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Bedienungsanleitung

Mode d'emploi

Franzosisch / Francais

Poste a souder MIG/IMAG

MIG/MAG-SchweiRanlage

Migatronic

Omega Yard 300

Beratung = Ersatzteile

Online-Shop

www.merkle-shop.de

Miinchen

Anton-Bock-StralRe 31
81249 Miinchen

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiBen & Schneiden

Tel. (089) 89 77 17 -0

Fax (089) 89 77 17 - 99
info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de

Kundenservice

-af Produktkatalog

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt_Katalog

Landshut

Meisenstralle 11 a

84030 Ergolding

Tel. (08 71) 93317 -0
Fax (08 71) 9 33 17 - 99
info@merkle-landshut.de
www.merkle-landshut.de

Rosenheim

WeidestraBe 5 a

83024 Ro-Langenpfunzen
Tel. (08031)28 54 -0

Fax (0 80 31) 28 54 - 99
info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de




Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

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

Schweilskurse

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

Gebrauchtanlagen

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

Mietanlagen

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

Vorfiihrungen

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

Finanzierung

Alle unsere Anlagen konnen 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.

Miinchen 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




Panneau de commande BASIC
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Bouton de réglage gauche
Réglage de la vitesse de dévidage (MIG/MAG) et
du courant (MMA).

As Affichage du courant A

oo Vitesse de dévidage ofo

En dehors des opérations de soudage, la machine affiche
la vitesse de dévidage (MIG/MAG) ou le courant défini
(MMA). Pendant le soudage, elle affiche le courant
mesuré.

= Bouton de réglage droit
o Définition de la tension ou du réglage de I'arc
(MIG/MAG).

Appuyez briévement sur la touche . (3A) :
Affichage de la tension ou du réglage de I'arc.

Appuyez longuement sur la touche ‘ (3A)

Réglage des parameétres secondaires.
l ’ =v Affichage de la tension \/

°*~* Réglage de I'arc ~%
En mode de soudage MIG/MAG, la machine affiche la
tension requise ou les parametres de réglage de I'arc;
pendant le soudage, la machine affiche la tension
mesurée. En mode MMA, la machine affiche toujours la
tension mesurée.

Tension en volts

En dehors des opérations de soudage, la machine
affiche la tension définie. La tension peut étre réglée de
10 a 65 V (réglage impossible en mode MMA). Pendant le
soudage, la machine affiche la tension mesurée.

; Réglage de I'arc (MIGIMAG)

Le réglage de I'arc (inductance de lissage) permet
de régler la vitesse de réaction aux courts-circuits. Le
réglage de I'arc peut se faire par incréments de -5,0 a
+5,0.

(8]

(9]
10

®

®

N Verrouillage du panneau

U Verrouillage : Insérez la carte de verrouillage SD et
sélectionnez « 1 », «2»ou« ALL » a
I'aide du bouton de réglage droit.
Réinsérez la carte de verrouillage SD.
Veuillez consulter le mode d’emploi
pour plus d’information (50115024).

Déverrouillage :

Défaut température
L'indicateur clignote en cas de surchauffe de la source
d'alimentation.

Affichage des codes d’erreur
Veuillez consulter le mode d’emploi (50115024).

Procédés de soudage MIG/MAG
e Sélection des procédés de soudage MIG/MAG.

Appuyez longuement sur la touche pour rétablir
les paramétres MIG/MAG par défaut.

Sélection du procédé de soudage MMA. Appuyez
longuement sur la touche
paramétres MMA par défaut.

e Procédé de soudage MMA

pour rétablir les

Le mode de déclenchement peut étre sélectionné

pour les opérations de soudage MIG/MAG. Le voyant
s'allume en mode 4 temps et s'éteint en mode 2 temps. Le
mode de déclenchement ne peut pas étre modifié en cours
de soudage.

e Sélection du mode de déclenchement

2 temps :

Actionnez la gachette de la torche pour commencer a
souder. Relachez-la pour arréter et lancer le burn-back. Vous
pouvez réactiver la machine pendant le post-gaz.

4 temps :

Actionnez la gachette de la torche pour commencer a
souder. Vous pouvez ensuite relacher la gachette sans
interrompre le soudage. Actionnez de nouveau la gachette
pour arréter et lancer le burn-back.

Appuyez et maintenez la touche au bouton

de commande de droite (3A) a ouvrir pour le
réglage des paramétres secondaires. Tournez le bouton de
commande de gauche (1) pour sélectionner le parametre
et tournez le bouton de commande de droite (3) pour
définir des valeurs pour le paramétre sélectionné. Appuyez
briévement sur la touche au bouton de commande de droite
(3A) pour fermer cette fonction. Appuyer briévement sur la
touche (12) pour activer/désactiver I'affichage des noms

de parameétre Fxx (F = fonction).

Surintensité a 'amorcage (MMA)
/ La surintensité a I'amgoggage (MMA)
permet de former I'arc des le début de I'opération de
soudage en augmentant le courant initial. Ce courant
initial est maintenu pendant un certain temps, puis repasse
a la valeur définie. La valeur de surintensité est égale a
I"augmentation du courant initial en pourcent. Elle peut
étre réglée entre 0 et 100 % du courant défini.

on Réglage des paramétres secondaires
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/ (I\e;,r;);;)de surintensité a I'amorcage

Le temps de surintensité a I'amorcage détermine la durée
du soudage en surintensité. Cette durée peut étre réglée
entre 0 et 20 s.

] Puissance de I'arc (MMA)
/ La fonction de réglage de la puissance
de I'arc permet de stabiliser I'arc pendant le soudage
MMA. Le courant de soudage augmente alors pendant les
courts-circuits. Ce surcroit de courant disparait a la fin du
court-circuit. La puissance de I'arc peut étre réglée entre 0
et 150 %.

Pré-gaz (MIG/IMAG)

|

/ L'étape de pré-gaz protege la soudure
de I'air ambiant avant I'opération, de I'activation de la

torche au début du dévidage. La durée du pré-gaz peut
étre comprise entre 0 et 10 s.

= = Démarrage progressif (MIGIMAG)
B/ ey

Le démarrage progressif détermine la
vitesse de dévidage initiale et améliore les caractéristiques
d’amorcage. La vitesse de démarrage progressif du fil peut
étre réglée entre 0,0 et 18,0 m/min.

/ Burn-back (MIGIMAG)

La fonction de burn-back empéche
le fil de coller au bain de soudure en fin d’opération. Le
burn-back peut étre réglé par incréments de de 0 a 30.

/ Post-gaz (MIG/IMAG)

L'étape de post-gaz protege le bain de
soudure en fin d’opération et refroidit la torche, entre
I’extinction de I'arc et I'interruption du débit gazeux. La
durée du post-gaz peut étre réglée entre 0 et 20 secondes.

/ Temporisation (MIG/IMAG)

Le soudage s'arréte automatiquement
en fonction de la temporisation paramétrée. Il est
toutefois possible d'interrompre une opération de
soudage MIG/MAG n’importe quand en actionnant la
gachette de la torche.

Une modification de la temporisation en cours de soudage
ne prendra effet que lors de I'opération suivante. La

temporisation peut étre réglée entre 0 et 50 s, la fonction
étant désactivée lorsque la temporisation est définie sur 0.

Menu utilisateur

Appuyez longuement sur la touche @ pour ouvrir le
menu utilisateur, lorsque la machine est préte a souder.
Tournez le bouton de réglage gauche jusqu’a I'affichage
du menu souhaité. Utilisez le bouton de réglage droit
pour modifier les parameétres affichés dans I'écran droit.
Appuyez briévement sur la touche e pour activer une
fonction, notamment pour vérifier |'alimentation en gaz.

Fonctions et paramétres du menu utilisateur :

- Appuyez sur la touche e pour quitter le menu.

Vérification de I'alimentation en gaz

Appuyez sur la touche pour ouvrir et fermer
I"arrivée de gaz. Si un kit IGC est installé, vous pouvez
régler le débit gazeux a I'aide du bouton droit.

m Etat et étalonnage de la fonction IGC

Visible uniquement lorsqu’un kit IGC est installé.
Appuyez sur la touche e pour procéder a I'étalonnage
de la fonction I1GC.
Utilisez le bouton droit pour sélectionner la commande
manuelle ou synergique (programme MIG synergique) :

0: réglage manuel du débit gazeux
1: réglage synergique du débit gazeux (IGC)

Réglage de la commande a distance

; Utilisez le bouton droit pour modifier les
paramétres suivants (0-2 uniquement sur le panneau
Basic) :

0: désactivé

: torche Dialog

: télécommande analogique

: MIG-A-Twist V2 (novembre 2010)
: MIG-A-Twist V1

: ERGO2,1-7 séquences

: ERGO XMA, 1-3 séquences

N o vl N =

Menu des options de réglage machine
Visible uniquement si la machine intégre un ou
plusieurs menus d'options.

- Appuyez sur la touche e pour quitter
le menu OPt et revenir au menu

principal.

Fonction de compensation pour les
cables longs — état et étalonnage

Appuyez sur la touche e pour lancer

|’étalonnage du cable.

Utilisez le bouton de commande droit pour

activer/désactiver la fonction de compensation

pour les cables longs :

0 : désactivé
1: activé

Réduction de l'intervalle de réglage de
la tension (MIG/MAG synergique)
L'intervalle de réglage de I'amplitude peut étre
réduit de 0 a 50 % de la tension synergique.
Cette fonction est utile lorsque la machine est
verrouillée au niveau 2 et désactivée lorsque les
signes « --- » apparaissent a I'écran.

Réduction de l'intervalle de réglage du
AtL courant (MMA, MIG/MAG synergique)
ou de la vitesse de dévidage (MIG manuel)
L'intervalle de réglage du courant peut étre réduit
de 0 a 25 % du courant synergique. Cette fonction
est utile lorsque la machine est verrouillée au
niveau 2.



