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Modulare Systeme fur hochste Produkti\ﬁéiit!

MERKLE
ROBOTICS

www.merkle.de



Merkle Automatisierung und Robotics.
Vom modularen System zur hochproduktiven Roboter-Anlage!

Merkle Losungen fiir die Automatisierung und Roboter-Technik
sind so vielfaltig wie die Anforderungen von SchweiBBaufgaben in
Klein-, Mittel- und GroBserien. Bereits seit liber 40 Jahren bietet
Merkle modulare Systemldosungen fiir die Automatisierung von
Schweiflprozessen an. Von Anfang an haben wir uns darauf
konzentriert, auch fiir kleine und mittlere Losgréfien mittelstan-
discher Betriebe hocheffiziente und wirtschaftliche Losungen
anzubieten.

So entwickelten wir ein modulares System, das jeden gewlinschten
Automatisierungsgrad ideal abdeckt.

Die Basis jedes Merkle-Systems ist immer eine leistungsstarke
Stromquelle, die auf dem ganzen Know How aus lber 45 Jahren
Erfahrung in der Schweiftechnik basiert. Unsere Kunden sind
Unternehmen in unterschiedlichsten Branchen wie Automotive,
Aerospace, Maschinenbau, Elektrotechnik, Rohrleitungsbau,
Apparatebau, Silobau und viele mehr.

TECHNOLOGY

AUTOMATION

TECHNOLOGY

MERKLE
ROBOTICS

Dabei liefern wir von einzelnen Komponenten bis zu kompletten
SchweifBautomaten immer eine perfekte, kundenspezifische
Losung. Merkle Automatisierungslosungen sind leicht zu bedienen,
von hochster Qualitat und nach allen Seiten offen fir systematische

Erweiterungen.

Fir Schweiprozesse in der GroB3serienfertigung fiihrt heute kein
Weg an Automatisierung mit Robotern vorbei. Merkle bietet von der
leistungsstarken Stromquelle liber hochprazise Schwei3brenner und
zuverlassiger Peripherie bis zur intelligenten Software alles fiir eine
perfekte Verbindung mit Robotern aller namhaften Hersteller am
Markt.

Ob MIG/MAG und PulseARC, TIG (WIG) oder Plasma, fir jedes
Verfahren ermdoglichen unsere Systemlosungen lhren Produktivi-

tatssprung.

Sprechen Sie mit unseren Spezialisten.

Herzlich willkommen bei Merkle!

MIG/MAG- und PulseARC-Stromquellen
Sensorik

MIG/MAG-Schweiflbrenner

Peripherie

Software

DeepARC / ColdMIG

Konfiguration

TIG (WIG)

Plasma-Schweifien







Merkle Stromquellen.

Technologie fiir MIG/MAG- und PulseARC-Prozesse!

Mit den Stromquellen HighPULSE 350, 450 und 550 RS bietet
Merkle ein perfekt abgestimmtes Leistungsprogramm fiir alle
Anforderungen in der Automatisierung von Schweifiprozessen.

Die HighPULSE-Linie besteht aus Synergic PulseARC-Schweif3-
stromquellen, die speziell zur Anbindung an Roboter und SPS-
Steuerungen entwickelt wurden. Sie basieren auf einem hoch-

modernen 100 kHz Inverter-Leistungsmodul und einem HighSpeed

32 bit Prozessor.

HighPULSE-Stromquellen:

Typ

Schweiflstrom

HighPULSE 350 RS

20-350 A, 60%

HighPULSE 450 RS

20-450 A, 50%

HighPULSE 550 RS

20-550 A, 40%

me.- b
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Die Stromquellen sind fiir folgende Schweiflprozesse
pradestiniert:

MIG/MAG

PulseARC

MIG-Loten

Hochleistungs-Schweifen (HighPULSE 550 RS)

DeepARC

ColdMIG

Interpulse

Interface-Varianten:

Verschiedene Varianten zur Ansteuerung der Stromquellen
stehen zur Verfligung:

Bus-Interfaces:

- DeviceNet

- CANopen

- Profibus

- Interbus

- ProfiNet

- weitere Bus-Interfaces auf Anfrage

Analoges Interface

Digitaler Job-Betrieb



Taktiler Sensor - Taststift

Mit dem Taststift ist eine einfache Abtastung in zwei
Achsen, z. B. zur Hohen- und Seitenkorrektur moglich.
Die mechanisch erfassten Auslenkungen des Taststifts
werden als Impulse Uber eine elektrische Steuerung
auf die Motoren der Verstellschlitten Gbertragen. Durch
verschiedene, auswechselbare Taststift-Kopfe konnen
Heftpunkte, Ausstanzungen, etc. Gberfahren werden.

Laser Sensor

Der Laser Sensor wird zur beriihrungslosen Erfassung der
Schweifinahtposition eingesetzt. Drei parallele Lichtbalken
leuchten die Fligestelle aus. Am Ausgang stehen analoge
Signale zur Steuerung der Stellmotoren in Hohen- und
Seitenrichtung an. Zur Nahterfassung ist ein Kantenver-
satz, eine Bauteilkehle oder ein Spalt von mindestens

0,2 mm erforderlich.



Merkle Schweilbrenner ROB 505/355 W.

Fiir Automaten und Roboter die erste Wahl!

Patentierte Zwangskontaktierung:

M Das Merkle Patent sorgt dafiir, dass der Schweif3draht auerhalb
der Mitte zwangsgefiihrt wird, um so eine definierte, absolut
gesicherte elektrische Kontaktierung des Schweifidrahtes in
der Kontaktdiise zu erzielen. Patent Nr. 102007061678

B Im Ergebnis bedeutet dies hdchste Zuverlassigkeit und
Funktionalitat.
M Die Ausbringung des Abriebs wird Uber integrierte Seitenkanale

sichergestellt.

2-Kammer-Wasserkiihlsystem:

Das im Detail ausgereifte Wasserkiihlsystem sorgt fir:
M Optimale Kiihlung der Gasdise direkt am Wassermantel

M Systematische Warmeableitung aus dem Brenner-Innenraum




Automaten- und Roboter-Schweilbrenner
ROB 505 W:

Drei verschiedene Brennerkorper stehen zur Auswahl: gerade,

22° gebogen oder 45° gebogen. Sie liberzeugen durch den robusten
Aufbau mit einem AuBenrohr aus Edelstahl, das auch hartesten
Anforderungen gerecht wird. Uber das Schnell-Wechselsystem ist
ein einfacher Austausch der Brennerkdrper gewdhrleistet, der TCP
bleibt nach dem Wechsel prazise erhalten.

Standard und Hochleistungs-Gasdiise:

Beide Gasdisen bieten durch die Kombination aus gesteckter und
geschraubter Fixierung sowohl eine optimale Warmeableitung als
auch eine perfekte mechanische Fixierung. Die Hochleistungsgas-
diuse ist fur hchere Belastungen ausgelegt.

Gasdiise Standard-Version Hochleistungs-Version
Einschaltdauer* 60 % ED 450 A(36,5V) 500 A (39,0 V)
Einschaltdauer* 100 % ED 400 A(34,0V) 450 A (36,5 V)

* bei MIG/MAG und Mischgas 82/18

Optionales Push-Pull-Getriebe:

Beim Einsatz von Aluminiumdrahten, besonders diinnen Schweif3-
drahten oder sehr langen Schlauchpaketen empfehlen wir den
Einsatz des Merkle Push-Pull-Getriebes. Es wird zwischen dem
Brenner und der Kupplung eingebaut und ibernimmt die unter-
stitzende Pull-Funktion, um den perfekten Drahtvorschub auch
unter schwierigen Bedingungen sicher zu stellen.

Hohlarm-Roboter-SchweiBbrenner ROB 355 W:

Der Merkle Schweif3brenner ROB 355 W fiir Hohlarm-Roboter bietet
alle Vorteile wie Zwangskontaktierung und 2-Kammer-Wasserkiihl-
system. Das Schlauchpaket erlaubt eine unendliche Drehung um
seine eigene Achse und somit auch die 360° Drehung des Schweif3-
brenners um die Roboter-Achse.
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Merkle Peripherie-Module.

Technologisch fithrende Losungen fir hochste Funktionalitat!

Wasserkiihlgerat WK 325:

B Montage auf Wunsch direkt unter der Stromquelle

Bl Hervorragende Kiihleigenschaften durch leistungsfahige
Kreiselpumpe und Warmetauschsystem

M Optionaler Anschluss an Stromquelle sowie Wasserdruckiiber-
wachung liber gerateriickseitige, elektrische Steckverbindung

Brenner-Reinigungsgerat
und Drahtabschneidestation:

B Mechanisches Reinigen und Raumen
M Fraser als Verschleifiteil erhaltlich

M Einsprihen mit Anti-Haft-Spray




Drahtvorschubgerate:

Merkle bietet drei unterschiedliche Optionen an Drahtvorschub-
l6sungen an:

Standard-Drahtvorschubgeridt ROB DV 26

Fir Standard-Roboter, Hohlarm-Roboter und Automaten

B 4-Rollen-Getriebe, 0,5 - 25 m/min
M Taster fir Gastest
B Ausblaseinrichtung

B Kleine Bauform, nur 5 kg

Hochleistungs-Drahtvorschubgerat ROB DV 31

Fir Standard-Roboter und Automaten

M 4-Rollen-Getriebe, 0,5 - 30 m/min
M Drahtrichtvorrichtung
M Hochleistungsmotor

B Gastest und Ausblaseinrichtung

Drahtvorschubkasten Auto DV 31

Fir Automaten

B Mit Platz fir Drahtspule D300/15

Abschaltsicherung:

Absolut zuverlassiger Kollisionsschutz ist das Ergebnis der

Abschaltsicherungen fir Standard-Roboter und Hohlarm-Roboter.

Standard-Abschaltsicherung

B Schitzt Roboter und Brennersystem vor Beschadigungen

M Kollisionsschutz zeichnet sich durch besonders lange Abschalt-

wege bei gleichzeitig hochster Prazision aus

B Montageflansche fiir alle gangigen Robotertypen

Hohlarm-Abschaltsicherung

B Nur fiir Hohlarm-Roboter geeignet
B Endlose Drehmdglichkeit des Schlauchpakets

m Ubertragung von Wasservor- und Wasserriicklauf
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Merkle Software-Produkte.

Perfekte Losungen fiir alle Hardware-Varianten!

Merkle ProJOBpro

Die perfekte Software fur die Erstellung und Dokumentation von
Schweifljobs. Handhabung im offline- und online-Betrieb.

Merkle ProDOC

Schweifiprogramme lassen sich mit Merkle ProDOC Uber eine
serielle Schnittstelle abandern oder komplett neu erstellen.
Die Bedienung erfolgt tber eine komfortable Oberflache.

Merkle MQC32

Die neue Software MQC32 kann bis zu acht Parameter erfassen,
die Einhaltung von Grenzwerten iberwachen und automatisch
aufzeichnen. Die Werte fiir Schweif3zeiten, Maschinen-Auslastung,
Draht- und Gasverbrauch werden automatisch ermittelt.
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Vier Hardware-Varianten, von stationar bis drahtlos:

1. PC/Laptop

Einsatz eines handelsiiblichen PC oder Laptop

2. Panel-PC, integriert

Integriert im Bedienfeld der Automaten-Steuerung

3. Panel-PC, mobil

Mobile Losung uiber Kabelverbindung mit der Stromquelle

4. Tablet-PC, drahtlos

Drahtlose Bedienung iiber WLAN-Verbindung mit der
Stromquelle

Ablaufsteuerung Merkle PSC32

Bei komplexen Automatisierungs-Losungen kommt die Ablaufsteu-
erung PSC32 zum Einsatz. Die PSC32 Gibernimmt die komplette,
libergeordnete Prozessablaufsteuerung fiir die Schweifitechnik. Bis

zu vier Schweiflanlagen konnen gleichzeitig gesteuert werden. Die
Anwendung der Software erfolgt Giber einen Panel-PC.

230 A 250 A 120 A 25

29 20 V15 V35
o b5 min

80 %




Innovative Schweifliprozesse.
DeepARC - tiefer Einbrand, schneller Schweifien!

DeepARC-Prozess
Der Merkle DeepARC-Prozess zeichnet sich durch einen schmalen,
pfeilartigen Lichtbogen aus, der aus einer hochdynamischen D e e A R C
Spannungsregelung resultiert. Der Prozess ermoglicht einen tiefen p

Einbrand und Steigerung der Schweifgeschwindigkeit um bis zu

100 %. Anwendungen finden sich bei niedrig und hochlegierten
Stahlwerkstoffen sowie bei Aluminium. Der DeepARC-Prozess ist

serienmafig in allen Anlagen der HighPULSE Baureihe vorhanden.

Nahezu keine Einbrandkerben

B Konzentrierter, eingeschniirter Lichtbogen
B Reduzierte Warmeeinbringung
B Geringe Nahtliberhohung

B Keine Einbrandkerben, unabhangig vom Brennerwinkel

Reduzierung der Schweifllagenanzahl

B Durch tiefen Einbrand werden nur geringe Nahtoffnungs-

winkel bendtigt

B Reduzierte Kosten der Nahtvorbereitung

B Geringer Verbrauch an Zusatzwerkstoff und Schutzgas

B Zeitersparnis durch weniger Lagen Tiefer Einbrand

Spriihlichtbogen DeepARC Prozess H Tiefer Einbrand durch hohen Lichtbogendruck

B Ausgezeichnete Wurzelerfassung
Nahtéffnungs-Winkel: Nahtoffnungs-

Sprihlichtbogen DeepARC Prozess

Einsatzgebiete:

Stahlbau
Schiffsbau
Maschinenbau

Apparatebau
Behalterbau




ColdMIG - geringe Warmeeinbringung!

ColdMIG-Prozess

Der Merkle ColdMIG-Prozess setzt dank seiner bis zu 30 % geringe-

ren Warmeeinbringung neue Qualitatsmafstabe beim Schweif3en.
So lassen sich z.B. Dinnbleche von 0,6-3,0 mm manuell in Perfek- C O ld M I G
tion verschweif3en. Die hohe Spaltiberbriickbarkeit, die niedrige
Warmeeinbringung und die optimale Verschweif3barkeit von Misch-

verbindungen sind weitere Highlights.

Lichtbogen-Bereiche

Lichtbogen Spannung
0
2

Spriih-
“l.hlrug:ll

/ 4 \ - s 1 $ht7;m en Ubergdng
Schweilistrome: 20 - 140 A

LiChtbOgenSpannung: 13‘5 - 20 V Drahtvorschub Geschwindigkeit
Drahtvorschubgeschwindigkeit: 0,7 - 5 m/mim

HE=Sprithtichtbpger

Vergleich Wa inbri
Prinzip ColdMIG-Prozess ergieich armeeinbringting

M 25 - 30 % geringere Warmeeinbringung

Die Stromkennlinie wird im Anstieg und Abfall im Vergleich zum konventionellen Kurz-
durch einen extrem schnellen Prozessor geregelt. lichtbogen
B Steiler kontrollierter Anstieg des o
Kurzschlussstromes g"‘
c
B Steil, nahezu senkrecht abfallender Strom § |
nach Ablosen des Tropfens n — > Wi
A Zeit | — Warme-
B Konstante Ablosefrequenz des Schweif3tropfens 1 reduzierung
£ durch ColdMIG
0
>
Zeit

Anwendungsvorteile:

Verschweiflibarkeit von Diinnblechen,
von 0,6 - 3,0 mm

Hohe Spaltiiberbriickbarkeit

MIG-Loten bei niedrigster Warmeeinbringung

Verschweiflbarkeit von Mischverbindungen




Merkle Konfiguration.
Komplette Losungen fiir Automaten und Roboter!

Merkle bietet mit liber 40 Jahren Erfahrung in der Automatisie-
rung und Robotic hochproduktive, komplette Losungen fiir Klein-,
Mittel - und GroBserien. Die Konfigurationsiibersicht zeigt
Beispiele fiir den Aufbau einer Komplettldsung fiir Automaten
sowie Standard- und Hohlarm-Roboter.

Elce

M E R K L E]
HighPULSE 550 RS

PC/Laptop

Front ohne Bedienfunktionen

: i Gee
- Rl
IME R ¥ L E|

HighPULSE 550 RS |

Panel-PC mobil

Front mit Digitalanzeige fiir
Strom/Spannung/Drahtvorschub

Front mit Displayfeld fiir manuelle
Programm- und Prozesswahl

Externes Bedienfeld zur manuellen Stromquelle
Programm- und Prozesswahl

Panel-PC integriert

Tablet-PC

f"__\
230%.2503.12(:}.25
29 20 V15 V35

b mios ®il =

Robot/Automatisierungscontroller

Wasserkiihlung

14




Automatisierung

/

Auto DV 31
mit integrierter Drahtspule

I

GrofBspulen - Fass-Spule
Abspulvorrichtung
fiir 300 kg

-

Standard-Roboter

/

Drahtvorschubgerit Push Pull optional

ROB DV 26 oder ROB DV 31 e 2

| g

||

Drahtaufnahme fiir GrofBspulen - Fass-Spule > 7
15 kg Spulen Abspulvorrichtung W e -l

' fiir 300 kg
.

Hohlarm-Roboter

4 )

Drahtvorschubgerit _ WJ_—_
ROB DV 26

I

ﬁ
Drahtaufnahme fiir GroBspulen - Fass-Spule l
15 kg Spulen Abspulvorrichtung J l
\ fiir 300 kg l I j
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TIG (WIG)-SchweiBverfahren.

Perfekt abgestimmte Automatisierungs-Komponenten!

Fiir die Automatisierungs-Lésungen im TIG (WIG)-Verfahren
bietet Merkle exakt darauf abgestimmte Komponenten an,
die hochste Produktivitdt sicherstellen.

Die Anlagen sind speziell fir Anwendungen in der Industrie ausge-
legt und optimal einsetzbar im Automaten- und Roboterbetrieb.
Die Ansteuerung kann lber eine SPS oder ein Roboterinterface
erfolgen. Die Parameter Schwei3strom-, Schweif}frequenz-
(AC-Betrieb) und Wellenausgleich-Balance (AC-Betrieb) konnen
dabei beeinflusst werden.

Merkle Insquare-Anlagen

Die TIG (WIG) Inverter-SchweiBanlagen der Bauserie Insquare bieten
professionelle Leistungen auf der ganzen Linie. Fiinf Modelle, von
320 A bis 600 A fiir Gleichstrom sowie Gleich- und Wechselstrom,
erfillen selbst hochste Anforderungen fir industrielle Anwendun-
gen. Profis sind begeistert von der perfekten Technik und kompletten

Ausstattung der Merkle Insquare-Anlagen.
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DC-Hochfrequenz-Pulsen

Die Anlagen der Bauserie Insquare verfligen serien-
mafig Uber die Funktion DC-Hochfrequenz-Pulsen. Der
Lichtbogen wird mit einer Frequenz von bis zu 5 kHz ge-
pulst. Damit er6ffnen sich herausragende Moglichkeiten
beim TIG (WIG) DC-Schweif3en, die mit dem herkémm-
lichen Lichtbogen nicht erzielbar sind:

Starke Einschniirung des Lichtbogens.
Plasma ahnlicher Lichtbogen.

Geringe Warmeeinbringung.

Hohere SchweilRgeschwindigkeit.
Extrem richtungsstabiler Lichtbogen.

Perfekt fiir Ecknahe.

Standard TIG-Schweif3ung

DC-Hochfrequenz-Pulsen Hochfrequenz-Pulsen

fur perfekte Ecknahte




Merkle TIG (WIG)-SchweiBbrenner TM 450 W.

Der SchweiBbrenner fiir automatisierte TIG (WIG)-Anwendungen!

Der Schweiflbrenner TM 450 W ist in drei Ausflihrungen erhaltlich:
M gerade

B gebogen, 30°

B gebogen, 70°

Die gerade Ausfiihrung ist optional mit Kaltdrahtzufiihrung und

Schleppgasformierung verfligbar. Alle Brennerkdpfe konnen durch
das Schnell-Wechselsystem einfach getauscht werden.

Kaltdrahtzufiihrung

Fir den TIG (WIG)-Schweiflbrenner TM 450 W steht die Kaltdrahtzufiihrung
KDZF zur Verfligung, die direkt an den Brenner montiert werden kann.

Peripherie und Zubehor
B Schleppgasdiisen zur Formierung
B Kaltdraht-Steuerung

B Kaltdraht-Drahtvorschubkasten
B Ablaufsteuerung PSC32

Bei komplexen Automatisierungs-Losungen kommt die Ablaufsteuerung PSC32
zum Einsatz. Die PSC32 tibernimmt die komplette, libergeordnete Prozessablauf-
steuerung fir die Schweifitechnik. Bis zu vier SchweiBanlagen kénnen gleichzeitig
gesteuert werden. Die Anwendung der Software erfolgt Uber einen Panel-PC.

AR




Plasma-Schweiflverfahren.
Fiur besondere Automatisierungs-Aufgaben!

Das Plasma-Schweiflen ist eine Modifikation des TIG (WIG)-
SchweiBlens. Auch beim Plasma-Schweiflen wird mit einer nicht
abschmelzenden Elektrode unter inertem Schutzgas gearbeitet.

Der Plasma-Lichtbogen ist extrem eingeschiirt und konzentriert.

Er bildet ein Stichloch in der Schweifinaht aus, welches das
Werkstiick komplett durchdringen kann.

Der wesentliche Unterschied zum TIG-Schweif3en liegt in der
Konstruktion und Ausfiihrung des Schweif3brenners. Die Wolfram-
Elektrode ist so im Brenner platziert, dass der Plasmalichtbogen
von der Schutzgashiille umschlossen ist. Eine Kupferdiise mit
einer feinen Bohrung konzentriert den Plasmalichtbogen. Die
Lichtbogenlange ist beim Plasma-Schweiflen weniger kritisch

als beim TIG-Schweif3en. Der Plasmalichtbogen ist konzentrier-
ter, mit tieferem Einbrand und geringerer Warmeeinflusszone

im Bereich des Werkstiicks im Vergleich zum TIG-Schweif3en.

Das Verfahren ist im automatisierten Betrieb einsetzbar.
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Vorteile des Plasma-Schweiflens:

B Rontgensichere Naht

B Perfekte Durchschweiflung

B GleichmaBige Wurzelbildung

B Verzugsarme Schweiflung

B Lokal begrenzte Warmeeinbringung

B Verschweiflen von niedrig und hochlegierten Stahlen

B CrNi-Stahle von 3 bis 8 mm in einer Lage schweif3-
bar ohne Nahtvorbereitung (I-Stof3)

Anwendungen:

B Automatisierte Rohrschweiflungen
B Behalterbau

B LangsnahtschweiBungen

B Apparatebau

Merkle Stromquellen:

Es stehen vier verschiedene Stromquellen zum
Plasma-Schweif3en zur Verfligung, die auch fiir das
TIG (WIG)-SchweiBen eingesetzt werden konnen:

M Fir das Gleichstrom-Schweif3en:
P 421 DC-PT11, 420 A bei 60% ED
P 601 DC-PT11, 600 A bei 50% ED

M Fir das Gleich- und Wechselstromschweif3en:
P 421 AC/DC-PT11, 420 A bei 60% ED
P 601 AC/DC-PT11, 600 A bei 50% ED

Prinzip Plasma-Schweif3en:

Haupt
ehiogen M.

* *




Merkle Plasma-Schweilbrenner

Der Plasma-Maschinenschwei3brenner PM 400 W ist mit einem Schnell-
Wechselsystem ausgeristet. Somit ist ein einfacher Austausch des
Brennerkopfes am Schlauchpakt maglich. Der Brenner ist wassergekiihlt
und kann mit bis zu 400 A* bei 100 % Einschaltdauer mit Gleichstrom

und bis zu 350 A* mit Wechselstrom betrieben werden.

*: bei Wasser-Vorlauftemperatur von 20 °C

Kaltdrahtzufiihrung

Fir den Plasma-Schweifbrenner PM 400 W steht die Kaltdrahtzufiihrung
KDZF zur Verfligung, die direkt an den Brenner montiert werden kann.

Peripherie und Zubehor

B Schleppgasdiisen zur Formierung

B Kaltdraht-Steuerung

B Kaltdraht-Drahtvorschubkasten

B Ablaufsteuerung PSC32

Bei komplexen Automatisierungs-Lésungen kommt die Ablaufsteuerung
PSC32 zum Einsatz. Die PSC32 ibernimmt die komplette, ibergeordnete
Prozessablaufsteuerung fiir die Schwei3technik. Bis zu vier Schweiflanla-

gen konnen gleichzeitig gesteuert werden. Die Anwendung der Software
erfolgt Uber einen Panel-PC.
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MIG/MAG SchweiBlanlagen

PulseARC Schweif3anlagen

TIG (WIG) SchweiBanlagen

Elektroden SchweiBinverter

Plasma SchweiB- und Schneidanlagen
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Systemautomaten-Bauteile
und Komplettlosungen
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