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Bestellformular
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Wilhelm Merkle
Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
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info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 77 17 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Minchen = Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fiihrende Fachhandel
fur Schweillen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

‘ Die Wilhelm Merkle Schweiftechnik GmbH wurde 1980 in Minchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-Schweilfmaschi-
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 Minchen, 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 Stidtirol.
Dadurch sind wir nun einer der groBten schweiltechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebadude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorldufig 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 Probleml&ser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind flir Sie da und bieten entsprechende Losungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemlésungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die stéandige 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-
groRte Jugend-FuRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MaRnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken lber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir Ilhnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir kénnen 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 lhre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschaftsfiihrer-

Minchen Landshut Rosenheim
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Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

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

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

Herstellervorteil

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

&, Getrinke
\ i = Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
kostenlos zur Verfugung.
=

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tiir.

Online-Shop

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

24 Stunden Notdienst

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

Minchen Landshut Rosenheim
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Schweiflkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweikurse fir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch fiir absolute Profis an. Nahere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders glinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

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

Reparaturen

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

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

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

Social Media

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

Minchen Landshut Rosenheim




Der fiihrende Fachhandel
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Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweiflen hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweillkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufthren, fur die eine Priufung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre persénliche Schutz-
ausristung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfigung gestelit. Die
maximale Teilnehmerzanhl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-Schweillkurs | WIG-SchweilRkurs | E-SchweilRkurs | Autogen-SchweiRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweiRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweillkurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnéhten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TOUV-zertifizierter Wochen-Schweikurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prafung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Priufung nachgewiesen und berechtigt zum Schweil3en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuBerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN 1ISO 1090, die gangigsten Schwei3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-Schweil3verfahren.

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-
w 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,
(14 jedoch nur pro Anlage fur eine Person und nur wenn der Schweiftkurs in Miinchen absolviert wurde.
O

> Sie kénnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den SchweilRkurs sofort
b beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtaniage buchen.

X

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-Schweiltkurse mit anschlieBender TUV-Prifung.

Minchen Landshut Rosenheim




SchweiRen

DVD und Bilcher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene Schweiler in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweilprofis
entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen

Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von detaillier-
ten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung, welches Ergebnis
auf Grund welcher Ausgangssituation entsteht, ist die Kunst des Schwei-
Rens verstandlich und nachvollziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehinaht oder
eine Steignaht schweil3t?"

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

Grundiegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erklarung der Nahtformen

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweillexperte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweilter sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilderten Schritt
fur Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und unverzichtbaren
Praxistipps. Das Buch beschaftigt sich mit den grundlegenden The-
men, wie beispielsweise der Ermittlung der richtigen Einstellungen, der
richtigen Brennerhaltung, den einzelnen Schweilnahtformen und dem
Dunnblechschweifien.

Buch - Schritt fur Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
Schweilprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweiflen wird von
Profis ebenso wie von HobbyschweilRern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweifen. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten Schweiliprozess der heutigen Zeit.

Miinchen Landshut

Der fithrende Fachhandel
fur Schweillen & Schneiden

Sach-Nummer

n672.1.0000
Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com
Schritt fiir Schritt
_ﬂlﬂ/ﬂhﬁ-&eﬁwamen
n67000664
n67000665

: ~ Schritt fiir Schritt
WIG Schweifien

Rosenheim
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1. Allgemein

1. General remarks

1. Généralités

1. Dati generali

Vorbemerkungen

Diese Betriebsanleitung ist
in Verbindung mit der
Betriebsanleitung der
Schweilistromquelle zu be-
nutzen. Die Inbetriebnahme
soll bei der Schweilstrom-
quelle beginnen,

1. Allgemein

Das Drahtvorschubgerat
EUROTRAC S basiert auf
dem bewahrten konven-
tionellen Vorschubsystem,
bestehend aus Drahforder-
rolle und Druckrolle.

EUROTRAC S ist serien-
méRig mit Drahtrichtwerk
und Zentralanschlul fiir den
Schweifibrenner ausgeriistet.

Der Drahtabrieb bei
EUROTRAC S ist unbe-
deutend. Die Anpref3kraft
der Druckrolle muf? nicht
nach jedem Spulenwechsel
neu eingestellt werden,
sondern bleibt durch ein
neues Spannsystem erhalten.

Sowohl die Ablaufsteuerung
fiir den Schweifbetrieb als
auch die Regelung des Draht-
vorschubmotors (tacho-
geregelt) sind auf nur einer
Leiterplatte im
EUROTRAC S unterge-
bracht.

Bei Schweillbetrieb mit
einem wassergekihlten
SchweilRbrenner mul das
Drahtvorschubgerat (und
die Schweiflstromquelle) in
Ausfiihrung W vorliegen.

EUROTRAC S wird mit
24 V Gleichstrom von der
Schweildstromquelle ver-
sorgt. Deshalb kann der
Drahtvorschub in das Innere
eines Behalters mitgenom-
men werden (entspricht den
Vorschriften fiir das
Schweif3en in engen
Raumen).

Preliminary remarks

These operating instructions
should be observed in con-
junction with thaose of the
welding power source. The
procedure for start-up
should begin with the
welding power source first.

1. General remarks

The EUROTRAC S wire
drive unit is based on the
successful, conventional
wire feeding system, comp-
rising the wire feed roll
and pressure roller.

EUROTRAC S is equipped
as standard with a wire
straightening system and a
central connection facility
for the welding torch.

The amount of wire dust
produced by abrasion on
the EUROTRAC S is insig-
nificant. It is not necessary
to re-adjust the contact
pressure of the pressure
roller every time a wire
spool is changed. The new
tensioning system means
that the setting is
maintained throughout.
Both the sequence control
for the welding mode and
the wire drive motor control
(tacho control) are accom-
modated on a single circuit
board in the EUROTRAC S.

The "W" version of the wire
drive unit (and the welding
power source) must be used
for welding duties that are
carried out with a water-
cooled welding torch.

EUROTRAC S issupplied
with 24 volts d.c. from the
welding power source. For
this reason, the wire drive
unit can be taken inside
vessels and similar confined
spaces in accrodance with
the regulations.

Remargques préliminaires

Le présent mode d'emploi
doit étre utilisé en liaison
avec le mode d’emploi de
la source de courant de
soudage. La source de
courant de soudage doit
&tre mise en service en
premier.

1. Généralités

L'avance-fil EUROTRAC S
se base sur le systeme
d'avance conventionnel qui
a déja fait ses preuves et qui
se compose d'un galet
avance-fil et d'un galet de
pression.

L'EUROTRAC S estdoté
en série d'un dispositif de
dressage du fil et d'un
branchement central pour
la torche de soudage.

L'abrasion du fil est négli-

geable dans 'EUROTRACS.

La force d'application du
galet de pression n'a pas
besoin d'étre réglée a
chague changement de
bobine, elle est en effet
maintenue constance grace
a un nouveau systéme de
fixation.

La commande du dévide-
ment pour le soudage et

la régulation du moteur
avance-fil (régulation tachy-
métrique) sont réunies sur
une seule carte imprimeée
dans 'TEUROTRAC S.

Pour le soudage avec une
torche refroidie par eau,
I'avance-fil (et la source de
courant de soudage) doit
étre de la version W.

L'EUROTRAC S est
alimenté en 24 V continu
par la source de courant de
soudage. C'est pourquoi cet
avance-fil peut étre emmené
a l'intérieur d'un réservoir
(répondant aux prescrip-
tions pour le soudage dans
des locaux exigus).

Preambolo

Queste istruzioni per 'uso
devono essere seguite
insieme alle istruzioni per
I’'uso del generatore di sal-
datura. La messa in moto
deve aver inizio col
generatore.

1. Dati generali

L'apparecchio di avanza-
mento filo EUROTRAC S

& basato sul sistema conven-
zionale e fidato di avanza-
mento, composto di rullo
per il trasportodel filoe
rullo di pressione.

L'EUROTRAC S & attrez-
zato in serie di raddrizza-
tore et attacco centrale per
il cannello di saldatura.
L'abrasione di filo nell’
EUROTRAC Seé tras-
curabile. Non & necessario
regolare la forza di pressione
del rullo dopo ogni cambio
della bobina, essa rimane in-
variata grazie ad un nuovo
sisterna di tensione.

Sia il comando del procedi-
mento per la saldatura sia la
regolazione del motore di
avanzamento fil (con tachi-
metro) sono sistemati in una
sola piastra conducente
del'EUROTRAC S.

Per la saldatura con un
cannello raffreddato ad
acqua ci vuole il tipo W
dell’apparecchio di avan-
zamento (e del generatore).

L'EUROTRAC S viene
alimentato con corrente
continua di 24 V dal genera-
tore. Percid |'apparecchio di
avanzamento filo pu0 essere
portato nell'interno di un
serbatoio o simile (corris-
ponde alle prescrizioni per
la saldatura in ambienti
stretti).




1. Allgemein

1. General remarks

1. Généralités

1. Dati generali

1.1 Anwendungsmaoglich-
keiten

Mit EUROTRAC S werden
Stahldrahtelektroden von
0,8-1,2 mm @ verarbeitet.
Beim Verschweilten von
CrNi-Drahtelektroden mit
1,2 mm @& muf® im Brenner-
schlauchpaket anstelle der
Flihrungsspirale aus Stahl
ein Fihrungsschlauch ver-
wendet werden (bestehend
aus: Teflonschlauch,
Sach-Nr. 188.18960, Meter-
ware; Buchse,

Sach-Nr. 751.05455.)

1.2 Technische Daten

1.1 Applications

EUROTRAC S can be used
for welding with 0.8 to
1.2 mm diameter steel
welding wire. (When using
1.2 mm diameter CrNi
welding wire, the guide
spiral in the torch hose
assembly must be replaced
by a guide hose: Teflon
hose, Art. Nr. 188.18960,
supplied in metre lengths;
Socket,

Art. No. 751.05455).

1.2 Technical data

1.1 Possibilités d'utilisation

L'EUROTRAC S permet de
réaliser des soudages avec
des fils-électrodes en acier
d'un diamétre allant de 0.8
a1,2 mm. Pour le soudage
avec des fils-électrodes au
CrNi d’'un diamétre de

1,2 mm, il faut utiliser dans
le paquet de flexible de la
torche un flexible de
guidage (comprenant un
flexible en téflon

NO réf. 188.18960 et une
douille N° réf. 761.05455)
3 la place du guide spirale
en acier.

1.2 Caractéristiques

de la durée d’enclenchement *)

techniques
Max, Strombelastung bei 60% ED *) 500 A
Max. capacity at 60% duty cycle *) 500 A
Intensité maximale admissible pour 60% 500 A

Vitesse d'avance du fil (approxim.)

Intensita di corrente massima al 60% di durata di inserimento *) 500 A
Nennspannung 24\ =
Nominal voltage 24V =
Tension nominale 24V c.c.
Tensione nominale 24V
Leistungsaufnahme 0,15 kW
Rating 0.15 kW
Puissance absorbée 0,15 kW
Assorbimento 0,15 kW
Drahtvorschubgeschwindigkeit ca. 1,8-18 m/min
Wire feed speed, approx. 1.8-18 m/min

1,8a 18 m/min.

Velocita dell’avanzamento filo circa 1,8-18 m/min.
Gewicht (mit 1 m VSB) 21 kg
Weight (with 1 m supply hose) 21 kg
Poids (avec 1 m de paquet de flexibles de raccordement) 21 kg
Peso (con 1 m di pacco cavi di collegamento) 21 kg

MaRe (Lange x Breite x Hohe)
Dimensions {Length x width x height)
Dimensions (longueur x largeur x hauteur)
Misure (lunghezza x larghezza x altezza)

730x210x430 mm

*) Einschaltdauer bezogen
auf & min-Zyklus.

60% ED bedeutet: 3 min.
schweilen, 2 min. Pause.

*) Duty cycle based on
5-minute cycle. 60% duty
cycle = 3 min. welding,

2 min. interval.

*) Durée d'enclenchement
se rapportant & un cycle de
5 min. 60% de la durée
d’enclenchement signifie:

3 minutes de soudage,

2 minutes de pause.

1.1 Possibilita d'Impiego

Con I'EUROTRAC Ssi la-
vorano fili elettrodi d‘acci-
aio con un diametro di
0,8-1,2 mm.,

(Saldando fili elettrodi in
CrNi con diametro di

1,2 mm bisogna impiegare
nel pacco cavi al posto della
spirale di guida un tubo di
guida, composto di tubo di
teflon, n. d'art. 188.18960,
a metri, e boccola,

n.d'art. 751.06455),

1.2 Descrizione

*) La durata di inserimento
si riferisce ad un ciclo di

5 minuti. Il 60% vuol dire:
3 min. di saldatura, 2 min.
di intervallo.




2. Beschreibung

2. Description

2

Description

2.

Descrizione

‘2. Beschireibung

Bild 1

1 Zentralanschluf® des
Schweilibrenners

2 Zentralanschluf®

3 Drahtvorschub-
geschwindigkeit (R75)

4 PunktschweiRzeit (R76)

5 Kihlwasserriicklauf

6 Kihlwasservorlauf

7 Betriebsartwahlschalter

(S4)

2. Description

Fig. 1

1 Central torch connection

2 Central connection
socket

3 Wire feed speed (R75)

4 Spot welding time (R76)

5 Cooling water OUT

6 Cooling water IN

7 Mode selector switch
(S4)

2. Description

1

2
3
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Branchement central
de la torche de soudage

Branchement central

Bouton de réglage de
la vitesse d'avance (R75)

Bouton de réglage du
temps de soudage par
points (R76)

Entrée de |'eau de
refroidissement
Sortie de I'eau de
refroidissement

Sélecteur de mode de
fonctionnement (S4)

2. Descrizione

w

o

31.37.07a

Attacco centrale del
cannello di saldatura

Attacco centrale

Velocita dell’avanza-
mento filo (R75)

Durata della saldatura
a punti (R76)
Riflusso dell’acqua

di raffreddamento

Afflusso dell’acqua

di raffreddamento

Selettore d'esercizio (S4)
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Adjustment
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3. Funzionamento/
Regolazione

3. Wirkungsweise /
Einstellung

3.1 Zeichenerkldrung

3. Method of operation /
Adjustment

3.1 Key to symbols

3. Mode de fonctionne-
ment / Réglage

3.1 Signification des signes

et symboles

Symbol
Symbol
Symbole
Simbolo

Bezeichnung / Funktion
Meaning / Function
Désignation / Fonction
Denominazione / Funzione

2-Takt
2-stroke mode
2 temps

2 tempi

4-Takt
4-stroke mode
4 temps

4 tempi

Schweil’strom
Welding current
Courant de soudage
Corrente di saldatura

SchweiRdraht-Vorschub
Welding wire feed
Avance du fil d'apport
Avanzamento filo

GAS

Schutzgas
Shielding gas
Gaz protecteur
Gas inerte

PunktschweilRen
Spot welding
Soudage par points

eoe Saldatura a punti
. PunktschweiRzeit
Spot welding time
Temps du soudage par points
eoo t Durata della saldatura a punti

Freibrennzeit (einstellbar an Potentiometer R 74 auf
Leiterplatte siehe Bild 7 )

Free-burning time (adjustable by means of potentiometer
R74 on circuit board, see Figure 7 )

Temps de fusion libre (réglable sur le potentiométre R 74
sur la carte 'imprimée, voir figure 7)

Durata della fusione libera (regolabile sul potenziometro
R74 sulla piastra conducente, ved. fig 7)

3. Funzionamento /
Regolazione

3.1 Spiegazione dei
Simboli




3. Wirkungsweise /
Einstellung

3. Method of operation/

Adjustment

3. Mode de fonctionne-
‘ment/Réglage

3. Funzionamento/
Regolazione

3.2 2-Takt-Betrieb

3.2 2-stroke mode

3.2 Commande 2 temps

3.2 Esercizio a 2 tempi

(Brennertaster)
(Torch button)
2 (touche de torche)
+ (Tasto del cannello)

— — —

GAS

Diese Betriebsart dient zum
Heften von Werkstiicken.
Betriebsart-Wahlschalter S4
auf —((( —(((—.

Takt 1:

Brennertaster dricken.
Drahtvorschub lauft,
Schutzgas stromt,
Lichtbogen brennt.

Takt 2:

Brennertaster loslassen.
Drahtvorschub aus; der
Lichtbogen brennt noch
einige Zeit weiter, um das
Festbrennen der Drahtelek-
trode im SchweilRbad zu ver-
hindern. Diese Freibrennzeit
"t" ist am Potentiometer
R74 auf der Leiterplatte

A 306 eingestellt. Wenn die
Freibrennzeit zu lang einge-
stellt ist, brennt die Draht-
elektrode bis zur Kontakt-
diise zurlick, was zur Zer-
storung der Kontaktdiise
fiihrt. Brennt die Drahtelek-
trode im Schweil3bad fest,
ist die Freibrennzeit zu kurz.

*) fest eingestellter Zind-
vorschub.

This mode is used for tack
welding workpieces.

Set the mode selector
switchto— { ({ — (((—.

Stroke 1:

Depress the torch button,
The wire drive unit starts to
run, shielding gas starts to
flow, the arc is struck.

Stroke 2:

Release the torch button,
The wire drive unit stops;
the arc continues to burn
for a time to prevent the
welding wire from sticking
to the weld pool. This
so-called ' free-burning
time'’ (t) is set by means of
the potentiometer R74 on
circuit board A 306. If the
free-burning time is set too
long, the welding wire will
burn back to the contact
nozzle (which will destroy
the contact nozzle). If the
welding wire sticks to the
weld pool, the free-burning
time is too short.

*) Fixed ignition feed value.

Ce mode de fonctionnement
sert au pointage des pieces.
Sélecteur du mode de
fonctionnement S4 réglé

sur — (((—={(((—.

Temps 1:

Appuyer sur la touche de
torche. L'avance-fil tourne,
le gaz protecteur 1s'écoule,
I'arc électrigue est allumé.

Temps 2:

Relacher la touche de
torche. L'avance-fil s'arréte,
I'arc électrique continue de
briler encore quelques
instants de maniére a em-
pécher que le fil-électrode
ne reste colle dans le bain de
soudage. Ce temps de fusion
libre t" est réglé surle
potentiometre R74 se trou-
vant sur la carte [imprimée
A 308.

Lorsque le temps de fusion
libre réglé est trop impor-
tant, le fil-électrode se con-
sume jusqu'a la buse de
contact ce qui provoque une
destruction de cette
derniére. Si le fil-électrode
reste attaché au bain de
soudage, cela signifie que le
temps de fusion libre réglé
est trop court.

*) Avance a |'allumage
réglée de maniére fixe.

T F

Questo esercizio serve per
la puntatura di pezzi da
lavorare. Selettore d'eser-
cizio S4 va portato su

=4 = L=,

Tempo 1:

Schiacciare il tasto del
cannello. L'avanzamento
filo & inserito, il gas inerte
affluisce, I'arco & acceso.

Tempo 2:

Lasciare il tasto. L'avan-
zamento filo si spegne,
I'arco continua ad essere
acceso per evitare la bruci-
atura del filo elettrodo nel
bagno di saldatura. Questo
tempo di fusione libera "'t"'
e regolato sul potenziometro
R74 sulla piastra condu-
cente A306. Se il tempo di
fusione libera & troppo
lungo, il filo elettrodo
brucia fino all’'ugello di
contatto, il che causa la
distruzione dell’ugello. Se il
filo elettrodo brucia nel
bagno di saldatura, il tempo
di fusione libera & troppo
corto,

*) avanzamento
d'accessione regolato,




