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Die neue Merkle HighPULSE-Generation zeichnet

sich durch innovative Funktionsdetails aus und macht
sie wertvoller denn je fiir jede professionelle Schweif3-
anwendung. Und das neue, dynamische Design mit
stabilen, integrierten Transportgriffen lasst keine
Zweifel, wer hier Chef im Ring ist.

B Stufenlose Energieregelung am TEDAC®-Brenner
B Optimale Bedienung auch mit Handschuhen
B Multifunktionsdisplay

m DeepARC, ColdMIG, HighUP und ProSWITCH

MIG/MAG

HighPULSE 3

HighPULSE 280 K




HighPULSE 352/452/552 DW

HighPULSE 452/552 KW

SE 350K




ALLESKONNER
HighPULSE

Mit innovativen Funktionsdetails

Perfektes besser zu machen ist keine leichte Aufgabe.
Doch unseren Entwicklern und Konstrukteuren ist es
gelungen, das Beste noch besser zu machen.

Das Ergebnis ist die neue HighPULSE-Generation, die auf
bewahrter Technologie aufbaut und in vielen Details noch

mehr Bedienkomfort und Funktionsvielfalt bietet. .
Robuste Transportgriffe

Die neue HighPULSE. fir maximale Sicherheit

Bedienfeld-Klappe
Abschlief3bare, transparente
Bedienfeld-Klappe fir mehr
Sicherheit auf der Baustelle
und in der Werkstatt

Nur 170 mm Breite misst das Gehause der HighPULSE 351 K.
Die Sondervariante ist konstruiert fir die Abhangung von
einer Deckenschiene. Diese Losung ist extrem platzsparend
und optimal fir beengte Verhaltnisse. Spannungsversorgung
und Gas werden von oben zugefiihrt, es verlaufen keine
storenden Kabel auf dem Boden. Alle Bedienelemente sind

in Reichweite optimal zuganglich.



Asymmetrischer Drehpunkt
des Drahtvorschubgerats fir
grofReren Arbeitsradius

Bedienelemente
Ubersichtliches Bedienfeld,
leichte Handhabung, wahl-
weise an der Stromquelle
oder am Drahtvorschubgerat

Filtervorsatz an der Front
leicht zu wechseln

Die kleinen, kompakten Anlagen verfligen uber einen inte-
grierten Drahtvorschub und sind tragbar. Ein Polaritatswech-
sel fiir das schutzgaslose Fiilldrahtschweiflen ist vorhanden.
Auf Wunsch kann das Wasserkiihlgerat WK 300 mit wenigen
Handgriffen montiert werden. Der Transportwagen TW 120
ist ausgestattet mit extra groBen Radern (200 mm), einer
Aufnahme fir die Gasflasche sowie einer Schublade fir

das Zubehor.




Neu gestaltetes Display.

Hochste Flexibilitat durch zwei Bedienfeldoptionen!

Die Merkle HighPULSE-Generation geht mit neu
gestaltetem Display an den Start, das eine Reihe
erstklassiger Vorteile bietet.

M Leichte Handhabung, auch mit Handschuhen
B Grof3e LED-Display-Anzeige fur alle wichtigen Funktionen

M Universelles Multifunktionsdisplay mit Sprachauswahl

m Ubersichtliche Anordnung aller Funktionen

Variante 2: e
Die kompletten Bedienelemente sind im

Variante 1: separaten Drahtvorschubgerat integriert.

Alle Funktionselemente der Stromquelle sind im Dadurch Idsst sich die Merkle HighPULSE

Gerét selbst integriert und lassen sich von der mit maximaler Flexibilitat, unabhangig von

Maschine aus direkt bedienen. der Position der SchweiBmaschine, bedienen.

o
L LIS,

Der externe Fernsteller ist in einem robusten Gehause montiert und verfiigt Uber 2 Hand-
griffe sowie einen Magnethalter auf der Riickseite. Folgende Einstellmdglichkeiten sind
vorhanden: Energie und Lichtbogenkorrektur, Auswahl 2-/4-Takt-Betrieb, Gastest und
Drahteinfadeln. Am grof3en Multifunktionsdisplay werden alle wichtigen Daten, wie Strom,
Spannung, Drahtvorschubgeschwindigkeit sowie die Grof3en a-Maf3, Materialdicke,
Schweiflverfahren, Werkstoff und Drahtdurchmesser angezeigt. Der Abruf und die Anzeige
von Jobs sind am Fernsteller moglich.
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Grof3e LED-Displays mit
Voranzeigefunktion fir

B Schweil3strom

B Schwei3spannung

B Drahtvorschubgeschwindigkeit
B Materialstarke

Automatische Hold-Funktion
(Speichern der zuletzt angezeigten
Schweiparameter)

Regelung Lichtbogenlange

Stufenlose Energieregelung

Anwahl Betriebsart:

m 2-Takt-Betrieb

M 4-Takt-Betrieb mit Stromabsenkung
M 4-Takt-Betrieb mit Startstrom

Anwahl Energieregelung:
m Stufenlos an der Bedienfront
m Stufenlos am Drahtvorschub
B TEDAC -Regelung stufenlos
M Job-Betrieb, abrufbar am
TEDAC -Brenner oder Drehgeber

Anwahl Schweilverfahren:
m MIG/MAG

M PulseARC

M Interpuls-Schweien

M Elektrodenschweiflen

B Option: TIG DC

Drehgeber zur Programmauswahl und
Programmierung am Multifunktions-Display

Drahtvorschub stromlos

Gastest (mit automatischer Abschaltung)



Das Drahtvorschubgetriebe.

Perfekter Drahttransport und schneller Wechsel!

Durchdachte Losungen

1.

11.

Prazises 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].

GrofBe Drahtvorschubringe ermdéglichen perfekten
Drahttransport mit geringem Anpressdruck. Jeweils
2 Nuten fur 2 verschiedene Drahtstarken pro Draht-
vorschubring vorhanden.

Wechsel der Vorschubringe ohne Werkzeug maoglich.

Einfacher Drahtwechsel durch gute Zuganglichkeit
und Schnell-Verschluss.

Staubdichter Antriebsmotor fiir konstanten
Drahtvorschub.

Direkt angeflanschter Brenner-Zentralanschluss
garantiert perfekte Drahtfihrung ohne Justieraufwand.

Skala zum Einstellen des Anpressdrucks.

Drahtrichtvorrichtung fir perfekten, geraden Drahtlauf
(Typ DV-31).

Niedrige Seitenwande erlauben einfaches Drahteinlegen.

Mit Kunststoff ausgekleideter, isolierter Innenraum.
Samtliche Kabel sowie Gas- und Wasserleitungen

sind in Seitenkanalen - vor Beschadigungen geschiitzt -
untergebracht.

2 x 4 GummifiiBe fur sicheren, isolierten Stand in
waagerechter und senkrechter Position.

Zwei verschiedene Drahte sollen mit der glei-
chen Anlage verschweifit werden? Das lastige
Wechseln der Drahtrolle und ggf. der Brenner-
schlauchpakete entfallt mit dem Doppel-Draht-
vorschubgerat DV-31 TWIN.

Zwei unterschiedliche Kennlinien konnen aus-

gewahlt werden und die Anlage schaltet auto-
matisch beim Betatigen des jeweiligen Brenners
auf das gewahlte Programm um. Auf Wunsch
kann auch das Bedienfeld der HighPULSE im
DV-31 TWIN integriert werden. Eine fahrbare
Option steht ebenfalls zur Verfligung.



Asymmetrischer Drehpunkt mit
optionaler Drehverbindung fir
groBeren Arbeitsradius.

Waagerechte Montage
des Drahtvorschubgerats.
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Alternativ mit wenigen Handgriffen
in senkrechter Position montiert.



Vier Schweifliprozesse.

Perfekte Ergebnisse fiir jede Anwendung!

\/DeepARC

Erleben Sie die neue HighSpeed-Formel des MIG/MAG-
Schweiflens! Der Merkle DeepARC-Prozess zeichnet
sich durch einen schmalen, pfeilartigen Lichtbogen aus,
der aus einer hochdynamischen Spannungsregelung
resultiert.

Der Prozess ermaglicht einen tiefen Einbrand und hohe
Schweiflgeschwindigkeiten. Anwendungen finden sich bei
niedrig und hochlegierten Stahlwerkstoffen sowie bei
Aluminium. Der DeepARC-Prozess ist fiir alle Anlagen
der HighPULSE-Baureihe verfligbar.

Die Anwendungsvorteile des DeepARC-Lichtbogens sind
vielfaltig: 30 % tieferer Einbrand, eine ausgezeichnete
Wurzelerfassung, keine Neigung zu Einbrandkerben und
bis zu 100 % hohere Schweilgeschwindigkeiten. Auf-
grund des konzentrierten Lichtbogens kann der Nahtoff-
nungswinkel reduziert und die Schweifung mit deutlich
weniger Lagen erstellt werden. Die kleinen, energie-
armen Schweiflspritzer haften nicht am Werksttick.

Merkle DeepARC.
Schneller Schweifien mit tiefem Einbrand!

;>I<§If:oldM|G

Der Merkle ColdMIG-Prozess setzt dank seiner bis zu
30 % geringeren Warmeentwicklung neue Qualitats-
mafistabe beim Schweilen. So lassen sich z. B. Diinn-
bleche von 0,6-3,0 mm manuell und automatisiert in
Perfektion verschweiflen.

Die hohe Spaltiiberbriickbarkeit, die niedrige Warme-
einbringung und die optimale Verschweif3barkeit von
Mischverbindungen sind die Highlights des ColdMIG-
Prozesses. Er ist fur alle Anlagen der HighPULSE-Bau-
serie verfugbar.

Merkle ColdMIG.
SchweiBen mit minimaler Energie!

m 30 % tieferer Einbrand
B 100% schneller Schweifien
B 100 % ohne Spritzeranhaftung

Standard
MIG/MAG

B 30% geringere Warmeeinbringung
B 100 % Spaltiiberbriickbarkeit
B 100 % perfekt fiir MIG-Loten und Mischverbindungen

3

Spannung

Strom
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SHighUP

HighUP ist der neue Merkle-Schweiiprozess, der B Bis zu 100 % schneller Schweifien
das schwierige Tannenbaum-SchweiB3en blitzschnell ® 100% sicherer Einbrand
vergessen macht. Denn mit dem HighUP-Prozess
schweiBen Sie Steigndhte nicht nur bis zu 100 %
schneller, sondern auch mit sicherer Einbrandtiefe
und verbliiffend leichter Handhabung.

M 100% leichter beherrschbar

Der Merkle HighUP-Prozess kombiniert die heifle
Hochstrom-Phase (PulseARC, ca. 25 %) mit reduzierter
Energieeinbringung (MAG, ca. 75 %) und sorgt so fiir
hervorragende Verfahrensvorteile.

Der Prozess ist fur die gangigen Materialien, wie niedrig-
und hochlegierte Stahle sowie Aluminiumlegierungen,
anwendbar. Probleme mit der Einbrandtiefe konnen Sie
mit Merkle HighUP getrost vergessen. Und statt der nur
von den Profis beherrschten und schwer erlernbaren
Tannenbaum-Technik schweiflen Sie nun mit Merkle
HighUP in Nullkommanix nach oben!

Merkle HighUP.
Steignaht-SchweiBlen verbliiffend leicht gemacht!

©Highup

Tannenbaum

Il . ProSWITCH

Mit dem neuen ProSWITCH-Verfahren kénnen die B Optimierte Verfahren fiir jede Anwendung
unterschiedlichsten MSG-Schweifiprozesse miteinander g perfekte Schweiflergebnisse

kombiniert werden. Somit eroffnen sich ganz neue
Moglichkeiten fiir die verschiedensten Anwendungen.

Ob Kurz- oder Sprihlichtbogen, PulseARC-, DeepARC-
oder ColdMIG-Prozess, alles lasst sich miteinander ProSWITCH
einfach kombinieren. Die Reihenfolge, die Anzahl der
Prozesse sowie die Zeitintervalle sind frei wahlbar.

B Einfache Anwendung

Das Schweif3en einer V-Naht kann beispielsweise ohne
Badsicherung erfolgen. Die Kombination des heiflen
PulseARC-Lichtbogens (Aufschmelzen der Kanten) mit
dem energiereduzierten ColdMIG-Prozess (Abkihlung
des Schmelzbades) ermdéglicht diese Anwendung.

Merkle ProSWITCH.
Lichtbogen einfach selbst kombinieren!




Die Merkle PulseARC-Technik.

Wirtschaftlich, sicher und vielseitig arbeiten!

Anwender-Vorteile mit Merkle PulseARC-Technik:

B Extrem spritzerarmes Schwei8en durch kurz- B Optimal abgestimmte SchweiBprogramme fir
schlussfreien Ein-Tropfen-Ubergang: - verschiedene Materialien
- Drastisch reduzierte Reinigungs- und Nach- - unterschiedliche Drahtdurchmesser

bearbeitungskosten, hohe Materialausbringung - verschiedene Schutzgase

- Langer ndzeiten der Brennerverschleif3teil _— .
dngere Standzeiten der Brennerverschleifteile B GroBe Variationsmaoglichkeiten der Impulsparameter:

- Hohere Einsatzzeiten im automatischen Betrieb . . .
- Beeinflussung der Lichtbogeneigenschaften

B Optimale Verarbeitung von Aluminium und und der Einbrandtiefe

Aluminiumlegierungen . .
9 9 B Geringeres Verbrennen der Legierungselemente

B Sicheres, spritzerarmes Z{inden durch neuartigen Ziind- durch Anpassung der Impulsparameter an
prozess, mit 13 Parametern gesteuert: hochlegierte Werkstoffe

- 2 unabhéngige Ziindimpulse
- Prazises Einschleichen des Schweil3drahts
- Absprengen der Schmutzkugel beim Schwei3ende

PulseARC-Schweif3programm: Vergleich Spritzerverhalten MAG/PulseARC:

Aufbau der PulseARC-Schwei3programme: Aufgetragen ist der prozentuale Spritzerauswurf in
Abhangigkeit vom Schweifistrom. Der Vergleich zeigt die
hervorragenden Ergebnisse fir das PulseARC-Schweif3en
gegenlber dem herkommlichen MAG-Schwei3en mit CO,
bzw. mit Mischgas.

Digitale Schweif3prozessregelung mit flexiblem
Programmaufbau (35 frei programmierbare Parameter).
Perfektes Ziinden durch 13 variable Parameter im
Zindprozess. 144 unterschiedliche Impulsformen pro-
grammierbar. Ausbildung beliebiger Kennlinienformen
fur die SchweiBparameter.

Kurz-

lichtbogen , Ubergangslichtbogen Spriih-Lichtbogen
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Interpulse-Schweiflverfahren:

Neue Mafistabe werden beim Aluminium- und Edelstahl-
Schweiflen gesetzt. Den Grundimpulsen ist ein zweiter
Impulsprozess liberlagert. Alle Merkle PulseARC-
Schweiflanlagen kénnen mit dem Interpulse-Verfahren
ausgestattet werden (Option).

MIG-Loten:

Verzinkte oder aluminierte Bleche werden mit dem MIG-L6t-
Verfahren verbunden.

B Durch Verwendung von Zusatzwerkstoffen mit

Q.MACS:

Q.MACS (Quality Management Analysis Control System)
kann die verschiedenen Schweif3-Parameter messen, die
Einhaltung von Grenzwerten iberwachen und automatisch
aufzeichnen. Umfangreiche Funktionen ermaglichen das
Job-Management von Einzelanlagen sowie Netzwerken.

Die Vorteile des Interpulse-Verfahrens:

B Nahtschuppung und optische Nahtqualitat sind
vergleichbar mit der TIG-Schweifung.

B Schweiflgeschwindigkeit wie beim MIG-Schweiflen.
B Exakte Beeinflussung der Nahtschuppung.

B Geringe Warmeeinbringung in die Schweifinaht.

B Geringer Verzug der Werksticke.

B Optimale Ergebnisse bei schwierigen Steig- und
Fallnahten.

niedrigem Schmelzpunkt und speziell abgestimmten
SchweiBprogrammen wird der Grundwerkstoff nicht
aufgeschmolzen, es bildet sich eine Lotverbindung.

B Aufgrund der niedrigen Temperaturen verbrennt
die Oberflachenbeschichtung nicht mehr in einem gro3en
Bereich. Die Schweinahte sind bestédndig gegen Korrosi-
on. Die Bauserie HighPULSE verfligt serienmaBig Gber
Programme zum MIG-Léten.

B Im ColdMIG-Prozess wird der Warmeeintrag
nochmals drastisch reduziert.

B Schweif3daten aufzeichnen: Die gemessenen Para-
meter werden als farbige Kurven auf dem Bildschirm
aufgezeichnet, ausgedruckt und abgespeichert.

B Schweifldaten Uberwachen: Grenzwerte fiir alle Para-
meter kdnnen vorgegeben werden. Beim Uber- bzw.
Unterschreiten gibt die Software eine Meldung.

W Schweif3daten auswerten: Die Werte fiir Schweif3zeiten,
Maschinen-Auslastung, Draht- und Gasverbrauch
werden automatisch ermittelt und sind sofort verfiigbar.

B Job-Erstellung und -Verwaltung: Umfangreiche
Funktionen fiir die Programmierung von Jobs sowie
das intelligente Management stehen fiir Online- und
Offline-Anwendungen zur Verfigung.




Merkle TEDAC®-System.

Regelung direkt am Schwei3brenner!

Das Merkle TEDAC®-System bietet die stufenlose Stufenlose Energieregelung und Anzeige
Energiefernregelung und Energieanzeige direkt am — =
Schweiflbrenner. Mit einem Schiebetaster auf der Ober- QHH ‘ H”‘lll[‘
seite des TEDAC®-Brennerhandgriffs kann die Energie- min. energy max.

zufuhr beim SchweiBlen erhoht und abgesenkt werden. .
Abruf von programmierbaren Jobs

An einer gut sichtbaren, mehrfarbigen LED-Anzeige
wird die gerade eingestellte Energie direkt am 1‘ = Q = Q <> C4> <> ‘
TEDAC®-Brenner dargesteltt. —— L——— =2 = =

Die TEDAC®-Schweif3brenner eignen sich besonders fiir
schwer zugangliche Arbeitsplatze, da das zeitaufwandige
Herangehen an das Schweif3igerat entfallt. Dank des
Euro-Zentralanschlusses sind zusatzliche Steuerleitun-
gen nicht erforderlich.

Die mehrfarbige LED zeigt die Standard Euro-Zentralanschluss; zu- Ergonomisch geformte Griffschale,

momentan eingestellte Energie oder satzliche Steuerleitungen sind nicht Brennertaster mit Mikrotaster fur

das angewahlte Programm (Job). erforderlich. garantiert mehr als 10 Mio. Schalt-
14 spiele.




Merkle HighPULSE-Generation.

Technische Leistungsdaten im Uberblick!

Technische HighPULSE HighPULSE HighPULSE
Daten 280K 350K 452 KW 552 KW 352 DW 452 DW 552 DW
Primar:
Spannung 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V
Frequenz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Dauerleistung 11,1 kVA 12,5 kVA 15,9 kVA 19,4 kVA 14,5 kVA 15,9 kVA 19,4 kVA
Dauerstrom 16 A 18A 23A 28A 21A 23A 28A
Hochststrom 19A 25A 34A 45A 25A 34A 45A
cos phi 0,98 0,98 0,98 0,98 0,98 0,98 0,98
Sekundar:
Leerlaufspannung 57V 57V 72V 72V 57V 72V 72V
Arbeitsspannung 15-28V 15-31,5V 15-36,5V 15-41,5V 15-31,5V 15-36,5V 15-415V
Schweifstrom 25-280 A 25-350 A 20-450 A 20-550 A 25-350A 20-450A 20-550 A
HSB 35% ED (10 min.) 280 A (40°C) - - - - - -
HSB 40% ED (10 min.) 350 A (40°C) = 550 A (40°C) 550 A (40°C)
HSB 50% ED (10 min.) = - 450 A (40 °C) 500 A (40 °C) 350 A (40°C) 450 A (40 °C) 500 A (40 °C)
HSB 60% ED (10min) 240 A (40°C) 330A(20°C) 450 A (25 °Q), 550 A (20°C), 350 A (20°C), 450 A (25 °C), 550 A (20°C),
280 A (40 °C) 400 A (40 °C) 470 A (40 °C) 330A(40°C) 400 A (40 °C) 470 A (40 °C)
DB 100% ED 200 A (40 °C) 280 A (20°C) 400 A (25 °Q), 500 A (20 °C), 300 A (20 °C), 400 A (25°Q), 500 A (20 °Q),
250 A (40°C) 330A(40°C) 420 A (40°C) 280 A (40°C) 330A(40°C) 420 A (40 °C)
Schutzart P23 P23 P23 P23 P23 P23 1P 23
Kuhlart AF AF AF AF AF AF AF

Lichtbogenldange

automatische Energieregelung

automatische Energieregelung

automatische Energieregelung

SchweiBverfahren

MIG/MAG, PulseARC, MIG-L&ten, TIG DC, Elekt-
rode; Optionen: DeepARC, ColdMIG, Interpulse,
HighUP, ProSWITCH

MIG/MAG, PulseARC, MIG-Léten, Elektrode;
Optionen: TIG DC, DeepARC, ColdMIG, Inter-
pulse, HighUP, ProSWITCH

MIG/MAG, PulseARC, MIG-Léten, Elektrode;
Optionen: TIG DC, DeepARC, ColdMIG, Interpulse,
HighUP, ProSWITCH

Programmwahl Draht, Werkstoff und Gas Draht, Werkstoff und Gas Draht, Werkstoff und Gas tber Display
tber Display tiber Display
Drahtvorschub Synergic-Drahtautomatik Synergic-Drahtautomatik Synergic-Drahtautomatik

Betriebsarten

2-Takt/4-Takt/Punkten/Intervall

2-Takt/4-Takt/Punkten/Intervall

2-Takt/4-Takt/Punkten/Intervall

Energieregelung

Regelung an der Anlage, TEDAC -Brenner,

Regelung an der Anlage, TEDAC -Brenner,

Regelung an der Anlage, am DV-Geréat, TEDAC -Brenner,

Job-Betrieb Job-Betrieb Job-Betrieb
Einstellbare Drosselwirkung, Drosselwirkung, Drosselwirkung,
Parameter Impulsform Impulsform Impulsform
Leistungsteil Inverter Inverter Inverter

Digitalanzeige

Strom, Spannung,
Drahtvorschub, Materialstarke

Strom, Spannung,
Drahtvorschub, Materialstarke

Strom, Spannung, Drahtvorschub,
Materialstarke

Drahtvorschub

4-Rollen-Getriebe DV-26, integriert

4-Rollen-Getriebe DV-26, integriert

4-Rollen-Getriebe DV-26, Option: DV-31, separat

Kuihlung Brenner

Gas, Option:
Wasserkiihlgerat WK 300

integrierte Wasserumlauf-
Kiihleinrichtung

integrierte Wasserumlauf-Kuhleinrichtung

Norm

EN 60974-1"S"/CE

EN 60974-1"S"/CE

EN 60974-1"S"/CE

Gasflaschenhalter

101,201, 50 | Gasflaschen
mit Transportwagen TW 120

101,201, 50 | Gasflaschen

101,201, 50 | Gasflaschen

Gewicht

33kg 36,5 kg

115 kg 120 kg

140 kg

MaBe L x Bx Hinmm

600 x 300 x 565

1100 x 490 x 895

1100 x 490 x 1200

Technische Anderungen vorbehalten.




n. Schweilbrenner. Automation.

Perfektion und Schnelligkeit sind be
entscheidenden Erfolgsfaktoren. Mit Me
fihrender Technologie immer eine Schwe
Gehen Sie den nachsten Schritt: Wir erwar

Merkle. Schweiflanlagen. Schweif3brenner. A
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