Technische Daten:

Pulse-Arc-Bauserie

PU 400 DW
PU 520 DW

Typ: PU 400 DW PU 520 DW PU 400 RS
primar:
Spannung 3x400V 3x400V 3x400V
Frequenz 50 (60) Hz 50 (60) Hz 50 (60) Hz
Dauerleistung 14,5 KVA 22,1 KVA 14,5 KVA
Dauerstrom 21A 32A 21A
Hochststrom 27A 42A 27A
oS phi 0,95 09 0,95
sekundar:
Leerlaufspannung 80V 77V 80V
Arbeitsspannung 15-34V 15-40V 15-34V
SchweiBstrom 20-400A 20-520A 20 - 400A
HSB 60 % ED (10 min.) 400A 520A 400A
DB 100 % ED (40°C) 310A 440A 310A
Schutzart P23 IP 23 IP23
Isolierstoffklasse H H H
Stromquelle Inverter Transistor-Kaskade Inverter
Impulsform 144 Impulsformen programmierbar 144 Impulsformen programmierbar 144 Impulsformen programmierbar
Ziindprozess 13 Parameter programmierbar 13 Parameter programmierbar 13 Parameter programmierbar
Lichtbogenlénge automatische Regelung automatische Regelung automatische Regelung
Programmspeicher EPROM und EEPROM fiir 144 Programme EPROM und EEPROM fiir 144 Programme EPROM und EEPROM
SchweiBverfahren MIG/MAG, Pulse-Arc, Interpuls, Elekirode (TIG DC) MIG/MAG, Pulse-Arc, Interpuls, Elekirode MIG/MAG, Pulse-Arc, Interpuls
TIG-SchweiBen TIG DC mit HF-Ziindung (Option) - -
Drahtdurchmesser 0,8/1,01,2/1,6 mm + 2 Spezial 0,8/1,01,2/1,6 mm + 2 Spezial programmabhéangig
Materialanwahl Programme fiir 12 Werkstoffe Programme fiir 12 Werkstoffe programmabhéngig
Betriebsarten 2-Takt, 4-Takt, 2-Takt, 4-Takt,
4-Takt mit Stromprogramm, Intervall, Punkten 4-Takt mit Stromprogramm, Intervall, Punkten
(Gastest Taster mit Haltefunktion und Zeitabschaltung Taster mit Haftefunktion und Zeitabschaltung Taster-Option am DV-Gerét
Digitalanzeige Strom, Spannung, Drahtvorschub, Strom, Spannung, Drahtvorschub, als Option
Materialstarke mit Voranzeige und Hold-Funktion Materialstarke mit Vioranzeige und Hold-Funktion

Energieregelung stufenlos am DV-Gerét, am TEDAC®-Brenner, stufenlos am DV-Gerét, am TEDAC®-Brenner, Uiber Leitspannung oder

bis 10 Programme am TEDAC®-Brenner bis 10 Programme am TEDAC®-Brenner Parameterabruf (Parameterspeicher)
Serielle Schnittstelle RS 232 (RS 422) RS 232 (RS 422) RS 232 (RS 422)
Roboter-Interface Option Option Energie, Lichtbogenlange, SchweiB-

programme, div. Signale

Drahtvorschubsystem 4-Rollen-Getriebe (DV-25) DC-Tacho-Motor mit Roboter-Drahtvorschubgerét mit Tacho-
oder Hochleistungsgetriebe (DV-30) 4-Rollen-Hochleistungsgetriebe (DV-30) Motor und 4 Rollen-Getriebe DV 25/30
Drahtvorschub 0,5-25m/min./ 0,5 - 30 m/min 0,5 - 30 m/min. 0,5-25 m/min./ 0,5 - 30 m/min.
Kiihlung Brenner integrierte Wasserumlaufktihlung integrierte Wasserumlaufkiihlung Option: Wasserkiihlgerat WK370
Norm EN 60974-1“S”/ CE EN 60974-1 “S”/ CE EN 60974-1 “S”/ CE
Gewicht 140 kg 270 kg 65 Kg
MaBe LxBxH 1020 x 470 x 1015 mm 1110 x 530 x 1065 mm 605 x 430 X 630 mm
mit DV-Gerat und Gasflaschenhalter mit DV-Gerdt und Gasflaschenhalter
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Anderungen vorbehalten

Vertreten durch:

Tel: (08221) 915-0, Fax: (08221) 915-40, www.merkle.de, e-mail: info@merkle.de

MERKLE SchweiBanlagen-Technik GmbH, IndustriestraBe 3, D-89359 Kotz

Hochleistungs-SchweiBen mit PU 520 DW, Me




Drahtvorschubgerat

B Durchdachte Lésungen

() Prazises 4-Rollen-Getriebe
mit 4 angetriebenen Draht-
vorschubrollen. Drahtvor-
schubgeschwindigkeit 0,5 -
25 m/min (Typ DV-25) oder
Hochleistungsgetriebe
0,5-30 m/min (Typ DV-30).
GroBe Drahtvorschubringe
ermoglichen perfekten Draht-
transport mit geringem An-
pressdruck. Jeweils 2 Nuten
fur 2 verschiedene Drahtstar-
ken pro Drahtvorschubring vor-
handen (DV-30).

Wechsel der Vorschubringe ohne

Werkzeug maéglich.

Einfacher Drahtwechsel durch gute
Zuganglichkeit und Schnell-Verschluss.
(6) Staubdichter Antriebsmotor mit Tacho-
generator fur konstanten Drahtvorschub

(DV-30).

(® Direkt angeflanschter Brenner-Zentral-
anschluss garantiert perfekte Draht-

fihrung ohne Justieraufwand.

@ Anpressdruck fur vorderes und hinteres
Rollenpaar getrennt einstellbar (DV-30).
Drahtrichtvorrichtung flr perfekten, gera-

den Drahtlauf (DV-30).

(® Niedrige Seitenwénde erlauben einfaches

Drahteinlegen.

Sémtliche Kabel sowie Gas- und Wasser-
leitungen sind in Seitenkanalen - vor Be-
schadigungen geschutzt - untergebracht.

@ Verzeichnis der Ersatz- und VerschleiBteile

im Deckel.

B 2 x 4 GummifuBe fir sicheren, isolierten
Stand in waagerechter und senkrechter

Position.

a: Fahrbare Ausfiihrung mit Rollen.
b: Integrierter, ausklappbarer Trage-

griff, 2 x 4 GummifiBe an Unter-
und Langsseite zum Abstellen.

: Einfache Montage des Verbin-

dungskabels:

Alle Anschliisse sind im Seiten-
kanal hinter der Blende geschutzt
untergebracht. Sie sind klemm-
und steckbar montiert und in weni-
gen Minuten zu wechseln.
Die Bedienelemente an der Front
sind  servicefreundlich leicht
zugénglich.

B Montage

1: Alternativ mit wenigen

2: Waagerechte Montage

4-Rollen-Getriebe vom

Handgriffen in senkrech-
ter Position montiert.

des Drahtvorschubge-
rats.

Einsatzmdglichkeiten

Auf dem Werkstiuck abgestellt.

Am Schwenkausleger montiert.

Mit 4 Rollen fahrbar am Boden.

Am Balancer montiert mit groBem Aktionsradius.
Handlich durch integrierten Tragegriff.
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PU 400 DW
Pulse-Arc-Bauserie PU 520 DW

B Funktionsvielfalt und Bedienkomfort:

@ GroBe LED-Displays mit Voranzeigefunktion fir:
-SchweiBstrom
-SchweiBspannung

. -Drahtvorschubgeschwindigkeit

% o t 0\ | -Materialstarke

Q nﬁ:.'f::' Enangle /BRI (® Automatische Hold-Funktion

e (Speicherung des zuletzt angezeigten

Wertes nach SchweiBende)

o o k .3 . \ (® Gastest (4-Takt mit automatischer Abschaltung)

12 { Fennnegelung
| pp und: Fennregeiuns, . .
-~ Drap#;ngggg“" gp and remote contro! _ ® Anwahl SchweiBverfahren:
Wi
@ 1) MIG/MAG

2) Pulse-Arc
3) Interpuls-SchweiBen
4) ElektrodenschweiBen

(B) Anwahl Energieregelung:
1) stufenlos am Drahtvorschubgerat

s . 2) stufenlos am TEDAC®-Brenner

3) bis zu 10 programmierbare Festprogramme,
abrufbar am TEDAC®-Brenner

@ Drahtstarkeanwahl

@ Stufenlose Einstellung von:
1) Nahtschuppung beim Interpuls-Schweien
2) SchweiBzeit beim Punkt- und Intervallbetrieb

Anwah| Betriebsart:
1) 2-Takt-Betrieb
2) 4-Takt-Betrieb mit Stromabsenkung
3) 4-Takt-Betrieb mit Startstrom und Stromab-
senkung (siehe auch Seite 11)
4) Intervall-SchweiBen
5) PunktschweiBen

® Materialanwahl:
Standard-Festprogramme fiir Stahl, Edelstahl,
Aluminium, MIG-L6ten, sowie freie Programm-
platze zur Erweiterung

@9 Stufenlose Energieregelung

@ Regelung Lichtbogenlénge
@@ Drahtvorschub stromlos

@ Steckdose mit Umschaltern fiir Fernregler
und Push-Pull-Brenner

Typ PU 520 DW

@@ Euro-Zentralanschluss




W PU 400 DW, PU 520 DW

Kompakte, Ubersichtliche Bauform:

Stromquelle, Bedienfeld, Steuerung
und Wasserumlaufkiihlung sind in
einem Gehduse montiert.

Das separate Drahtvorschubgeréat
kann drehbar auf der SchweiB-
anlage angeordnet werden. Der
Drehpunkt liegt asymmetrisch am
hinteren Ende des Drahtvor-
schubgerats und ermdglicht einen
groBen Schwenkbereich. Durch
Zugbewegungen am Brenner-
Schlauchpaket dreht das DV-Geréat
leicht in die gewlnschte Position
ohne den Brennerschlauch
abzuknicken. Aufgrund des
hinten angeordneten Dreh-
punkts wird das Verbindungskabel
nur minimal bewegt.

B Perfektion im Detail

(@ Asymmetrisch montierte Drehver-
bindung (Option) des Drahtvor-
schubgeréts: groBer Schwenk-
bereich des Brenner-Schlauch-
pakets.

® Verriegelung der Drehverbin-
dung fir den Transport.

® Verbindungskabel in verschie-
denen Langen verfligbar: Leicht
und schnell austauschbar durch
klemm- und steckbare An-
schliisse im DV-Kasten und in
der Anlage.

(® Flaschenhalter fir 10, 20 und
50 | Gasflaschen. Tiefergesetzt
zur leichteren Handhabung der
Flaschen. Verzinkt: keine Korro-
sion durch Farbabrieb.

(® GroBe Lenk- und Bockrollen zur
einfachen Handhabung in der
Werkstatt und im Betrieb.

(® Krandésen zum Transport der
Anlage. (Option bei PU 520 DW)
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B Universell im Einsatz

Vielfaltige Einsatzgebiete finden sich in allen Bereichen,
wie metallverarbeitende Werkstatten, Schlossereien,
Automobil- und Schiffsbau, etc.

Mit der praktischen Aufhangevorrichtung (Option)
kann die Montage an einem Schwenkausleger
(Sonderzubehér  Automatenteile) erfolgen. Der
Aktionsradius erweitert sich dadurch betrachtlich.

B Gehauseaufbau:

() Servicefreundlich, leicht zu 6ffnen, alle Bauteile
sind ubersichtlich und zugéanglich angeordnet.

(@ Die elektronischen Baugruppen sind staubge-
schitzt in einem abgetrennten Raum unterge-
bracht.

(® Einfache Montage des Verbindungskabels zum
Drahtvorschubgerét durch klemm- und steckbare
Anschlusse.

®@ Optionaler Filtervorsatz flir Arbeitsplatz mit hoher
Staubbelastung.

(® Optimale Kiihlung der Leistungsbauteile im
Luftkanal.

— Minimaler Stromverbrauch im Stand-by
Betrieb.
— Automatische Schaltung von Wasser-
pumpe und Ventilator je nach Kihlbedarf.
— Hoher Wirkungsgrad durch moderne Leistungs-
elektronik reduziert die Stromaufnahme.
— EMV-Beschaltung verhindert Stoérabstrahlungen.
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Roboter-Stromquelle PU 400 RS

Roboter- und
Automaten-Anwendungen

O]

Roboter - Stromquelle

Die Pulse-Arc SchweiBanlage Typ PU 400 RS
ist speziell fir den Einsatz am Automaten oder
Roboter abgestimmt. Die Ansteuerung erfolgt
Uber alle gangigen Interfaces.

Folgende Signale sind verfligbar:
- Eingange: e Energie
e Lichtbogenlange
e SchweiB3en EIN
e Anwahl SchweiBverfahren
e Anwahl SchweiBprogramm
¢ Not Stop
- Ausgéange: ¢ Lichtbogen o.k.
e Stoérung Stromquelle
Eine Kalibrierung der Anlagen gewéhr-
leistet den problemlosen Austausch von
Stromquellen untereinander ohne Nach-
programmierung oder Anpassung.

Eine serielle RS 232 Schnittstelle dient
zum Datenaustausch mit einem ange-
schlossenen Computer. Hier kénnen die
SchweiBprogramme ausgelesen, doku-
mentiert, abgeédndert oder neue Program-
me erstellt werden.

Das Wasserklhlgerat WK 370 kann auf
Wunsch direkt unter der Stromquelle
montiert werden. Eine leistungsfahige
Kreiselpumpe und ein Warmetauscher-
system sorgen flir hervorragende Kuhl-
eigenschaften.

Das Wasserkuhlgerat wird Uber eine elek-
trische Steckverbindung (Option) an der
Geréterlickseite angeschlossen. Die
Wasserdrucklberwachung erfolgt eben-
falls Uber diese Verbindung.

Zwei ausklappbare Tragegriffe an der
Oberseite gewahrleisten einen einfachen
Transport der SchweiBanlage.

Vier kombinierte Kran- und Stapel6sen
kénnen auf Wunsch montiert werden. Sie
ermdglichen das Ubereinanderstapeln
mehrerer Anlagen.

Die Verwendung des Filtervorsatzes ist
besonders bei Betriebsstatten mit hoher
Staubbelastung sinnvoll.

Uber weitere Steckverbinder lassen sich
diverse Optionen wie z.B. Parameter-
speicher, Parameterliberwachung, exter-
ne Digitalanzeige etc. anschlieBen.
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System - Komponenten

Roboter-Stromquelle PU 400 RS

Mit dem kompakten Aufbau ist die
Stromquelle PU 400 RS optimal fir
den Einsatz am Roboter und
Automaten. Die Ansteuerung und
Programmauswahl erfolgt Uber ein
Standard-Interface, das fir alle
gangigen Roboter Typen verfiuigbar
ist.

Wasserkiihlgerat WK 370

Das Wasserkuhlgerat ist mit einer Kreiselpumpe
ausgestattet. Es kann direkt unter der Stromquelle
montiert werden. Eine Wasserdruckiberwachung
ist integriert. Auf Wunsch kann auch ein
Wasserstromungswachter installiert werden.

Roboter-Drahtvorschubgerét

Das leistungsstarke Roboter-Drahtvorschubgerat
Typ ROB DV-30 wird direkt auf dem Roboter bzw.
dem Automaten montiert. Eine Drahtrichtvor-
richtung ist serienmaBig vorhanden. Hochlei-
stungs- und Interpuls-SchweiBen sind mit diesem
Antrieb mdglich. Der kraftvolle Motor ermdglicht
ein Abspulen von der Fassspule oder von
GroBspulen. Als leichte Variante steht das Roboter-
Drahtvorschubgerat ROB DV-25 zur Verfligung.

Programmierung

Uber die serienmaBig vorhandene serielle
Schnittstelle wird ein handelstblicher PC ange-
schlossen. Mit dem Programmpaket ProDoc kon-
nen die SchweiBprogramme dokumentiert,
abgeédndert und neu erstellt werden. Eine
Programmierung im Offline-Betrieb ist méglich.

Drahtaufnahme

Verschiedene Moglichkeiten zur Aufnahme und
Abspulung des SchweiBdrahts stehen zur
Verfugung: E1) Drahtaufnahmekasten fiir Standard-
Korbspulen, staubgeschitzt, E2) GroBspulen-
Abspulvorrichtung (Sonderzubehér), E3) Einsatz
von Fassspulen.




Vorteile der Merkle Pulse-Arc-Technik

e Extrem spritzarmes SchweiBen
durch kurzschluBfreien Ein-Tropfen-
Ubergang:

- Drastisch reduzierte Reinigungs-
und Nachbearbeitungskosten,

- hohe Materialausbringung,

- langere Standzeiten der
BrennerverscheiBteile,

- héhere Einsatzzeiten im
automatischen Betrieb.

e Optimale Verarbeitung von Aluminium
und Aluminiumlegierungen

e Sicheres, spritzarmes Ziinden
durch neuartigen Zindprozess,
mit 13 Parametern gesteuert:

- 2 unabhangige Zindimpulse

- prazises Einschleichen des
SchweiBdrahts,

- Absprengen der Schmutzkugel
beim Schweiende.

¢ 144 optimal abgestimmte Schweil3-
programme fur
- verschiedene Materialien,

- unterschiedliche Drahtdurch-
messer,
- verschiedene Schutzgase.

e GroBe Variationsmdglichkeiten
der Impulsparameter:

BeeinfluBung der Lichtbogeneigen-
schaften und der Einbrandtiefe.

e Geringeres Verbrennen der
Legierungselemente durch
Anpassung der Impulsparameter an
hochlegierte Werkstoffe.

W Pulse-Arc-SchweiBprogramm

Aufbau der Pulse-Arc SchweiBprogramme:
Digitale SchweiBprozeBregelung mit flexiblem
Programmaufbau (35 frei programmierbare
Parameter). Perfektes Ziinden durch 13 variable
Parameter im Zindprozess. 144 unterschiedliche
Impulsformen  programmierbar.  Ausbildung
beliebiger Kennlinienformen fir die Schweil3-
parameter.

Vergleich Spritzerverhalten MAG/Pulse-Arc:
Aufgetragen ist der prozentuale Spritzerauswurf in
Abhéngigkeit vom SchweiBstrom. Der Vergleich
zeigt die hervorragenden Ergebnisse fiir das Pulse-
Arc-SchweiBen gegeniber dem herkdmmlichen
MAG-SchweiBen mit CO5 bzw. mit Mischgas.
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B Stromprogramm

Mit der Stromprogramm-Funktion wird ein erhéhter
Startstrom aktiviert. Besonders beim Aluminium-
SchweiBen kénnen so Bindefehler durch zu geringe
Strome beim Schweibeginn vermieden werden. Ein
Absenken des Schweillstroms zum Fillen des
Endkraters sowie der Endstrom sind ebenfalls ein-
stellbar. Beim Hochleistungsschweien wird der
Startstrom geringer als der Schwei3strom gewabhlt,
um einen sanften Start zu gewahrleisten.

Takt: Startstrom aktivieren
Takt: SchweiBen mit Startstrom
Takt: Absenkung einleiten

Takt: Ausschalten

=N =

B MIG - Loten

Verzinkte oder aluminierte Bleche werden mit dem
MIG-L6t-Verfahren verbunden. Durch Verwendung von
Zusatzwerkstoffen mit niedrigem Schmelzpunkt und
speziell abgestimmten SchweiBprogrammen wird der
Grundwerkstoff nicht aufgeschmolzen, es bildet sich
eine Lotverbindung. Aufgrund der niedrigen Tempera-
turen verbrennt die Oberflachenbeschichtung nicht
mehr in einem groBen Bereich. Die SchweiBnahte sind
besténdig gegen Korrosion.

B Interpuls-SchweiBverfahren

Neue MaBstdbe werden beim Aluminium- und
Edelstahl-SchweiBen gesetzt. Den Grundimpulsen ist
ein zweiter Impulsprozess Uberlagert. Alle Merkle
Pulse-Arc-SchweiBanlagen sind serienméaBig mit dem
Interpuls-Verfahren ausgestattet.

Die Vorteile des Interpuls-Verfahrens:

e Nahtschuppung und optische Nahtqualitdt sind

vergleichbar wie bei der TIG-SchweiBung.

SchweiBgeschwindigkeit wie bei MIG-SchweiBung.

Exakte Beeinflussung der Nahtschuppung.

Geringe Warmeinbringung in die SchweiBnaht.

Geringer Verzug der Werkstucke.

Optimale Ergebnisse bei schwierigen Steig- und

Falln&hten.

¢ Einfachste Bedienung mit nur einem Potentiometer
(verschiedene Impulsparameter werden automa-
tisch angepaBt).
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