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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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POLSKI

OSTRZEZENIE

Spawanie i cigcie tukiem elektrycznym moze by¢ niebezpieczne dla spawacza, ludzi znajdujacych sie w poblizu oraz
otoczenia w przypadku niewlasciwego obstugiwania lub uzywania spawarki. Wobec tego spawarki wolno uzywa¢ pod
warunkiem $cistego przestrzegania wszystkich odpowiednich instrukcji bezpieczenstwa. W szczegélnosci nalezy
zwracac¢ uwage na:

Energia elektryczna

- Spawarka musi zosta¢ zainstalowana zgodnie z przepisami bezpieczenstwa oraz przez odpowiednio wyszkolony personel, z
odpowiednimi kwalifikacjami. Urzgdzenie musi zosta¢ potaczone z ziemig poprzez przewdd sieci zasilajacej.

- Nalezy upewniac sig, czy spawarka jest wtasciwie konserwowana.

- W przypadku uszkodzenia przewodéw lub ich izolacji nalezy natychmiast wytgczy¢ urzgdzenie w celu wykonania naprawy.

- Naprawy i konserwacja urzadzenia mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez odpowiednio wyszkolony personel, z
odpowiednimi kwalifikacjami.

- Nalezy unika¢ dotykania gotymi rekami elementéw pod napieciem w obwodzie spawania, jak réwniez elektrod i przewoddéw.
Zawsze nalezy uzywac suchych rekawic spawalniczych (bez dziur).

- Nalezy zapewnia¢ wtasciwe i bezpieczne uziemianie osobiste (np. przez uzywanie butéw na gumowych podeszwach).

- Praca powinna odbywac sie w stabilnej pozyciji (tj. zapobiegajgcej przypadkowemu upadkowi).

Emisja $wiatla i ciepta

- Nalezy chroni¢ oczy nawet przed krétkotrwatym promieniowaniem tuku, ktére moze spowodowaé trwate uszkodzenie wzroku.
Nalezy stosowac¢ kask spawalniczy z odpowiednig szybka chronigca przed promieniowaniem.

- Nalezy chronic ciato przed promieniowaniem tuku przez stosowanie odziezy ochronnej ostaniajgcej wszystkie czesci ciata.

- Miejsce spawania powinno by¢é w miare mozliwosci ostoniete a inni pracownicy, przebywajacy w poblizu, ostrzegani przed
promieniowaniem tuku.

Spaliny i gazy pochodzace ze spawania
- Oddychanie spalinami i gazami pochodzgacymi ze spawania jest szkodliwe dla zdrowia. Nalezy upewnia¢ sie czy system
Wwyciggowy pracuje poprawnie i zapewnia wystarczajgcg wentylacje.

Zagrozenie pozarowe

- Promieniowanie i iskry pochodzgce z tuku stanowig zagrozenie pozarowe. Ze wzgledu na to, z miejsca spawania nalezy usuwacé
tatwopalne materiaty.

- Odziez robocza powinna réwniez by¢ zabezpieczona przed dziataniem iskier (np. przez uzycie materiatdbw ogniotrwatych i
obserwacje czy iskry nie dostajg sie do zagie¢ odziezy i do kieszeni).

- W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére muszg by¢ przestrzegane.

Hatas
- kuk wytwarza hatas zalezny od rodzaju wykonywanego spawania. W niektérych przypadkach konieczne bedzie stosowanie

Srodkéw ochrony stuchu.
Strefy niebezpieczne

specjalne srodki ostroznosci.
Ustawianie urzadzenia

przestrzegane.

- Nie wolno dotyka¢ wirujgcych két zebatych w zespole podajnika drutu spawalniczego.
- W przypadku spawania w zamknietych strefach lub na wysokosci (z ktérej moze nastgpi¢ upadek) nalezy podejmowaé

- Spawarke nalezy ustawia¢ w spos6b zapobiegajacy jej przewrdceniu sie.
- W przypadku pracy w miejscach z zagrozeniem pozarowym lub wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére muszg byé

Uzywanie urzadzenia dla celéw innych niz jest przeznaczone (np. do rozmrazania rur wodociggowych) jest wyraznie niezalecane.
W przypadku takiego postepowania producent nie bedzie ponosi¢ Zadnej odpowiedzialnosci.

Przed instalowaniem i uruchomieniem urzadzenia nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje.

Emisja elektromagnetyczna i generowanie zaktécen elektromagnetycznych

Opisywana spawarka dla zastosowan przemystowych i profesjonalnych
jest zgodna z normg europejska EN/IEC60974-10 (Klasa A). Celem
powyzszej normy jest zapobieganie powstawaniu sytuaciji, w ktorych
praca urzadzenia jest zaktécana lub jest zrédtem zaktécen dla innych
urzadzen elektrycznych. Luk generuje zakiocenia, a wiec uzyskanie
dziatania urzadzenia bez zaktécen lub przerw wymaga podjecia
odpowiednich $rodkéw podczas instalowania i dziatania spawarki.
Uzytkownik musi upewniac sig, czy dzialanie urzadzenia nie

powoduje powstawania zaktécen o okreslonym powyzej charakterze.

W otoczeniu spawarki nalezy uwzgledniac ponizsze elementy:

1.Kable zasilajgce i sygnalizacyjne w strefie spawania, podtgczone do
innych urzadzen elektrycznych.

2.Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

3.Komputery i inne elektryczne urzgdzenia sterownicze.

4.Urzadzenia bezpieczenstwa o zasadniczym znaczeniu, np. sterowane
elektrycznie lub elektronicznie ostony lub uktady zabezpieczajace.

5. Uzytkowanie rozrusznikdw serca, aparatéw stuchowych, itp.

6. Urzadzenia do kalibracji i pomiaréw.

7.Pore dnia, w ktorej maja by¢ prowadzone operacje spawania lub inne
czynnosci.

95

8. Konstrukcja i uzytkowanie budynkow.

Jezeli spawarka jest uzywana w gospodarstwach domowych konieczne
bedzie podjecie specjalnych i dodatkowych srodkéw ostroznosci w celu
zapobiegania problemom zwigzanym z emisjg (np. informacja o
czasowym wykonywaniu prac spawalniczych).

Metody zmniejszania promieniowania elektromagnetycznego:

1. Unikanie stosowania urzadzen wrazliwych na zakiocenia.

2. Stosowanie mozliwie krétkich przewoddéw spawalniczych.

3.Przewod dodatni i ujemny umieszczac blisko siebie.

4. Umieszczaé przewody spawalnicze na poziomie podiogi lub w jego
poblizu.

5. Przewody sygnalizacyjne w strefie spawania nalezy odsuwa¢ od
przewodoéw zasilania.

6. Chroni¢ przewody sygnalizacyjne w strefie spawania poprzez np. przez
ekranowanie.

7.Dla wrazliwych urzadzen elektronicznych nalezy stosowac izolowane
wzajemnie przewody zasilajgce.

8.W szczegdinych okolicznosciach i specjalnych zastosowaniach mozna
rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.



OPIS PRODUKTU

Spawarka o mocy 180/220/270A do spawania metodg

MIG/MAG. Chtodzona powietrzem, dostarczana z
wbudowanym podajnikiem drutu o napedzie cztero-
rolkowym.

Weze spawalnicze i przewody

Oferta produktowa MIGATRONIC zawiera miedzy
innymi uchwyty i weze MIG/MAG, przewody masy,
przewody posrednie i czesci zamienne.

Osprzet
Wiecej informacji o osprzecie uzyskasz od swojego
dealera Migatronic.

Pozbadz sie produktu zgodnie z
miejscowymi normami i przepisami.
www.migatronic.com/goto/weee

PODtLACZENIE |
EKSPLOATACJA

Dozwolona instalacja

Ponizsze sekcje opisujg sposdb przygotowania
spawarki do uzytku, a potem podtgczenia do sieci
zasilajgcej, Zzrédta gazu, itd. Liczby w nawiasach
odnoszg sie do ilustracji w niniejszej czesci.

Rozpakowywanie AUTOMIG? 223i/273i

Po rozpakowaniu, a przed uzytkowaniem
AUTOMIG? 223i/273i, postepuj w ponizszy sposob
(patrz obrazek):

Zwroc uwage: AUTOMIG? 183i posiada
przymocowany na state wozek.

Podnies spawarke

Pociagnij kota
do tytu,
az zaskoczg

Podlaczenie do sieci

Przed podtgczeniem Zrodta pradu do sieci zasilajgcej
upewnij sie, ze napiecie zrodia pradu jest identyczne z
napieciem sieci, oraz ze bezpiecznik zasilania
sieciowego jest odpowiedniej wartosci. Przewdéd
sieciowy (1) zrodta pragdu nalezy podtgczy¢ do
wiasciwego zrédta tréjfazowego prgdu zmiennego
(AC) o czestotliwosci 50 Hz lub 60 Hz oraz do
uziemienia. Kolejnos¢ faz nie ma znaczenia. Zrédto
pradu uruchamiamy wigcznikiem sieciowym (2).

Podlaczenie do sieci AUTOMIG? Boost

Zwréc uwage: AUTOMIG? 183i nie jest dostepna w
wersji Boost

AUTOMIG? Boost mozna podtgczy¢ do zasilania z
sieci jednofazowej oraz trojfazowej o napieciu od
200V do 440V. Spawarka automatycznie dostosowuje
sie do biezgcego napiecia sieciowego.

Wityczke sieciowg zaktada wytgcznie elektryk.
Spawarka wyposazona jest w czterozytowy kabel
sieciowy, ktory nalezy zaktadaé zgodnie z ponizszym
rysunkiem:

3x200-440V
Zéttylzielony
Brazowy
Czarny
szary

Zéttylzielony
Brazowy

Czarny
szary

Konfiguracja

MIGATRONIC zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci
za uszkodzenia przewodow i inne, wynikte ze
spawania przy uzyciu zbyt matego wg. norm
spawalniczych uchwytu lub przewoddéw, np. wzgledem
dopuszczalnego obcigzenia.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowaé pod kazdym
zasilaniem sieciowym zapewniajgcym prad i napiecie
zmienne sinusoidalnie i nieprzekraczajgcym
przyjetych tolerancji napiecia okreslonych w danych
technicznych.

Jako zrodta pradu, uzywac¢ mozna agregatow
pradotworczych zgodnych z powyzszg zasada.
Przed podtgczeniem spawarki do agregatu skonsultuj
sie z jego dostawcg. Migatronic zaleca korzystanie z
generatorow o elektronicznej regulaciji podajgcych
zasilanie o0 minimalnej mocy wynoszgcej
poéttorakrotnos¢ maksymalnej wartosci kVA spawarki.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych
niewfasciwym lub stabym zasilaniem sieciowym.

Wazne! 1 "\'
Aby unikng¢ uszkodzenia wtyczek i /
przewodow, zapewnij dobry styk

elektryczny podtgczajgc przewod

masy i uchwyt spawalniczy do
spawarki. A
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Podlaczenie gazu ostonowego

Waz gazu ostonowego przymocowany jest do
tylnego panelu zrédta pradu (3) i podigczony do
zrodta gazu z redukcjg cisnienia maks. do

Power £ 6 barow. Na podescie dia butli z tyhu wozka,
F jesli jest w zestawie, zamontowa¢ mozna jedng
F butle.
g;f b i Uwaga: W AUTOMIG2 183i uzywaj wylgcznie
' 3 butli z gazem o masie do 20 kg. Wieksze butle
mogg doprowadzi¢ do wywrdcenia sie
spawarki.

Podtaczenie uchwytu do spawania
MIG/MAG

Zestaw weza spawalniczego wciska sie w
ztgcze centralne (4), a nakretke (5) zaciska sie
recznie. Przewdd masy podigcza sie do
bieguna ujemnego (6).

Podtaczenie uchwytu 1 (7) oraz

uchwytu 2 (8) dla spawania MIG/MAG
AUTOMIG’ i DUO

Zestaw weza spawalniczego wciska sie w
ztgcze centralne (7 i 8), a nakretke (5) zaciska
sie recznie. Nawrotnik (9) stuzy do zamiany
uchwytu z 1 na 2 i odwrotnie, oraz zaworu
silnika i gazu z 1 na 2 i odwrotnie.

Wazne: rozciggnij waz spawalniczy, przewdd uziemienia Przewd6d masy podtgcza sie do bieguna
oraz przewdd potgczeniowy w sposéb ukazany na rysunku, ujemnego (10).

w celu unikniecia niekorzystnego wptywu na jakos¢

spawania, lub nawet zniszczenia spawarki. Regulacja uchwytu (Uchwyt dialogowy)

Wartos¢ natezenia regulowa¢ mozna zaréwno
z poziomu spawarki, jak i uchwytu, jesli
zastosowany jest waz spawalniczy z uchwytem
dialogowym. Bez uchwytu dialogowego
regulacja z poziomu palnika pozostaje
pasywna.

Wyprowadzanie drutu AUTOMIG? 183i

Funkdji tej
Instrukcje dotyczace podnoszenia \l:/ZW::wSaI\?jg;nia
Punkty nosne wozka dwukotowego stuzg do podnoszenia za dr}:ﬁu np. po

pomocg dzwigu (rys. 1).

Wodzka czterokotowego nie mozna podnosi¢ dzwigiem, a
jedynie recznie przy uzyciu uchwytu (rys. 2).

Nie wolno podnosi¢ spawarki z zamontowang butlg z gazem!

jego wymianie.
Wyprowadzanie
zaczyna sie
wcisnieciem
zielonego
przycisku i jednoczesnym nacisnigciem spustu
uchwytu. Wyprowadzanie trwa nadal mimo
zwolnienia zielonego przycisku. Zatrzymuje sie
dopiero po zwolnieniu spustu uchwytu.

Wyprowadzanie drutu
AUTOMIG? 223i/273i
Funkcja uzywana np. po
zmianie drutu.
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