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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

Schweillkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse flir Einsteiger,
Hobbybastler und auch flr 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 groRBe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede SchweilR- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und flihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. Auflerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei Ihnen 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.

Munchen 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




DEUTSCH

Inhaftsverzeichnis

VOrWOIt L o 32
Beschreibung . ...... .o 32
Maschinenausflhrung . ....... ..o ot i 32
Technische Eigenschaften . ........ ... i, 32
Einsatzbeschrankung ........ ..ot i 33
Unfallverhiitungsvorschriften . ... ... ... o i 33
Maschinenaufstellung . ........ ... . o i i i i i 35
Ausriistung der Maschinen .........coouiiiiinn i 35
Netzanschluss . ... ... ... i 35
Bedienelemente . ...... ... ... .. 35
AnschlieBen des Schweilbrenners . .......... ... ... ... 37
Drahteinfiihrung und Gasdurchflusseinstellung . .................... 37
Die Einflihrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe des Potentiometers

der Drahtvorschubgeschwindigkeitein.............. ... ... ... ... 38
Betriebsart der Schweilung . ... 41
Instandhaltung . ... ... 42
Fehlersuche und fehlerbeseitigung . ............ ..., 42
Zusammenbau und Zerlegen des Schweifgerats . ................... 42
Bestellung von Ersatzteilen........ .. ... oo i 42
Farbzeichenerklarung . ..... ... .. i 54
Erklarung der Sinnbilder am Datenschild . .......................... 55
OrientierungsmaRige Einstellung der SchweiRparameter............. 56
Schaltschema ... ... 61
Ersatzteilliste . ... 64
Ersatzteile Drahtvorschub und Verzeichnis der Rollen . ............... 70
Handbuch fir die Stérungsbeseitigung .. .......... ..., 73

Tabelle 1

Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung unseres Produktes.

A\

Um die Anlage am besten auszunuten und den undeinerlangen lebenidaver
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewahrleisten, sind die Gebrauchsan-
weisungen und die Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und néti-
genfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen durchfiihren zu
lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausriistung
lhre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten Stand der Technik
Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und
deren Ausristung zu andern.

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanwei-
sungen des vorliegenden Handbuches awszunvtzen zu
lesen.

Beschreibung

Die Maschinen 305, 309, 405, 3000, 3500 und 4100 sind professionelle
SchweiBmaschinen, die zum SchweilRen nach Methoden MIG (Metal Inert Gas)
und MAG (Metal Active Gas) bestimmt sind. Es sind SchweiBstromquellen mit
flacher Charakteristik. Es geht um das SchweiRen in der Schutzatmosphare der
aktiven und Inertgase, wo das Zusatzmaterial in Form des ,,endlosen” Drahts
ins SchweiRbad mittels Drahtvorschub zugeb-racht wird. Diese Methoden sind
sehr produktiv, insbesondere fiir die Ver-bundengen der Konstruktionsstahle,
niedrig legierten Stahle, Aluminium und dessen Legierungen geeignet.

Die Maschinen sind als fahrbare Anlagen gelost, die sich voneinander durch die
Leistung und Ausstattung unterscheiden. Die Schweifstromquelle, die
Drahttrommel und der Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten
Blechschrank mit zwei festen und zwei drehbaren Radern.

Die Maschinen sind zum Schweifen von diinnen und mittleren Material-dicken
bei der Verwendung der Drahte ab dem Durchmesser von 0,6 bis zu 1,2 mm
bestimmt. Die Standardausriistung der Maschinen ist in der Kapitel
L»Ausrlstung der Maschinen aufgefiihrt”. Die SchweiBmaschinen sind in
Ubereinstimmung mit allen Normen und Anordnungen der Europiischen
Union und der Tschechischen Republik.

Maschinenausfiihrung
Die Maschinen 305, 309, 405, 3000, 3500 und 4100 werden serienmaRig in den
folgenden Ausfiihrungen geliefert:

Technische Daten -“ 3000 3500 4100

Eingangsspannung 50Hz
Schweillstrombereich
Leerspannung

Anzahl der Regulierungsstufen
Belastung 30% / *20%
Belastung 60%

Belastung 100%
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60%
Wicklung

Schutz

Drathvorschub

Digitale Voltammeter
Drahtvorschubrollen
Drahtvorschubgeschwindigkeit
@ Draht - Stahl

- Alu

- Fullldraht
LCD — V/A - Anzeige
Deckung
Isolierungsklasse
Norm
Gewicht

< >

> x> > >

mm
kg

3 x400
30-280
17 -38
20
280
260
220
12,3/8,6
25
Cu
2-Rolle
ja
1,0-1,2

0,6-1,2

0,8-1,2

0,8-1,2

IP 215
F

806x490x822
93

3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x400
30-250 30-350 30-250 30-280 50 - 350
17,7-39,2 18 - 40 17,7-39,2 19,2-41,9 22-51
10 40 10 20 40
250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
200 300 210 270 280
170 260 190 (bei 40°C) 235 (bei 40°C) 240 (bei 40°C)
9,5/6,6 15,3 /10,6 9,6/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
16 25 16 25 25
Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
2-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle
nur PROC. ja nur PROC. ja ja
0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR und SYNERGIC
0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
0,8-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
- 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
F F F,H F,H F,H
EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890
68 101 75 88 94
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Analogausfiihrung STANDARD

Einfache und zuverldssige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit
einem Potentiometer des Drahtvorschubs und zwei weiteren Potentiometern
mit Schalter ausgefiihrt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls und Viertakt.
Diese Variante wird standardmaRig nicht mit dem Voltamperemeter ausgestat-
tet (nur 305, 405, 3500 und 4100).

Digitalausfiihrung PROCESSOR

A, A

=~ 2

\s
;
PROCESSOR

e
& e,

717%
10 4

9‘\ "5
€ 8%

Einfach geléste Bedienung aller Funktionen fir das MIG/MAG-SchweiRen.
Einfache Bedienung und Einstellung aller Werte wird mit einem Potentiome-
ter und zwei Tasten durchgefihrt. Zur Einfachheit der Bedienung tragt auch die
Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser Bedienung sind mit einem
digitalen Voltamperemeter mit Speicher ausgestattet. Die einfach gel6ste Be-
dienung erméglicht die Einstellung der Werte fiir Gas - Vorstrémen/Nachstro-
men, Funktion SOFT START, Draht verléschen, Punkt und Puls. Die Bedienung
ermoglicht die Einstellung der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Prog-
ressive Einfihrung des Drahtes erméglicht seine problemlose Einfiihrung. Die
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt Gber die
Ruckkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschub-
geschwindigkeit konstant erhalt.

Synergetische Ausfiihrung SYNERGIC (auRer 3000, 3500, 4100)

-33-

Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der Schweilparameter.
Durch die einfache Einstellung des Schweidrahtdurchschnitts und des ver-
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die
Steuereinheit Synergic wahlt die am besten geeigneten Parameter der Draht-
vorschubgeschwindigkeit aus. Fiir die einfache Bedienung und Einstellung aller
Werte dienen ein Potentiometer und zwei Tasten. Zur Einfachheit der
Bedienung tragt auch die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser
Bedienung sind standardmaRig mit einem digitalen Voltamperemeter mit
Speicher ausgestattet. Die einfach geloste Bedienung erméglicht die Einstel-
lung der Werte flr Gas - Vorstromen/Nachstromen, Funktion SOFT START,
Draht verldschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermdéglicht die Einstellung der
Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progressive Einflihrung des Drahtes
ermoglicht seine problemlose Einfiihrung. Die elektronische Regulierung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt Giber die Riickkopplungsregulierung des
Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit konstant erhalt.

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweilstromquelle ist typisch diskontinuierlich, wo die
effektivste Arbeitszeit fir das SchweiBen und der Stillstand fiir Positionierung
der Schweilteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Schweil3-
inverter sind durchaus in Hinsicht auf Belastung max. 280 A, 320 A und 350 A
des Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 30% bzw. 35%, 40% von der
gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die Be-lastung im
10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fiir 20% Belastungsarbeitszyklus halt man
2 Minuten von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zullasige Arbeitszyklus
liberschritten war, ist er infolge des gefahrlichen Uberhitzen durch Termostat
unterbrochen, im Interese der Wahrung von Schweikomponenten. Dieses ist
durch Aufleuchten der gelben Signallampe am vordere Schaltpult angezeigt.
Nach mehreren Minuten, wo wieder zur Abkihlung der Maschiene kommt und
die gelbe Signallampe erléscht, steht die Maschine wieder betriebsbereit. Bei
die Maschinen synergic und procesor wird sich an Display Err angezeigt. Die
Maschinen sind so ausgelegt, daR sie mit dem Schutzpegel IP 21S
Ubereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften

Die Schweifgerate sollen nur fiur SchweiBen benutzen und nicht fir keine
andere unzureichende Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerét fur Auftauen
der Rohre benutzen. Die vorliegenden Produkte sind ausschlieBlich zum
Schweissen und nicht zu anderen, unsachgemapen Zwecken anzuwenden. Sie
dirfen nur von geschultem und erfahrenem Personal bedient werden. Der
Bediener soll sich an den Unfallverhtungsvorschriften halten, um sich selbst
und Dritten keine Schaden anzurichten.

SICHERHEITSANWEISUNGEN

Der Betrieber ist verpflichtet, um die Uberpriifung der Betriebssicherheit des
Gerates mindestens einmal pro Jahr zu machen. Die gleiche Zeit wird fiir die
Kalibrierung des SchweiBgerites empfohlen. Die Uberpriifung muss von den
autorisierten Techniken gemacht werden und natiirlich nach jeder Anderung,
Umbau, Reparatur, Wartung etc. Bei diesen Sicherheitsprifungen muss man
nationale und internationale Vorschriften eingehalten.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTIGEN BRANDSCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!
Halten sie diese allgemeingiiltigen brandschutzvorschriften unter gleichzeitiger
Respektierung ortlich spezifischer Bedingungen ein. Schweilvorgdnge sind
immer als Tatigkeit mit erhohter Brandgefahr zu qualifizieren. SchweiBarbeiten
an Orten mit feuergefdhrlichen oder explosiven Materialien ist immer
strengstens untersagt.

Am Schweil3platz missen jeweils immer Feuerldschgerdte bereitstehen.
Achtung! Funken kénnen noch Stunden, nachdem geschweiflt wurde, Brande
verursachen und dies besonders an versteckten Stellen.

Das Gerat nach Beendigung der Schweilarbeiten mindestens zehn Minuten
abkihlen lassen. Wenn es nicht zur ausreichenden Kuhlung des Gerdtes
kommt, kommt esim Innern des Gerates zu einem groRen Temperaturans-tieg,
der die Leistungselemente des Gerates beschadigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE BLEI, KAD-

MIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN

e Wenn Sie diese Materialien schweiBen, dann halten Sie die empfohlene
Vorschriften an.

e Fiihren sie keine SchweiRarbeiten bei (auch leeren) Schutzgas-, Ol- und
Kraftstoffbehéltern und -tanks durch, denn es besteht Explosionsgefahr.
Das SchweifRen ist nur laut Sondervorschriften maoglich!!!

e In explosionsgefdhrdeten Rdumen gelten Sondervorschriften.

SCHLAGVORBEUGEN
e Keine Reparaturarbeiten beim Generator unter Spannung
durchfihren.




SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEISSGAS

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN, BRANDWUNDEN UND LARM

Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbeiten die Schweifmaschine
vom Netz trennen.

Sich vergewissern, daP die Schweifmaschine mit einer Erdung verbun-
den ist.

Die Anlageaufstellung dart nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Samtliche Verbindungensollen den giiltigen Sicherheitsnormen (CEl 26-
10 HD 427) und den Unfallverhiitungsvorschriften gemap sein.

Es darf nicht in feuchten oder nassen Raumen oder im Regen geschweift
werden.

Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht schweifen. Samtliche Kabel
haufig kontrollieren und sich vergewissern, dap sie vollig isoliert sind, day
kein Draht freiliegt und dap keine Verbindung locker ist.

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser nicht schweissen und das
Schweissen einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit die Isolation
nicht allzu schnell abgenutzt wird.

Komponente unter Spannung nicht beriihren. Nach der Anwendung den
Brenner oder die Schweisszange sorgfaltig ablegen und dabei jegliche
Berlhrung mit der Erdung vermeiden.

allem bei kleinen Arbeitsrdumen entfernen. é
Die SchweiBanlage in gut beltfteten Rdumen aufstellen.

Eventuelle Lackverkriistungen von den Schweifteilen entfernen, daraus
konnten sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum immer beliften.
Nicht in Rdumen schweissen, wo es mogliche Gasverluste gibt oder
neben Verbrennungsmotoren.

Die Schweifanlage fern von Entfettungsbecken, wo Trieddmpe oder
andere chlorierte Kohlenwasserstoffe als Losungsmittel eingesetzt wer-

den, da der SchweiBbogen oder die dadurch erzeugten UV-Strahlungen
mit diesen Dampfen ragieren und Fosfogen, ein sehr giftiges Gas bilden.

SchweifBrauch und SchweiBgas von dem Arbeitsraum, vor

Nie defekte oder kaputte Schutzmasken tragen.

Den SchweiBbogen ohne den passenden Schirm oder
Schutzhelm nie beobachten.

Augen mit dem entsprechenden, mit inattinischem Glasvisier versehen-
en Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schitzen.

Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische setzen, um dieses zu schit-
zen.

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe erforderlichen Schiitzen
tragen, andermfalls den SchweiBbogen nicht ziinden.

Darauf achten, dap die von dem Schweifbogen erzeugten UV-Strahlun-
gen den Augen der Arbeiter im SchweiBbereich nicht schaden.
Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder Schutzhandschuhe immer
tragen.

Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden und Hautabschirfungen
beim Stickhandhaben zu vermeiden.

VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRADGETRIEBE HATHNS,

EXPLOSIONS - UND FLAMMENSCHUTZ

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETISCHEN FELDERN

Mit dem Drahtvorschub nur sehr vorsichtig und nur dann
manipulieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist. 7
Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie Schutzahnds-

chuhe verwenden, es droht Erfassungsgefahr durch das Zahnradgetriebe.

Jeglichen Brennfstoff vom Arubeitsraum fortschaffen.
Neben entziindlichen Stoffen oder Flussigkeiten oder in von
Explosiosgasen gesattigten Rdumen nicht schweifen.

Keine mit Ol oder Fett durchniBte Kleidung tragen, da sie

die Funken in Brand setzen kénnen.

Nicht an Behaltern schweifen, die Zundstoffen enthielten, oder an
Materialien, welche giftige und entziindliche Dampfe erzeugen kénnen.
Keine Behdlter schweiBen, ohne deren ehemaligen Inhalt vorher zu
kennen. Sogar ein kleiner Ruckstand von Gas oder von entziindlicher
FliBigkeit kann eine Explosion verusachen.

Nie Sauerstoff beim Behélterentfetten anwenden.

Gusstiicke mit breiten, nicht sorgféltig entgasten Holrdumen nicht
schweipen.

Uber einen Feuerlscher im Arbeitsraum immer verfiingen.

Keinen Sauerstoff im SchweiBbrenner anwenden, sondern nur Schutz-
gas oder Mischungen von Schutzgasen.

Das von der Schweissmaschine erzeugte elektromag-
netische Feld kann fir Leute gefdhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen, sie sollen
ihren Arzt befragen, bevor sie sich einer laufenden Schweifmaschine
nahern.
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Bitte, bleiben Sie Uhren, magnetischen Daten, Uhrzeit, etc. Von dem
Geréat fern, wenn das Gerdt im Betrieb ist. Dies konnte als Folge des
magnetischen Felds zu einer dauerhaften Schadigung diese Gerate
kommen.

SchweiBmaschinen sind in der Uberstimmung mit den Schutzanforde-
rungen, die laut der Richtlinien zur elektromagnetischen Vertraglichkeit
(EMV) entschlossen sind. SchweiBgerat ist in Bezug auf Stérungen fur
industrielle Bereiche ausgelegt- die Klasifikation laut EN 55011 (CISPR-11)
Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit lhrem allgemeinen Einsatz in allen
Bereichen der Industrie angenommen, aber es ist nicht fir den privaten
Gebrauch bestimmt. Im Falle der Verwertung in anderen als Industrie-
betrieben, kann es besondere MaRnahmen (siehe EN 60974-10) sein.
Wenn eine elektromagnetische Stérungen ist, ist es der Verantwortung
des Anwenders, um die Situation zu losen.

ACHTUNG:

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fir die Anwendung in Wohngebieten
bestimmt, wo der Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es kann
Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit in
diesen Umgebungen aufgrund von leitungsgefiihrten Stérungen sowie abge-
strahlten Stérungen auftreten.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN ANLAGE

Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, welche frei von ﬁ
giftigen und fiir den Benutzer schadlichen Stoffen sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweipmaschine demontiert werden und
ihre Komponenten sollen je nach dem Material eingeteilt werden.

Fir die Entsorgung der aussortierten Anlage nutzen Sie die
Sammelstellen/Sammelhéfe, die zur Ricknahme bes-
timmt sind.

Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den Hausmiill, gehen Sie wie
oben beschrieben vor.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON GASEN

Fur eine sichere Handhabung von Flaschengasen missen
VorsichtsmaBnahmen getroffen werden. Insbesondere
stromfiihrende Kabel oder andere elektrische Schaltkreise

von diesen entfernt halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit eingepragter Angabe der ent-
haltenen Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die farbliche
Kennzeichnung.

Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zudreheb und die leere Gas-
flasche sofort auswechseln.

Die Gasflascheb vor Stof oder Fall geschiitzt unterbringen.

Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

Nur zertifizierte Schlduche und Anschlisse benutzen, jewelis einen fir
benutze Gassorte und bei Beschadigung sofort auswechseln.

Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den Druckregler manuell auf
der Gasflasche anbringen und bei Verdacht auf Funktionsstérung sofort
reparieren oder auswechseln.

Den Gashahn der Gasflasche langsam 6ffnen, so dass der Druck des
Reglers langsam zunimmt.

Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist, den Hahn in der erreich-
ten Position lassen.

Bei Edelgasen den Hahn ganz &ffnen.

Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger als eine Drehung &ffnen, so
dass er im Notfall immer schnell geschlossen werden kann.
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Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der SchweiBmaschine ist in Hinsicht auf einen sicheren und
sem Handbuch enthaltenen Anweisungen einwandfreien Maschinenbet-rieb
sorgfaltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der Maschine die in
diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller
beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuellen elektro-
magnetischen Problemen im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im be-
sonderen wird empfohlen, die Schweifmaschine nicht in der Nahe von:

e Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

e  Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeraten,

e  Computers oder Kontroll- und Mefgeraten,

e Sicherheits- und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Gerdten oder mit Ohrprothesen dirfen sich nur
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
halten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat IP 21S Gehduseschutz-
grad zu entsprechen (Veréffentlichung IEC 529). Die vorliegende Schweif-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und soll darum so
installiert werden, daP die Luft durch die LuftausldBe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Ausriistung der Maschinen

die Maschinen sind standard ausgestattet:

e 3 mlange Erdung mit Erdungsklemme

e Anschlussschlauch fiir Gas

die Rolle fir Draht, Drahtdurchmesser 0,8 und 1,2 mm
Bedienanweisung

die Reduktion fur Draht 5 kg und 18 kg

e die Ersatzsicherung der Gaserwarmung

e mit den Funktionen fiir Zweitakter und Viertakter

e Betriebsart fir Punktschweifung und langsame Pulsierung
Zubehor auf Sonderbestellung:

e  SchweiRbrenner Ldnge 3, 4und 5 m

e Reduktionsventile fiir CO2 oder fiir Argonmischgase

e  Ersatzrollen fiur verschiedenen Drahtdurchmesser

e  Schweilbrennersatzteile

Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz kont-

rollieren, dap die Spannung und die Frequenz am Maschinenschild denen des

Versorgungsnetzes entsprechen und daB der Leitungsschalterder

SchweiBmaschine auf ,,0“ ist.

Fur den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Original - Stecker fiir die

Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an das TN-C-S-Netz konstruiert.

Sie konnen lediglich mit der 4- oder 5-Stift-Stecker geliefert werden. Der

mittele Leiter wird bei diesen Maschinen nicht verwendet.

Den Austausch des 4-Stift-Steckers gegen einen 5-Stift-Stecker und umge-

kehrt kann nur eine Person mit elektrotechnischer Qualifikation durchfiih-

ren. Wenn Sie den Stecken austauschen mdchten, gehen Sie folgendermaRen

vor:

e  flr den Netzanschluss sind 4 Zufiihrungsleiter erforderlich

e 3 Polleiter, dabei ist die Reihenfolge des Phasenanschlusses nicht wichtig

e der vierte, gelb-griine Leiter wird zum Anschluss des Schutzleiters ver-
wendet

SchlieBen Sie einen normalisierten Stecker mit geeignetem Belastungswert

an das Zufiihrungskabel an. Sie sollten eine gesicherte elektrische Steckdose

mit Sicherungen oder einem automatischem Schutzschalter zur Verfiigung

haben.

NOTE: Eventuelle Verlangerungen des Speisekabels sollen einen passen-den
Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des
serienmapig gelieferten Kabels.

Die Tabelle 2 zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzufiihrung bei
der max. nominalen Belastung der Stromquelle

Bedienelemente (305, 405)

BILD 1A

Position1  Hauptschalter. In Position ,,0” ist die Schweifmaschine ausge-
schaltet.

Position2  Zehnstelliger Feinumschalter fur Spannung.

Position3  Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fiir Span-
nung.

Position4  Gelbe Signallampe fiir Uberhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeut-
et es, dass die Abschaltfunktion bei der Uberhitzung aktiv ist,
weil das Limit fir Arbeitszyklus Gberschritte wurde. Warten Sie



