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Der fiihrende Fachhandel
fur SchweiRen & Schneiden

Bestellformular

Absender
Wilhelm Merkle

Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
81249 Miunchen-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 fiihrende Fachhandel
fur SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegrindet, um von Minchen
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.

l

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 Minchen-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 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 fur Sie da und bieten entsprechende Losungen an. Deshalb gehéren 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 iber 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-
groRte 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 iiber 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 konnen Ihnen 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 Giltigkeit 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
- Geschiéftsfiihrer-

Minchen Landshut Rosenheim
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GUMERELE

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 Ihnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

‘,&4 | Getrinke
i = Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
s kostenlos zur Verfligung.
g

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tr.

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

Minchen Landshut Rosenheim
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GUMERELE

Schwei3kurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch fiir 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 groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede Schweil3- 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. Auferdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kénnen 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.

Minchen Landshut Rosenheim




Der fiihrende Fachhandel
fur SchweiRen & Schneiden

Far 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-SchweilRkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prufung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prufzeugnis ausgestellt. Ihre persdnliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestelit. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiRkurs | WIG-SchweilRkurs | E-SchweilRkurs | 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-SchweilRkurs

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 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-SchweiRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Tell-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prufung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prufung nachgewiesen und berechtigt zum Schweilen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuBerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schweil3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

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

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

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 H6he von 25 % auf den Schweilkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fir eine Person und nur wenn der Schwei3kurs in Miinchen 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 anschlieBender TUV-Priifung.

Minchen Landshut Rosenheim
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VidmERRLE

Was ist LichtbogenschweiRen?

Der Lichtbogen ist die Warmequelle. Dieser brennt zwischen dem Werkstiick und einer umhliten Stabelek-
trode, dem Schweizusatz. Bei Temperaturen tiber 5.000 °C schmilzt der Lichtbogen den Grundwerkstoff auf.
Der Kernstab und die Umhullung der Stabelektrode schmelzen parallel dazu tropfenférmig ab. Die Umhilung
besteht aus mineralischen Stoffen bzw. Zellulose. |hre Aufgabe ist es, das SchweiRbad durch die Bildung
von Gasen und Schlacke vor Luftsauerstoff zu schiitzen und die erforderlichen Legierungselemente in das
Schweiflbad einzubringen. AulRerdem soll sie die Leitfahigkeit der Lichtbogenstrecke verbessern. Im Hinblick
auf die Schweilstromart, Tropfengrée, Schweilbadviskositat, Schweiposition und Schlackenentfernbarkeit
hat die Art der Umhullungsstoffe ebenfalls Einfluss auf das SchweilRverhalten, je nach SchweilRaufgabe wird
die Stabelektrodenumhillung ausgewahit.

Anwendungsbereiche Typische SchweiRdaten

e Unlegierte und legierte Stahle, Bleche, Stabelektroden 15-20-25-32-40-50mm@
Profile und Rohre Lange 250 bis 450 mm

e Werkstlckdicke ab 2 mm in allen Positionen,
auch unter Baustellenbedingungen Schweiltstrom Stromstarke nach Angaben des

e Metallbau Herstellers

e Rohrleitungsbau

e Behalterbau Abschmelzleistung bis 3,5 kg/h

e Maschinenbau
e Schlossereien

Netzanschlussleitung
Schweilkstromquelle
Elektrodenkabel
Massekabel
Stabelektrodenhalter
Umhilite Stabelektrode
Werkstlickklemme
Werkstick

Lichtbogen

©WoO~NOLHEWN =
T EEEERE

Minchen Landshut Rosenheim




Alle Angebote sind freibleibend, gelten ab Lager, basierend auf unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen, zzgl. MwSt. Techn. Anderungen vorbehalten.

Stabelektroden

Bohler Stabelektroden Q E 6013 RC,

EN ISO 2560-A=E 420RC 1 1

Abmessung ‘ Gewicht ‘ Menge Paket ‘

Paketpreis

Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

Bohler Stabelektroden Q E 6013 RT,

EN ISO 2560-A=E 42 0RR 12

Abmessung ‘ Gewicht ‘ Menge Paket ‘ Paketpreis

2,5 x 300 mm

1,0 kg

57 St.

13,80 €/Paket

3,2 x 350 mm

1,0 kg

31 St.

12,30 €/Paket

Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

Stand = 15. April 2025

Rutil-zellulose umhiillte Stabelektrode
mit sehr guter VerschweiRbarkeit
in allen Positionen, auch senkrecht
fallend.

2,0 x 300 mm 4,1 kg 390 St. 36,90 €/Paket Sehr gute Spaltiiberbrickbarkeit und
2,5 x 350 mm 5,0 kg 275 St. 30,50 €/Paket Zindeigenschaften.

3,2 x 350 mm 5,0 kg 173 St. 26,00 €/Paket

4,0 x 350 mm 5,0 kg 113 St. 25,50 €/Paket

5,0 x 450 mm 6,9 kg 80 St. 34,00 €/Paket

Geringe Spritzerbildung; selbstabhebende
Schlacke; feinschuppige, glatte Nahte
mit kerbfreien Ubergangen zum Grund-
werkstoff. Problemloses Schweifen
allgemeiner Baustahle; hervorragende
Zind- und Wiederziindfahigkeit.
Problemlos an Kleintransformatoren

42 \/ zu verschweilden.

Hochlegierte Bohler Stabelektroden Q E 308L-17, WSt. 1.4316, V2A,
AWS A5.4 = E 308 L-17

Niedriggekohlte, kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit rutilbasischer Umhullung. Anwendung in
allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte sowie verritische 13%-Chromstahle
verschweildt werden. Besondere Schonschweil3eigenschaften, exzellente WechselstromverschweilRbarkeit
und hohe Heildrisssicherheit des Schweiligutes.

Abmessung | Gewicht | Menge Paket | Paketpreis

25x300mm | 3,9kg 220 St. 67,10 €/Paket*
3,2x350mm | 4,4kg 130 St. 72,10 €/Paket*
4,0x350mm | 4,6 kg 90 St. 75,10 €/Paket*

*Alle Preise zzgl. aktuellem Legierungszuschlag | Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

Stabelektroden UTP 86 FN, EN ISO 1071 = E C NiFe-13

Geeignet flr Reparatur- und Auftragsschweillungen an lamellarem Grauguss EN GJL 100 bis EN GJL 400, an
Gusseisen mit Kugelgraphit (Spharoguss) EN GJS 400 bis EN GJS 700, an Temperagusssorten EN GJMB 350
bis EN GJMB 650 sowie flr die Verbindung dieser Werkstoffe untereinander oder mit Stahl und Stahlguss.
Universell fur Reparatur-, Fertigungs-, und Konstruktionsschwei3ungen geeignet. Sie hat einen ruhigen
Lichtbogen und ergibt eine aulerst flache Nahtausbildung ohne Einbrandkerben. Die Strombelastbarkeit

und Abschmelzleistung sind durch den Bimetall-Kerndraht ausgezeichnet. Die Nahtoberflache ist glatt.

Das Schweil3gut ist duRerst risssicher und gut spanabhebend bearbeitbar.

Abmessung ‘ Gewicht ‘ Menge Paket ‘ Paketpreis

2,5 x 300 mm

1,2 kg

68 St.

164,70 €/Paket*®

3,2 x 350 mm

1,3 kg

40 St.

166,30 €/Paket*

www.merkle-shop.de

*Alle Preise zzgl. aktuellem Legierungszuschlag | Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

Miinchen
Tel. (089) 8977 17 - 0

Landshut
Tel. (08 71) 933 17 - 0

Rosenheim
Tel. (0 80 31) 28 54 - 0

info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de

info@merkle-landshut.de
www.merkle-landshut.de

info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de




Alle Angebote sind freibleibend, gelten ab Lager, basierend auf unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen, zzgl. MwSt., techn. Anderungen vorbehalten.

www.merkle-shop.de

Kocher fur Stabelektroden

bis 350 mm Lange passend, 4 Kammern,
wasserdicht, inkl. Verschlusskappe, ca. 85 mm Durchmesser

11,85 € / St.

Sach-Nr. n672.1.0101

WIG-SchweiBhandschuh MAX-FIRE-WIG

WIG-SchweilRerhandschuh mit Stulpe und Pulsschutz in Merkle Farben,
aus weichem Chromnappaleder. In GroRe 8, 9, 10, 11 und 12 erhaltlich.

ab 1 Paar SR LR\ ES/FFT
ab 12 Paar BRI KJI 1
ab 36 Paar LRI/ 2FE({

Sach-Nr. n354.0.0337

MIG/MAG-SchweiRhandschuh MAX-FIRE-MAG

Handriicken und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflachen Rindnarbenleder,
mit Kevlargarn verndht, somit auch fur den Pulse-Arc-Lichtbogen geeignet,
Gummizug auf dem Handriicken. In Grofde 8, 9, 10, 11 und 12 erhaltlich.

Ll 12,50 €/Paar
CAECl 10,30 €/Paar
ab 36 Paar BRIV ESISEF-TE Sach-Nr. n354.0.4412

ohne Inhalt

MIG/MAG-SchweiRhandschuh MAX-FIRE-Basic

Dieser MIG/MAG-SchweiRerhandschuh erfillt alle Kriterien fir einen guten
Tragekomfort und Sicherheit zu einem sehr ginstigen Preis. Handriicken
und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflachen aus Rindnarbenleder

mit Kevlargarn vernaht. In Grofe 9, 10 und 11 erhaltlich.

CLENRCEN 5 50 €/Paar
:LCREENE 4,20 €/Paar
ab 36 Paar EERHVRILCEIRN o\ 35404415

Montagehandschuhe MAX-GRIP

Montagehandschuh aus atmungsaktiven wasserbasiertem PU-Nitrilschaum,
inkl. Oeko-Tex®-Standard 100. In GréRe 8, 9, 10 und 11 erhaltlich.

2,95 €/Paar
2,60 €/Paar [ENNETIRRINS

ab 1 Paar
ab 12 Paar

Miinchen Landshut
Tel. (089) 89 77 17 - 0 Tel. (08 71) 93317 -0

info@merkle-muenchen.de info@merkle-landshut.de
www.merkle-muenchen.de www.merkle-landshut.de

Rosenheim

Tel. (0 80 31) 28 54 - 0
info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de
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Transportkoffer

Sach-Nummer

Transportkoffer mit Merkle-Werbung, groRe Ausfiihrung  n012.0.0373
Platz fur Anlage + Zubehér + 8 mir. Brenner

Transportkoffer mit Merkle-Werbung, kieine Ausfiihrung n012.0.0371
Platz fur Anlage + Zubehér + 4 mtr. Brenner

Transportkoffer aus schlagfestem, stabilem Polypropylen,
wasserdichte Ausfilihrung, zur Aufnahme kleiner Schweilgeréte,
wie z.B.

e MobiARC 160

e MobiTIG 190 DC

e MobiTIG 180 AC/DC

e Lite ARC 180 und andere Fabrikate.

Innenmale 500 x 350 x 194 mm
Leergewicht 4 kg

Transportkoffer neutral, kieine Ausfiihrung n012.0.0370
Platz fur Anlage + Zubehér + 4 mtr. Brenner

Transportkoffer neutral, grofie Ausfiihrung n012.0.0372
Platz fir Anlage + Zubehér + 8 mir. Brenner

Transportkoffer aus schlagfestem, stabilem Polypropylen,
wasserdichte Ausfiihrung, zur Aufnahme kleiner Schweillgeréte,
wie z.B.

e MobiARC 160

e MobiTIG 190 DC

e MobiTIG 180 AC/DC

e Lite ARC 180 und andere Fabrikate.

Innenmalie 500 x 350 x 194 mm
Leergewicht 4 kg

Schaumstoff-Matten-Set, kleine Ausfihrung n012.0.0380
Schaumstoff-Matten-Set, grofe Ausfiihrung n012.0.0381
passend fur Transportkoffer, bestehend aus 2 Stick.

Munchen Landshut Rosenheim



Massekabel

Massekabel komplett montiert, 4 mtr. lang, mit Kabelschuh,
angeschraubter, stabiler Masseklemme und Massestecker.
Das hochflexible, gummiummantelte, sdurebestandige und
reilfeste Kupferkabel entspricht allen Bestimmungen.

Querschnitt DorngroRe belastbar bei 40 % ED
16 gmm 9 mm 150 A
25 gmm 9 mm 200A
16 gmm 13 mm 150 A
25 gmm 13 mm 200 A
35 gmm 13 mm 250 A
50 gmm 13 mm 300A
70 gmm 13 mm 380 A
95 gmm 13 mm 460 A
120 gmm 15 mm 500A

Elektrodenkabel

Elektrodenkabel komplett montiert, 4 mtr. lang, mit Kabel-
schuh, handlichem, isolierten Elektrodenhalter und Masse-
stecker. Das hochflexible, gummiummantelte, sdurebestandi-
ge und reil¥feste Kupferkabel entspricht allen Bestimmungen.

Querschnitt DorngroRe belastbar bei 40 % ED
16 gmm 9mm 150 A
25 gmm 9mm 200A
16 gmm 13 mm 150 A
25 gmm 13 mm 200A
35 gmm 13 mm 250 A
50 gmm 13 mm 300A
70 gmm 13 mm 380A
95 gmm 13 mm 460 A
120 gmm 15 mm 500 A

Sonderlangen auf Anfrage maglich.

Max. Lange der Schweilkabel in Meter
Stromstarke | 5 | 49 | 15 | 20 | 25 | 30
Kabelquerschnitt in gmm bei 60 % ED
50 A 16 25 25 35 35 35
100 A 16 25 25 35 35 35
150 A 25 35 35 35 50 50
250 A 35 50 50 50 50 70
300 A 50 50 50 70 70 70
500 A 70 70 70 95 95 95

Landshut

Miinchen

Sach-Nummer

n353.5.0701
n353.5.0702

n353.5.0700
n353.5.0703
n353.5.0704
n353.5.0705
n353.5.0706
n353.5.0707

n353.5.0708

n353.5.0711
n353.5.0712

n353.5.0710
n353.5.0713
n353.5.0714
n353.5.0715
n353.5.0716

n353.5.0717
n353.5.0718

Der fithrende Fachhandel
fur SchweiRen & Schneiden

e Schwer entflammbar

e Ol- und saurefest

e Bruch- und reiéfest
® Die hohe Fexibilitat der Schweift-

leitung ist auch unter schwierigen
Bedingungen gewahrieistet.

> (@NZELMANN

e Schwer entflammbar
o OF und saurefest

e Bruch- und reitfest

# Die hohe Fexibilitat der Schweil3-
leitung ist auch unter schwierigen
Bedingungen gewahrieistet

Rosenheim
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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the welding of
metals, developed via application of the inverter. This special technology allows
for the construction of compact light weight generators with high performance.
I'ts adjust ability, effeciency and energy consumption make it an excellent work
tool suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRIMARY

MMA | TIG
Single phase supply 230V (+/- 20%)
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 24 A 16 A
Maximum consuption 30A 20A

SECONDARY

mvMA | TIG
Open circuit voltage 86V
Welding current 5A+160A
Duty cycle 60% 160 A
Duty cycle100% 130A
Protection class IP23
Insulation class H
Weight Kg. 11
Dimensions mm 180 x 300 x 400
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the out-
put stops and the over temperature light comes On. To correct the situation, wait
fifteen minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle before
starting to weld again (See page Il1).

1.4 VOLT - AMPERE CURVES
Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage output capa-
bilities of the welding power source. Curves of other settings fall under
curves shown (See page Ill).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment.
Read SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUP-
PLY.

Serious damage to the equipment may result if the power
source is switched off during welding operations.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in the features
label on the power source. All power source models are designed to compensate
power supply variations. For variations of +-20%, a welding current variation of +-
0.2% is created.

230V

50-60 Hz

J

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN OR-
DER TO AVOID THE FAIL OF POWER SOURCE,
CHECK IF THE MAINS CORRESPONDS TO THE
WISHED MAIN SUPPLY.

ON - OFF SWITCH:
This switch has two positions: ON =1 and OFF = 0.

o
‘I'I
The welder is designed to be worked from a generator.
Before connecting the welder to the generator it is important to establish that the
generator has the following technical requirement:

a.  the 230V 50/60 Hz socket can supply sufficient power required for welding,
see label on welder.

b.  the socket supplies undistorted voltage RMS between 180 and 280 V.
c.  the socket supplies peak voltage between 230 and 420 V.

d.  the socket supplies alternate voltage with a frequency between 50 and 60
Hz.

It is advisable to follow the above instructions otherwise the welder could be
damaged.

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

OPERATOR SAFETY:
Welder’s helmet - Glowes - Shoes with high insteps.

The welding power source do not weight more than 25 Kg and
can be handled by the operator. Read well the following precautions.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the following procedures
must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the handle on the
power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from main supply
before lifting or handling operations.

3. Do notdrag, pull or lift equipment by the cables.

2.3 SELECTING A LOCATION

Special installation may be required where gasoline or volatile
liquids are present.
When locating equipment, ensure that the following guidelines are followed:

1. The operator must have unobstructed access to controls and equipment
connections.

2. Use rating plate to determine input power needs.

3. Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the
power source is extremely important. Avoid dusty or dirty locations, where
dust or other objects could be aspirated by the system.

4. Equipment (Including connecting leads) must not obstruct corridors or
work activities of other personnel.

5. Position the power source securely to avoid falling or overturning. Bear in
mind the risk of falling of equipment situated in overhead positions.

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
© TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.
Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Care-
fully follow safety precautions.
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CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the ground cable quick connection to the negative (-) receptacle
and locate the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode cable quick connection to the positive (+) receptacle.

4. Use the above connection for straight polarity welding; for reverse polarity
turn the connection.

5. On the unit preset for coated electrode welding.
6.  Adjust welding current with ampere selector (Rif.6 - Fig. 1 page 3) .
7. Turn on the power source.

2.5 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG) LIFT.
e TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions.

v

3. Connect the ground cable quick connection to the positive (+) receptacle
and the clamp near the welding zone.

1.0n the unit preset Lift TIG weldin (Rif.4 - Fig. 1 page 3) .

2.Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

Connect the torch power cable connector to the negative receptacle. (-) .
Connect the gas hose to the regulator located on the gas cylinder.
Check that there are no gas leaks.

N o o &

Adjust welding current with ampere selector Réf. 6 - Fig. 1 page 3) .
Check gas delivery; turn gas cylinder knob to regulate flow.

NB: The electric welding arc is struck by lightly touching the workpiece with
the electrode (Scratch start).

CAUTION: When working outdoors or in windy conditions protect the flow

of shielding gas or it may be dispersed with resulting lack of protection for
the weld.

3.0 CONTROLS: POSITION AND FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL

Figure 1.
i i )R
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1. SOCKET REMOTE CONTROL (Rif.1 - Fig. 1 page 3) Remote control device.
This is supplied on request and, when connected, allows for remote varia-
tion of the amount of current necessary so that the operator does not have
to interrupt welding or abandon the work area.

2. FAULT LED (Yellow) (Rif.2 - Fig. 1 page 3) : lllumination of the yellow LED
on the front panel indicates a overheating caused by an excessively intense
duty cycle. In this case, stop the welding and leave the power source
switched on until the LED switches off indicating normalisation of the tem-
perature. In case of line voltage problems, the power switch inside the
machine will be disconnected in order to avoid problems in the power area.

3. ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Fig. 1 page 3) : modified the generator cha-
racteristics during the deposit of material on the work piece: to means the
use of this function during short circuits it is possible to total an adjustable
current value from 0 to 100% of the set current, in order to accelerate the

material depositing process. This potentiometer is only enabled with the
process selector in selection:

4. PROCESS SELECTOR (Rif.4 - Fig. 1 page 3) : In this position
welding can be used with rutile, basic electrodes, and specially coated
electrodes in particular: cellulosic (Including citoflex siderotermica), citoba-
sics and all other brands. Because of the excellent dynamics, welding with
all special electrodes produces exceptional result.

TIG welding pro-

cess with lift mode

ignition can be selected, as o %o
described previously.:

To ignite the arc, when TIG wel-
ding,proceed as fo lows: Touch
the welding piece with the
electrode; this will cause a
shortcircuit between the piece
(2) and the electrode (1). Lift
off the electrode;

the arc will ignite. The integrity
of the electrode tip is guaran-
teed by the low ignition current
during short-circuiting between
the welding piece and the
electrode ignition is guaranteed
even at minimum welding cur-
rent settings; the operator can
therefore work without contaminating the ambient with electromagnetic
disturbance, normally caused by high frequency discharges.

LIFT TIG PROCE-
DURE
In this position the l

The advantages can be this summarised:
I no need for high-frequency startups;

| no damage to the electrode tip during start-ups, regardless of ampere set-
ting, thereby avoiding the presence of tungsten in the welding piece, com-
mon during scratch starting.

5. ARC LED ILLUMINATED (Green) (Rif.5 - Fig. 1 page 3) : this led lights when
the welding current is present.

6.  CURRENT REGULATION (Rif.6 - Fig. 1 page 3) : this potentiometer adjust
the welding current range.

NB: the power source is fitted with an anti-sticking device that disables power if
output short circuiting occurs or if the electrode sticks, allowing it to be easily
detached from the workpiece. This device enters into operation when power is
supplied to the generator, even during the initial checking period, therefore any
load input or short circuit that occurs during this phase is treated as a fault and
will cause the output power to be disabled.

4.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: Disconnect the power plug and wait at least 5 minutes
before carrying out any maintenance. Maintenance must be carried out more fre-
quently in heavy operating conditions.

Carry out the following operations every three (3) months:
a. Replace any illegible labels.
b.  Clean and tighten the welding terminals.
Replace damaged gas tubing.
d.  Repair or replace damaged welding cables.
e.  Have specialized personnel replace the power cable if damaged.

Carry out the following operations every six (6) months:

a.  Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.
Carry out this operation more frequently when working in very dusty places.
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