MIG/MAG-Schweil3anlage

Beratung

Online-Shop

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiBen & Schneiden

www.merkle-shop.de

Migatronic

Automig 221

Ersatzteile

Miinchen

Anton-Bock-Stralle 31
81249 Miinchen

Tel. (089) 89 77 17 -0

Fax (089) 89 77 17 - 99
info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de

Der fiihrende Fachhandel
fiir SchweiBen & Schneiden

Kundenservice

af Produktkatalog

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt Katalog

Landshut

Meisenstralle 11 a

84030 Ergolding

Tel. (08 71) 93317 -0
Fax (08 71) 9 3317 - 99
info@merkle-landshut.de
www.merkle-landshut.de

Rosenheim

WeidestraBe 5 a

83024 Ro-Langenpfunzen
Tel. (0 80 31) 28 54 - 0

Fax (0 80 31) 28 54 - 99
info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de




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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C 3alUNTHbIM CTEKITOM.

ofexay, 3akpblBatoLLytO BCe 4YaCTu Tena.
CBapoqule napbl U rasbl

Pucku BO3ropaHus

CKnagkamu v OTKpbITbIMU KapMaHaMVI).

Llym

ncnonb3oBaHne HayLHUKOB.

OnacHas 30Ha

nageHuns C BbICOThbI.

PacnonoxeHue annapara

Moabem cBapoyHoro/pexyluero annapara

BHUMAHUE!

Mpy HenpaBUNLHOM MCMONbL30BaHMK, AYroBasi CBapka U pe3ka MOryT MpeAcCTaBnsATb OMAacHOCTb ANsi MONb30BaTeNsi U OKPYXaloLWuX niogen.
MoaTtomy 3kcnnyatauusi 060pyAOBaHUsi AOMKHA NPOV3BOAUTLCSA TOMbLKO MPU CTPOroM COGMIOAEHMM BCEX COOTBETCTBYHOLMX MHCTPYKUUIA Mo
TexHukKe 6e3onacHocTu. O6paTuTe BHUMaHWe Ha criegyrolme NyHKTbI:

- CBapoyHoe obopynoBaHMe OOMMKHO YCTaHaBMMBATLCS! M UCMOMb30BAThCS KBaANUMUUMPOBAHHBIM NepcoHanoM cormacHo ctaHgapTy EN/IEC60974-9.
Komnanna MIGATRONIC He HeCET OTBETCTBEHHOCTV 3a MCMonb3oBaHue obopyaoBaHWs U kabener He No Ha3HadYeHuto, a Takke 6e3 cobniogeHus

- CaapouHoe/pesxyLuee 060pyaoBaH1e JOMKHO YCTaHaBMNMBATLCSA COrMacHo npasunam: CUrnosom kaberb CBapo4HOro annapara AormKeH GbiTb 3a3eMrieH.

- B cnyyae noBpexaeHus kabens unu nsonsumm paborta AorkHa GbiTb HEMEANEHHO NPUOCTAHOBMEeHa AN NPOBEAEHUst COOTBETCTBYIOLLETO PEMOHTA.
- MpoBepka, PEMOHT 1 TeXHUYECKOE 06GCyXMBaHWe 060pya0BaHNS AOKHBI MPOU3BOANTLCS KBaNMU(ULIMPOBaHHBIM CNELManicToM NPoLWeALLNM

- W3Beraiite KOHTaKTa rofnbIMy PyKamm C OrofIEHHLIMM YacTsAMU CBAPOYHOM YCTaHOBKM, 3MEKTPOAaMU 1 NMPOBOAAMM.

- BepervTe ogexay OT Bnarv v HY B KOEM Cryvae He UCTONb3YiiTe NOBPEXAEHHbIE UMW BIiaXKHbIe CBapOYHbIE NepyaTku.

- YBepwnTech, YTO NpaBuUnbHO obecneyeHa Balla MYHas aneKkTpuYeckas M3onsums (HanpuMep, Npy UCNonb3oBaHnu 06yBM Ha PE3VHOBON MOAOLLBE).
- [Mpu paboTe obecneybTe GezonacHoe 1 yCToM4MBOE nosioxeHue (Hanpumep, naberante NoGoro pucka cry4yanHoro nagexHust).

- [Mpu 3amMeHe 3NEKTPOAOB UMW UHOM OGCIY)XMBAHUM CrieayeT OTKIOYNTL annapat nepes CHATUEM FOpestku.
- Wcnonb3ayiiTe TONbKO ykadaHHbIE CBAPOYHbIE/PEXYLLME FOPEnKv U 3anacHble YacTu (CM. CMIMCOK 3anacHbIX AeTarnein).

- BawwmuanTe rnasa, Tak kak Jaxe KpaTKOBpeMeHHas cBapka 6e3 3alUMTHOrO LUfieMa HaHOCUT OLLYTMMbIN Bpes rnasam. VMcrnonb3yinTe CBapOYHbIiA LWNEM
- 3awmuanTe y4acTku Tena OT CBapOYHOW Ayri, TaK Kak CBETOBble W TEMMOBblE U3My4YEeHWs MOryT MPUYUHWUTL Bpea Koxe. Vcrnonb3ayihTe 3aluuTHYO

- MecTo paboTbl AOMKHO BbITb OropOXeEHO. OKpYKatoLLME AOIMKHbI BbITb NPeayNpPeXaeHs! O BPEAE OT U3MNYYEHUS CBAPOYHOM yru.
- BapIxaTb cBAPOYHbIE Napbl U ra3bl O4eHb OMAaCcHO AnNs 300POoBbs. Heo6xoaMMOo obecneunTb AOCTATOUHYIO BEHTUMSLIMIO U BBITSHKKY.

- TennoBoe M3ny4YeHUe W MCKPbl, UCXOAsLLME OT CBapOYHOW AyrM MOryT MpUBECTU K BoaropaHuio. CriefoBaTenbHO, BCe NerkoBOCrameHsitowmecst
MaTepwuanbl 4OMKHbI BbITb yAaneHbl Ha 6e3onacHoe paccTosiHUe OT MecTa CBapku/pesku.
- Pabouas opexna Takke AomxHa ObiTb 3alyMilleHa OT BO3ropaHusi (Hanpumep, WUCMOMNb3yiTe OAEXAYy M3 OTHECTOWKWX MaTepuanos, cneaute 3a

- CyLLeCTBYIOT CrieLmarnbHble npaBuvna aKcryaTtaumm npy paboTe B Moxapo- U B3pbIBOONACHbIX MOMELLIEHUSX, KOTOpble HeoBXoaMMO cobroaaTs.

- ,El,yra n3gaet Wwym, ypoBeHb KOTOPOro 3aBUCUT OT MOLLHOCTU paboTbl CBapquorolpex(yu.Lero yCTpoWncTBa. B HekoTOpbIx cny4aax Heobxoanmo

- Manbubl He JOMKHBI NMoMacTb BO BpalLatoLmecs 3yGyaTble koneca MexaHuama noaayv NpoBOSOKY.
- Heobxoaumo nposiBnsTb BHUMATENbHOCTb NPY NPOBEAEHUM CBAPOUHBIX PAGOT UMM pesky B 3aKPbIThbIX MOMELLEHUAX U TaM, rae CyLLeCTBYeT OnacHOCTb

- Annapart [omkeH BbiTb pasMeLLeH B MECTE, F4e UCKIOYEHbI BCE PUCKW ONPOKWAbIBAHNS.
- CyLLecTBYIOT crneumanbHble NpaBuna akcnyataumm npy paboTe B BO NOXapo- 1 B3pbIBOONACHbIX MOMELLEHUSIX, KOTOpblE Heobxoaumo cobntoaaTs.

- Mpu nogbeme cBapoyHoro/pexyLuero annaparta CJIEOQYET COBJTIOOATb OCTOPOXHOCTb. Mo BO3MOXHOCTY UCNONb3yTe NOABEMHOE YCTPOWCTBO,
4106bI U36EXaTh TPaBM CrHbLI. O3HAKOMBTECH C MHCTPYKLIMSIMI MO NOABEMY B UHCTPYKLMK MO SKCnnyaTaumm.

He pekomeHgyeTcsi vcnonb3oBaHWe annaparta Afns ApYyrux Lerneid, MoMUMO Tex, AN KOTOpbIX OH MpeaHasHadyeH (Hanpumep, Ans oTTauBaHusi
BOZOMPOBOAHbIX TPY6). OTBETCTBEHHOCTL 3@ MOCNEACTBUS NIOKUTCSA Ha Nomnb3oBaTens.

aﬂeKTpOMaI'HVITHbIe N3ny4yeHusa Unu nanyvyeHus 3N1eKTpoMmarHMTHbIX NomMmex.

[aHHoe cBapo4Hoe obopyaoBaHue npeaHa3Ha4eHo Ans NPOMBbILLIEHHOTO 1
npoeccrMoHanbHOro NCMoNb30BaHMS, NOMHOCTLIO COOTBETCTBYET
EBponeiickomy Ctangapty EN/IEC60974-10 (knacc A). Llenbio gaHHoro
CTaHaapTa sSiBnsieTcst NpeaoTBpaLLeHne BO3AENCTBUSA pasnyHbIX BUOOB
3MeKTPUYECKNX Nomex Ha obopyaoBaHWe Unu cUTyaLmm, Npu KOTopoi camo
obopynoBaHvie ByaeT nanyvaTb 3NIEKTPOMarHUTHbIE NOMEXU, OKa3blBatoLLye

BO3[ENCTBME Ha PaboTy ApYrnx aNeKTPUYECKNX yCTPOMUCTB U obopyaoBaHus.

[lyra nanyyaet pasnnyHble 3neKTpoOMarH1THbIE MOMeXV, MpUBoAsLUME K
HapyLueHusim n cbosim B 6ecniepeboiiHoi paboTe obopyaoBaHus, 4To Tpebyet
HeKoTOopbIX Mep 6e30MacHOCTU, KOTOpble MPUHUMAIOTCS NPU YCTaHOBKE U
MCMonb30BaHNM CBapO4HOro o6opyaoBaHusi. lonb3oBarenb AOMKEH ObITb
yBepeH, 4To npu paboTte AaHHOro 060pyAOBaHMA HE MPONCXOAUT
WU3ny4YeHUs HUKaKUX U3 YNOMSAHYTbIX Bbllle NoMeX.

B nomelueHuu, roe yctaHoBneHo o6opyaosaHue, obpatute ocoboe BHMMaHWe

Ha cregytoLlee:

1. CoeOuHWTENbHbIE U CUTHarbHbIE KaGenu Ha MecTe CBapku, KOTopble
coeavHeHb! ¢ apyrm o6opyaoBaH1eM.

2. Papvo unv TeneBnanoHHbIe MPUEMHVKM U NEPEAATUUKM.

3. KomnbloTepbl v apyrve anekTponpuéopb! ynpaeneHus.

4. Heobxogvmble CpeacTBa 3aLUuThl, HaNPUMEP, SNEKTPUYECKU U
BMEKTPOHHO-YMPABIIAEMbIE CUCTEMbI OXPaHbl UK 3aLLUMUTLI.

5. Vcnonb3oBaHue KapAavoCTUMYNSTOPOB U CIyXOBbIX annapaTos.
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6. O6opynoBaHue, NCronb3yemoe ANs KanMbpPoBKN U N3MEPEHUIA.
7. Bpewms cyTok, Korga ocyLLecTBrsIOTCA CBapoYHble U Apyrvie Buabl paboT.
8.  KoHCTpykumio 1 npegHasHaveHve CTpOeHNs, rae NnpoeoaaTcs paboTb.

Ecnu cBapouHoe 06opyaoBaHve UCMonb3yeTcst B AOMALLHEM NOMELLEHUY,
HeoBX0ANMO NPUHSATL CrieumasibHble Mepbl NPEAOCTOPOXKHOCTU, YTOBbI
NpefoTBPaTUTL BO3MOXHOCTE 0GTy4YEHUs (HanpumMep, MHOPMUPoBaTh O
NpoBefeHUN BPEMEHHbIX CBapOYHbIX paboT).

MeToabl yMEHbLLEHWS 3NEKTPOMArHUTHOIO U3NyYEHNS:

1. W36eraTb ncrnonb3oBaHWs NOBpeXAeHHOro obopyaoBaHus.

2. Vcnonb3oBaTb KOPOTKME CBapOYHble kabenu.

3. Pasmelatb nonoxutenbHble 1 oTpulaTtenbHblie kabenu kak MoxHO Grnvke
Apyr K Apyry.

4. [poBoaunTb cBapoYHblE kabenu Kak MOXHO Grivke K ypoBHIO nona.

5. OtopeuraTb cUrHanbHble kabenu B 30He CBapky NoaasbLue oT
CoeMHNUTENbHbIX Kabenen.

6. 3awmwatb cunosble kabenu B 30He CBApPOYHbIX paboT, HanpuMep ¢
BbIGOPOYHBLIM IKPAHNPOBaHUEM.

7. Vcnonb3oBatb OTAENbHbIE U3ONMPOBAHHbLIE COeAMHUTENBHbIE kKabenu Ans
YYBCTBUTESLHOTO 3MIEKTPOHHOIrO 060pya0BaHMS.

8. OkpaHupoBaHWe BCEN CBAPOYHOW YCTAaHOBKM MOXET BbiTb pacCMOTPEHO Npu
0cobbix 06CTOATENLCTBAX M NPY CneumnansHOM UCMonb30BaHWN.



HAYAJIO PABOThI

MogknoyeHne NUCTOYHUKA NUTaHUA

Heobxognmo y6eD,VITbCFI, YTO HanpsdxeHune cetun
COOTBETCTBYET HaNpPA>XeHuto, Ha KOTOpOoe pacCHnTaH
annapart. Ecnu annapart MOXeT pa60TaTb Ha pa3HbIX
HanpsxXeHuax, cnegyet y6eJJ,I/ITbCFI, 4yTO
YCTaHOBJ1€HO Tpe6yeM0e Hanps>xeHne.

Kondurypauusn

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a
NoBpeXaeHHbIe Kabenu n apyron NPUYNHEHHBIN
yuiepb, cBA3aHHbIM CO CBAPKOW NMPU UCMOMb30BaHNA
HenpaBuWITbHO NOA40OpPaHHON NO pa3mepy CBapO4HON
ropenku 1 cBapo4HbIX kabernen, onpegensemblx B
CBapo4HOM creumdukaunm, Hanpumep, B
3aBMCUMOCTM OT AOMYCTUMOWN Harpyaku.

MpeaynpexaeHue

MogknioveHns K reHepatopam MOryT NPUBECTU K
MOBPEXAEHMIO CBApOYHOrO annapara.

Mpwn Noaknto4YeHnn K CBapoYHOMY annaparty
reHepaTtopbl MOryT BelpaboTaTb OOMbLLION MMMYNbC
HanpshKeHUsl, KOTOPbIA MOXET NPMBECTM K MOJSTOMKE
CcBapoyHoro annaparta. Micnonb3yiite TonbKo
ACMHXPOHHbIE reHepaTopkl, obecneyvmBaroLme
CTabUNbHYIO YacTOTy 1 HANpsPKEHNE.

HedekTbl cBapo4HOro annapaTta, ABMAsLNecs
CNeACTBUEM MOAKIIOYEHNS reHepaTopa, He
noanagatoT nof AeCTBUE rapaHTum.

BaxHo! 1
Bo nsbexaHne noBpexgeHus
pa3beMoB U kabenen TpebyeTcs
NCNpaBHbIN KOHTAKT Npu
MOAKITHOYEHUN K CBAPOYHOMY
annapary kabens 3asemneHus un A
CBapOYHOW ropenku.

NoacoennHeHne ra3oBbix 6anyoHOB
Mcnonb3yvTe TONbKO ra3oBble 6anoHbl BbICOTON He
6onee 100 cM, B MPOTMBHOM Cly4ae BO3MOXHO
OonpoKnabiBaHWe annapaTa.

PerynupoBka TopMo3a MexaHM3Ma noga4m
NPOBOJIOKMN

Topmo3 MexaHn3ma nogayum JormkeH obecneuntb
MakcMmMarnbHo ObICTpyto 6nokupoBky 6apabaHa ans
NMPOBOSIOKN B MOMEHT, KOrda CBapka 3aBepLueHa.
Tpebyemoe TOPMO3HOE ycunmne 3aBMCUT OT Beca
GapabaHa AN NPOBOSIOKM U MaKCUMaribHOW
CKOpPOCTM NoAayn NpoBOSokn. KpyTALmMin MOMEHT
npu TopmoxeHuun 1,5-2,0 Hm ygosneTsoput
TpeboBaHMsM GonblUMHCTBA 0bnacTen NpMMeHeHMs.

PerynvpoBka:
- CHuMUTE pyyKy

ynpaBneHus npu noMoLLmu
TOHKOWM OTBEPTKM, KOTOPYIO
Heobxo4MMOo pasMecTuThb 3a
PY4YKOW 1 3aTEM BbITaLLNTb
ee.

OTperynupynte TopMo3
MexaHu3ma nogaym
NPOBOSIOKW, 3aTArMBas Unm
ocnabnsas CaMOKOHTPSLLYIOCS ranky no LEeHTpy
BTYIKM MEXaHN3Ma.

- Haxxatnem yctaHoBuTe pyuky obpaTHO B nas.

YTunuaunpymte npoayKLumio B COOTBETCTBUN
C MECTHbIMW CTaHgapTaMu 1 npaBuamu.
www.migatronic.com/goto/weee
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YNPABIAKLWUE NEPEKINOYATENA

273 — 9

I
——
[ 11
‘ o 1
MepekntoyaTtens:

+ +
—

Cumeorn 2-makmHoU ceapku

SaI'IYCK CBapKy HaXXaTtuem Tpurrepa ropersku.
CBapKa npoaoJnKaeTCHd, Noka He 6YD,GT
oTnyLweH Tpurrep.

T
—

Cumeon moyeyqHol ceapku

MepekntoyaTenb yCTaHOBMEH B MOSOXEHNE
TOYEYHOW CBapKuW. 3anyck CBapku HaXxaTuem
Tpurrepa ropenku. Ceapka npekpaiiaeTcst
aBTOMaTU4eCKM Yepes 3aaHHoe
nepekntoyatenem 4 spems (0,15—2,5 c).

¥ 4
| &8

Cumeorn npepbigucmoli WOo8HOU ceapKu

MepekntoyaTtens yCTaHOBMNEH B MONOXEHWE
NpepbLIBUCTON LLOBHOW CBapKX. 3anyck cBapku
HaxkaTuem Tpurrepa ropenku. Ceapka
npekpaLiaeTcs aBToMaTU4YeCckun Yepes 3afaHHoe
nepekntoyartenem 4 Bpemsi. Yepes 3agaHHbIN
nepeknoyarenemM 5 nHTepsan BpeMEHU LMK
NnoBTOPSIETCH aBTOMaTUYECKN U NpekpaLlaeTcs
rnocne OTMNycKaHUs Tpurrepa ropenku.

Wi
—

Cumeon 4-makmHoUl ceapKku

CBapka HauMHaeTcs Npu HaxxaTum Tpurrepa
(nocrne 3Toro ero MOXHO OTNYCTUTL) U
NPOAOMKaeTCs 40 MOBTOPHOIO HaXaTus
Tpurrepa, KOTOpoe OCTaHaBNUBAET NPOLECC
CBapKMu.

ON (BKT)
rOpMT, Korga annapart BKITHO4YeH.

Overheating (Meperpe.)

3aropaeTcs npu aBToMaTU4eCKON OCTaHOBKe
CBapku 13-3a neperpesa TpaHcdopmaropa.
MHOukaTop racHeT Npu CHDKEHUU Temneparypbl
TpaHcdopmaTopa 40 HOPMarnbHOrO YPOBHS,
nocre 4ero BO3MOXHO MPOAOIDKEHNE CBaPKU.
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4,

10.

11.

12.

13.

Welding time (Bpems cBapku)

[aHHbIM NepekntoyaTenem BO3MOXHa
yCcTaHoBKa Ntoboro BpeMeHn B HTepBarne ot
0,15 po 2,5 c, korga nepekntovatens 1
HaxoauTcsa B nonoxeHun Spot (ToyevHas
cBapka) unu Stitch (MNpepbiBUCTas WoBHas
cBapka).

Pause time (Bpems nay3bli)

[aHHbIM nepekntoyaTenem BO3MOXHa
yCTaHOBKa N1t060ro BpemMeHu nayabl, koraa
nepekntoyatens 1 HAXOAUTCS B MOSNOXEHNUM
Stitch (MpepbiBUCTas WoBHasa cBapka).

Burn-Back (O6paTtHoe ropeHue)
Perynupyemas 3agepxka npekpaiieHms nogayv
MPOBOSIOKN MOCE OTKITHOYEHUS HaNPSXKeHNs.
JaHHasa dyHKUMs ncnonbsyetcs ong
npegynpexaeHns NpuKMnaHns NpoBOSIOKN K
3aroToBKe Unwu roperke.

Perynupyetcsa B npomexyTke ot 0,05 go 0,5 c.

Wire feed speed control (Mepekntoyatens
CKOpPOCTM NoAa4u NpoBOIJIOKM)

Switch for welding voltage (Mepekntoyatens
CBapoOYHOro HanpsHKeHusl)

[nsa annapaTtoB ¢ yHkunen «Gas-test»
(«poBepka nogaym rasza»).

Mpu ycTaHoBKe B nonoxeHne «Gas-test»
Ha4yMHaeTcAa nogava rasa npu Haxartuu
TpUrrepa ropenku.

CeTteBol nepeknvartenb

CoeauHUTeNnb ANA CBapOYHOroO LWaHra
CoeguHuTtenb AnA 3asemnsrowero kabens
LTekep

CeteBoli coeamHuTernb Ha 230 B nepemMeHHOro
TOKa 4N Py4HOTO 3NIEKTPOVMHCTPYMEHTA.
ABTOMaTM4eckun npegoxpaHutenb Ha 10 A

Ona wrekepa (no3. 12). Lienb 3ambikaeTcs
HaXkaTMeM KHOMKMK.

NMPUMEYAHMUE!
Mo3. 12 n 13 nmetoTca Tonbko y mogenn 183-223-
273 B cTraHgapTHoM mncnonHeHun 400 B.



