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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




Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

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
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Der fithrende Fachhandel
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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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Introduction
Thank you for purchasing one for our products.

A\

In order to get the best performance from the system and ensure that its parts
last as long as possible, you must strictly follow the usage instructions and the
maintenance regulations included in this manual. In the interest of customers,
you are recommended to have maintenance and, where necessary, repairs
carried out by the workshops of our service organisation, since they have
suitable equipment and specially trained personnel available. All our
machinery and systems are subject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their construction and properties.

Before using the equipment you should carefully read the
instructions included in this manual.

Description

Machines 305, 309, 405, 3000, 3500 and 4100 are professsional welding
machines designed for MIG (Metal Inert Gas) and MAG (Metal Active Gas)
welding. It is sources of welding current with flat characteristics. It concerns
welding in protection atmosphere of active and intact gases when added
material is in a form of ,infinite” wire supplied into the weld by the wire
feeding. These methods are very productive, especially for the welds of
construction steel, low steel, aluminium and its alloys.

The machines are designed as movable sets, differing from each other in their
efficiency. The source of welding current, wire supply and feed are in one
compact metal case with two fixed and two turning wheels.

Welding machines have been designed for welding of thin and thickness
materials for wires used from 0.6 to 1.2 mm. Standard equipment of machi-nes
can be found in chapter ,Equipment of welding machines”. Welding ma-chines
confirm to all European Union and Czech Republic standards and direc-tives in
force.

Types of Machines
Machines 305, 309, 405, 3000, 3500 and 4100 are delivered in the following
designs:

Analogical type STANDARD

Easy and reliable control over machines. Operating is secured by one poten-
tiometer of wire feed and two other potentiometers with a switch which
controls switching on and setting spot and pulse functions. This type is supplied
with a digital voltampermeter in a standard way (only 305, 405, 3500 and
4100).

Mains voltage 50 Hz \% 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400
Welding current range A 30-280 30-250 30-350 30-250 30-280 50-350
Output voltage settings \% 17 - 38 17,7-39,2 18-40 17,7 - 39,2 19,2-419 22-51
Regulation steps 20 10 40 10 20 40
Duty cycle 30% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Duty cycle 60% A 260 200 300 210 270 280
Duty cycle 100% A 220 170 260 190 (pFi 40°C) 235 (pfi 40°C) 240 (pfi 40°C)
Mains current/input 60% A/ kVA 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 9,6/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Mains protection-slow, D A 25 16 25 16 25 25
Winding Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Wire feeder 2-roll 2-roll 4-roll 4-roll 4-roll 4-roll
Digital voltammeter yes only PROC. yes only PROC. yes yes
Standardly equiped roll 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Wire feed speed 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Diameter of wire - Fe 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
- Al 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2

- Tube wire 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Protection degree IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Insulation class F F F F,H F,H F,H
Standards EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Dimensions LxWxH mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890
Weight kg 93 68 101 75 88 94
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Digital type PROCESSOR

A simple solution of having control over all functions for MIG/MAG welding.
Simple control and setting of all functions is secured by one potentiometer and
two buttons. Function LOGIC also makes an easy control possible. Machines
with this control are supplied with a digital voltampermeter with memory in a
standard way. A simple solution of having control allows setting values of pre-
gas and post-gas, function SOFT START, burning out of wire, spot and pulse
welding. Regulation allows setting two-time and four-time modes. Easy ad-
vanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regulation of speed of wire
feed manages feedback regulation of wire feed which secures constant set
speed of wire shifting.

Synergic type (except 3000, 3500, 4100)

It significantly makes setting of welding parameters possible. An operator sets
up the type of a program by using easy setting of diameter of welding wire and
used protective gas. Then you can simply set up voltage when you use the
switch and control unit Synergic chooses the best parameters of speed of wire
feed. Simple operating and setting of all functions is secured by one
potentiometer and two buttons. Function LOGIC also makes an easy control
possible. Machines with this control are supplied with a digital voltamperme-
ter with memory in a standard way. A simple solution of having control allows
setting values of pre-gas and post-gas, function SOFT START, burning out of
wire, spot and pulse welding. Regulation allows setting two-time and four-time
modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regula-tion of
speed of wire feed manages feedback regulation of wire feed which secures
constant set speed of wire shifting.
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Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods (for the positioning of parts, the rep-
lacement of wire and underflushing operations etc. This welders are dimen-
sioned to supply a 280 A, 320 A and 350 A nominal current in complete sa-fety
for a period of work 30% or 35%, 40% of the total usage time.

The regulations in force establish the total usage time to be 10 minutes. The
20% work cycle is considered to be 2 minute of the ten-minute period of time.
If the permitted work cycle time is exceeded, an overheat cut-off occurs to
protect the components around the welder from dangerous overheating.
Intervention of the overheat cut-of is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light (pos. 4, picture 1 A). After several minutes the over-heat
cut off rearms automatically (and the yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines are constructed in compliance with the
IP 21S protection level.

Safety standards

Welding machines must be used for welding and not for other improper uses.
Never use the welding machines with its removed covers. By removing the
cover’s the cooling efficiency is reduced and the machine can be damaged. In
this case the supplier does not take his responsibility for the damage incurred
and for this reason you can’t stake a claim for a guarantee repair. Their use is
permitted only by trained and experienced persons. The operator must
observe all safety standards in order to guarantee of self safety and that of
third parties.

SAFETY INSTRUCTIONS FOR MACHINE OPERATORS

The operator is obliged to do the revision of operational safety of the device at
least once in 12 months period. The same interval is recommended for welding
machines calibration. Besides that, revision made by authorized inspection
technician is prescribed also for these cases: after change, after reconstruction,
repair, maintenance, etc. During these safety tests national and international
regulations must be respected.

KEEP GENERAL FIREFIGHTING REGULATIONS!

Keep general firefighting regulations while respecting local specific conditions
at the same time. Welding is always specified as an activity with the risk of
a fire. Welding in places with flammable or explosive materials is strictly for-
bidden. There must always be fire extinguishers in the welding place.
ATTENTION! Sparks can cause an ignition many hours after the welding has
been finished, especially in unapproachable places. After welding has been
finished, let the machine cool down for at least ten minutes. If the machine has
not been cooled down, there is a high increase of temperature inside, which
can damage power elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS CONTAINING LEAD,

CADMIUM, ZINK, MERCURY AND GLUCINUM

e Make specific precautions if you weld materials containning these metals.

e Do not carry out welding processes on gas, oil, fuel etc. tanks (even emp-
ty ones) because there is the risk of an explosion. Welding can be car-ried
out only according to specific regulations!!!

e Inspaces with the risk of an explosion there are specific regulations valid.
PREVENTION FROM ELECTRICAL CURRENT INJURY
e Do not carry out repairs with the generator live. A
e Before carrying out any maintenance or repair activeties,

disconnect the machine from the mains.
e Ensure that the welder is suitably earthed.

e The equipment must be installed and run by qualified personnel.

e All connections must comply with the regulations in force (EN 60974-1)
and with the accident prevention laws.

e Do not weld with worn or loose wires. Inspect all cables frequently and
ensure that there are no insulation defects, uncovered wires or loose
connections.

e Do not weld with cables of insufficient diameter and stop soldering if the
cables overheat, so as to avoid rapid deterioration of the insulation.



e Neverdirectly touch live parts. After use, carefully replace the torch or the
electrode holding gripers, avoiding contact with the parts connected to
earth.

SAFETY REGARDING WELDING FUMES AND GAS
e Carryout purification of the work area, from gas and fu-mes
emitted during the welding, especially when welding is

carried out in an enclosed space.

e  Place the welding system in a well aired place.

e Remove any traces of varnish that cover the parts to be welded, in order
to avoid toxic gases being released. Always air the work area.

e Don’t weld in places where gas leaks are suspected or close to internal
combustion engines.

e Keep the welding equipment away from baths for the removal of grease
where vapours of trichlorethylene or other chlorine containing hydrocar-
bons are used as solvents, as the welding arc and the ultraviolet radiation
produced by it react with such vapours to form phosgene, a highly toxic
gas.

PROTECTION FROM RADIATION, BURNS AND NOISE

e Never use broken or defective protection masks.

e Do not look at the welding arc without a suitable protective
shield or helmet.

e  Protect your eyes with a special screen fitted with adiactinic glass (pro-
tection grade 9-14 EN 169).

e Immediately replace unsuitable adiactinic glass.

e  Place transparent glass in front of the adiactinic glass to protect it.

e Do not trigger off the welding arc before you are sure that all nearby
people are equipped with suitable protection.

e  Pay attention that the eyes of nearby persons are not damaged by the
ultraviolet rays produced by the welding arc.

e  Always use protective overalls, splinterproof glasses and gloves.

e  Wear protective earphones or earplugs.

e  Wear leather gloves in order to avoid burns and abrasions while mani-
pulating the pieces.

ATTENTION, REVOLVING GEARING (G )
e Wire shift must be handled very carefully, only if the ma-
L . [©)
chine is switched off. >

e While manipulating with the shift, never use protection
gloves, there is a danger of catching in the gearing.

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLOSIONS
e Remove all combustibles from the workplace.
e Do not weld close to inflammable materials or liquids, or

> |

in environments saturated with explosive gasses.

e Do not wear clothing impregnated with oil and grease, as sparks can
trigger off fame’s.

e Do not weld on recipients that have contained inflammable substances, or
on materials that can generate toxic and inflammable vapours when
heated.

e Do not weld a recipient without first determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable gas or liquid can cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

e  Avoid gasbrazing with wide cavities that have not been properly degas-
sed.

e Keep a fire extinguisher close to the workplace.

e Never use oxygen in a welding torch; use only inert gases or mixtures of
these.

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC FIELDS

e  The magnetic field generated by the machine can be dange-
rous to people fitted with pacemakers, hearing aids and
similar equipment. Such people must consult their doctor
before going near a machine in operation.

e Do not go near a machine in operation with watches, magnetic data
supports and timers etc. These articles may suffer irreparable damage due
to the magnetic field.

e  This equipment complies with the set protection requirements and direc-
tives on electromagnetic compatibility (EMC). Welding machines in terms
of interference suppression are determined for industrial space. It is

assumed that their wide use in all industrial area, but it is not for using at
home! In particular, it complies with -the technical prescriptions of the EN
60974-10 standard and is foreseen to be used in all industrial spaces and
not in spaces for domestic use. If electromagnetic disturbances should
occur, it is the user’s responsibility to resolve the situation with the
technical assistance of the producer. In some cases the remedy is
schormare the welder and introduce suitable filters into the supply line.

WARNING:

This inclusion is not made for using in residential premises where is electrical
energy supplied by low-voltage system. Here can be some problems with
ensuring electromagnetic compatibility in these premises caused by
interference spread wiring the same as radiate interference..

MATERIALS AND DISPOSAL

e These machines are build from materials that do not con-
tain substances which are toxic or poisonous to the opera- E
tor.

e During the disposal phase the machine should be disassembled and it’s
components should be separated according to the type of material they
are made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY
e Collecting places/banks designed for back withdrawer

should be used for disposal of machinery put out of the
operation.

e Don’t throw away machinery into common waste and apply the proce-
dure mentioned above.

HANDLING AND STOCKING COMPRESSED GASES

e Always avoid contact between cables carrying welding cur-
rent and compressed gases cylinder and their storage sys-
tems.

e Always close the valves on the compressed gas cylinders when not in use.

e The valves on inert gas cylinder should always be fully opened when in
use.

e The valves on flammable gases should only be opened full turn so that
quick shut off can be made in an emergency.

e  Care should be taken when moving compressed gas cylinders to avoid
damage and accidents which could result in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas cylinders, always use the correct
pressure reduction regulators and suitable base fined with the correct
connectors.

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine placement, be careful to prevent
the machine from conducting impurities and getting them inside (for example
flying particles from the grinding tool).

Installation

The installation site for the system must be carefully chosen in order to ensu-
re its satisfactory and safe use. The user is responsible for the installation and
use of the system in accordance with the producer’s instructions contained in
this manual. Before installing the system the user must take into consideration
the potential electromagnetic problems in the work area. In particular, we
suggest that you should avoid installing the system close to:

e signalling, control and telephone cables

e radio and television transmitters and receivers

e computers and control and measurement instruments

e security and protection instruments

Persons fitted with pacemakers, hearing aids and similar equipment must
consult their doctor before going near a machine in operation. The equip-
ment’s installation environment must comply to the protection level of the
framei.e. IP 21S. The system is cooled by means of the forced circulation of air,
and must therefore be placed in such a way that the air may be easily sucked
in and expelled through the apertures made in the frame.

Table 2

| Max 280 A (30%)
Installed power 9,9 kVA
Protection slow, char. D 25A
Diameter of input connection 4x2,5mm?
Earth cable-cut 35 mm?

Welding torch KTB 25

250 A (30%)

4 x 2,5 mm?

350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) | 350 A (35%)
9,2 kVA 13,5 kVA 6,6 kW 7,8 kW 11 kW
25A 16 A 25A 25A
4x 2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm?
35 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTB 25/36 KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36




Picture 1A

Picture 2A

Picture 1B

Picture 2B

Equipment of machines

Machines are also standardly equipped with:

e  Earthing cable 3 m long with a grip.

e  Hose for gas connection.

e  Cable for gas heating connection.

e Roller for wire of 1.0 and 1.2 mm in diameter.
e  Accompanying documentation.

e Reduction for wire 5 kg and 18 kg.

e  Functions for two and four cycle time.

e Modes of spot welding and slow pulsing.

e Two or four roll wire feeder.

Special accessories for ordering:

e  Welding torch 3, 4 or 5 m long.

e  Cylinder pressure regulators for CO2 or mixed gases of Argon.
e  Spare rollers for wires different in diameter.
Four roll wire feeder.

Spare parts of welding torch.

e  Earthing cable 4 mor 5 m long.

Connection to the electrical power supply

Before connecting the welder to the electrical supply check, that the machi-
nes plate rating corresponds to the supply voltage and frequency and that
the line switch of the welder is in the position ,0“.

Use original plug for machines to connect to power supply. Machines are
designed for TN-C-S grid. It’s provided with 5-pin plug. The middle line wire is
not used. Eventual changing of plug can be made only by person with
electrotechnical qualification. If you need to change the plug, follow this:
connection to the power supply must be carried out using of four polar cable
e three conducting wires, it does not matter, what is the order of phases

e the fourth, yellow-green wire is used for making the ,,EARTH” connection
Connect a suitable normalized plug to the power cable. Provide for an elect-
rical socket complete with fuses or an automatic switch.

TABLE 2: Shows the recommended load values for retardant supply fuses
chosen according to the maximum nominal current supplied to the welder and
the nominal supply voltage.

NOTE 1: Any extensions to the power cable must be of a suitable diameter, and
absolutely not of a smaller diameter than the special cable supplied with the
machine.
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NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder to motordriven generators, as
they are known to supply an unstable voltage.

Control apparatus (305, 405)

PICTURE 1A

Position1  Supply switch. In the ,,0” position the welder is off.

Position2  10-positional voltage changeover switch.

Position3  2- or 4- positional voltage changeover switch.

Position4  Thermostat yellow signal light. When this light comes it means
that the overheat cut-off has come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a few minutes before starting
to weld again.

Position 5  Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.

Position 6  Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-
ment of spot welding length.

Position 7 Switch of PAUSE function with potentiometer of adjustment of
pause length between each spots - slow pulses.

Position8  EURO connector of welding burner connection.

Position9  Inductance connection L1 and L2.

Position 10 Terminal board of voltage supply for gas 42 V AC heating.

Position 11  Supply cable with connection.

Position 17 Automatic electromagnetic gas valve.

Position 18 Setting of potentiometers: (only 305, 405 machines Standard)
Pre-gas - setting the time of pre-gas before start

of welding process.

Burning out - setting the time of burning out of wire after the
welding process

Post-gas - setting the time of post-gas after the welding
process

Wire let-out - the wire feed speed before ignition of the
welding arc

PICTURE 2A

Position 12  Loading tube of EURO connector.
Position 13 Wire feeder.
Position 14 Loading bowden.

Position 15
Position 16

Wire spool holder with brake.
Adaptor of wire spool.



