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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
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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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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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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Professionella generatorer for MIG/MAG-svetsning, trefasmatning, forcerad venti-
lation, forberedda for separat tradmatningsenhet.

1.2 TEKNISKA DATA

3. Lossa de tvd skruvarna som féster maskinen pa pallen placerade pa gas-
flaskstddet.

4. Lossa skruvarna pé hjulaxeln och montera de fasta hjulen.

PRIMAR

Enfas spanning 230V [ 400V
Frekvens 50 Hz
Effektiv forbrukning 355A 20,5A
Max. férbrukning 60 A 345A

SEKUNDAR
Tomgéngsspénning 19 = 54V
Svetsstrom 35A+450A
Intermittensfaktor 35% 450 A
Intermittensfaktor 60% 345A
Intermittensfaktor 100% 270 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 135
Dimensioner mm 610 x 915 x 1030
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 STANDARDUTRUSTNING
- Jordkabel

1.4 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn dr den procentandel av 10 minuter som maskinen kan svetsa
utan att dverhettas. Om maskinen Gverhettas for mycket stdngs svetsstrommen
av och motsvarande kontrollampa ténds. | det hér fallet 1at den svalna av i cirka 15
minuter, innan du svetsar pa nytt, sénk vardet pa svetsstrdmmen och tillhérande
spanning eller arbetstiden.

Exempel: 400 A - 60% betyder att arbeta i 6 minuter med 400 A och med 4 minu-
ters vila.

1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar de olika utstrommarna och ut utspénningarna
som svetsutrustningen &r i sténd att distribuera (se sid. I1).

2.0 [INSTALLATION

VIKTIGT! SAKERHETSFORESKRIFTER, noggrant innan du ansluter,
forbereder eller anvéander utrustningen.

2.1 KOMPLETTERING AV MASKIN

1. Nér du har tagit av kartongemballaget och satt utrustningen och komponen-
terna for kompletteringen i sdkerhet.

2. L&t maskinen sta pa trapallen, med en sexkantnyckel Nr 13 ta bort de atta
skruvarna (fyra till héger och fyra till vanster) under frontpanelen och
skruva fast dem igen och fast samtidigtde tva piruetthjulen.

5. Montera handtagen.

6.  Montera stodet fér matningsenheten med de fyra skruvarna monterade i
mitten dver generatorlocket.

7.  Taavemballaget pd matningsenheten och placera den pé stodet sa snart det
monterats och kontrollerats att de béda stdden kopplats ihop.

8.  Anslut den flerpoliga stickproppen och "navelstrdngens” stickpropp fill de
motsvarande uttagen pa generatorn.

2.2 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka all-
varliga skador pa denna.

1. Kontrollera att eluttaget ar utrustat med dentyp av sakring som anges tabel-
len.

2. Innan stickkontakten satts in i eluttaget, kontrollera att elndtets spanning &r
den rétta annars kan generatorn skadas.

3. De trefasiga svetsutrustningarna ldmnar fabriken forberedda for att matas
med 400 V.

4. Om det skulle vara nddvéndigt att byta spanningdppna maskinen och byt
anslutningensom angivet

A

230V

N

400V
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2.3 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

SKYDD FOR ANVANDAREN: Hjélm - Skyddshandskar.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det ar latt att transpor-
tera utrustningen, men transporten méste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns pé svetsgene-
ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehor frén elndtet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets-och elkablarna far inte anvandas for att lyfta, sldpa eller dra utrust-
ningen.

For att lyfta den hdr maskinen anvénd de speciella medféljande lyftbultarna.

2.4 SVETSUTRUSTNINGENS PLACERING

Specialinstallationer kan krdvas dar det forekommer brénnoljor, brénslevéts-
kor eller branslegaser. Kontakta kompetenta myndigheter.




BESKRIVNING AV REGLAGEN PA FRONTPANELEN

Forsakra dig om att nedanstéende regler har foljts vid installation av svetsutrust-
ningen:

1. Setill att det ar latt for anvandaren att komma &t utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Kontrollera att ndtkabeln och sdkringen i eluttagetsom svetsutrustningen
ansluts till ar lampade for strommen som krévs for svetsutrustningen.

3. Placera inte svetsutrustningen i trdnga utrymmen. Ventilation av svetsut-
rustningen ar mycket viktig. Forsdkra dig alltid om att ventilationsvingarna
inte dr tackta och att det inte finns risk for att dessa hindras under svets-
ningen.Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser dar damm
och andra féremal sugs in av svetsutrustningen och orsakar 6vertempera-
turer och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen inklusive svets- och elkablar far inte utg6ra hinder for
andra manniskor eller andra médnniskors arbete.

5. Svetsutrustningen maste alltid sta stadigt, sd att det inte finns risk att den
faller eller vélter.
Nér svetsutrustningen placeras for hogt upp foreligger alltid risk att den fal-
ler.

2.5 INSTALLATION AV GASFLASKA MED SKYDDSGAS

1. Stéll gasflaskan pé den bakre delen av svetsutrustningen och fast den med
den speciella kedjan.

2 Skruva fast reducerventilen pa gasflaskan.

3 Anslut slangen som kommer ut ur "navelstrdngen” till reducerventilen.
4. Stéllin utslappet fran reducerventilen pd minimum.

5 Oppna sakta kranen pé gasflaskan.

2.6 INSTALLATION AV TRADRULLE
1. Satt tradrullen pa den speciella spolen sé att bdda roterar tillsammans.

2. Reglera bromsen pa spolen med den centrala muttern pa spolen sa att man
kan snurra ganska latt pd tradrullen (pa vissa spolar ar reglagemuttern inte
synlig men den blir det genom att dra lasknasten utat).

3. Oppna den évre bron pa frammatningsenheten

4, Kontrollera att rullarna ar passande for traddiametern som du vill anvanda, i
annat fall byt dem.

5. Réta ut en del av trddanden och klipp av den.

6.  Dratraden 6ver de tva nedre rullarna och trad i den i roret for anslutningen
av brénnaren tills cirka 10 cm sticker ut ur brénnaren.

7. Stdng den dvre bron pa frammatningsenheten och kontrollera att traden &r
placerad i den speciella férdjupningen.

8. Anslut brannaren genom att sticka in trdddelen som sticker ut ur anslut-
ningen i tradhylsan, ge akt pa reglagens stickproppar, satt i dem i de speci-
ella sétena och skruva &t I&sringen ordentligt.

AN

SVETSTRADEN KAN ORSAKA STICKSAR.
Under frammatningen av tréden rikta inte brannaren mot nagon kroppsdel pa
dig sjélv eller andra personer, eller mot ndgon typ av metall.

2.7 IDRIFTTAGANDE
1. Sl pd maskinen.
2. Stall effektomkopplaren (Ref. 23 - Fig. 1 Sid. 3) i ett mellanldge.

3. Avldgsna gasmunstycket och trddféraren frén brannaren, tryck pa bréannare-
knappen, 1at trdden matas fram tills dess att den sticker ut i den framre
delen av brannaren.

4, Under frammatningsfasen av trdden i brénnaren, justera med handratten
trycket som trddpressarrullen ska utdva pé frammatningsrullen; sé att
svetstrdden matas fram pd ett regelbundet satt utan slirningar pé rullarna
och utan deformeringar. Sétt pa en tradférare passande for den anvanda
traden.

5. Skruva fast tradféraren pa nytt, forsékra dig om att den har en diameter
passande for den anvanda traden.

6. Montera gasmunstycket p& nytt.
7. Oppna ventilen p4 gasflaskan.

8.  Placera jordtangen pé arbetsstycket som ska svetsas pé ett stille som &r
fritt frén rost, farg, fett eller plast.

3.0 BESKRIVNING AV REGLAGEN PA FRONTPANELEN

3.1 FRONTPANEL
Figur 1.

12 - Kontakter for jordkabel
23 - Omkopplare for reglering av svetsspanningen.
23.1 Strombrytare for tandning och skalreglering
70 - Skyddssakring for kontrolltransformator

71 - Skyddssakring for matarenhet

27 - Kontrollampa

4.0 BESKRIVNING AV REGLAGEN PA TRADMATNINGSENHET

Figur 2.




BASKUNSKAPER FOR MIG SVETSNING

Viljare for svetssystemet:

| lage om du trycker pa brannareknappen pabdrjar svetsningen nér du
sldpper den slutar svetsningen.

I ldge ﬁ om du trycker pa brannareknappen kommer det ut gasom du
slapper den kommer trad och strommen slds pa; om du trycker pa den ytterligare
en gang stannar trdden och strommen avbryts, om du sldpper den avbryts
gasen.

| lige eeeee fungerar svetsutrustningen pa tidsinstalltsatt; om du trycker pa
brannareknappen pabdrjas svetsningsfasen som stannar automatiskt efter den
instéllda tiden, installd med timerpotentiometern.

2 - Kontrollampa for maskin pakopplad
3 - Kontrollampa for dverhettad eller oregelbunden maskin
4 - Potentiometern for justering av tradhastigheten

5 - Potentiometer for reglering av punktsvetstiden, fran 0,3 till 10 sekunder
(fungerar enbart med véljare (Ref. 1 - Fig. 2 Sid. 3) i ldge

6 - Potentiometer for reglering av accellerationstiden for tradmatarmotorn.

7 - Potentiometer for reglering av tiden under vilken svetseffekten hibehélls
efter stoppsignalen. | praktiken om, vid slutet av svetsningen, denna tid &r for
kort forblir traden fastlimmad i badet och eller sticker ut for mycket ur brannarens
kontaktrér; om den reglerade tiden istallet ar for Idng limmas traden fast pa bréan-
narens kontaktrér som ofta forstérs.

8 - Tryckknapp for frammatning av trad (utan strom)
9 - Tryckknapp for prov av gasutslapp

10 - Eurokoppling for brannare

5.0 BASKUNSKAPER FOR MIG SVETSNING

SVETSPRINCIP MIG

MIG svetsning &r en autogensvetsning, det vill siga att den méjliggér hopséttning
genom smaltning av arbetsstycken av samma typ som ska forenas (mjukstal,
rostfritt stal, aluminium) och garanterar den mekaniska och fysiska besténdighe-
ten av materialet. Den nddvéndiga vdrmen for smaltningen av arbetsstyckena som
ska svetsas levereras av en elektrisk ljusbage som hoppar emellan traden (elektro-
den) och arbetsstycket som ska svetsas. Ljusbagen och den smélta metallen &r
garanterat skyddad fran luften av skyddsgas.

6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDNING AV UTRUSTNINGEN FOR
SVETSNINGEN

Anslut svetstillbehdren noggrant for att undvika effektfdrluster och lackage av
farliga gaser.
Fidlj noggrant sékerhetsforeskrifterna.

N.B. VRID INTE PA OMKOPPLARNA under svetsningen det kan skada
svetsutrustningen

Kontrollera gasflodet och reglera flodet med kranen pa reducerventilen.

OBSERVERA: Nér du arbetar utomhus eller i nérvaro av vindstétar skydda flédet
av ddelgas som, om den viker 4t sidan, inte ger skydd &t svetsningen.

6.1 SVETSNING

1. Oppna gasflaskan och reglera flédet i enlighet med det anvanda laget. Fast
jordtangen pé arbetsstycket som ska svetsas, pa en punkt dér det inte finns
farg, plast eller rost.

2. Vilj svetsstrommen med omkopplaren (Ref. 23.1 - Fig. 1 Sid. 3), och ge akt
pé att ju storre tjocklek som ska svetsas, desto storre effekt dr nodvéndig.
De forsta lagena p& omkopplaren &r ldmpliga for svetsning av mindre tjock-
lekar. Ge dessutom akt pa att varje valt lage har en egen frammatningshas-

tighet for trdden som kan regleras med reglageknappen (Ref. 4 - Fig. 2
Sid. 3).

Fér en bittre svetsning hall bran-
naren och trddframmatningen
som visas pa figuren.

6.2 SVETSNING AV KOLSTAL
For (MIG) svetsning av dessa material &r det nddvéndigt att:

1. Anvdnda en svetsgas av bindr sammansattning, oftast AR/CO2 med pro-
centsatser mellan 75 till 80% av Argon och fran 25 till 20% av CO2, eller
trefaldiga sammanséttningar sddana som, AR/C02/02. Dessa gaser utveck-
lar virme under svetsningen och svetsfogen resulterar vél férenad och
smakfull, diremot kommer penetrationen att vara relativt Idg. Om du anvén-
der koldioxid (MAG) som skyddsgas far du en smal och penetrerad svets-
fog men joniseringen av gasen paverkar ljusbagens stabilitet.

2. Anvand svetstrad av samma kvalitet i forhallande till stélet som ska svetsas.
Det ar god regel att alltid anvdnda trad av god kvalitet och undvika att svetsa
med rostig trdd som kan ge defekter i svetsningen.

Strémgaffeln i vilken trddarna kan anvandas &r i allméanhet:
-trdd @ mm x 100 = min. Amp.

-trdd @ mm x 200 = max. Amp

Exempel: 0 tradd 1.2 mm=

Min. Amp 120/Max. Amp 240. Detta med bindra blandningar AR/CO2 och
med forflyttning i kortslutning (SHORT).

3. Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller pa arbetsstycken som upp-
visar olje- eller fettflackar.

4. Anvénd brannare ldampliga for strommen som anvands.

5. Kontrollera regelbundet att kaftarna pa jordtangen inte dr skadade och att
svetskablarna (brénnare och jord) inte har nagra snitt eller brannskador
som minskar dess effektivitet.

6.3 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

(MIG) svetsning av rostfritt stél ur 300 serien (austenitiska), méste ske med
skyddsgas med en hdg procentsats av Argon, och med en liten procentsats av 02
for att stabilisera ljusbagen. Den mest anvinda blandningen ar AR/02 98/2.

- Anvénd inte CO2 eller AR/CO2 blandningar.

- Vidror inte trdden med handerna.

Svetsmaterialen som ska anvindas méste vara av hogre kvalitet 4n basmaterialet
och svetsomradet maste vara rent.

6.4 SVETSNING AV ALUMINIUM
For MIG svetsning av aluminium dr det nodvéndigt att anvénda:
1. 100%-ig Argon som skyddsgas.

2. En svetstrdd av en sammansittning lamplig for basmaterialet som ska
svetsas. For att svetsa ALUMAN och ANTICORODAL anvénd trad
innehéllande 3 till 5% kisel. For att svetsa PERALUMAN och ERGAL anvénd
trad innehdllande 5% magnesium.

3. Enbrénnare forberedd for att svetsa aluminium.

6.5 PUNKTSVETSNING

Den hér speciella svetstypen méjliggor punktsvetsning av tva pé varandra Gverlig-
gande platar och kréver en speciell gasmunstycke.

Montera gasmunstycket for punktsvetsning, luta den emot arbetsstycket som ska
punktsvetsas och héll det nedtryckt. Tryck pa brannareknappen. Efter en viss tid
kommer du att mérka att svetsutrustningen bryter sjélv svetsningen. Den hér
tiden bestdms av TIMERkontrollen (Ref. 5 - Fig. 2 Sid. 3) och maste regleras i for-
hallande till tjockleken pa platarna som ska punktsvetsas.




