 4 - Fig. 1 pag. 2)

LED APARATOARE DEZACTIVATA (Pct. 5.- Fig. 1 pag. 2)

COMUTATOR DE REGLARE CURENT DE TAIERE (Pct. 6 - Fig. 2

pag. 2) on diferitele pozitii indicate generatorul produce curentul de
taiere specificat.

TORTA PLASMA (Pet. 7 - Fig. 2 pag. 2)

CABLU DE MASA (Pct. 8 - Fig. 2 pag. 2)

3.0 INSTALAREA

IMPORTANT: inainte de a conecta, pregati sau utiliza aparatul, cititi

cu atentie NORME DE SIGURANTA.

3.1 CONEXIUNEA ELECTRICA.

Acest generator e furnizat reglat pentru functionarea la 400V, inainte de

a-l racorda la reteaua de alimentare asigurati-va ca tensiunea instalatiei

Mod. 80 A
PRIMAR

Tensiune trifazata 220V | 230v | 380v | 400V
Frecventa 50 Hz

Consum efectiv 31A 29,5A 18A 17A
Consum maxim 49A 47A 28,5A 27A

SECUNDAR

Tensiune in gol 232V

Curent de téiere 30 - 80A

Ciclu de lucru 40% 80A - 112V

Ciclu de lucru 80% 50A - 100V

Ciclu de lucru 100% 30A - 92V

Indice de protectie IP 23

Clasa de izolare H

Greutate Kg. 80

Dimensiuni mm 500 x 855 x 705
Norme EN 60974.1 / EN 60974.7 |

EN 60974.10
Mod. 120 A
PRIMAR

Tensiune trifazata 220v [ 230v [ 3sov | 400v
Frecventa 50 Hz

Consum efectiv 52A 50A 30A 28A
Consum maxim 74A 71A 42A 40A

SECUNDAR

Tensiune in gol 232V

Curent de taiere 35-120A

Ciclu de lucru 50% 120A - 128V

Ciclu de lucru 75% 85A - 114V

Ciclu de lucru 100% 50A - 100V

Indice de protectie IP 23

Clasa de izolare H

Greutate Kg. 125

Dimensiuni mm 500 x 855 x 705
Norme EN 60974.1 / EN 60974.7 | EN

60974.10

e compatibila cu cea reglata, altfel va fi necesar sa modificati reglarea
generatorului in functie de tensiunea cu care va fi alimentat, actionand
asupra panoului de borne intern, in modul indicat in schema de mai jos:

2.0 COMENZI: POZITIA SI FUNCTIA

2.1 PANOUL ANTERIOR

Figura 1.

=

o

ut ut
n n
wi —— w1
T T
A 2 A 2
A V2 J V2
ut|vi|wi| 11| w1 w2 ut|vi |wi| 11 1\]1\"1 w2
ololole[e[e[e[o[e]e]e ololole[e[e[e[o[e]e]e
A E R E E R R EE A EE R E E R P EEE
PTTTLLTT [aoov](| T T T TLLTT [380v]
ut ut
n n
wi w1
il T
A 2 2
| w2 w2
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila

indicata in tabelul de mai jos: OTEL MOALE ALUMINIU OTEL INOX
Alimentare Mod. 80A Mod. 120A Gros. | Curent | Viteza |Gros.| Curent | Viteza | Gros. | Curent| Viteza
220V - 50Hz - 3ph Fuse 40A Fuse 63 mm. [ AMP | m/min | mm. [ AMP | m/min | mm. | AMP | m/min
230V - 50Hz - 3ph Fuse 40A Fuse 63 0,6 |30/35| 4,6/ | 0,8 |30/35| 2,5/ | 0,6 |30/35| 3,8/
380V - 50Hz - 3ph Fuse 20A Fuse 32 1.2 4 6
400V - 50Hz - 3ph Fuse 20A Fuse 32 1,6 (30/35| 2,5/ | 1,56 |30/35| 2/ | 1,5 |30/35| 2/
4 3,5 3,5
Asigurati-va ca prizele de aer situate pe carcasa aparatului nu sunt
astupate si ca nu exista posibilitatea ca ele sa fie astupate in timpul 6 |30/35) 0.8/ 6 |30/35| 0.6/ 6 |30/35| 06/
functionarii. 1,2 1 1
3.2 RACORDAREA LA AER COMPRIMAT 6 50 11/6 6 50 11{2 6 50 11/2
Conectati generatorul, prin intermediul reductorului de presiune situat in ! ! 4
spatele aparatului, la reteaua dv. de aer comprimat. 8 50 0,8/ 8 50 0,6/ 8 50 0,6/
- 1 0,8 0,8
Alimentare Mod. 80A Mod. 120A
aer comprimat 10 | 50 | 06/ | 10 | 50 | 05/ | 10 | 50 | 0,5/
Debit 180L/min 220L/min 0,7 0,6 0,6
Presiune minima 4,5bar Shar 12 | 50 06 | 12 | 50 05 | 12 | 50 0,5
Presiune maxima 8bar 8bar 15 50 0 4 15 50 - 15 50 -
Presiune de functionare Sbar 5,5bar 15 |soss| 1/ 15 18085 | o6/ | 15 80/s5| 0.6/
1.2 0,8 08
:l;n;gi:ﬁg:l’;ﬁu;i;;g;;a%?gl)od|c rezervorul filtrului dispozitivului de 20 | 80/85 %78/ 20 |80/85 %56/ 20 |80/85 %,67/
4.0 INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE 25| 8 |06 |2 ) 8 | 04 2| 8 |05
Dupa ce ati executat operatiunile de conectare, pozitionati clestele de 25 120 1/ 25 120 0,6/ 25 120 1/
masa pe piesa ce trebuie taiata, verificand sa fie corect contactul 1,2 0,8 1,2
electric, mai ales pentru piesele vopsite sau oxidate.
a. Apasati intrerupatorul (0-1) (Pct. 1 - Fig. 1 pag. 2) de punere sub 30 120 0’7/ 30 120 0’5 30 120 0’6
tensiune ca sa fie pe (I). 0,8 08
b.  Reglati presiunea aerului 4,7 P 5,7 (Pct. 2 - Fig. 3 pag. 3) prin 35| 120 | 0,6/ | 35 | 120 0,4 35 | 120 0,5
intermediul butonului filtrului de reglare, verificandu-l cu ajutorul 0.7
manometrului (Pct. 3 - Fig. 3 pag. 3) aplicat pe dispozitivul de !
reglare. 40 | 120 | 0,6 | 40 | 120 - 40 | 120 | 04
Figura 3.

%! ..

c.  Alegeti curentul de taiere cu ajutorul intrerupatorului de reglare a
curentului (Pct. 6 - Fig. 2 pag. 2) de pe panoul anterior, urmarind
datele indicate n tabelul de mai jos.

5.0 FUNCTIONAREA TORTEI

Montati pe torta duza si aparatoarea de protectie adecvate pentru
curentul pe care doriti sa-| utilizati, urmand indicatiile din tabelul de mai
jos:

Curent Diametru duza Tip aparatoare
(Amp) (mm)
30/35A 1saui,2 cu contact
50A 1sau 1,2 cu contact cu distantier
80/85A 1,2 cu distantier
120A 1,6 cu distantier

Incepeti s4 taiati incet si maériti viteza pentru a obtine calitatea doritd a
taierii. Pentru a incepe taierea pe marginea foii de tabla, aliniati centrul
tortei de-a lungul marginii tablei si apasati pe intrerupatorul de comanda:
in acest fel, arcul de taiere transferat se va forma pe marginea tablei.
Reglati viteza astfel incat sa se obtina un rezultat optim al taierii.
Plasma-aerul formeaza un unghi drept (otel inox, aluminiu) sau un
unghi de atac de 5€ (Fig. E), (otel moale). Unghiul se schimba in functie
de viteza, material si grosime.

(RO) 3
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PERFORAREA

6.0 PERFORAREA

La unele operatii de taiere e necesara inceperea taieturii din interiorul
suprafetei tablei, si nu de la marginea tablei. ontoarcerea flacarii la
operatia de perforare poate scurta durata de viatd a componentelor
tortei; de aceea, operatia de perforare trebuie efectuata cat mai rapid
posibil. Cand se efectueaza o operatie de perforare (Fig. F),

inclinati torta usor, astfel incat particulele de la intoarcerea flacarii sa fie
suflate departe de duza tortei (si de utilizator), in loc sa ricoseze de torta.
Curatati reziduurile si incrustatiile de pe aparatoarea de ecranare si de
pe duza cat mai repede posibil.

Stropirea sau scufundarea aparatorii de ecranare intr-o substanta anti-
reziduuri micsoreaza cantitatea de incrustatii care adera la aceasta.

NOTA.

Urmatoarele recomandari trebuie respectate pentru toate operatiile de

taiere.

a. Asteptati 5 minute inainte de a opri generatorul, dupa ce ati
terminat operatiile de taiere. Acest lucru permite ventilatorului sa
raceasca si sa disipeze caldura aparatului.

b. Pentru o duratd lunga de viatd a componentelor, nu lasati in
functiune arcul pilot mai mult decét e necesar.

c.  Umblati cu grija cu conductoarele tortei si protejati-le de deteriorari.

d. Pentru finlocuirea materialelor uzate folositi numai cheia de
siguranta.

e. Nu e suficient sa deplasati pur si simplu intrerupatorul (0-I) (Pct. 1
- Fig. 1 pag. 2) de punere sub tensiune pe pozitia (0) dupa ce ati
terminat operatiile de taiere. Deconectati de la alimentarea cu
electricitate la 5 minute dupa ce ati efectuat ultima taietura.

RECITITI FRECVENT MASURILE DE SIGURANTA.

7.0 DEFECTE DE TAIERE

Defecte la operatia de taierea cu arc:
Patrundere insuficienta.
Viteza de taiere prea mare.
Putere insuficienta.

Grosime material prea mare.

e 0o o o

Componentele pistoletului deteriorate.

Arcul se intrerupe.

=

Viteza de taiere prea mica.

Duza prea distantata de piesa.

Formare de zgura.
Presiune de gaz scazuta

Putere scazuta.

Duza arsa.

Curentul prea mare.

Duza deteriorata sau lipsa.
Duza atinge piesa.

e o o o

Zgura excesiva: presiunea gazului prea mica.
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