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Benannt nach Theodore Maiman, dem Erfinder des ersten Lasers, hat MaxPhotonics nun

seine hauseigene Marke handgefuhrter Laserschweigerdte vorgestellt. Bewdhrte Qualitat im
neuen Design.

Mit der EinfOhrung von THEO konzentriert sich MaxPhotonics auf die Weiterentwicklung hand-
gefUhrter LaserschweiBgerdte.

Dieser Ansatz ermoglicht es, schneller Innovationen zu entwickeln und erstklassigen Service und
Support zu bieten. Mit THEO erhalten Sie ein Produkt mit modernster Technologie, das von glo-
baler Expertise profitiert und hdchste Zuverl@ssigkeit gewdhrleistet.

Mit der MA1-Serie von THEO ergdénzen Sie Ihr
Angebot in Verbindung mit hoher SchweiB- &
Arbeitsgeschwindigkeit. Dies macht unser
Gerdat zum perfekten Werkzeug fr lhre
SchweiBaufgaben.

Durch die rasante Entwicklung der SchweiB-
industrie gibt es am Markt immer mehr Pro-
dukte, die dem Anwender unterschiedliche
Vorteile bieten.

Unsere handgefUhrten Laserschweigerate
finden in nahezu allen Industriezweigen An-
wendung und kénnen fur unterschiedliche
Anforderungen eingesetzt werden.

Service, Support und Reparatur im Haus. Und
auf Wunsch auch mit 24 Stunden Service!

Simple Bedienung

Der SchweiBbrenner oder Laserkopf ist mit nur 680 Gramm sehr leicht und flexibel. Das macht
die Arbeit einfacher, effizienter und spart dadurch Energie und Kosten.

Nach nur kurzer Einweisung kann das SchweiBgerat problemlos bedient werden. Dies erm&g-
licht es dem Anwender, gleichbleibend gute SchweiBergebnisse in kurzer Zeit zu erzielen.

Die zusatzliche Kaltdrahtzufuhr kann am Brenner eingeschaltet werden und ist standardmaBig
im Lieferumfang enthalten.

MAT1-ULTRA / MA1-65 / MA1-45 / MA1-35

Produktspezifikationen

Einschweildtiefe

Wobble-Breite

Gewicht

Leistung

Schliisselschalter
/O Interface

Schlauchpaket

Drahtvorschub

Cobot Integration

Display

Wichtige Hauptmerkmale

» Geringer Materialverzug

* Wobble Technologie

« Ubersichtliches Interface

* Mit und ohne Draftzufuhr einsetzbar

» Sauberes SchweiBergebnis
e Flexibel & praktisch

¢ Kosteneffizient

¢ Einfach zu bedienen

¢ Klein & mobil

MA1-ULTRA MA1-65 MA1-45 MA1-35
~ biszu9mm | biszu 6mm bis zu 4 mm bis zu 3 mm
0-4mm 0-4mm 0-4mm 0-4mm
40 kg 39 kg 38 kg 29 kg
2000 W 1500 W 1200 W 800 W
Ja Ja Ja Ja
_ ) Josa Ja Ja
S.3m 53m 53m 4,2m
Schnellkupplung Schnellkupplung Schnellkupplung Schnellkupplung
optional méglich optional méglich optional méglich optional méglich
Touch, mehrsprachig | Touch, mehrsprachig | Touch, mehrsprachig | Touch, mehrsprachig
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1. DIN EN 1090

Sie ferfigen im bauaufsichtlichen Bereich? Unser handgefthrtes LaserschweiBgerdt Maxphotonics
MAT1 darf in der Exc. Klasse 1 und 2 eingesetzt werden. Die maximale schweiBbare Materialstérke
wird auf 6 mm eingeschranki.

Klassische Bauteile in der Exc. Klasse 1 und 2 sind

* Treppen, Geldnder, HandlGufe in Wohngebduden

* Wintergdarten an Wohngebduden
* PKW Carports

2. DIN EN 15085

Diese Norm ist die Grundlage fUr das Schweien metallischer Werkstoffe bei der Herstellung
und Instandsetzung von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen.

Auch hier ist das SchweiBen der Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium bis zu einer

o O
MaterialstGrke von 6 mm mit unserer MA1 zugelassen. y —

3. Druckbehdalterbau nach Regelwerk AD 2000

Druckbehdlter aus Stahl, Edelstahl und Aluminium sind ebenfalls bis 6 mm Materialstérke
zugelassen. Die Zulassung der SchweiBarbeiten erfolgt Uber eine Verfahrensprifung und
zus@tzlich einer Zertifizierung einer Akkreditierten Stelle.

4. SchweiBerprifung nach DIN EN ISO 9606-1

Unser handgefUhrtes LaserschweiBgerat verfigt Uber die Prozessnummer 52.

Die SchweiBerprifung nach 9606-1 ist dhnlich der Prifung eines konventionellen SchweiBverfahrens.
Die GUltigkeit betrégt 3 Jahre unter der Voraussetzung, dass der SchweiBer regelmaBig im
Geltungsbereich schweiBt. Die Prifung erfolgt unter Grundlage einer SchweiBanweisung nach DIN
EN ISO 15609-4.

Die Bewertung der Schweifehler und UnregelmdBigkeiten erfolgt Uber die DIN EN ISO 13919-1 fUr
Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen oder die DIN EN ISO 139219-2 fUr Aluminium und
Aluminiumlegierungen. :

Es erfolgt eine Sicht- und Bruchprifung. Zusaizlich kann eine Rontgen- oder Durchstrahlungsprifung
UnregelmdBigkeiten in der SchweiBnaht sichtbar machen.

5. Voraussetzung fUr das SchweiBen im geregelten Bereich ist ein geprufter SchweiBer nach DIN EN
ISO 9606-1. Das zu verschweiende Bauteil wird nach SchweiBanweisung WPS DIN EN ISO 15609-4
geschweiBt und zusatzlich erfolgt die DurchfUhrung einer Verfahrensprifung nach 15614-11. Im
Druckbehdlterbau wird zusétzlich die Zertifizierung einer akkreditierten Stelle bendtigt.

6. Sie bendtigen Hilfe bei der SchweiBerpriufung, Verfahrensprifung oder Zertifizierung? Gerne
helfen wir Ihnen in Zusammenarbeit mit dem DVS Mainz weiter. Wir bieten Ihnen die Abnahme der
SchweiBerprifung an - auch in lhrem Hause. Die Verfahrensprifung erfolgt Uber das hauseigene
Labor in Mainz. Sprechen Sie uns gerne an!

SchweiBtechnische Kursstatte Mainz-Wiesbaden GmbH
Robert-Koch-StraBe 13

55129 Mainz - Hechisheim

Stefan Jahn - Tel: 06131 / 9590020

In Kooperation mit
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