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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweiltechnik GmbH
Anton-Bock-Stralte 31
81249 Munchen-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

Munchen Landshut Rosenheim
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‘, Die Wilhelm Merkle SchweilStechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Miinchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

ein Unternehmen mit Zukunft!

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stidtirol.
Dadurch sind wir nun einer der grofSten schweiRtechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebaude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemldser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweiRtechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fir Sie da und bieten entsprechende Losungen an. Deshalb gehdren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fur die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit Giber 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-
grolRte Jugend-FuBballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MalRnahmen 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 kdnnen 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
- Geschiftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

Miinchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Thnen nach Hause.

Herstellervorteil

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

Getrinke

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

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier konnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fiir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Munchen Landshut Rosenheim
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Schweifkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweilRkurse fur 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 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 fliihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. AuRerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

unchen Landshut Rosenheim
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Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweil3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweil3kurse
berechtigen nicht dazu, SchweilRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre persdnliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

~.
/

MAG-Schweikurs | WIG-SchweiRkurs | E-Schweikurs | 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-SchweiRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweil3kurs 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 Koénnen 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 Priifung nachgewiesen und berechtigt zum SchweiRen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prufung Voraus-
setzung fir Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schweiflndhte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fir das MAG- und WIG-Schweildverfahren.

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 Héhe von 25% auf den Schweil3kurspreis,
jedoch nur pro Anlage fiir eine Person und nur wenn der Schweif3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie konnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-SchweilRkurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

Munchen Landshut Rosenheim
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Sach-Nummer

SchweiBzusatzwerkstoffe

Schutzgas-Drahtelektrode
zum SchweiRen von unlegierten Werkstoffen

Qualitat G3Si1 (SG 2)

nach EN ISO 14341-A G3Si1
TUV-, DB-Zulassung, CE-Zeichen

Fir MAG-Schweillungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stahlen im Maschinen-, Stahl-, Behalter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode fiir CO,- oder Mischgas-
SchweilRungen

Richtanalyse in %

Cc Si Mn

0,08 0,9 1,4
Fir 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 =(+)
SchweiBpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE ()
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 1 kg n080.5.2203
0,8 mm D-100, normal 1kg n080.5.2208
0,6 mm D-200, normal 5 kg n080.5.2205
0,8 mm D-200, normal 5 kg n080.5.2210
1,0 mm D-200, normal 5 kg 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

Munchen Landshut Rosenheim
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Sach-Nummer

SchweiBzusatzwerkstoffe

Schutzgas-Drahtelektrode speziell zum SchweifRen
von Werkstoffen, die noch feuerverzinkt werden sollen

Qualitit G2Si1 (SG 1)

nach EN ISO 14341-A G2Si1
Zulassungsumfang bitte anfordern!

Fir MAG-SchweiRungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stahlen im Maschinen-, Stahl-, Behéalter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode flir CO,- oder Mischgas-
Schweillungen

Richtanalyse in %

C Si Mn
0,1 0,6 1,2
Fur Werkstoffe:

allgemeine Baustdhle S235JR - S355JR (St 37 - St 55)

Feinkornbaustahl S275N - S460N (StE 255 - StE 460)

Kesselstahl P235GH - P355GH (H 1 -19 Mn 6)

Schiffsbaustahl (A-E)

Stromart = (+)

Schweillpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE ()

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

Munchen Landshut Rosenheim
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Sach-Nummer

SchweiBzusatzwerkstoffe

Schutzgas-Drahtelektrode speziell
zum SchweilRen von bereits verzinkten
und rostigen Blechen

Qualitat G2Ti

nach EN ISO 14341-A  G2Ti

SchweilRdraht fur verzinkte und rostige Bleche sowie zum
Uberschweilen von Fertigungsanstrichen (Primern). Her-
vorragende Verschweil3barkeit und gleichmaRige und glatte
Oberflache der Schweilraupe.

Richtanalyse in %

C Si Mn Al Ti Zr
0,06 0,5 1,1 0,1 0,1 0,1
Fir Werkstoffe:
allgemeine Baustéhle S235JR - S355JR (St 37 - St 52)
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 C1(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

Munchen Landshut Rosenheim
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Schweilltechnisches Zubehor

Sach-Nummer
n672.1.0000 DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfanger die wichtigsten Techniken
erlernen und der fortgeschrittene Schweil3er in der Werkstatt
seine Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern.
SchweiRprofis entwickelten auerdem 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 SchweilRens verstandlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

GRUNDLAGEN DES
MAG / MIG SCHWEISSEN TEIL 1

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

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

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweif3techniken ins
Metall ein?*

Eine Kooperation mit

. Grundlegende Themen, wie:
www.oldtimer-tv.com

m die richtige Brenner-Haltung
m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldrung der Nahtformen

n672.1.0005 DVD ,,Grundlagen des WIG-SchweiRens*

Die Grundlagen des WIG-Schweif3ens, wie z.B. die Auswahl
der richtigen Stromquelle, Spannung und Wolfram-Elektrode
fur die entsprechenden Metalle.

Erklart werden die einzelnen Techniken wie die Stumpfnaht,
Sl B 1 Kehlnaht und die Rund-Kehlnaht. Anhand von Grafiken und
Detailaufnahmen kénnen Fehler analysiert werden.

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweilexperte, dip-
lomierter WIG und MIG/MAG Schweiler und Schweillehrer.
tt ur Schritt . . . .
AG-Schweiien n67000664  Buch: Schritt fiir Schritt MIG/MAG-Schweifen
Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilder-
ten Schritt fur 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 Schweil3nahtformen und dem Dinnblechschweifl3en.

n67000665 Buch: Schritt fiir Schritt WIG-Schweien

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen,
den WIG Schweillprozess in den Griff zu bekommen. WIG
Schweil3en wird von Profis ebenso wie von Hobbyschweilern
eingesetzt, um Stahl, Edelstahl und Aluminium zu schweif3en.
In diesem WIG Lehrbuch finden Sie zahlreiche Informatio-
nen, praktische Tipps und Uber 200 Fotos zum vielseitigsten
Schweillprozess der heutigen Zeit.
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Was ist MIG/IMAG-SchweiRen?

Die Schweillanlage besteht aus Schweil’stromquelle, Drahtférdereinrichtung, Schutzgasversorgung, Steuer-
einheit und Schweillbrenner. Schweilstrom, Schutzgas und eine Drahtelektrode als Schweilzusatz werden
dem Schweil3brenner durch das Schlauchpaket zugefiihrt. Im Stromkontaktrohr des Schweil3brenners wird der
Schweildstrom Uber Gleitkontakt in die Drahtelektrode geleitet. Zwischen Elektrode und Werkstiick entsteht ein
sichtbar brennender Lichtbogen. Die Drahtelektrode schmilzt tropfenférmig ab. Diese kann mit einer hohen
Stromstarke belastet werden, da der Schwei3strom 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 Schweif3bad beim Schweif3en von Nichteisenmetallen vor Luftzutritt. Diesen Prozess nennt man Me-
tall-Inertgasschweifl’en (MIG). Bei unlegierten und legierten Stahlen schweil3t man mit aktiven Schutzgasen,
dies nennt man Metall-Aktivgasschweillen (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
e Kraftfahrzeugherstellung und -reparatur
e Stahlbau

e Metallbau

e Maschinenbau

e Apparatebau

— Netzanschlussleitung
— Schweildstromquelle
— Drahtelektrodenspule /
— Schutzgasflasche mit Druckminderer '
— Schutzgasschlauch
— Schlauchpaket
— Massekabel
— Werkstlickklemme
— Schweil’brenner

0 — Lichtbogen

Qoo ~NOGAPR_WDN-=-

Typische SchweilRdaten

Drahtelektrode 08-10-12-16mm@
Drahtfordergeschwindigkeit bis 30 m/min 0

SchweilRstromstdrke bis 460 Ampere bei 1,6 mm Drahtelektrodendurchmesser,
Gleich- oder Wechselstrom

Abschmelzleistung bis 7 kg/h

Munchen Landshut Rosenheim
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Sie haben sich fur ein leistungsféahiges und langlebiges Schutzgasschweil3gerdt entschieden.
Ausgezeichnet wird dieses Gerét durch den reichlich dimensionierten Transformator mit Kupfer-
wicklung und Fremdbellftung, zusatzlich ist ein leistungsféhiger VVorschubmechanismus mit vier
per Zahnrader angetriebenen Rollen eingebaut. Die Steuerelektronik der Geréte ist mit einem
Mikroprozessor ausgeristet, der alle wesentlichen Funktionen des Gerétes Uberwacht und sehr
genau steuert, dartuber hinaus verfiigen diese Gerate Uber eine reichhaltige Zusatzausstattung
(Punkt- u. Intervallzeitgeber, 4-Takt, Vorstromzeit etc.)

WICHTIGE INFORMATION - AUEMERKSAM LESEN

Nehmen Sie sich daher die Zeit, diese Anleitung zu studieren, bevor Sie das Gerat ausprobieren.

Inbetriebnahme des Gerates

Aufstellung

Wahlen Sie einen trockenen Standort mit guter BelUftung. Sorgen Sie dafir, dal weder der
Luftstrom vom Gerat weg noch zum Gerat hin behindert wird. Die Anlage ist so aufzustellen, dal3
kein Schneid-, Schleif- oder anderer Staub in das Gerat eindringen kann.

Elektrischer Anschlufd

Die SchutzgasschweilRgerdte ergoplus 285werden mit 4-adriger Netzzuleitung ausgeliefert. Da es
viele verschiedene Stecksysteme gibt, wurde das Schutzgasschweil3gerdt nicht mit einem
Kraftstecker ausgerlstet. Beim Anschluf} des Kraftsteckers an den dreiphasigen Netzanschluf3
(400V) wird der Nulleiter (Mittelpunkt Mp bzw. N) nicht angeschlossen. Der gelb/griine
Schutzleiter (Schutzerde) darf nur an den mit Erdungszeichen gekennzeichneten Kontakt
angeschlossen werden. Der NetzanschluB beim ergoplus 285 mit mindestens 16 A (trage)
abgesichert sein.

Anschluf} Schlauchpaket, Gas und Massekabel

Das Schlauchpaket wird in den ZentralanschluB gesteckt und durch Anschrauben der
Uberwurfmutter gesichert. Befestigen Sie den Gasschlauch am Ausgang des Druckreglers mittels
Schlauchklemmen. Danach schlieBen Sie den Druckregler an der Gasflasche an. Der Stecker der
Werkstulickzuleitung wird in die Buchse in der Vorderwand des Gerates eingesteckt und durch eine
Rechtsdrehung gesichert. Nun mul} die Werkstlickzuleitung noch am Werkstiick angeschlossen
werden. Achten Sie dabei auf guten elektrischen Kontakt der Masseklemme mit dem Werkstiick,
eventuell Kontaktstelle sdubern.




Einlegen der Drahtspule

Offnen Sie die beiden Viertelverschliisse an der Seite des Gerates und nehmen Sie die linke
Seitenverkleidung herunter. Nun die Abdeckkappe des Spulendorns herausschrauben und die Spule
so aufschieben, dal} der Drahtablauf von unten erfolgt. Achten Sie darauf, dal? der kleine Bolzen in
eine passende Offnung der Spule eingefiihrt wird. Dies ist Voraussetzung fiir ein ordnungsgemaRes
funktionieren der Spulenbremse. AnschlieBend die Abdeckkappe wieder aufschrauben.

Vorschubmotor

Gegendruckrolle

Andruckfeder

Spulendorn

Vorschubrolle

Prufen Sie die Funktion der Spulenbremse, indem Sie die Spule mit der Hand drehen. Bei richtiger
Einstellung (Inbusschraube an der VVorderseite des Dorns) sollte die Spule nur wenig nachlaufen; es
sollte jedoch keine zu hohe Kraft zum Drehen der Spule notwendig sein. Achten Sie auflerdem noch
darauf, daR das Drahtende oben liegt und die Drahte nicht iberkreuzt sind. Schneiden Sie nun das
gebogene Ende des Drahtes ab und runden Sie die Spitze so gut wie méglich ab.

Fihren Sie den Draht in die Drahtfiihrung und in die VVorschubrollen ein. Achten Sie darauf, dal} die
Drahtfiihrung und die Rillen der Vorschubrollen in einer Linie sind. Schieben Sie dann den Draht
bis zur Seele des Schlauchpakets. AnschlieBend die Gegendruckrollen von oben aufsetzen und die
oberen Hebel einrasten. An der Stellschraube kann der Andruck eingestellt werden, der Druck sollte
dabei weder zu stark sein (Draht wird gequetscht) noch zu schwach sein (Draht schleift durch).

Schrauben Sie die Gasdiise und die Stromduse ab. Nun den Brennerschalter bei geringer Drehzahl
des Drahtvorschubes und bei gestrecktem Schlauchpaket niederdriicken bis der Draht aus dem
Brennersockel hervorsteht. Stromdiise und Gasduse wieder befestigen.

Beachten Sie: Alle Gerdte sind serienméRig fir die Verwendung von Drahtstdrke 1,0mm
vorbereitet. Bei Verwendung von anderen Drahtdurchmessern muf3 die VVorschubrolle gedreht bzw.
gewechselt und die Stromdise ausgetauscht werden.

Einstellung Gasdurchfluf

Offnen Sie die Gasflasche und regeln Sie den Anzeiger des Mengenmesser auf ca. 6 - 12 I/min.
ein. Die Regulierung erfolgt bei laufendem Gerat durch Driicken des Brennerschalters. Niedrigere
Werte beeintrachtigen die SchweiRqualitat und verursachen eine pordse Naht. Hohere Werte flihren
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zu einem unnotig hohen Gasverbrauch. In zugigen Rdumen oder beim eventuellen Einsatz im Freien
erhéhen Sie den GasfluR entsprechend.

Bedienung des Schutzgasschwell3gerates

Nach dem Einschalten die gelbe Lampe zweimal kurz auf
(Prozessortest), danach zeigt die griine Lampe Schweif- Stufen-
bereitschaft. schalter

Einstellung des Schweil3stroms

Die Auswahl der Stromstdrke erfolgt durch den 10-stufigen e —
Schalter. Stufe 1 entspricht dem kleinsten Strom, in Stufe 10 wird
die maximale Leistung abgegeben. Zur Netztrennung ist ein
separater Schalter vorhanden.

Einstellung der Betriebsarten

Mit dem Wahlschalter fur die Betriebsart lassen sich die
Funktionen der Steuerung bestimmen. Die 2-Takt oder
Heftfunktion (unterste Schalterstellung) ist die normale Betriebsart
des Gerates. Hierbei wird geschweil3t, solange der Taster gedriickt Ein/Aus
wird. Daneben bietet die Steuerung  Punktschweil3en, Schalter
Langpulsschweil3en sowie ein 4-Takt-Programm. Weiterhin ist eine

externe Einstellung der Freibrennzeit als Option erhaltlich.

Einstellung Drahtvorschub:

Ihr Schutzgasschweillgerédt besitzt mit der Synchronsteuerung eine automatische Anpassung des
Vorschubs bei Verdnderung der Schaltstufe. Beachten Sie: eine manuelle Nachjustierung kann
erforderlich sein, da die Einstellung des Drahtvorschubes von vielen Faktoren abhdngt, wie zum
Beispiel Drahtstarke, Schutzgas und Schweilage. Die Anpassung bertcksichtigt nur den EinfluR
der SchweiRspannung. Achten Sie daher immer auf eine optimale Justierung des Drahtvorschubes.

Bevor Sie mit dem Schweivorgang beginnen, mufd zundchst der optimale Arbeitspunkt gefunden
werden. Dazu den Einstellregler zunéchst in die Nullstellung bringen (Mitte). Halten Sie dann den
Brenner senkrecht tber das Werksttick (Abstand Gasduse - Werkstlick einige Millimeter), betatigen
Sie den Brennertaster und versuchen Sie eine Raupe auf das Blech aufzubringen.

Folgende Ergebnisse sind nun méglich:

e Draht "stoft" auf Werkstlck, grofRer Funkenflug. In diesem Fall ist der Drahtvorschub zu
schnell, drehen Sie den Einstellregler fur Vorschub nach links (Minusbereich).

e  Draht brennt "zischend" unter Bildung von Tropfen ab, in diesem Fall ist der Drahtvorschub zu
langsam, drehen Sie den Einstellknopf nach rechts. Sobald der Lichtbogen mit gleichmaRigem
Geréusch ruhig brennt, haben Sie den passenden VVorschub zum eingestellten Strom erreicht.

e Brennt das Blech durch, so schalten Sie die Stromstarke eine Stufe zurlick. Erreichen Sie
keinen Einbrand (Naht sitzt auf dem Werkstiick), so erh6hen Sie die Schaltstufe.




