


OptiMIG Bauserie

DIE MIG/MAG-INDUSTRIEANLAGEN!

Die Bauserie OptiMIG 351/451/551 umfasst
stufengeschaltete MIG/MAG-Schweianlagen
von 350 bis 560 A Schweifistrom.

Sie zeichnen sich durch folgende
Leistungsmerkmale aus:

W Einfaches, selbsterklarendes Bedienfeld mit
extra grofBen Funktionsknopfen.

B Serienméafge Wasserumlauf-Kiihlung sowohl
an den Kompaktgeraten als auch iiber die
Drahtvorschubgerate.

B Prazise Einstellung des Schweif3stroms durch
bis zu 42 Schaltstufen.

B Drahtautomatik (Synergic-Betrieb): Nur
Schweifistrom einstellen, die Drahtgeschwin-
digkeit wird automatisch korrekt angepasst.

TECHNOLOGY

aEE——
MIG/MAG

B Einstellung und Anzeige der Drahtkorrekturwerte B Serienmafig 4-Rollen-Drahtvorschubgetriebe.

- .
am TEDACE:SehivaI B Automatische Zu- und Abschaltung des Liifters

B Korrekturwert-Speicher: In jeder Schaltstufe und der Wasserpumpe.
werden die mit dem TEDAC®-Brenner einge-

. B 2-stufige Glattungsdrossel fiir spritzerarmes
stellten Korrekturwerte abgespeichert.

SchweiBen. (Option)

M Ziindvorschub und Drahtriickbrand einstellbar. m Digitale Anzeige fiir SchweiBstrom, SchweiB-

B Wahlschalter: 2-Takt/4-Takt/Punkten/stufenlose spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit
Intervallschaltung. mit Voranzeige und Hold-Funktion.

B Sicherheitsabschaltung im 4-Takt Betrieb. B Integrierte Wasserumlaufkiihlung mit leistungs-

B Drahteinfidelautomatik mit Eilgang. fahiger Kreiselpumpe bei KW- und DW-Version.



H Tiefgesetzter, verzinkter Flaschenhalter (10, 20 L
oder 50 L Flaschen) fiir sicheren, stabilen Stand.

B Zugelassen fiir den Betrieb unter erhohter elektri-
scher Gefahrdung, S-Zeichen.

M Leichte Beweglichkeit mit je zwei grofien Lenk- und
Bockrollen.

B Anschlussoption fiir Push-Pull-Brenner oder Fern-
regler bei DW-Version.




AUSTAUSCHBARE STEUERELEKTRONIK:

Die gesamte Steuerelektronik fiir den Drahtvorschub
ist als Einsatz fiir die Bedienfront ausgelegt. Ein ein-
facher, schneller Austausch ist jederzeit maglich.

Alle elektrischen Anschliisse sind iiber Steckerver-
bindungen gefiihrt.

STAUBFILTER:

Insbesondere bei Arbeitsplatzen und Werkstatten mit
hoher Staubbelastung, z. B. durch Schleifstaube,
empfiehlt sich der Einsatz des Staubfilters.

Mit wenigen Handgriffen ist der Filtervorsatz montiert
und die Filtermatte ausgetauscht.




KOMPAKTANLAGEN:

Die Kompaktanlagen (Version KW) sind iiber-
sichtlich und platzsparend im Aufbau. Das
4-Rollen-Drahtvorschubsystem DV-26 und die
Drahtrolle sind seitlich angeordnet und leicht
zuganglich. Die Wasserpumpe ist service-
freundlich im Seitenraum untergebracht.

ANLAGE MIT GETRENNTEM
DRAHTVORSCHUB:

Alle Anlagen der Version DW sind mit einem
separaten Drahtvorschubgerat aufgebaut. Das
Verbindungskabel ist in der Anlage und am
Dahtvorschubgerat klemm- und steckbar mon-
tiert. Langen bis 30 m sind verfiigbar.

Die Montage des Drahtvorschubgerates erfolgt
drehbar, waagerecht oder senkrecht montiert
oder auf Rollen fahrbar (Option).

Typ: OptiMIG 450 KW
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DAS DRAHTVORSCHUBGETRIEBE.

Perfekter Drahttransport und schneller Wechsel!

Durchdachte Losungen

1. Prézises 4-Rollen-Getriebe mit 4 angetriebenen
Drahtvorschubrollen. Drahtvorschubgeschwindigkeit
0,5 - 25 m/min (Typ DV-26) oder Hochleistungs-
getriebe 0,5-30 m/min (Typ DV-31).

2. Grofle Drahtvorschubringe ermaglichen perfekten
Drahttransport mit geringem Anpressdruck. Jeweils
2 Nuten fiir 2 verschiedene Drahtstarken pro Draht-
vorschubring vorhanden.

3. Wechsel der Vorschubringe ohne Werkzeug maglich.

Einfacher Drahtwechsel durch gute Zuganglichkeit
und Schnell-Verschluss.

5. Staubdichter Antriebsmotor fiir konstanten
Drahtvorschub.

6. Direkt angeflanschter Brenner-Zentralanschluss
garantiert perfekte Drahtfiihrung ohne Justieraufwand.

Skala zum Einstellen des Anpressdrucks.

8. Drahtrichtvorrichtung fir perfekten, geraden Drahtlauf
(Typ DV-31).
Niedrige Seitenwande erlauben einfaches Drahteinlegen.
10. Mit Kunststoff ausgekleideter, isolierter Innenraum.
Samtliche Kabel sowie Gas- und Wasserleitungen

sind in Seitenkanalen - vor Beschadigungen geschiitzt -
untergebracht.

11. 2 x4 GummifiBe fir sicheren, isolierten Stand in
waagerechter und senkrechter Position.

Fahrbare Ausfiihrung mit 4 Rollen. Integrierter, ausklappbarer Material- und Drahtstarkeanwahl
Tragegriff, 2 x 4 GummifiiBe im Innenraum.
an Unter- und Langsseite zum
Abstellen.



Asymmetrischer Drehpunkt
der Drehverbindung (Option)
fiir groBeren Arbeitsradius.



DIN EN 1090

INHALTE UND ANFORDERUNGEN FUR
SCHWEISSTECHNISCHE BETRIEBE

Die EU-Zertifizierung EN 1090 ist seit dem 1.7.2014 bindend Die DIN EN 1090 definiert die Mindestanforderungen an das

fiir alle Betriebe, die SchweiBungen an Stahl- und Alumini-  Qualitdtsmanagement-System eines jeden schweifitechni-

umtragwerken durchfiihren. schen Betriebes. Sie schlief3t die Abbildung aller Ablaufe vom
Einkauf bis hin zum Versand jedes einzelnen Bauteils ein.

Ob Kleinbetrieb oder GroBunternehmen, fiir alle Betriebs-

groBen ist die neue Norm Voraussetzung, um bauaufsicht-
lich relevante Auftrdge durchzufiihren oder an offentlichen
Ausschreibungen teilzunehmen.

Die Bauteile selbst sind dabei in vier Ausfihrungsklassen
gegliedert, die jeweils auch unterschiedliche Anforderungen
an die Qualifikation des Schweif3personals stellen.

Schritt 1:
Die Vorplanung

In der Vorplanung wird der
theoretische Ablauf aller Be-
triebsprozesse abgebildet.
Dieser umfasst den Einkauf, den
Wareneingang, das Lagerwesen,
die Produktion, die Montage, die
Qualitatssicherung, die Verpa-
ckung und den Versand.

Hierbei kann auf am Markt
erhaltliche Handbiicher, For-
mulare und Checklisten zur
Zertifizierung nach DIN EN 1090
zuriickgegriffen werden. Im Kern
geht es darum, die Qualitat im
gesamten Entstehungsprozess
im Betrieb sicherzustellen und
nachzuweisen.

Es umfasst dabei zum Beispiel
auch Nachweise lber verwende-
te Grundwerkstoffe in Bezug auf
Art und Beschaffenheit.

Schritt 3:

Die Einfihrung der
werkseigenen Produktions-
kontrolle - WPK

Schritt 2:
Die Qualifizierung
der Mitarbeiter

In diesem Prozess muss fir
jeden Arbeitsschritt ein schrift-
licher Herstellungsnachweis
entwickelt werden, der die gefor-
derten Ergebnisse und definier-
ten Qualitaten in der Produktion
sicherstellt.

Die Anforderungen beziehen sich
nicht nur auf die Qualitat der
produzierten Bauteile, sondern
gehen einen Schritt weiter.

Je nach Bauteilart steigen auch
die Anforderungen an die Quali-
fikation des Mitarbeiters und der

SchweiBlaufsichtsperson. Gleichzeitig muss jeder Arbeits-

schritt so beschrieben sein, dass
die Einhaltung jederzeit liber-
prifbar ist. Dies gilt auch fir den
SchweiB3bereich, in dem zum
Beispiel jede einzelne Schweil3-
naht der Ausfiihrungsklassen
EXC1 und EXC2 eine schriftliche
Schweiflanweisung benotigt.
(WPS - Welding Procedure
Specification).

So muss beispielsweise in der
EXC 3 die SchweiBaufsicht durch
einen SchweiBfachingenieur/
Schweiftechniker erfolgen. Zur
Erfullung der Norm sind ggf.
Nachschulungen der Mitarbeiter
erforderlich.




DIE MERKLE WPS/WPQR-PAKETE

Als einer der fiihrenden Schweiflgeratehersteller bietet
Merkle seinen Kunden komplette WPS/WPQR-Pakete
an, die alle die jeweiligen WPQR-Zertifikate und auch
die erforderlichen SchweiBanweisungen zu Standard-
Schweiflverfahren beinhalten.

Als SchweifBifachbetrieb kann man diese bereits zertifi-
zierten SchweiBanweisungen nutzen, um daraus seine
eigenen SchweiBanweisungen fiir die im Betrieb erfor-
derlichen SchweiBaufgaben zu erstellen.

Schritt 4:
Die Qualifizierung der
Produktionsprozesse

Dieser Schritt ist der komplexeste aller Zertifizie-
rungsschritte und auch der kostenintensivste. Um
eine WPS (SchweiBanweisung]) fir jede Schweifinaht
zu erhalten, muss neben zahlreichen weiteren Krite-
rien die Schwei3naht im Beisein eines Priifers Probe
geschweif3t und anschlieend eine Verfahrens-
prifung durchgefiihrt werden. Ist diese erfolgreich,
wird ein so genanntes WPQR Zertifikat (Welding
Procedure Qualification Record) auf den Hersteller
ausgestellt.

Da dies fir jede Nahtart in den unterschiedlichsten
Verfahren geprift werden muss, summieren sich die
Kosten alleine hierfir leicht auf finfstellige Betrage.

Die Losung:
Das Merkle WPQR-Paket

Der Gesetzgeber hat als Option festgelegt, dass
WPQR-Zertifikate fiir Standardschweiflverfahren
auf andere Anwender Uibertragbar sind. Dies gilt fiir
Anwendungen bei Baustahlen mit Blechdicken bis
25 mm und Streckgrenzen bis 355 MPa.

Wer sich als Betrieb in den Anwendungsbereichen
EXC1 und EXC2 bewegt, kann das Merkle WPS/
WPQR-Paket erwerben und so seine Kosten ganz er-
heblich senken! Diese Merkle-Pakete beinhalten die
WPQR-Zertifikate und SchweiBanweisungen (WPS)
und sind fiir die Produktlinien HighPULSE/SpeedMIG
sowie fiir die Bauserie OptiMIG erhaltlich.

M Fiir Bauserie OptiMIG

Fir die stufengeschalteten Schweif3anlagen der Bauserie
OptiMIG steht ein umfangreiches WPS/WPQR-Paket zur
Verfligung. Im Handbuch sind die WPQR-Zertifikate sowie
eine Vielzahl von géngigen Schweifanweisungen (WPS] fiir
die Drahtdurchmesser 0,8, 1,0 und 1,2 mm enthalten.

M Fiir Bauserien HighPULSE und SpeedMIG

Hier sind die zertifizierten Schweiflparameter in der Anlage
bereits als fertige Werks-Jobs hinterlegt.

Schritt 5:
Erstellung der
Schweif3anweisungen

Auf Grundlage der selbst durch-
gefihrten Verfahren oder der

von Merkle erworbenen WPQR-
Zertifikate werden die Schweif3-
anweisungen schriftlich erstellt.

Damit sind alle Voraussetzungen
fur das Audit und die abschlie-
Bende Zertifizierung nach DIN
EN 1090 erfillt.

Zertifizierungsprozess

|

Einsparung mit dem
MERKLE WPQR-Paket




TEDAC®-SYSTEM

REGELUNG DIREKT AM SCHWEISSBRENNER!

Das Merkle TEDAC®-System bietet die stufenlose
Drahtkorrektur direkt am Schweif3brenner.

Mit einem Schiebetaster auf der Oberseite des
TEDAC®-Brennerhandgriffs kann die Drahtge-
schwindigkeit beim Schweif3en erhéht und abge-
senkt werden.

An einer gut sichtbaren, mehrfarbigen LED-Anzeige
wird die gerade eingestellte Korrektur direkt am
TEDAC®-Brenner dargestellt.

Die TEDAC®-Schweif3brenner eignen sich beson-
ders fiir schwer zugangliche Arbeitsplatze, da das
zeitaufwandige Herangehen an das Schweif3gerat
entfallt. Dank des EURO-Zentralanschlusses sind
keine zusatzliche Steuerleitungen erforderlich.

Die mehrfarbige LED zeigt die
momentan eingestellte Draht-
korrektur.

10

Standard Euro-Zentralanschluss;
zusatzliche Steuerleitungen sind
nicht erforderlich.

STUFENLOSE DRAHTKORREKTUR UND ANZEIGE
@1 O 09
min.

Einstellung max.
Prazise, stufenlose Drahtkorrektur mit einem Schiebetaster
im Handgriff des Brenners (vor, wahrend und nach dem
Schweiflen). Anzeige der momentan eingestellten Draht-
korrektur durch stufenlose Farbanderung einer mehr-
farbigen LED.
Die Farben wechseln stufenlos von grin (minimale
Einstellung) Giber gelb (geringe Einstellung), orange
(mittlere Einstellung) bis rot (maximale Einstellung).

Ergonomisch geformte Griffschale,
Brennertaster mit Mikrotaster fiir
garantiert mehr als 10 Mio. Schalt-
spiele.



OptiMIG Bauserie

DREI LEISTUNGSSTARKE GERATE

MIT SERIENMASSIGER SYNERGIC-DRAHTAUTOMATIK!

OptiMIG 351 KW
OptiMIG 351 DW

OptiMIG 451 KW

Technische Daten OptiMIG 451 DW

OptiMIG 551 DW

Primar:

Primérspannung 3 x 400V

Frequenz 50 Hz (60 Hz)

Dauerleistung 13,1 kVA 14,5 kVA 22,8 kVA
Dauerstrom 19A 21A 33A
Hochststrom 22A 36A 52A
Sekundar:

Leerlaufspannung 16 - 40V 17 -52V 18-62V
Arbeitsspannung 15-32 V 15-36,5V 15-42V
Schweifistrom 25-350 A 25- 450 A 25-560A
HSB 40 % ED (10 min.) 450 A (40 °C) 560 A (40 °C)
HSB 60 % ED (10 min.) 350 A (40 °C) 420 A (40 °C) 500 A (40 °C)
DB 100 % ED 300 A (40 °C) 340 A (40 °C) 450 A (40 °C)
Schutzart IP 23

Isolierstoffklasse H

Kiihlart AF

Spannungseinstellung 28 Schaltstufen 42 Schaltstufen

Drahtvorschub
Betriebsart
Punktzeit/Pausezeit
Drahtriickbrand
Einschleichen
Drossel

Kiihlung Brenner
Kiihleinrichtung
Brenneranschluss

Drahtantrieb

Liifter

Anzeige
Push-Pull-Brenner (Option)
Fernregelung (Option)
Norm

Gasflaschenhalter

Gewicht

MaBeL xB xHin mm

automatische Einstellung / Synergic-Drahtautomatik
2-Takt/4-Takt/Intervall/Punkten
stufenlos einstellbar
stufenlos einstellbar
stufenlos einstellbare Einschleichautomatik
2 Anzapfungen 100 % und 60 % (Option)
wassergekiihlt
integriertes Wasserumlaufkiihlsystem mit Kreiselpumpe
Euro-Zentralanschluss

4-Rollen-Getriebe DV-26 (0,5-25 m/min.)
Option DW: Hochleistungsgetriebe DV-31 (0,5-30 m/min.) mit Drahtrichtvorrichtung
automatisch geschaltet
digital fir Strom/Spannung/Drahtvorschub/Materialstérke mit Voranzeige und Hold-Funktion
DW-Version: Anschlussmaglichkeit Anschlussmaglichkeit
DW-Version: Drahtgeschwindigkeit Drahtgeschwindigkeit
EN 60974-1“S" / CE
flir 10 (, 20 L oder 50 | Flaschen
KW: 190 kg, DW: 210 kg KW: 200 kg, DW: 220 kg 250 kg

KW: 990 x 510 x 845 KW: 990 x 510 x 845
DW: 990 x 510 x 1135 DW: 990 x 510 x 1135

990x510x 1135

Technische Anderungen vorbehalten.




GESTALTEN SIE IHRE
ZUKUNFT ERFOLGREICH.

Mit Merkle. lhrem Spezialisten
fiir SchweiBanlagen, Schweif3-
gerate, Brenner und intelligenten

Automatisierungssystemen. Mit
eigenen Tochtergesellschaften
und Werksvertretungen in
Deutschland, Europa und vielen
Landern der Welt.

Herzlich willkommen bei Merkle.

PRODUKTPROGRAMM

B MIG/MAG SchweiBanlagen

B PulseARC Schweiflanlagen

B TIG (WIG) SchweiBanlagen

B Elektroden Schweiflinverter

B Plasma Schweil3- und Schneidanlagen

B SchweiB3- und Schneidbrenner

B Drehtische und Rollenbock-Drehvorrichtungen

B Systemautomaten-Bauteile
und Komplettlosungen

B Merkle Robotics

MADE IN
GERMANY

agen-Technik GmbH
9359 Kotz ¢ Germany
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