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1. Sicherheitsvorschriften

Warnung: Schiitzen Sie sich und andere Personen gegen Verletzungen - Lesen und beachten Sie diese

Vorschriften.

1. 1. Gefahren im Zusammenhang mit dem E-Schweilen

Die nachstehend dargestellten Symbole werden in der gesamten technischen Anleitung durchgehend
verwendet, um Sie auf mogliche Gefahren aufmerksam zu machen. Wenn Sie ein Symbol sehen, lesen
Sie die Sicherheitsvorschriften im nachstehenden Absatz ,,Empfehlungen™ durch.

Nur qualifizierte Personen dirfen mit der Installation, Benutzung, Wartung und mit Reparaturen beauftragt

werden.

Wahrend der Benutzung halten Sie alle Personen fern, die nicht mit dieser Anlage arbeiten.

1. 2. Bedeutung der Symbole

=q

Stromschlaggefahr.

Gefahr des Einatmens von
Rauch oder Gas.

2

Gefahr von Verbrennungen
der Augen oder der Haut
durch Strahlung.

B
™
w

Achtung: HeiBBe Teile -
Verbrennungsgefahr.

Gefahr von Verbrennungen
der Augen oder der Haut
durch Funken.

Gefahr der Uberhitzung,
Brandgefahr.

Tragen von Sicherheitsschu-
hen vorgeschrieben.

Sturzgefahr.

= i
OO:es

Gefahr von schweren
Verletzungen durch
bewegliche Vorrichtungen.

Explosionsgefahr.

Gefahr durch Magnetfelder.

Gefahr durch Larm.

Anweisungen lesen.

Tragen einer Schutzbrille
vorgeschrieben.

Tragen eines Schutzhelms
vorgeschrieben.

Lesen Sie die nachstehenden Empfe-
hlungen, um die erforderlichen MaB3-
nahmen zur Gefahrenvermeidung zu

treffen.
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1. 3. Empfehlungen

:q

Stromschlaggefahr.

Elektrische Teile sind die Elektrode, der SchweiBkreis, der
Eingangskreis und die internen Kreise, der SchweiBdraht
und die Metallteile, mit denen er in Berihrung steht, die
Haspel, die Aufnahme der SchweiBdrahtantriebsrollen. Ein
einfacher Kontakt mit diesen Teilen kann eine Elektrisie-
rung bzw. einen Stromschlag verursachen, sobald das Ge-
rat eingeschaltet wird.

Faktoren, die die Gefahr einer Elektrisierung erhéhen:
Feuchtigkeit in der Arbeitsumgebung, Arbeiten auf einer
leitenden Flache, ungeeignete Erdung, schlechte Material-
wartung, unsichere Arbeitsmethode.

Um Gefahren vorzubeugen:

e \ermeiden Sie jede Berlihrung mit den unter Strom
stehenden Drahtspulen.

e Bei wassergekihlten SchweiBbrennern priifen Sie den
SchweiBbrenner regelmaBig auf eventuelle Leckagen,
auf die Kondensation achtgeben.

e Kabel nicht um den Korper wickeln.

e Stellen Sie sicher, dass die Elektrode nicht mehr unter
Strom steht, wenn sie ausgetauscht wird.

e Schalten Sie die Anlage aus, bevor Sie Wartungs- und
Reparaturarbeiten vornehmen, bzw. wenn sie nicht
benutzt wird.

e Tragen Sie trockene Schutzhandschuhe, Schutzkleidung,
Schiirzen und Sicherheitsschuhe ohne Locher.

o Falls der SchweiBer auf metallischen Flachen bzw.
Strukturen arbeiten soll, muss er sich von dem Werkstlick
und von der Erde mit Hilfe einer FuBmatte oder einem
anderen Isolierungsmittel ausreichend isolieren.

o Dieses Gerat muss gemaB Bedienungsanleitung und
den nationalen, regionalen und stadtischen Vorschriften
installiert werden.

e Das Riickleitungskabel korrekt befestigen (saubere
Anschlussflache, Kabel fest, mdglichst nahe am
SchweiBbereich angeschlossen).

e \erwenden Sie keine beschadigten, verschlissenen
bzw. abisolierten, unzureichend dicken oder schlecht
zusammengesetzten Kabel, tauschen Sie diese bei
Bedarf sofort aus.

e Achten Sie auf eine
SchweiBstation.

e Wenn das zu schweiBende Teil geerdet werden muss,
benutzen Sie ein separates Kabel.

¢ \erwenden Sie geeignete Anschlussstecker.

Achten Sie auf die auf 80 V bei Wechselstrom bzw.
113 V bei Gleichstrom begrenzte Leerlaufspannung
(erforderliche Spannung zum Ziinden des
Lichtbogens). Maximaler Wert flir Plasmaschneider:
500 V.

korrekte  Erdung der

Gefahr des Einatmens von
:ni Rauch oder Gas.

'
[ E——

Das SchweiBen erzeugt gesundheitsschadlichen Rauch und
Gase. Rauch nicht einatmen.
Quellen von Rauch und Gasen: Basismetall, Auftragsmetall,
Umhillung (Flussmittel) der SchweiBung durch umhiillte
Elektrode, Schutzgas, Lésemittel und Uberzugsstoffe auf
dem zu schweiBenden Metall.

Um Gefahren vorzubeugen:

e Benutzen Sie ein Atemschutzgerat wie Filtermasken,
Masken mit Luftzufuhr, von der Umgebungsluft
unabhdngig wirkende Masken, Einwegmasken.
Verwendung von chlorhaltigen Lésemitteln vermeiden.
Teile vor dem SchweiBen richtig trocknen.

Nicht allein arbeiten!

Rauch und Gase an der Entstehungsquelle abfangen.
Lack, Ol bzw. andere Oberflacheniiberzugsmittel
entfernen.

Gefahr von Verbrennungen

q/ﬁﬁ der Augen oder der Haut

durch Strahlung.

[

Strahlungen des SchweiBbogens kdnnen Verbrennungen der
Augen oder der Haut verursachen.

Identifikation der Gefahren: Exposition gegeniiber den vom
Lichtbogen erzeugten starken sichtbaren und unsichtbaren
Strahlungen (UV und Infrarot), Reflektierung der Strahlungen
beim SchweiBen von Metallen wie Aluminium und rostfreiem
Stahl, Lichtbogenschlag, Funken, Stiche durch die Spitze der
Wolfram-Elektrode.

Um Gefahren vorzubeugen:

e Tragen Sie Handschuhe oder Ledermanschetten zum
Schutz von Handen und Unterarmen.

e Tragen Sie eine Schirze bzw. Gamaschen zum Schutz
der Beine, von den Knien bis zum MittelfuB.

e Tragen Sie eine Maske (Kopfband-, Hand- bzw.
Elektronikmaske) oder eine Brille mit entsprechendem
Filter.

e Benutzen Sie Schutzschirme, um die Arbeiter in der
Umgebung zu schiitzen.

e Legen Sie ein Tuch um den Hals und schlieBen Sie den
Kragen Ihrer Kleidung richtig.
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Achtung: HeiBe Teile -
Verbrennungsgefahr.

Mit dem Brenner verschweiBte bzw. geschnittene Teile
nicht mit der Hand anfassen. Falls die Teile bewegt werden
mussen, verwenden Sie geeignete Werkzeuge und/oder
tragen Sie dicke und isolierte SchweiBerhandschuhe, um
Verbrennungen zu vermeiden.

Lassen Sie die Teile abkiihlen, bevor Sie diese bewegen oder
schweiBen.

AR

Gefahr von Verbrennungen
der Augen oder der Haut
durch Funken.

e Tragen Sie Handschuhe oder Ledermanschetten zum
Schutz von Handen und Unterarmen.

e Tragen Sie eine Schiirze bzw. Gamaschen zum Schutz
der Beine, von den Knien bis zum MittelfuB.

e Tragen Sie eine Maske (Kopfband-, Hand- bzw.
Elektronikmaske) oder eine Brille mit entsprechendem
Filter.

e Benutzen Sie Schutzschirme zum Schutz der Arbeiter in
der Umgebung.

e Tragen Sie vorzugsweise langarmelige Kleidung aus
Baumwolle oder Wolle, am besten ohne OI- oder
Fettflecken - Vermeiden Sie synthetische Kleidung.

e Legen Sie ein Tuch um den Hals und schlieBen Sie den
Kragen Ihrer Kleidung richtig.

¢ Tragen Sie SchweiBerschutzstiefel.

Gefahr der Uberhitzung,
/ Brandgefahr.

e Halten Sie die Stromstation, insbesondere die
Stromanschluss- und -riickleitungskabelin einwandfreiem
Funktionszustand.

e Halten Sie einen Abstand von mindestens
6 mzwischenderSchweiBanlage undfetten, entziindlichen
oder staubigen Produkten ein.

e Benutzen Sie Schutzschirme zum Schutz der Arbeiter in
der Umgebung.

Explosionsgefahr.

Diese Gefahr besteht in Verbindung mit der Benutzung,
der Handhabung von Gasflaschen und der Entstehung von
Funken.

Keine beschadigten Flaschen verwenden.

Lagern Sie die Flaschen in einem beliifteten Raum und
gestatten Sie den Zugang nur befugtem Personal.
Lagern bzw. benutzen Sie die Flaschen niemals bei
einer Temperatur tber 55 °C.

Lagern Sie die deutlich markierten leeren Flaschen
getrennt von den vollen Flaschen.

Flaschen vor extremen Temperaturen schiitzen (Frost,
Sonne, Funken usw.).

Anschliisse und Schlduche regelmaBig tberprifen.
Schutzschirme benutzen.

Gefahr von schweren
Verletzungen durch
bewegliche Vorrichtungen.

Hande fern von Ventilatoren und drehenden Teilen
halten.

Alle  Schutzvorrichtungen
Sicherheitsstellung halten.

geschlossen bzw. in

==

Gefahr durch Magnetfelder.

£l
L

Der Abstand zwischen SchweiBkreis und Gehirn ist ein
wichtiger Parameter.

Kabel nicht um den Koérper, vor allem nicht um die
Schulter wickeln.

Melden Sie das Tragen eines Herzschrittmachers. Die
InterferenzenerfordernbesondereSchutzvorkehrungen,
die in Absprache mit dem Arzt zu treffen sind.

Der Bediener muss priifen,
dass sich niemand in der
Gefahrenzone aufhalt.
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1. 4. Mitdem Betrieb einer SchweiB-stromquelle
verbundene Gefahren

In dieser Bedienungsanleitung werden Arbeitsablaufe
beschrieben, die mit Gefahren verbunden sein kon-
nen. Diese Arbeitsablaufe werden durch das folgende
Piktogramm gekennzeichnet:

Gefahr oder gefahrliche
Situation, die fiir das Perso-
nal mit dem Risiko schwerer
Verletzungen oder Lebens-
gefahr verbunden ist.

Dieser Aufkleber auf der Seitenwand der Stromquelle
gibt an, dass die Betriebsanleitung gelesen werden

Mmuss.
| @
===

1. 4. 1. Personaleinweisung

Ein Exemplar der mit jeder Maschine ausgelieferten
Bedienungs- und Wartungsanleitung (Urheberrechte
beachten!) muss dem Bedienungspersonal zur Ver-
figung gestellt werden. Die berufliche Qualifikation
der eingesetzten SchweiBer, Operateure, Einrichter,
des Wartungspersonals usw. muss im Rahmen des
zu erflllenden Arbeitsauftrags den arbeitsrechtlichen
Vorschriften entsprechen.

1. 4. 2. Zugang zu der Maschine bei Einstell- und
Wartungsarbeiten

Bei Einstell- und Wartungsarbeiten im oberen, nicht
unmittelbar zuganglichen Bereich der Maschine ms-
sen Leitern oder Gerlste aufgestellt werden, um ei-
nen sicheren Stand des Bedienpersonals gemal den
gesetzlichen Bestimmungen sicherzustellen.

Das Bewegen der Maschine durch Ziehen an Schlau-
chen, Bedienelementen, der Fernbedienung, der Be-
dienkonsole etc. ist streng verboten.

1. 4. 3. Ergonomie

¢ Kennzeichnung

Kennzeichnungen, besonders im Falle von sicher-
heitsrelevanten Merkmalen wie Farben von Bedie-
nungselementen oder Signallampen (vgl. Norm ISO
369), dirfen auf keinen Fall verdandert oder ver-
tauscht werden. Abgenutzte Kndpfe oder Signale mit
verwaschenen oder verblichenen Farben missen un-
bedingt ersetzt werden.

¢ Geniigende Ausleuchtung der Arbeitsplatze

SchweiBmaschinen bendétigen im Allgemeinen keine
punktuelle Lichtquelle, sondern eine gleichmaBige
Ausleuchtung (vgl. Norm X 35 103). Der Betreiber
muss flr eine angenehme Beleuchtung der Werkstatt
sorgen, die weder stért noch zu vorzeitigen Ermu-
dungserscheinungen fihrt.

1. 4. 4. Schutz bei Pannen oder Maschinenausfall

Wenn nicht geschweiBt wird, missen unbedingt die
vorgesehenen Sicherheits- und Trenneinrichtungen
in Betrieb gesetzt werden.

1. 4. 5. UnterbrechungderVerbindungenzuEnergiequellen

¢ Bereitstellung von Abschalteinrichtungen

Abschalteinrichtungen in der Energiezufuhrung
(elektrisch, hydraulisch, pneumatisch, ...) sind ob-
ligatorisch. Soweit sie nicht im Lieferumfang von
POLYSOUDE enthalten sind (weil es sich um mobile
Ausristungen handelt), missen sie vom Betreiber in
eignener Verantwortung und auf eigene Kosten ins-
talliert werden.

¢ Betdtigen der Abschalteinrichtungen

GemadB den Angaben des Herstellers in der Betriebs-
anleitung muss durch das Bedienpersonal sicher-
gestellt werden, dass durch das Betdtigen der Ab-
schalteinrichtungen beteiligte Personen und Dritte
nicht gefédhrdet werden kénnen (Unterbrechung der
Energiezufuhr einer laufenden Maschine).

1. 4. 6. Verhttung von Brénden und Explosionen

Die Maschinen dirfen nicht an Orten betrieben wer-
den, an denen sich leicht entziindliche, flichtige oder
explosive Substanzen befinden. Die SchweiBstrom-
quelle PS 164-2 darf auf keinen Fall zum Auftauen
eingefrorener Abflussrohre benutzt werden.

1. 4. 7. Gesundheitsschédliche Rauche oder Gase

Es obliegt dem Betreiber:

e gesundheitsschadliche oder -gefahrdende Ein-
flisse seiner Produktionsstatten zu erkennen und
durch geeignete MaBnahmen zu eliminieren.

e SchutzmaBnahmen gegen die Strahlung des Licht-
bogens zu ergreifen.

e flir normgerechte Warnhinweise und Schutzaus-
ristungen zu sorgen.

1. 4. 8. Behebung von Pannen

Inspektionen, Prifungen, Einstellarbeiten und Re-
paraturen an elektrischen und elektronischen Ein-
richtungen dirfen nur von qualifizierten Fachleuten
durchgefihrt werden.

Bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt oder Mess-
instrumente angeschlossen werden dlrfen, muss
eine sichere Trennung vom Netz gewahrleist sein
und eine Zeit von mindesten 2 Minuten abgewar-
tet werden. Entsprechende Hinweise finden sich auf
dem Aufkleber auf der rechten Seite der Maschine.
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@ Vorsicht Hochspannung!

Vor Ofinen des Gerates Netzstecker ziehen
und 2 Minuten warton.

Attention! High voltage!
Before open the machine, draw the mains plug
and wait 2 minutes.

Attention! Alta tensione!

Prima di aprire la macchina si deve

la spina e aspetlara 2 minuti,
Attention! Haute tension!
Avanl d'ouvrir I'appareil, tirez la fiche

principale et fez deux mi s.vp.

Vor dem Beriihren leitender
Teile muss gepriift werden,
ob sie spannungsfrei sind.
Kondensatoren behalten
ihre Ladung liber langere
Zeitraume, selbst wenn das
Gerat nicht mit dem Strom-
netz verbunden ist.

Sicherheitseinrichtungen und Verriegelungen, die
zum Schutz des Bedienungspersonals vorgesehen
sind, dirfen niemals kurzgeschlossen oder auf ande-
re Weise auBer Betrieb gesetzt werden.

Niemals beim Durchfiihren von Arbeiten an elektri-
schen oder elektronischen Geraten auf feuchtem oder
durchgeweichtem Boden stehen. Es muss streng da-
rauf geachtet werden, dass keine Flissigkeiten in die
elektrischen Schaltkreise gelangen.

Lésungsmittel oder brennbare Fllissigkeiten sind in

2. Allgemeine Hinweise

Anwendbare Richtlinien:

der Nahe der SchweiBausriistung verboten. Durch
einen Lichtbogen kénnen Losungsmitteldampfe oder
Flissigkeiten entziindet werden.

Wahrend der Durchflihrung von Reparatur- und War-
tungsarbeiten darf kein Schmuck (Ringe, Uhren,
Armreifen etc.) getragen werden. Es liegt in der Ver-
antwortlichkeit des Betreibers, dem Personal gege-
benenfalls auf seine Kosten isolierendes Schuhwerk
zur Verfigung zu stellen.

2004/108/CE EMV-Richtlinie
2006/95/CE Richtlinie Uber die elektrischen Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestim-
mter Spannungsgrenzen.
'
POLYSOUDE PN-0908073 Rev. 8 9-98

THE ART OF WELDING



3. Einleitung

3. 1. Die SchweiBstromquellen der PS-Serie

Die PS 164-2 gehort zu einer neuen Baureihe univer-
sell und funktionell einsetzbarer WIG-Orbital-Schwei3-
stromquellen. Sie zeichnen sich durch folgende Eigen-
schaften aus:

e Alle Parameter zum Ablauf der SchweiB-zyklen
lassen sich in einer dem SchweiBer leicht ver-
standlichen Sprache programmieren.

e Einfache Durchflihrung der Program-mierung
durch intuitive Bedienerfiihrung.

e Die integrierte Programmbibliothek hilft bei der
schnellen Entwicklung der an die SchweiBaufga-
be angepassten SchweiB-parameter.

e FEin System zur SchweiBdatenerfassung ist in
der Maschine installiert.

e FEin integrierter Drucker ermdéglicht die Program-
marchivierung und die Ausgabe von SchweiB-
protokollen, die der Norm ISO 9000 gentigen.

e Die SchweiBprogramme kénnen im internen
Speicher oder auf Diskette gespeichert werden.

e In den Maschinen kommt modernste Inverter-
technologie zum Einsatz.

e Die rundum komfortable Handhabung der
Maschinen der PS-Serie ist besonders auf die
Durchfihrung von mechanisierten SchweiBun-
gen abgestimmt.

Die SchweiBstromquellen der PS-Serie bieten durch
einstellbare SchweiBstrome zwischen 1 A und 400 A
und bis zu sechs programmierbaren Achsen eine un-
Ubertroffene Anpassungsfahigkeit:

e Pulsierender bzw. nicht pulsierender Schweil3-
strom.

e SchweiBgeschwindigkeit und Drahtférderung
ungepulst nicht pulsierend oder mit ScheiBstrom
synchronisisert pulsierend maoglich.

e Die lichtbogenspannungsabhangige Héhen-
steuerung (AVC) erlaubt das ununterbrochene
SchweiBen mehrerer Lagen.

e Pendelung.

Die Gasdurchflussmengen sind program-mier-
bar.

(*) Nur ab Stromquellen vom Typ PSxx6.

PS164-2 (Abb.3.1)

Tragbare SchweiBstromquelle 160 A.
Speziell fir den mobilen
Baustelleneinsatz.

PS 406-2 (Abb.3.2)

SchweiBstromquelle 315 A.

Besonders universell einsetzbar.

3 Ausfiihrungen sind verfligbar: 4, 5 bzw. 6 Achsen.

Abb. 3.1 - PS 164-2

Abb. 3.2 - PS 406-2

10-98 PN-0908073 Rev. 8
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3.

2. Die SchweiBkopfe

Die SchweiBstromquellen der PS-Serie sind in der Lage,
mit den meisten Polysoude-Orbital-SchweiBkdpfen zu
arbeiten.

3. 2. 1. Die offenen Schweilzange

MU IV (Abb.3.3) fur unterschiedliche Aufgaben-stel-
lungen und alle Einsatzgebiete, die eine lichtbogen-
spannungsabhangige motorisierte Hohenregulierung
(AVC) und Pendelung (OSC) erfordern.

SchweiBfahrwerk Polycar fiir Rohre mit groBen
Durchmessern.

3. 2. 2. Die geschlossenen SchweiBkdpfe

POLYSOUDE

MW (Abb.3.4) fir hohe Produktivitdt. Hohe Ein-
schaltdauer durch Flussigkeitskihlung. Adapter zum
SchweiBen von Rohrbdgen, Fittingen, Flanschen,
Ventilen usw. erhaltlich.

Sentry UHP (Abb.3.5) fliir den Einsatz in der High-
Purity-Industrie. Geschlossener SchweiBkopf zum
schweiBen ohne Zusatzwerkstoff von dinnwandi-
gen Rorhverbindungen und Microfittingen. Das Er-
gebnis der SchweiBungen entspricht dabei héchsten
Qualitatsanforderungen. Die kompakte Bauweise
ermdoglicht den Einsatz auch unter eingeschrankter
Zuganglichkeit.

HD zum Einsatz auch unter eingeschrankter Zu-
ganglichkeit.

K, wenn die SchweiBaufgabe einen besonders guten
Gasschutz erfordert.

Abb. 3.3 - SchweiBzange MU IV

Abb. 3.4 - SchweiBképfe MW

Abb. 3.5 - SchweiBképfe UHP

THE ART OF WELDING
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3. 2. 3. Die Rohr-in-Boden SchweiBkdpfe

TS Koépfe, je nach SchweiBaufgabe und gewlinschtem
Automatisierungsgrad. Der StandardschweiBkopf flr
Rohr-in-Boden SchweiBungen. Offener Kopf zum Ein-
schweiBen Uberstehender, biindiger oder zurliickgesetz-
ter Rohre.

3. 2. 4. Zubehér

POLYFIL Externe Zusatzdrahtversorgung
Zusatzdrahtversorgung mit Vierrollen-Linearantrieb.
Ausrichten des Drahtes ohne Oberflachenverletzung.

Abb .3.6 - SchweiBképfe TS

Abb. 3.7 - Zusatzdrahtversorgung Polyfil

12-98 PN-0908073 Rev. 8 POLYSOUDE
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3. 3. Technische Daten der Stromquelle PS 164-2

3. 3. 1. Grundkonzept

In der Stromquelle PS 164-2 sind in kompakter Aus-
fihrung die gesamte zum automatischen Ablauf der
OrbitalschweiBzyklen notwendige Steuerungselektro-
nik sowie die Starkstromelektrik untergebracht. Die
Kabelverbindungen mit Ausnahme der Kihimittellei-
tungen erfolgen auf dem Anschlusspaneel auf der Vor-
derseite der Stromquelle.

Unter einer Schutzhaube befinden sich die Tasta-
tur und das Anzeigedisplay zum Programmieren der
SchweiBzyklen und zur Uberwachung ihres Ablaufs so-
wie der Memokartenleser und der Drucker.

Abb. 3.8 - Beschreibung der Stromquelle PS 164-2

1 Display 4 Speicherkartenleser
2 Ablaufdiagramm 5 Drucker
3 Programmiertaste 6 Anschlusspaneel
v
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3. 3. 2. Die Fernbedienung

Mit der Fernbedienung werden alle Einstellungen und

Funktionen der SchweiBstromquellen der PS-Serie

kontrolliert:

e Das Einrichten von SchweiBkdpfen und Drahtzu-
fihrung.

e Der Start und das Beenden der SchweiBzyklen.

e Die Auswahl eines SchweiBprogramms.

e Die Simulation eines SchweiBzyklus ohne Licht-
bogen.

e Die Feineinstellung von Parametern wahrend ei-
nes SchweiBzyklus.

e Test des Schutzgasflusses.

e Einschalten der Kihlmittelpumpe.

e NOTSTOPP der Anlage.

Abb. 3.9 - Die Fernbedienung

14-98 PN-0908073 Rev. 8 POLYSOUDE
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3. 4. Technische Daten

Einphasig mit Erde

Netzversorgung 220/230V = 10 %
50 oder 60 Hz

Stromaufnahme 16 A

Leerlaufspannung 60V

Isolierklasse F

Schutzklasse IP 23

Schwei3strombereiche

160 A: 4 bis 160 A
50 A: 4 bis 50 A

Stromstarkeregelung

+1% beiI > 100 Aund =+ 1 Abei I <100 A

Einschaltdauer

160 A bei 40 %
100 A bei 100 %

Pulszeit

160 A: 4 bis 160 A
50 A: 4 bis 50 A
Pulszeit von 10 bis 9999 ms

Gesteuerte Achsen

Drehbewegung des SchweiBkopfes
Drahtvorschub

Prazision der gesteuerten Achsen

+ 1 % fur Vp 2 250 (Vp= programmierte
SchweiBgeschwindigkeit)
+ 4 flr Vp < 250

Gas Steuerung

Brennerschutzgas, zweites Schutzgas als Option

Kihlung der Stromquelle

Lifter

Kihlung des SchweiBbrenners

Geschlossener Kihlkreislauf mit Durchflusssicherheit

Anzeigen wahrend des SchweiBzyklus

Dauernde Anzeige des SchweiBstroms, der Spannung am
Ausgang der Stromquelle und der Brennerposition

SchweiBbare Programme im Maschinenspeicher | Maximal 16
Programmbibliothek 60
Sektoren Maximal 10

Zusatlicher Programmspeicher

Auf Speicherkarten

Abmessungen

660 x 320 X 465 mm

Gewicht

34 kg

Entspricht den Normen

EN 60974-1 und EN 60974-10

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

PN-0908073 Rev. 8 15-98




4. Inbetriebnahme

4. 1. VorbereitungderSchweiBstromquellePS164-
2

Die PS 164-2 wird in einer stabilen Verpackung ver-
schickt. Vor dem Offnen sollten Sie sich vergewissern,
dass die Verpackung &uBerlich in einwandfreiem Zu-
stand ist und keine Anzeichen eines Transportscha-
dens aufweist. Zum Lieferumfang gehdren:

e Die Fernbedienung BP 1436 (1).

e Ein 9 m langes Massekabel (2).

Abb. 4.1 - Zubehér fir die PS 164-2

Ein Gasanschluss (und ein zweiter bei Option For-
miergas) (3).

Die vorliegende Bedienungs- und Wartungsanlei-
tung (4).

Eine Speicherkarte (5).

Ersatzteile fir den Drucker (6).

Zwei Schlusselsatze (7).
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4. 2. Anschluss

4. 2. 1. Handhabung der Maschine

Um die PS 164-2 zu bewegen, benutzen Sie bitte die
dafur vorgesehenen Griffe. Ziehen Sie die Maschine auf
gar keinen Fall an den Kabeln oder Schlauchen. Wird das
Umsetzen der Maschine mit dem Transportgestell vorge-
nommen, muss auf genlgende Stabilitat geachtet wer-
den, um ein Umkippen zu vermeiden.

4, 2. 2. Umgebungsbedingungen

Beim Betrieb der PS 164-2 muss darauf geachtet wer-
den, dass diese auf einem waagerechten, stabilen Unter-
grund steht.

Bei Benutzung der Maschine auf unebenem Boden muss
darauf geachtet werden, dass die Stromquelle nicht um-
kippt.

Die Offnungen an den Seitenwénden und der Riickwand
dienen zur Kiihlung der Stromquelle. Bei dem fir sie aus-
gewahlten Standort muss mindestens 30 cm Platz vor
den Liftungsschlitzen freibleiben, um eine einwandfreie
Kdhlung zu gewahrleisten.

4. 2. 3. Elektrischer Anschluss

Vor und wahrend des Anschlie-
Bens der Maschine und bei ihrem
Betreiben miissen die fiir Ihr Land
giiltigen Sicherheitsvorschriften
(z.B. Unfallverhiitungsvorschrif-
ten) standig beachtet und ein-
gehalten werden. Die Anschlus-
sarbeiten miissen von einem
Fachmann durchgefiihrt werden.

¢ Allgemeine Hinweise

Zum Netzanschluss der PS 164-2 wird ein 3-adriges Ka-
bel (2 Phasen + N) mit einer Lange von 2,5 m gelie-
fert. Zum Schutz des Bedieners ist es unumganglich, den
Schutzleiter vorschriftsmaBig anzuschlieBen. Die netzsei-
tig vorzusehenden Anschlusswerte sind auf dem Typen-
schild Ihrer Maschine vermerkt. Bei einer Netzspannung
von beispielsweise 230 V ist eine Sicherung von 16 A
vorzusehen.

Um die Sicherheit des Bedieners
zu gewahrleisten, ist es unum-
gdnglich, den Schutzleiter vor-
schriftsmaBig anzuschlieBen.

Bei Verwendung einer Verlangerungsschnur,
Querschnitt der Schnur :

bis Kabelquerschnitt
20 m 3x2,5mm2
50 m 3 x4 mm2,
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Fig. 4.2 - Typenschild der Stromquelle PS 164-2
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4. 2. 4. Anschluss der Gasversorgung

Die Verbindung mit der Gasversorgung erfolgt mittels
der beigelegten Verschraubungen an der zentralen
Anschlussplatte (Rickseite). Die Gasmenge muss an
der Flasche oder am Netz mittels eines DurchfluBreg-
lers auf den gewlnschten Wert eingestellt werden.
Offnen Sie vor dem Anschluss des Durchflussreglers
das Ventil der Gasversorgung einen Augenblick, um
eventuelle Unreinheiten auszublasen.

Abb.4.3, Abb.4.4 & Abb.4.5 - Pos. 1 Gas 1

Gas 2

Abb.4.3, Abb.4.4 & Abb.4.5 - Pos 2

Um eine einwandfreie Funktion des SchweiBzyklus ge-
wahrleisten ist eine minimale Gasmenge von 2,5 L/min
bei Argon (8 L/min bei Helium) notwendig

Abb. 4.3 - Gasanschllisse der PS 164-2

e Schnellkupling gas selbstschl. 1/4 - Referenz num-
ber 01514008 - Position 1.

e Gewindebuchse - Referenz number 00692055 - Po-
sition 2.

e Kupferdichtung 13.5x18x1.5. -
number - Position 3.

Keine Referenz

Gas Kit fiir UHP

Der Anschluss einer UHP SchweiBzange an einer
PS 164-2 mit der Option Gas Kit ermdglicht einen
kontinuierlichen Gasfluss auBerhalb des SchweiBpro-
zesses.

Die Steuerung des Gasflusses erfolgt mittels:

e eines im Kreislauf eingebauten Ventils,
wenn das verwendete Gas das gleiche wie
das SchweiBgas ist (Abb.4.4). Dieses Ventil
(Abb.4.4 - Pos A) ist manuell einzustellen.

e eines auf der Gasquelle eingebauten Men-
genmessers (Flasche oder Rohr), wenn ein
anderes Gas als das SchweiBgas verwendet
wird Abb.4.5). Der Anschluss erfolgt an der
Rickseite der Stromquelle (Anschluss Gas 2).

1
N 2

0

Abb. 4.4 - Anschlussplan fiir ein einziges Gas

PS 164-2

PS 164-2

=
%D 2

Abb. 4.5 - Anschlussplan fiir 2 unterschiedliche
Gase

Betrieb

Wenn eine UHP SchweiBzange angeschlossen ist,
flieBt das Gas, sobald die Stromquelle eingeschaltet
ist. Der Gasfluss wird von dem manuell einstellbaren
Ventil oder dem Mengenmesser eingestellt.

Sobald der SchweiBzyklus mit oder ohne Lichtbogen
gestartet ist, flieBt das SchweiBgas bis zum Ende der
Gasnachstromzeit; der Fluss wird von dem Mengen-
messer der Gasquelle gesteuert. Danach flieBt das
Gas mit einem kontinuierlichen Durchfluss.

Wenn der SchweiBkopf abgeschaltet wird, stoppt der
kontinuierliche Gasfluss automatisch.

18-98
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4. 3. Inbetriebnahme

4. 3. 1. Anschluss der Fernbedienung

Der Stecker der Fernbedienung wird an der Front-
seite der PS 164-2 mit einer Verschraubung an dem
Kontakt angebracht. Der Stecker muss fest einge-
schraubt werden, um Fehlfunktionen zu vermeiden.
Hinweis: die Stromquelle kann nicht eingeschaltet
werden, wenn die Fernbedienung nicht angeschlos-
sen ist.

Abb. 4.6 - AnschluB der Fernbedienung an die
PS 164-2

4. 3. 2. Anschluss einer offenen SchweilBzange der
Typenreihe MU oder eines Rohr-in-Boden
SchweiBkopfes der Typenreihe TS oder TP

¢ Anschluss des SchweiBstromkabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Kabels in die
mit ‘-’ bezeichnete Buchse der Anschlussplatte an
der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn durch eine halbe
Drehung nach rechts.

¢ Anschluss des Massekabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Massekabels
in die mit ‘+’ bezeichnete, rot umrandete Buchse der
Anschlussplatte der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn
durch eine halbe Drehung nach rechts. Das Kabel ist
rot gekennzeichnet.

¢ Anschluss des Kabels fiir die Drehbewegung

Das Kabel wird auf der Anschlussplatte der PS 164-2
mittels einer Verschraubung mit dem Kontakt fir die

Drehbewegung (symbol -"-\) verbunden. Der Ste-
cker muB fest eingeschraubt werden, um Fehlfunkti-
onen zu vermeiden.

¢ Anschluss des Schlauches fiir das Brenner-
schutzgas

Der Schlauch wird mit einem Schnellverschluss an

die mit E gekennzeichnete Kupplung angeschlos-
sen.

¢ Anschluss der Schlduche des Kiihlkreislau-
fes

Die Verbindung erfolgt mit zwei unverwechselbaren

Schnellverschlissen an den Kupplungen (mit @

und @- gekennzeichnet).

Abb. 4.7 - Anschluss eines offenen SchweiBkopfes vom Typ MU oder
eines Rohr-in-Boden SchweiBkopfes der Typenreihe TS oder TP
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4. 3. 3. Anschluss eines geschlossenen luftgekiihlten
SchweiBkopfes

Die SchweiBképfe des Typs H oder UHP von Polysoude
gehoren zu dieser Gruppe.

¢ Anschluss des SchweiBBstromkabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Kabels in die
mit ‘-’ bezeichnete Buchse der Anschlussplatte an
der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn durch eine halbe
Drehung nach rechts.

¢ Anschluss des Massekabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Massekabels
in die mit '+’ bezeichnete, rot umrandete Buchse der
Anschlussplatte der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn
durch eine halbe Drehung nach rechts. Das Kabel ist
rot gekennzeichnet.

¢ Anschluss des Kabels fiir die Drehbewegung

Das Kabel wird auf der Anschlussplatte der PS 164-
2 mittels einer Verschraubung mit dem Kontakt flr
die Drehbewegung (Symbol / ) verbunden. Der
Stecker muss fest eingeschraubt werden, um Fehl-
funktionen zu vermeiden.

¢ Anschluss des Schlauches fiir das Brenner-
schutzgas

Der Schlauch wird mit einem Schnellverschluss an
die mit gekennzeichnete Kupplung ange-
schlossen.

¢ KurzschlieBen der Durchflussmengeniiber-
wachung

Hinweis zu SchweiBkopfes des Typs UHP-2, die bis
zum Jahr 2002 hergestellt worden sind: der Was-
servor- und Rucklauf muss an der Stromquelle mit
einem Schlauch (Shunt) kurzgeschlossen werden,
da bei einer Unterbrechung des Kuhlmittelkreislaufs
kontinuierlich eine Fehlermeldung ausgegeben wird.

Abb. 4.8 - Anschluss einer luftgekihlten
geschlossenen SchweiBzange

4. 3. 4. Anschlusseinergeschlossenenfllissigkeitsgekiihiten
SchweiBzange

Die SchweiBzangen der Typen K und MW von Astro-
Arc Polysoude gehéren zu dieser Gruppe.

¢ Anschluss des SchweiBstromkabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Kabels in die
mit *-’" bezeichnete Buchse der Anschlussplatte an der
PS 164-2 und verriegeln Sie ihn durch eine halbe Dre-
hung nach rechts.

¢ Anschluss des Massekabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Massekabels
in die mit '+’ bezeichnete, rot umrandete Buchse der
Anschlussplatte der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn
durch eine halbe Drehung nach rechts.

¢ Anschluss des Kabels fiir die Drehbewegung

Das Kabel wird auf der Anschlussplatte der PS 164-2
mittels einer Verschraubung mit dem Kontakt flr die
Drehbewegung (Symbol ) verbunden.

Der Stecker muss fest eingeschraubt werden, um
Fehlfunktionen zu vermeiden.

¢ Kabelanschluss fiir manuelle Steuerleitun-
gen - MW Képfe

Das Kabel fir manuelle Steuerleitungen wird an die
Buchse FA 5 der Anschlussplatte (Abb. 4.12) ange-
schlossen.

¢ Anschluss der Schlduche des Kiihlkreislaufes

Die Verbindung erfolgt mit zwei unverwechselbaren
Schnellverschliissen an den Kupplungen (mit
und @' gekennzeichnet).

¢ Anschluss des Schlauches fiir das Brenner-
schutzgas

Der Schlauch wird mit einem Schnellverschluss an die
mit gekennzeichnete Kupplung an der An-
schlussplatte der PS 164-2 angeschlossen.

Abb. 4.9 - Anschluss eines geschlossenen,
fliissigkeitsgekiihlten SchweiBkopfes( --- flir die Képfe mit
integrierten Steuerungen)

20-98 PN-0908073 Rev. 8

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



O Anschluss eines Drahtvorschubs
Die Steckverbindung des Drahtvorschubs wird in die

mit 8 gekennzeichnete Buchse an der Vordersei-
te der PS 164-2 eingesteckt und fest verschraubt.

Die Schraubkappe muss fest gedreht werden, um
Fehlfunktionen zu vermeiden.

Abb. 4.10 - Anschluss eines Drahtvorschubs

4. 3. 5. AnschlusseinesHandbrennersmitDoppelsteuerung

¢ Anschluss des SchweiBBstromkabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Kabels in die
mit ‘-’ bezeichnete Buchse der Anschlussplatte an
der PS 164-2 und verriegeln Sie ihn durch eine halbe
Drehung nach rechts.

¢ Anschluss des Massekabels

Stecken Sie den Schnellverschluss des Massekabels
in die mit '+’ bezeichnete, rot umrandete Buchse der
Anschlussplatte des PS 164-2 und verriegeln Sie ihn
durch eine halbe Drehung nach rechts. Die Verbin-
dung mit dem zu schweiBenden Werkstlick sollte an
einer fett- und rostfreien Stelle mdglichst nahe der
SchweiBung erfolgen.

¢ Anschluss des Steuerkabels

Das Steuerkabel des Brenners wird an die Buchse FA
5 (Abb. 4.12) angeschlossen.

¢ Anschluss der Schldauche des Kiihlkreislau-
fes

Die Verbindung erfolgt mit zwei unverwechselbaren
Schnellverschliissen an den Kupplungen (mit
und @' gekennzeichnet).

¢ Anschluss des Schlauches fiir das Brenner-
schutzgas

Der Schlauch wird mit einem Schnellverschluss an

die mit gekennzeichnete Kupplung an der An-
schlussplatte der PS 164-2 angeschlossen.

Abb. 4.11 - Anschluss eines Handbrenners
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4. 4. Beschreibung der Steuer- und

Regeleinrichtungen

4. 4. 2. Die hintere Verkleidung

4. 4. 1. Die vordere Verkleidung FA 1 Hauptschalter EIN/AUS.
FA 2 Anschluss der Fernbedienung. FA 6 Einlass Formiergas (Option).
FA 3 Anschluss des Kabels fir die Drehbe-we- FA 8 Einlass Brennerschutzgas.
gung.
FA 4 Anschluss des Drahtvorschubs.
FA 5 Anschluss der Steuerleitung eines Hand-
brenners oder der manuellen Steuerleitun-
gen fur die MW Kopfe.
FA 7 SchnellanschluB Formiergas (Option).
FA 9 SchnellanschluB Brennerschutzgas
(Schnellkupplung gas selbstschl.
01514008)
FA 10 Anschluss Massekabel.
FA 11 Anschluss SchweiBstromkabel.
FA 12 Kuhimittelvorlauf (Schnellkupplung wasser
Weiblich 01514007)
FA 13 Kuihimittelricklauf (Anschluss wasser Man-
nlich 01514009)
FA 7
FA 2 FA 8 FA6
FA 4 FA1
FA9
FA 3
-
&
FAS -
K|
FA 11 >
&
FA 12 -
]
FA13___ | | FA 10
Abb. 4.12 - Die vordere Verkleindung Abb. 4.13 - Die hintere Verkleidung
'V
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4. 4. 3. Ablaufschema

SY1
SY 2

SY 3
SY 4
SY5

SY 6

SY 7
SY 8
SY 9
SY 10

SY 11
SY 12

SY 13

SY 14

SY 15

SY 16

SY 4
SY 3
SY 2
Sy 1

SY 26

SY 30

POLYSOUDE

Leuchtsignal ‘Druckermodus wahlen’.

Leuchtsignal ‘Protokoll der SchweiBparame-
ter wird nach Zyklusende gedruckt’.

Leuchtsignal ‘Art des SchweiB3stroms wahlen’.
Leuchtsignal ‘Art des SchweiB3stroms wahlen’.

Leuchtsignal ‘Programmierte Drehbewegung
vorwarts’.

Leuchtsignal ‘Programmierte Drehbewegung
rackwarts’.

Leuchtsignal ‘Art der Drehbewegung wahlen’.
Leuchtsignal ‘Gepulste Drehbewegung’.
Leuchtsignal *Mit Draht".

Leuchtsignal ‘Art der Drahtbewegung
wahlen’.

Leuchtsignal ‘Gepulste Drahtbewegung’.

Bedienfeld mit Leuchtsignal zum Ausdrucken
des Programms.

Bedienfeld mit Leuchtsignal zum Laden eines
Programmes.

Bedienfeld mit Leuchtsignal zum Speichern
eines Programmes.

Bedienfeld zur Sektorprogrammierung oder
zum Setzen der Uhrzeit und des Datums.

Bedienfeld zur Auswahl eines Basispro-
gramms.

SY5 SY 6 SY7 SY 8 SY 9

POLYSOUDE

SY 17

SY 18

SY 19

SY 20

SY 21

SY 22

SY 23
SY 24

SY 25
SY 26

SY 27
SY 28
SY 29

SY 30

Bedienfeld zum Bewegen im Ablaufs-
chaubild.

Bedienfeld zum Bewegen im Ablaufs-
chaubild.

Bedienfeld zum Bewegen im Ablaufs-
chaubild.

Bedienfeld zum Bewegen im Ablaufs-
chaubild.

Bedienfeld zum Erhohen eines Paramete-
rwertes.

Bedienfeld zum Vermindern eines Parame-
terwertes.

Bedienfeld zum Bestéatigen der Eingabe.

Bedienfeld zum Loschen eines Programms
oder eines Sektors (Papierkorb).

Anzeigedisplay.

Schlisselschalter Anderungsmodus/Benut-
zermodus.

EinfiUhren der Memokarte.
Drucker.

Schalter flir Papiervorschub / Protokoll der
SchweiBparameter am Zyklusende erneut
drucken.

Schlisselschalter SchweiBstrombereich 50
A/ 160 A

SY10 Sy11 SY12 SY13 SY 14 SY15 Sy 25

SY 16
SY 21
SY 24
SY 23
SY 22

3aNosiiog

SY 27

Abb. 4.14 - Ablaufschema

SY 29

SY 20
SY 19
SY 18
SY 17

SY 28
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4. 4. 4. Fernbedienung

BT 1 Wahlschalter *‘mit/ohne Lichtbogen".
BT 2 NOT-AUS.
BT 3 Leuchtsignal
Hell: SchweiBzyklus. BT 1 BT 2
Blinkt: Fehler.
BT 4 Wahl der Nummer des Benutzerpro- BT 3 BT 4
gramm-platzes. BT 5 BT 6
BT 5 Tastschalter ‘Zyklusstart’.
BT 6 Tastschalter *Zyklus abbrechen mit
Stromabsenkung’. BT 7
BT 7 Tastschalter ‘Stopp Zyklus'.
BT 8 Tastschalter ‘Strom (Puls) erhéhen’ (bei BT 12
gepulstem Strom).
BT 9 Tastschalter ‘Strom (Puls) vermindern’ BT 14 BT 13
(bei gepulstem Strom).
BT 10 Tastschalter mit zwei Funktionen:
AuBerhalb des SchweiBzyklus : Drehbe- BT 9 BT 8
wegung vorwarts.
Im SchweiBzyklus : Drehgeschwindigkeit
(hoch) erhéhen (bei pulsierender Drehbe-
wegung), BT 11 BT 10
BT 11 Tastschalter mit zwei Funktionen:
AuBerhalb des SchweiBzyklus :Dreh-
bewegung ruckwarts. BT 16 BT 15
Im SchweiBzyklus: Drehgeschwindig-
keit (hoch) vermindern (bei pulsierender )
Drehbewegung).
BT 12 Wahlschalter ‘Drahtstart automatisch / r :
manuell’. p
BT 13 Tastschalter mit zwei Funktionen:
AuBerhalb des SchweiBzyklus :Draht
fordern.
Im SchweiBzyklus: Drahtgeschwindigkeit =
(hoch) erhdhen (bei gepulstem Draht).
BT 14 Tastschalter mit zwei Funktionen: Abb. 4.15 - Fernbedienung
AuBerhalb des SchweiBzyklus: Draht
zurlickziehen.
Im SchweiBzyklus-: Drahtgeschwindig-
keit (hoch) vermindern (bei gepulstem
Draht).
BT 15 Tastschalter KihIimittelpumpe ‘Test Kiihl-
mittelpumpe einschalten’.
BT 16 Tastschalter ‘Test Schutzgas'.
'
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5. Bedienung der Stromquelle PS 164-2

5. 1. Grundlagen

5. 1. 1. Einschalten

Der Hauptschalter (FA1 in Abb. 4.13) ist nun in Positi-
on 1 zu bringen, das Anzeigefeld wird beleuchtet und
die Stromquelle ist betriebsbereit.

Hinweis: Die Stromquelle funktioniert nur

mit angeschlossener Fernbedienung an der

PS 164-2.

Hinweise zur Selbsthilfe bei eventuellen Stérungen
finden Sie in Kapitel 6.2.2.

5. 1. 2. Positionieren eines SchweiBkopfes

Das Positionieren der POLYSOUDE und SchweiBkop-
fe auf dem Werkstiick ist in den zugehorigen Bedie-
nungsanleitungen beschrieben. Das Positionieren des
Brenners vor Beginn der SchweiBung erfolgt mit den
Tasten BT 10 und BT 11 auf der Fernbedienung.

Achtung: Bei machen

SchweiBkopfe kann der

.,' Zyklus nur mit der Elektrode
auf Position "offener

SchweiBkopf" beginnen

Abb. 5.1 - Symbole der Tasten zur Brenner-
positionierung mit der Fernbedienung

Die mit diesen Tasten ausgeldsten Bewegungen laufen
in zwei Phasen ab: zu Beginn zwei Sekunden lang mit
20% der maximalen Geschwindigkeit und, bei langer
andauerndem Betatigen der Taste, mit der maxima-
len Geschwindigkeit. Dadurch ist lasst sich der Bren-
ner schnell und trotzdem exakt positionieren.

Ist der SchweiBkopf mit einem Kontakt «Ruhestel-
lung» ausgerlstet, wird die Drehbewegung beim
manuellen Durchfahren dieser Position automatisch
angehalten, denn nur in dieser Stellung kann ein
SchweiBzyklus gestartet werden. Durch Loslassen
und erneutes Betatigen der Taste BT 10 oder BT 11
kann die Drehbewegung fortgesetzt werden.

5. 1. 3. Positionieren des Zusatzdrahtes

Hierflr sind auf der Fernbedienung die zwei Tasten
BT13 und BT14 vorgesehen. In Verbindung mit
dem Wahlschalter BT12 erlauben sie eine schnelle
Handhabung und ein exaktes Positionieren des Zu-
satzdrahtes.

Wenn sich der Wahlschalter BT12 in der Stel-
lung ‘Auto’ befindet, sorgt ein Druck auf die Taste
BT13 flr den Vorschub und ein Druck auf die Taste
BT14 flir den Rickzug des Drahtes. Auch hier gibt es
zwei Phasen: zwei Sekunden lang wird der Draht mit
20 % der maximalen Geschwindigkeit transportiert
und danach mit der maximalen Geschwindigkeit.

Wenn sich der Wahlschalter BT12 in der Stel-
lung ‘Manuell’ befindet, bleibt die Funktion der
Taste BT14 unverdandert. Ein kurzer Druck auf die
Taste BT13 schaltet den Drahtvorschub mit Ma-
ximalgeschwindigkeit ein, ein zweiter schaltet ihn
wieder aus. Diese Funktion ist sehr praktisch zum
Einfadeln des Drahtes, insbesondere bei langem
Drahtfiihrungsschlauch.

B
4 8

-  +
Abb. 5.2 - Tasten zum Positionieren des
Zusatzdrahtes

5. 1. 4. EinstellungderDurchflussmengedesSchutzgases

Die Einstellung der Durchflussmenge des Schutzga-
ses erfolgt mit einem Mengenregler an der Flasche
oder der Gasversorgung. Ein Druck auf den Tastknopf
BT 16 auf der Fernbedienung 6ffnet das Ventil.

Abb. 5.3 - Taste Gastest

POLYSOUDE
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5. 1. 5. EinstellungderDurchflussmengedesSchutzgases

Wenn beim Wechseln eines SchweiBkopfes die Kiihl-
mittelschlduche leerlaufen, kann bei einem Zyk-
lusstart die Fehlermeldung 11 (Fehler im Hauptkihl-
kreislauf) ausgegeben werden. Mit der Taste BT15
kann die KihImittelpumpe von der Fernbedienung
aus angeschaltet werden. Durch Entliften der Lei-
tungen vor dem Start des ersten Zyklus lassen sich
Kihlkreislaufprobleme vermeiden.

Abb. 5.4 - Taster 'Kihlmittelkreislauf’
Kihlmittelpumpe einschalten

5. 1. 6. Benutzeroberflache bei der Programmierung
Erklarung der Befehle

¢ Datum und Zeit

Sie kdnnen das Datum und die Uhrzeit eingeben.
Wenn Sie am Ende eines SchweiBzyklus ein Protokoll
der tatsachlich gemessenen Werte der SchweiBpara-
meter ausdrucken lassen, wird auf diesem das Da-
tum und die Startzeit vermerkt.

¢ Firmenname

Sie kdnnen den Namen Ihrer Firma eingeben. Wenn
Sie am Ende eines SchweiBzyklus ein Protokoll der
tatsachlich gemessenen Werte der SchweiBparame-
ter ausdrucken lassen, wird auf diesem der Firmen-
name vermerkt. Der Firmenname wird jedoch nicht
auf der Memokarte gespeichert.

¢ Programmname

Ein Programm wird durch Einstellen einer Nummer
mit Hilfe des Wahlschalters BT 4 auf der Fernbedie-
nung gewahlt. Es ist dariberhinaus moglich, jedem
Programm einen eigenen Namen zu geben, um es
leichter wiederfinden zu kdnnen.
Bevor der Programmname
eingegeben wird, muss der

S Schliisselschalter SY 30 auf den
' gewiinschten Strombereich ein-
gestellt werden.

Ein Programmname kann aus bis zu 8 Zeichen be-
stehen, es sind alle Buchstaben und Zahlen sowie
Leerzeichen, Punkt und Komma zugelassen. Dieser
Name wird auf dem Display angezeigt, wenn die ent-
sprechende Nummer gewahlt wird, er erscheint auf
den Programmausdrucken und den SchweiBBprotokol-
len und wird zusammen mit dem Programm auf der
Memokarte gespeichert.

¢ SchweiBprogramme erstellen

Zum Erstellen eines SchweiBprogramms gibt es zwei
Moglichkeiten: Entweder durch Kopieren eines im
Speicher der Stromquelle bereits vorhandenen Pro-
gramms, oder durch Erstellen Ihres eigenen Pro-
gramms.

¢ Modifizieren der Kopie eines vorhandenen
Programms

Im Maschinenspeicher befinden sich Uber 60 Basis-
programme, die als Grundlage zur Lésung der meis-
ten der in der OrbitalschweiBtechnik vorkommenden
Aufgaben herangezogen werden kénnen. In Abhan-
gigkeit von Werkstoff, Durchmesser und Wanddicke
der zu verschweiBenden Rohre wahlen Sie eines der
60 Basisprogramme aus, kopieren es auf einen der
16 Benutzerprogrammpldtze und andern es Ihren
Bedlirfnissen entsprechend ab. Eine Liste der Basis-
programme und ihrer Einsatzbedingungen finden Sie
in Anhang 7.1.

¢ Programmieren eines SchweiBzyklus

Beim Erstellen eines Programms werden Sie bei dem

Ablauf des Dialogs mit der Maschine auf die einzuge-

benden Parameter hingewiesen. Eine Auswahl haufig

vorkommender Parameterkombinationen und -werte

ist bereits voreingestellt.

Bereits vorgewahlte Parameter bei Erstellung eines

neuen Programmes sind beispielsweise:

e Drehbewegung nicht gepulst.

e SchweiBstrom gepulst.

e Mit nicht gepulstem Zusatzdraht, wenn der Be-
reich 160 A eingestellt ist.

e Ohne Zusatzdraht, wenn der Bereich 50 A einge-
stellt ist.

Die vorprogrammierten Parameterwerte sind in Ka-
pitel 5.3.11 aufgeflihrt und kénnen bei Bedarf direkt
Ubernommen werden.

¢ Modifizieren eines SchweiBBzyklus

AuBerhalb eines SchweiBzyklus kann jedes in der
Maschine gespeicherte Programm mit den Bedie-
nelementen und dem Ablaufschema modifiziert wer-
den. Die Vorgehensweise ist die gleiche wie bei der
Erstellung eines Programmes.

¢ Schutz der in der Quelle gespeicherten Pro-
gramme

Das Erstellen oder Modifizieren von Programmen ist
nur moglich, wenn der Schlisselschalter SY25 der
Maschine auf Anderungsmodu_s (Symbol Pfﬁu) steht.
Sollen die Programme gegen Anderungen geschitzt
werden, ist der Schliisselschalter auf Benutzermodus
(Symbol ), zu stellen; wenn zusatzlich der Schlis-
sel abgezogen wird, ist die Riickkehr in den Ande-
rungsmodus unterbunden.
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5. 2. Programmierung

Dieses Kapitel behandelt folgende Themen:

Bedeutung der benutzten Symbole

SYMBOL BEDEUTUNG

+ Kurzes Betatigen

Anhaltendes Betatigen

Kurzes Betatigen

— Anhaltendes Betatigen

Kurzes Betatigen

Betatigen mindestens 2 S

Leuchtsignal dunkel

Leuchtsignal blinkt

Leuchtsignal hell

5.3.1 Eingabe eines Programmnamens.
5.3.2 Andern des Programmnamens.
5.3.3 Wahl eines Basisprogramms.
5.3.4 Eingeben und Andern von SchweiB-pa-
rametern:
- Konfiguration.
- Das Gas.
- Der Strom.
- Die Drehbewegung.
- Der Draht.
5.3.5 Programmieren von Sektoren :
- Er6ffnen eines Sektors.
- Andern Sektorbeginn.
- Léschen eines Sektors.
5.3.6 Léschen eines Programms.
5.3.7 Eingeben von Datum und Uhrzeit.
5.3.8 Eingeben und Andern des Firmenna-
mens.
5.3.9 Speichern, Laden eines Programms :
- Speichern eines Programmes.
- Laden eines Programms.
5.3.10 Ausdrucken eines Programms.
5.3.11 Programmierbare Parameter.
POLYSOUDE
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5. 2. 1. Eingabe eines Programmnamens 5. 2. 2. Andern eines Programmnamens

Die Programmwabhl erfolgt Gber den Wahlschalter auf
der Fernbedienung. Der Strombereich (50 A/160 A)

wird mit dem Schllisselschalter an der Frontseite der
Stromquelle eingestellt. )
Der Schlisselschalter der Maschine zur Wahl von An-
derungsmodus oder Benutzermodus muss auf Ande-
rungsmodus (Symbol ) stehen.
Ab Programmversion L63 5.0 gilt: wenn die 0ol1 . PARIIIS
letzte Stelle des Programmnamens durch ein
Dollarzeichen ($) gekennzeichnet ist, sind
iiberhaupt keine Parameteranderungen mit
der Fernbedienung erlaubt.
PlOo/L|Y/s O/UD|E o1Jlir/A[R[IS
P|S 164

(-.)

o
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5. 2. 3. Wahl eines Basisprogramms

Die Wahl eines Basisprogramms ist nur maoglich, Nachdem ein Basisprogramm ausgewahlt worden ist,

wenn vorher ein Programmname eingegeben wurde. muss die Referenznummer eines Schweilkopfes ein-
gegeben werden, damit die Stromquelle die Drehge-
schwindigkeit berechnen kann.

i i

01.NANTES 01 - NANTES
10 S 012./7x|0 8 -0
R/3/0=B/00 1
N A AN
01 - NANTE|S 01 - NANTE|S
01 S 005 0 x/1/./0-0 ? 10 S012.(7x 0 8 -0
R/3/0=B|0 0|7
N AN AN
)
+ [+ [+ —
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01 N AN T E|S 01 - NANTES
10 S 012./7x0 8 -0 ? 10 S 012 7 x\0 8 -0
R|3/0=B/00 7
N
)
-
—
0|1 N/AN T E|S 01 - NAINT|E|S
10 S 0/12 7 x|0 8 -0
R|3/0=A001
N
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5. 2. 4. EingebenundAndernvonSchweiBparametern

Symbole auf der Bedienkonsole:

5.2.4.1. Konfiguration

Q)

B Kein SchweiBprotokoll am Ende des
=" SchweiBzyklus 0 1.N AINITIE'S
%. Ausdrucken eines SchweiBprotokolls am
=+ [Ende des SchweiBzyklus
[N |
I.°] INicht pulsierender SchweiBstrom
[ |
I, °] [Pulsierender SchweiBstrom WY 1
- 7. [+ Ba [
% o I o |&Vic)
o . . @ O
oy | [Nicht pulsierende Drehung - Bewegung @ o o o
= \vorwarts
o +
@ /3| |Pulsierende Drehung - Bewegung rickwarts
o U I
@' @ Pulsierende Drehung - Bewegung vorwarts Bl U o 1 fe R
— I o 0} i) ® O
@ o) o] [} O
@ /Y Pulsierende Drehung - Bewegung rickwaérts
o7 <&
°,°| [Kein Zusatzdraht
— T Il
£%] Nicht pulsierende Drah ‘%‘ ol 2 g g
°,° icht pulsierende Draht @ I o o) 4o} o O
(o} o s} O
-
°,®| [Pulsierender Draht :
Tu o &
5. [ 2| ol [t3
o I @ @ !51 & O
O e @ O
v,
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THE ART OF WELDING

5.2.4.2. Das Gas

T10 = Gasvorstromzeit.
Kurzes Betatigen (weniger als 1 S) erhoht den Wert

@ Ju I des Parameters um ein Inkrement, kleinste Differenz
A B a1 zwischen zwei Werten dieses Parameters.
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Anhaltendes Betatigen erhoht den Wert des Parame- T11 = Gasnachstromzeit

ters zunachst um ein Inkrement. Nach Ablauf einer

Sekunde wird der Wert kontinuierlich bis zur Freiga-

be der Taste hochgezahlt. Der Wert wird bis zu 9 mal

um jeweils ein Inkrement erhéht, danach um jeweils

10 Inkremente und schlieBlich um 100 Inkremente. E Q
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5.2.4.3.

Der Strom

¢ Das Vorschmelzen

I21 = Vorschmelzstrom

T21 = Vorschmelzzeit

Anhaltendes Betdtigen erhdéht den Wert des Parame-
ters zunachst um ein Inkrement. Nach Ablauf einer
Sekunde wird der Wert kontinuierlich bis zur Freiga-
be der Taste hochgezahlt. Der Wert wird bis zu 9 mal
um jeweils ein Inkrement erhéht, danach um jeweils
10 Inkremente und schlieBlich um 100 Inkremente.
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Der Vorschmelzstrom ist nicht pulsierend, wenn nicht
pulsierender Strom in der Konfiguration ausgewahlt
wurde.

Der Vorschmelzstrom ist gepulst, wenn gepulster
Strom in der Konfiguration ausgewahlt wurde. Der
Grundstrom wahren des Vorschmelzens ist gleich:
[21*123./122.
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¢ Der Strom

I22 = Pulsstrom

T22 = Pulsstromzeit
I23 = Grundstrom 12
T23 = Grundstromzeit
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¢ Die Stromabsenkung

N20 = Ausldsen der Stromabsenkung
T25 = Dauer der Stromabsenkung
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5. 2.4. 4. Die Drehbewegung

¢ Berechnung der zu programmierenden
SchweiBgeschwindigkeit

In den folgenden Tabellen sind die Referenz-num-
mern R30 aller standardmaBig lieferbaren Orbital-
schweiBkopfe aufgefihrt. Eine Referenznummer
setzt sich aus einem Buchstaben und einer dreistelli-
gen Zahl zusammen. Das einwandfreie Arbeiten der
Bewegungseinheiten ist nur mdglich, wenn die dem
jeweiligen Kopf zugeordnete Referenznummer kor-
rekt eingegeben wird.

Die Tabellen ermdglichen es daruber hinaus, die zu
programmierende Geschwindigkeit VP (V32 bei nicht
pulsierender Drehbewegung und zusatzlich V33 bei
gepulster Drehbewegung) in Abhangigkeit des Rohr-
durchmessers D flir eine gewlinschte SchweiBge-
schwindigkeit VL zu berechnen. Die anzuwendende
Formel lautet:

-VP =CxVL/D

Cist ein von dem jeweiligen SchweiBkopf abhangiger
Faktor.

Beispiel :

SchweiBkopf MW 65 —+» C = 60 (siehe Tabelle
rechts).

Gewilnschte Schweigeschwindigkeit VL = 152,5
mm/min.

Rohrdurchmesser = 25,4 mm (1»).

VP = 60*152,5 mm/min / 25,4 mm.

VP = 360 = V32.

R30 = Referenznummer des SchweiBkopfes
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V32 = Drehgeschwindigkeit bei nicht pulsierender
Drehbewegung oder Drehgeschwindigkeit T22 bei

pulsierendem Strom.
V33 = SchweiBgeschwindigkeit bei der Nieder-

stromphase, falls pulsierende Drehung

/7 A
Ju Ju
A U A -
o||T eof [ VN[ o
o o} o) o
A
ailx %
[ oL .,
T21 1 122 123 125
o |o| | o

122 123 N20
o O O

."i\ T_r:;u vsz‘ Dlv:s

Sld
|/

_-8 T T40 Va2 va3  N40 | Ta1
o] o] O

%?

POLYSOUDE PN-0908073 Rev. 8 37-98

THE ART OF WELDING



¢ Kennzahlen der SchweiBkopfe
Offene SchweiBzangen des Typs MU III und MU IV

Anzahl der
scnwetaange | Surtmerer | purcmessr | kterrs .| ML, | ratonc
MU III 16 4 16 A014 357 24
MU III 25 8 26 A028 357 48
MU III 34 20 34 A033 364 58
MU III 8/34 8 34 A033 364 58
MU III 51 25 51 A086 361 150
MU III 20/80 20 80 A073 360 127
MU III 80 32 80 A073 360 127
MU III S 80 32 80 A073 360 127
MU III 114 70 114 A100 360 174
MU III 30/114 30 114 A100 360 174
MU III S 115 17 114 A100 360 174
MU III 170 76 170 A183 359 317
MU III S 170 60 170 A183 359 317
MU III 220 102 220 A322 360 559
MU III 370 150 370 A360 360 625
MU IV 28 8 28 A024 358 41
MU IV 38 8 38 A028 357 48
MU 1V 64 14 64 A040 360 69
MU 1V 80 19 80 A051 361 89
MU IV 104 19 104 A062 361 108
MU IV 115 25 115 A069 362 120
MU IV 128 25 128 A082 360 142
MU IV 195 76 195 A137 360 238
MU 1V 245 101.6 245 A200 360 347
MU IV 275 114 275 A197 360 342

Drehtische Polyturn
Drentisch | Durchmesser | Durchmesser | Refercne N | tmpuise pro |, FKIC

Umdrehung
Polyturn 11 3 180 A017 354 29
Polyturn 50 10 600 A038 356 65
Polyturn 175 35 1000 A132 360 229
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Geschlossene SchweiBBzangen mit Impulsgenerator

H 500A 3.17 12.7 B0OO7 366 12
HD 500 P 3.17 12.7 B0O0O7 366 12
HD 750 P 4.75 19.05 B0O09 369 16
HD 1500 P 6 38.1 B0O15 364 26
K 375 a 1.6 9.5 B0O09 341 15
K 375 n 1.6 9.5 A016 357 28
K 875 a 3.17 22.2 BO10 354 17
K 875 n 3.17 22.2 A018 367 32
K 1500 6.35 38.1 B025 362 44
K 2000 12.7 50.8 B025 356 43
K 2500 12.7 63.5 B028 360 49
K 3000 25.4 76.2 B0O31 363 54
K 4000 38.1 101.6 B038 359 66
K 6000-T 50.8 152.4 A110 358 190
K 7000 76.2 177.8 A200 360 347
MW40 6 40 D023 C 360 40
MW65 12 65 D034 C 365 60
MW115 25 115 D073 C 358 126
MW170 80 170 Cci03C 359 178
MW1250 6 33.4 Co17 369 30
MW2500 9.5 63.5 co47 358 81
MW4500 25 114.3 A119 359 206
UHP 250 1.6 6.35 D006 384 11
UHP 500 3.0 12.7 D009 360 16
UHP 1500 6.0 38.1 D023 360 40
*a:allt
n: neu

Max. Durchmesser, der mit einem versetzten Elektrodenhalter geschwei3t werden kann

MW 40 33,7 19,05

MW 65 60,3 42,4

MW 115 114,3 101,6

MW 170 168,3
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Kopfe vom Typ TS-TP zum Einschweif3en von
Rohren in Rohrbéden

Referenz R30:

Keine Rickkehr des Kopfes in die

Axxx —» | Offenstellung nach dem Ende des

SchweiBzyklus.

Kopfe mit Kontakten zur Rickkehr
in die Offenstellung Uber den kir-

Hxxx —> zesten Weg nach dem Ende des
SchweiBzyklus.
3 Rickkehr des Kopfes in die Offenstel-
XXX —> A : -
lung in die SchweiBgegenrichtung.
A014
TS 25 6 25 (H014,7014) 359 24
A024C
TS 34 7,5 33,7 (H024C, 364 42
J024C)
A044
TS 73 8,5 60 (H044,1044) 364 77
A044
TS - TP 60 8,5 60 (H044,1044) 364 77
A032
TS 2000 10 60 (H032,1032) 357 55
SCK 20 20 C021 365 37
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Ansteuern einer externen Drehzahlregelung

Es ist mdglich, mit der SchweiBstromquelle eine ex-
terne Drehzahlregelung anzusteuern. Es kann dann
fur die Referenznummer R30 zwischen zwei Werten
gewahlt werden:

Fur einen Zeittakt in 1/10 Sekunden ist der Buchsta-
be I und 0,1 s einzugeben (R30 = I0,1s).

Flr einen Zeittakt in Sekunden ist der Buchstabe I
und 1 s einzugeben (R30 = I1s).

Der Ablauf des SchweiBzyklus wird nun zeitabhangig
(in 1/10 Sekunden oder in Sekunden) gesteuert und
nicht mehr in Abhangigkeit der Position des SchweiB-
brenners (impulsabhangig). In diesem Fall wird der
Zeittakt zur Erzeugung der Impulse herangezogen.
Das Ansteuern der externen Drehzahlregelung (Start
und Drehrichtung) erfolgt mit einem Interface, das
mit dem Anschluss Drehbewegung FA 3 der Strom-
quelle verbunden wird.

Ansteuern der Stromquelle iiber einen Hand-
brenner (FA 5)

Benutzung eines Handbrenners

- R30=yyyy

e Zyklusstart ohne Bewegung und « ohne Pulsen »
e Stromabsenkung

e Zyklusabbruch

Benutzung eines SchweiBkopfes
- R30=yyyy € (MW40, MW65, MW115 und MW170)
e Drehbewegung vorwarts
Test Schutzgas und KuhImittelpumpe
Zyklusstart ohne die offene Position des Kopfes zu
berlicksichtigen jedoch mit Riickkehr in Offenstel-
lung am Zyklusende.
Stromabsenkung
Zyklusabbruch

Verwendung anderer SchweiBkdpfe

- R30=yyyy X

e Drehbewegung vorwarts
Test Schutzgas und KuhIimittelpumpe
Zyklusstart bei Berlicksichtigung der offenen Po-
sition des Kopfes und mit Riickkehr in Offenstel-
lung am Zyklusende.
Stromabsenkung
Zyklus
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5.2.4.5.

R40 = Drahtvorschubeinheit auswahlen

Der Draht

A = Polyfil B
B = Polyfil 2 und Polyfil-3

T40 = Drahtvorzug
V42 = Nicht pulsierende bzw. pulsierende

Drahtgeschwindigkeit T22.
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V43 = Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes
bei Grundstrom si fil pulsé.

N40 = Drahtstopp.

T41 = Drahtrickzug.
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5. 2. 5. Programmieren von Sektoren

5.2.5.1.

Ein Sektor ist durch seine Nummer (S) gekennzeich-
net und durch den Wert des Impulszahlers (N), der
dem Sektorbeginn zugeordnet ist.

Beim Er6ffnen eines Sektors werden automatisch
alle Werte der aktuellen SchweiBparameter des Pro-
gramms in den Sektor GUbernommen (es ist daher
ratsam, jeden Sektor vollstandig zu programmieren,
bevor ein weiterer erdéffnet wird).

Eroffnen eines Sektors

Der Wert des Parameters ‘N’ flir den aktuellen Sek-
tor muss groBer als der Wert des vorhergehenden
Sektors und kleiner als der Wert ‘N20’ (Beginn der
Stromabsenkung) sein, sonst wird er bei der Pro-
grammierung nicht angenommen.

|
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5.2.5.2. Andern Sektorbeginn

Im Anderungsmodus muss der Wert des Parameters
‘N’ zwischen dem des vorangehenden und dem des

folgenden Sektors sein, ansonsten wird er nicht an- 01 - ANT E|S
genommen. S|1 Vi3/2=2 0
S|2 vV 3/2/=/180
S 3 vi3/2/=(1/8|0
: , (®
(o JU Ju o1/ -/N[A[N[T[E[s N/=|o[1]o[o] [D
E AN U TN
o |[|T ||} ]|o o s|1| |vi32/=|2]0/0
o o o 8 s|2| [vi3]2/=]1/8]0
S 3 vVi3/2/=/1|8
5}‘ T10 LT
0 | O _
T21 1 722 1123 125 I
o | [ofo] o 0[1]-[N[A[N]T =/o[1/0/0o] D
| i : si1] [v[3]2
g |21| 122 123 @_\ S|2| |V|3]2
I o] 0O O [e) _ S 3 V32
i | ]
:"i“ R30 VSW +++
— ° , - o/1[-[N/A[N[T[E[S N[=[0]1[3]0] [D
- | S|1 vi3/2/=(2|0|0
.%.T T40 V42 vas  N4o | 141 | S|2 Vi3/12/=/1/8/0
Q ©fo | - s/3 |v|3[2/=]1]8]0
N
. J -
—/
o1 - AN T E|S N=0/13|0 D
S|1 vi3(2/=(2|0|0
S|2 vV 3/12/=/180
S 3 Vi3/2/=(1/8|0
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5. 2. 5. 3. Loschen eines Sektors

c/1/-|N[AIN[T[E[S N[=/o[1[3]0] D
s/1| [1/2/2|]=1/0]/0] |A
Hsz I/2/2[=/1]0|5] |A
s/3 [1/2/2|]=/1/2/0] A
o/1[-|N/A[N[T[E[S N[=[o[1[3]0] D
s/1| |1/2/2|]=1/0]0] |A
Hsz I/2[2|=[1/0/5] [A]?
s/3| [1/2/2]=]1]/2]0] |A

Andere Taste

01 - NANTE|S N =/0/1/50 |D 01 N AN T E|S N=0/130 |D
S|1 I1/12/)2/=/1/0/0] A S1 I12/2/=/1/0/0 |A
S| 2 I22=/120 |A S|2 I2/2/=/1/0/5 |A
S 3 I1/122=/12/5 |A S3 I22=/120 |A
5. 2. 6. Lbéschen eines Programms
Das zu léschende Programm wird durch Einstellen
der Programmnummer auf der Fernbedienung aus-
gewahlt.
ooffir AR[I]S
ooffir AR[I]S ?
N
-
—/
ool
PO LY SOUDE
P|S 1 6|4
b7
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5. 2. 7. Eingeben von Datum und Uhrzeit o1 .N AINIT Es

Ist die Maschine im Anderungsmodus (Stellung des
Schlusselschalters) und im Mendteil ‘Eingeben oder
Andern des Programmnamens’, erdffnet ein Druck

auf das Feld ‘Sektor’ den Zugang zur Eingabe von
Uhrzeit und Datum sowie des Firmennamens. @
Durch einen Druck auf das Feld ‘Bestatigung” wech-

selt die Anzeige von der Uhrzeit auf das Datum und Pls 164
durch einen weiteren zum Firmennamen. Mit der H
Taste ‘Sektor’ kann der Modus verlassen werden. 0->24H
2|0 30 20 04 -08-/96
PS 164
0 ->12H
08 3/0/:/20pm |08 -/04-|9|6
N
-
—/
P'S 164
0/ -/>1|2/H
Hos:so 20 plm |o/8/-|0o/a/-|9]6
P|S 164
0 ->12H
H1o:3o 2/0pm| 0o/8/-/0/a|-|9/6

c Pls| |1]/6]a
0-/>1[2H
10H30:20pm 08 -/0/4a-|9/6

(...)

Pls| |1]6|4

0->12H
1/0/:[3[1]:]2]0]p[m osts-gs

el
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5. 2. 8. FEingeben und Andern des Firmennamens

o
1
\"
[y
N
I

P|S 164
0 ->12H
10 31 20 pm |08 -25-9

Pls| [1]6]4

0/-|>1]2/H
1/0/:(3[1:[2/0[p/m| [0/8]-2/5/-]9
Bcu

Ps| [1]6]4

0/-[>/1/2/H
1/0/:(3[1]:|2[o/p/m| |0[8]-[2]5/-|9
Bcu

(...)
Pls| |1]6/4
o -[>/1/2/H
1/0/:/3/1/:/2/o/p/m| |0/8]-/2/5]-]9
Biclus ToMER
)
-
—
Pls| 1]6/4
o -[>/1/2/H
10H31 2/0/pm/ |o/8/-[2/5/-|9
c/lu/s/T/oMER

@

5. 2. 9. Abspeichern, Laden eines Programms

5.2.9.1. Abspeichern eines Programms auf
Memokarte

Sie kénnen Ihre Programme auf einer Memokarte
speichern (bis zu 16 Programme pro Karte). Nachfol-
gend sind die nétigen Schritte aufgefiihrt.

2 Méglichkeiten :

¢ Abspeichern eines einzigen Programms

Der Schlisselschalter SY 26 muss sich in der Stel-
lung ‘Anderungsmodus’ befinden.

Memokarte einflhren.

Programmnummer mit Hilfe des Schalters BT 4 auf
der Fernbedienung auswahlen.

Bedienfeld Abspeichern auf Memokarte betatigen
(Symbol ).

Wenn der Name des abzuspeichernden Programms
auf der Memokarte schon existiert, erscheint er au-
tomatisch mit einem Fragezeichen.

Wenn Sie das Abspeichern mit dem Feld SY23 besta-
tigen, wird das Programm auf der Memokarte ersetzt.
Das zugehorige Leuchtsignal erleuchtet. Die Karte
erst nach Erléschen des Signals entnehmen.
Wenn die Memokarte voll ist, erscheint auf dem Dis-
play die Anzeige 177 !

¢ Abspeichern mehrerer Programme

Der Schlisselschalter SY 26 muss sich in der Stel-
lung ‘Anderungsmodus’ befinden.

Memokarte einflhren.

Bedienfeld Abspeichern auf Memokarte betatigen
(Symbol ).

Bedienfeld ‘plus’ betatigen (Symbol ), die Zei-
chen 0 -> 15 ? erscheinen werden auf dem Display
angezeigt.

N.B. : Das Bedienfeld EI ermdglicht es, auf das
Abspeichern eines einzigen Programms zurlickzu-
kommen.

Wenn Sie das Abspeichern mit dem Feld SY23 be-
statigen, werden alle Programme, die sich auf der
Memokarte befinden, abgespeichert. Das zugehori-
ge Leuchtsignal erleuchtet. Die Karte erst nach Erl6-

schen des Signals entnehmen.
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Tritt beim Abspeichern ein Fehler auf, wird der Vor-
gang abgebrochen und auf dem Display eine kodier-
te Fehlermeldung ausgegeben. Die Bedeutungen der
Fehlercodes sind in Anhang 7.2 erklart.

Wahrend der Programmname zusammen mit den Pa-
rametern auf der Memokarte gespeichert wird, bleibt
die Programmnummer unbertcksichtigt. Es ist daher
moglich, das Programm auf einer anderen Maschine
unter einer anderen Nummer zu laden. Jede Memo-
karte ist mit einem Feld ausgestattet, das mit Blei-
stift oder Kugelschreiber beschriftet werden kann,
um den Karteninhalt identifizieren zu kénnen.

PS 164 -2

POLYSOUDE

FONDSATo

Abb.5.5 - Memokartelaufwerk

5.2.9.2. Laden eines Programms auf Memokarte

Um ein Programm von einer Memokarte zu laden,
verfahren Sie wie folgt:

2 Moglichkeiten :

¢ Laden eines einzigen Programms

Memokarte einfihren.

Vorgeben der Programmnummer mit dem Schalter
BT 4 auf der Fernbedienung. Die gewahlte Num-
mer darf noch nicht vergeben sein, andernfalls
wird das in der PS 164-2 unter dieser Nummer
abgespeicherte Programm mit dem Programm auf
der Memokarte Uberschrieben.

e Betdtigen des Bedienfeldes (Symbol ) zum
Laden des Programms.

Um das gewlinschte Programm zu finden, kann man

die Anzeige mit dem Taster SY 17 nach oben und mit

dem Taster SY 19 nach unten verschieben.

e Ladevorgang mit dem Feld bestatigen. Das
zugehorige Leuchtsignal erleuchtet.

Karte erst nach Erléschen des Signals entnehmen.

Wenn das auf der Memokarte
abgespeicherte Programm nicht
mit dem mittels Schalter SY 30

" eingestellten SchweiBstrombe-
. reich iibereinstimmt, wird es
nicht geladen und stattdessen die
Fehlermeldung !75! ausgegeben.

¢ Laden aller Programme

Memokarte einflihren.
Betatigen des Bedienfeldes (Symbol ) zum
Laden des Programms.

e Bedienfeld «plus» betdtigen (Symbol ),Zei-
chen 0 -> 15 ? werden auf dem Display ange-
zeigt.

Hinweis: Das Bedienfeld EI ermdoglicht est, auf das
Laden eines einzigen Programms zurlickzukommen.

e lLadevorgang mit dem Feld . bestatigen. Das
zugehorige Leuchtsignal erleuchtet.
Karte erst nach Erléschen des Signals enthnehmen.
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5.2.9.3.

Léschen eines Programms auf der
Memokarte

e Der Schlisselschalter SY 26 muss sich in der
Stellung ‘Anderungsmodus’ befinden.

e Choisir un programme quelconque existant
dans la mémoire du générateur.

e Memokarte einfihren.

e Driicken Sie auf die Taste zur Ubertragung auf
die Speicherkarte (Symbol )./ Bedienfeld
[Symbol] betatigen

e Betatigen des Bedienfelds (Symbol ), Der
Name des ersten Programms auf der Memo-
karte ist auf dem Display angezeigt.

e Um das Programm zu finden, das Sie lI6schen
wollen, kann man die Anzeige mit dem Taster
SY17 nach oben und mit dem Taster SY19
nach unten verschieben.

e Ladevorgang mit dem Feld bestatigen.
Das zugehorige Leuchtsignal erleuchtet. bets-
Um das Loschen des Programms zu stornieren,
tigen Sie nochmals das Bedienfeld

5. 2. 10. Ausdrucken eines Programms

Um ein Programm ausdrucken zu lassen, gehen sie

bitte folgendermaBen vor :

e Programmnummer mit dem Schalter BT 4 auf der
Fernbedienung wahlen.

e Betatigen des Bedienfeldes (Symbol )

e Bestdtigen. Das zugehorige Leuchtsignal erleuch-
tet.

Das Leuchtsignal erlischt am Ende des Druckvor-

gangs.

5. 2. 11. Betriebsart

Es gibt zwei Betriebsarten, eine fiir die Einstel-
lung, die andere fiir den Betrieb vor Ort.

¢ Modus Einstellung eines Programms

Diese Funktion wird durch Stellen des
Schliisselschalters SY 26 in die Position An-
derungsmodus (Symbol ’]Eﬂ)gewéhlt. Der
SchliUssel lasst sich in dieser Stellung abziehen.

Im Anderungsmodus kdénnen die Werte der Para-
meter 122, V32 und V42 durch Betatigen der Delta-
Tasten (Abb. 3.8) erhoht (+) oder herabgesetzt (-)
werden.

Die Werte fiir die Anderungen kénnen vom Benutzer
nicht beeinflusst werden, sie hangen vom jeweils zu
modifizierenden Parameter ab.

Die folgende Tabelle zeigt die Werte fir die jeweiligen
Anderungen.

Beim Betatigen einer Delta-Taste wird der Wert des
in Betracht kommenden Parameters 5 Sekunden lang
auf dem Display angezeigt.

Dreh- und Drahtgeschwindigkeit:

Wert des Parameters Delta

<99 1
100 - 199 2
200 - 299 3
300 - 399 4
400 - 499 5
500 - 599 6
600 - 699 7
700 - 799 8
800 - 899 9
900 - 999 10

SchweiBstrom :
Bereich 160 A :

I22 oder I23 Position
<99 1
100-160 2

Bereich 50 A : DeltasI = 0,1 A

Alle durch Betatigung der Delta-Tasten durchgefihr-
ten Modifikationen werden im Rahmen der mdglichen
Grenzwerte durchgefihrt und im jeweiligen Sektor
gespeichert. Beim Ubergang zu einem neuen Sektor
werden die modifizierten Werte Ubernommen. Die
Anzahl méglicher Anderungen ist bei der Program-
mentwicklung nicht begrenzt. Beim Betatigen einer
Delta-Taste wird der modifizierte Parameterwert flinf
Sekunden lang auf dem Display angezeigt.

¢ Parameterdanderungen wahrend eines
Zyklus

Diese Funktion wird durch Drehen des Schlissel-
schalters in die Position Benutzermodus (Symbol )
gewahlt. Der Schlissel lasst sich in dieser Stellung ab-
ziehen.

Im Vergleich zum Modus Programmentwicklung er-

geben sich zwei Unterschiede:

e Die Anzahl der Modifikationen der Parameter-
werte ist auf 10 begrenzt (10 Erhéhungen bzw.
10 Verringerungen).

e Die Modifikationen werden nicht gespeichert.

¢ Fehler wihrend des Ablaufs eines Schweif3-
zyklus

Wadhrend des Ablaufs eines SchweiBzyklus werden die
wichtigen SchweiBparameter laufend tUberwacht. Tre-
ten Probleme auf, wird automatisch ein Zyklusende
eingeleitet. Je nach Art der Stérung wird der Zyklus
durch Stromabsenkung oder unmittelbar abgebro-
chen. Das Leuchtsignal BT 3 auf der Fernbedienung
zeigt den unplanmaBigen Verlauf des Zyklus durch
Blinken an. Auf dem Display der Stromquelle wird
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die Fehlermeldung in Form eines Kodes angezeigt,
dessen Bedeutung und maogliche AbhilfemaBnahmen
im Anhang 5.2 zusammengefasst sind. Fehlermel-
dungen sollten in jedem Fall systematisch erfasst
und protokolliert werden, sie sind die Grundlage filr
eine vorschriftsmaBige Wartung und Reparatur der
SchweiBausriistung.

5. 2. 12. Programmierbare Parameter

In der folgenden Tabelle sind fiir alle Parameter auf-
gelistet:

Die Referenz im Ablaufschema (Ref.).

Der zugehorige Parameter.

Sein groBtmaoglicher Wert.

Sein kleinstmdglicher Wert.

Die Inkremente, das heiBt die Werte, um die die
Parameter bei Betatigen der + oder - Taste im Ab-
laufschema erhdht oder vermindert werden.

Der bei der Programmierung eines neuen SchweiB-
zyklus vorgeschlagene Wert.

Die

Es gelten folgende Abklirzungen :

A

D

flir Ampere.
fur Volt.
fur die Bewegungseinheiten.

/M fiir Tausendstel des Maximalwertes.

S

fiir Sekunden.

ms fur Millisekunden.
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T10 Zeit Gasvorstromen 320 1 s 1 5
Gas 10
T11 Zeit Gasnachstréomen 320 1 s 1 5%
160 4 1 90
121 Vorschmelzstrom 100 A
50* 4% 0,1* 10*
T21 Vorschmelzdauer 30 0,1 S 0,1 3
160 4 1 90
122 Strom (Puls) 100 A
50* 4* 0,1 10*
Strom T22 Pulszeit 9999 10 Ms 1 100
160 4 1 45
123 Grundstrom 100 A
50* 4* 0,1 5*
T23 Grundstromzeit 9999 10 Ms 1 100
N20 Auslésen der Stromab- 9999 1 D 1 365
senkung
T25 Dauer deLStromabsen- 60 1 S 1 5
ung
Referenz Nr. des .
R30 SchweiBkopfes Vgl. Seite 38-41
Drehgeschwindigkeit (bei 50
Drehung V32 Pulsstrom) 999 puis 0 /M 1 70
Drehgeschwindigkeit (bei 50
V33 Grundstrom) 299 puis 0 M 1 50
R40 Drahtvorschub AouB Vgl. Seite 42
T40 Drahtstart 40 0 S 1 3
Drahtgeschwindigkeit 50 (a)
YAz (bei Pulsstrom) e puis 0 Jl 1 200
Draht Drahtgeschwindigkeit 50 (a)
r windigkei
vas (bei Grundstrom) 999 puis 0 ™ 1 200
N40 Drahtstopp 9999 1 D 1 360
Drahtriickzug 9,9 0 S 0,1 2

Achtung: 50%*, 10*, 15%, 5*% 4% et 0,1* = Werte im Schwei3strombereich 50 A.

(a) Aufgrund des Gleitens bei jedem Stopp kann eine um 0 gepulste Geschwindigkeit zu einem kumulierten
Fehler fihren. In diesem Fall muss Gber Programmierung die auf die Pulsfrequenz und Geschwindigkeit bei Puls-
strom zurlckzuflihrende Abweichung hinzugefligt werden.
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5. 3. Benutzung

5. 3. 1. Sicherheitshinweis

Wenn Sie einen SchweiBzyklus
starten, miissen alle in Kap. 1

b wiedergegebenen Sicherheitsbe-
. dingungen beachtet und erfiillt
werden.

5. 3. 2. Wahl des auszufiihrenden Programms

Die Nummer des auszufihrenden Programms wird
mit dem Kodierrad BT 4 auf der Fernbedienung ge-
wahlt, der Programmname wird dann auf dem Display
angezeigt. Wenn Sie eine Nummer wahlen, unter der
kein Programm im Speicher der Maschine abgelegt
ist, wird « POLYSOUDE PS 164-2» angezeigt. Wenn
die Fehlermeldung !75! angezeigt wird, muss mit
dem Schalter SY 29 der zum Programm passende
SchweiBstrombereich eingestellt werden.

5. 3. 3. Simulation ohne Lichtbogen

Um ein Programm ohne Risiko flir das zu schweiBen-
de Werkstiick zu Uberprifen, kénnen Sie den pro-
grammierten SchweiBzyklus ohne Lichtbogen durch
Stellen des Wahlschalters BT 1 der Fernbedienung in
die Position ‘ohne Lichtbogen’ simulieren. In diesem
Fall werden alle von IThnen programmierten Funktio-
nen ohne Lichtbogen und ohne Einschalten der Kiihl-
mittelpumpe durchgefihrt.

Die Gassteuerung funktioniert ebenfalls, allerdings
ohne Mengenkontrolle. Man kann den SchweiBzyk-
lus mit der vorgesehenen Gasmenge simulieren oder
entsprechend durch Vermindern der Durchflussmen-
ge Gas sparen.

\V/
ol

Abb. 5.6 - Wahlschalter 'mit/ohne Lichtbogen’

5. 3. 4. SchweiBzyklus

5.3.4.1. Starten des SchweiBzykluse

Das Ausldsen des SchweiBzyklus geschieht mit der
Taste BT 5 ‘Start SchweiBzyklus’ auf der Fernbedie-
nung, dabei leuchtet das Signal BT 3 auf. Ist kein
Programm mit der ausgewdhlten Nummer im Ma-
schinenspeicher vorhanden, wird kein SchweiBzyk-
lus ausgeldst und das Leuchtsignal BT 3 blinkt. Das
Signal kann durch Betatigen einer beliebigen Taste
geldscht werden.

Abb. 5.7 - Start SchweiBzyklus

5.3.4. 2.

Auch wahrend des SchweiBzyklus kdnnen folgende

Parameterwerte in jedem Sektor geandert werden:

e SchweiBstrom bzw. Pulsstrom (I22)

e Drehgeschwindigkeit (V32) bzw. Drehgeschwin-
digkeit wahrend des Grundstromes (V33) bei ge-
pulster Drehung.

e Drahtgeschwindigkeit bzw. Draht-geschwindigkeit
wahrend des Pulsstromes bei gepulstem Draht
(V42).

ParameteroptimierungwahrenddesSchweiBzyklus

BT 14 BT 13
BT 9 BT 8
BT 11 BT 10

Abb. 5.8 - Delta-Tasten fiir die Parameter-
optimierung
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5. 3. 5. Ende des SchweiBzyklus

5.3.5.1. Ende des SchweiBzyklus

Treten wahrend des Ablaufs eines SchweiBzyklus
keine Komplikationen auf, erlischt das Leuchtsignal
auf der Fernbedienung am Ende der SchweiBung. Ein
weiterer SchweiBzyklus kann gestartet werden.

Anmerkung: Wenn der SchweiBkopf mit einem
Kontakt fiir die «Offenstellung>» ausgeriistet
ist, wird diese Stellung automatisch am Ende
eines jeden SchweiBzyklus angefahren.

5. 3. 5. 2. AusdruckeneinesSchweiBprotokollsamEndedes
Zyklus

Am Ende eines SchweiBzyklus kann ein Protokoll mit
den wahrend der SchweiBung gemessenen Istwerten
der Parameter ausgedruckt werden, wenn Sie dies
programmiert haben. Bei SchweiBungen im Simula-
tionsmodus erfolgt kein Ausdruck.

Das Protokoll umfasst:

e Den Namen Ihrer Firma.

e Den Namen des Programms.

e Zyklisch ermittelte MeBwerte des Stroms, der
Spannung, der Drehgeschwindigkeit und der
Drahtgeschwindigkeit.

e FEinen eventuellen Fehlercode (Das Erreichen des

planmaBigen Zyklusendes wird durch ‘OK’ quit-

tiert).

Die Startzeit des Zyklus.

Das Datum der SchweiBung.

Die Dauer der SchweiBung.

Den gesamten Drehwinkel.

5. 3. 5. 3. EmeutesAusdruckeneinesSchweilB-protokollse

Wenn das Ausdrucken eines SchweiBprotokolls bei-
spielsweise wegen Papiermangel misslingt, kann
durch Kippen des Schalters SY 29 nach oben ein
neuer Druckversuch gestartet werden.

|

=)

——

Abb. 5.11 - Druckerschalter
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5. 3. 6. UnplanméBiges Ende des SchweiBzyklus

5.3.6. 1.

Durch Betatigen der Taste BT 6 der Fernbedienung
wahrend eines SchweiBzyklus wird die in diesem
Zyklus programmierte Stromabsenkung eingeleitet.
Auf diese Weise ist eine groBtmdgliche Schonung
von Werkstlick und Ausristung sichergestellt. Das
Leuchtsignal auf der Fernbedienung zeigt den un-
planmaBigen Verlauf des Zyklus durch Blinken an.

Abb. 5.12 - Taste Stromabsenkung einleiten

Manuell eingeleitete Stromabsenkung

5.3.6.2. STOPP des SchweiBzyklus

Beim Betatigen der Stopp-Taste BT 7 auf der Fern-
bedienung wird der Lichtbogen sofort geléscht und
alle Bewegungen angehalten. Das Gasnachstréomen
erfolgt wahrend der in diesem Zyklus programmier-
ten Zeit T25. Das Leuchtsignal auf der Fernbedie-
nung zeigt den unplanmaBigen Verlauf des Zyklus

durch Blinken an.

Abb. 5.13 - Taste Zyklus sofort abbrechen

5.3.6.3. NOTAUS

Die Fernbedienung ist mit einer Taste BT 2 NOT AUS
versehen, deren Betatigung die Netzversorgung der
PS 164-2 unterbricht. In diesem Fall sind alle Funk-
tionen ausgeschaltet, selbst ein Gasnachstromen ist
nicht mdglich.

Die Benutzung der Funktion NOT AUS ist mit
groBen Risiken fiir Werkstiick und Ausriistung
verbunden, es sollten, wann immer moglich,
die Funktionen ‘Manuell eingeleitete Stromab-
senkung’ oder allenfalls «STOPP des SchweiB3-
zyklus» benutzt werden.

Abb. 5.14 - Taste Zyklus sofort abbrechen

5.3.6.4. SchweiBen mit einem Handbrenner

Wenn Sie einen Handbrenner benutzen und ihn wie
in Kapitel 2.3.6 beschrieben mit der PS 164-2 ver-
binden, sind Ihnen Sonderfunktionen zuganglich.
Dazu missen Sie ein Programm mit Hochstrom und
Grundstrom benutzen.

Wenn Sie den Startknopf des Handbrenners beta-
tigen, wird der Lichtbogen geziindet. Der SchweiB3-
strom ist dann zunachst der als Ziindstrom einge-
gebene Wert. Beim Loslassen des Startknopfes wird
auf den Stromwert I22 umgeschaltet, ein erneutes
Betdtigen des Knopfes fiihrt zum Umschalten auf den
Stromwert I23. Wahrend der SchweiBung kann be-
liebig oft zwischen I22 und I23 gewechselt werden.
Das Zyklusende kann entweder mit der Taste Strom-
absenkung oder, als Funktion eines unmittelbaren
Zyklusendes, durch gleichzeitiges Betatigen beider
Tasten eingeleitet werden.

56-98 PN-0908073 Rev. 8

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



6. Einstellung, Instandhaltungund Pan-
nenhilfe

6. 1. Einstellung
6. 1. 1. Kalibrierung

¢ Allgemeine Bemerkungen

Der Begriff ‘Kalibrierung’ beinhaltet die Beachtung
bestimmter Normen und gesetzlich vorgegebener
Randbedingungen bezliglich der Messmittel und wird
im Zusammenhang mit SchweiBaufgaben im gere-
gelten Bereich, z.B. nach ISO 9000 angewendet. In
diesem Kapitel werden allgemein die zum verldss-
lichen Funktionieren der Stromquelle notwendigen
Mess- und Einstellarbeiten erklart und mit dem Be-
griff *Justierung’ umschrieben.

¢ Notwendige Ausriistung

Zur Durchfiihrung der Justierung wird folgende Aus-

ristung bendtigt:

e Ein Spannungsmesser.

e Ein Shuntwiderstand oder ein gleichwertiges
Messmittel der Klasse 0,2 zum Messen eines
Gleichstroms von mindestens 160 A.

e Ein WIG SchweiBbrenner mit ausreichender Leis-
tungsfahigkeit.

e Ein Widerstand 2 Ohm/200 Watt.

¢ Wann soll justiert werden?

Eine Anderung der Einstellung der Stromquelle auf-
grund von Alterungserscheinungen der elektroni-
schen Bauelemente ist vorstellbar. Eine Justierung
der Stromquelle sollte daher nach den ersten drei
Betriebsmonaten durchgefiihrt werden, anschlie-
Bend ist sie jeweils im Abstand von einem Jahr zu
wiederholen.

¢ Tausch von Karten oder des Inverter-bau-
satzes

Die Karten 21700633 Ablaufsteuerung und 21700634
Ablaufschema sind werkseitig voreingestellt. Ein
Tausch dieser Karten kann ohne Justierarbeiten vor-
genommen werden. Wird der Inverterbausatz ein-
schlieBlich der Karte 2021700750 getauscht, sind
Justierarbeiten notwendig.

¢ Wie soll justiert werden?

Vor Beginn der Kalibrierarbeiten muss sichergestellt
sein, dass sich die Stromquelle durch Erreichen ih-
rer Betriebstemperatur in einem stabilen Arbeitsbe-
reich befindet, was normalerweise etwa 15 Minuten
nach dem Einschalten der Fall ist. Die Regler und
Messpunkte auf den Karten sind nach Lésen von vier
Schrauben und Abnehmen der oberen Abdeckplatte
des Gehauses der Maschine zuganglich.

Vor Beginn der Einstellarbeiten muss die Sicherheits-
schaltung des Inverterbausatzes gegen Kurzschluss
auBer Betrieb gesetzt werden. Dazu werden der Dip-
Schalter S1-4 auf der Karte 21700634 ‘Ablaufschema’
und der Dip-Schalter S3-2 auf der Karte 21700633 in
die Stellung ‘CLOSED’ gebracht.

Um die Sicherheitsschaltung des
Inverterbausatzes gegen Kurz-
schluss zu aktivieren, miissen
die beiden Dip-Schalter am

Ende der Einstellarbeiten in die
Stellung ‘OPEN’ zuriickgebracht
werden.
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Abb. 6.1 - Dip-Schalter S3-2 auf der Karte Ablaufsteuerung in der Stellung CLOSED - (Karte
21700633)

B ——— e —— = —

1

TR Tl ]
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Abb. 6.2 - Dip-Schalter S1-4 auf der Karte 21700634 «Ablaufschema» in der Stellung 'CLOSED’
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6. 1. 2.

6. 1. 2.

Justierung des Inverterbausatzes

1.

Einstellung der Sollwerte flir den Strom

Das auf der Karte ‘Ablaufsteuerung’ (21700633) er- D
zeugte Signal flr den Sollwert des Stroms ist im Werk
voreingestellt worden.

Lésen Sie einen SchweiBzyklus aus, der
Wahlschalter ‘Simulation/SchweiBen’ auf
der Fernbedienung befindet sich in der Stel-

A Bringen Sie den Schliisselschalter auf dem lung ‘Simulation’. Die angezeigte Spannung
Programmierpult der SchweiBstromquelle in muss 10 V betragen.
die Stellung 160 A. E Losen Sie einen weiteren SchweiBzyklus mit
B Verbinden Sie ein Voltmeter mit TP21 0 V einem SchweiBstrom von 4 A aus, die an-
analog und Testpunkt TP27. gezeigte Spannung muss nun 0,25 V betra-
C Rufen Sie ein Programm ‘ohne Pulsen’ mit gen.
einem SchweiBstrom von 160 A auf.. Sollte die Einstellung verlorengegangen
sein, setzen Sie sich bitte mit dem technis-
chen Kundendienst von Polysoude in Ver-
bindung.
o e]
TP 21
%TQ
%Tﬂ)
TP 27
®) o
Abb. 6.3 - Potentiometer zum Justieren der Sollwerte der SchweiBstromstérke (Karte 21700633)
74
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T7 T4

Ti0 T9 T8 T6

Abb. 6.4 - Lage der Potentiometer zum Justieren der SchweiBstromstédrke (Karte 2021700750)
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6.1.2. 2.

¢ Einstellung des SchweiBstromes

EinstellungenimSchweiBstrombereich50A

Die Einstellung des SchweiBstromes wird auf der Karte
2021700750 ‘Strom-Spannungsmessung’ vorgenom-
men, nachdem der Sollwert des Stromes auf der Karte
21700633 ‘blaufsteuerung’ vorschriftsmaBig eingestellt
ist (vgl. vorhergehendes Kapitel).

Die Messungen sollten mit einem Shuntwiderstand 200 A
/ 200 mV der Genauigkeitsklasse 0,2 erfolgen, flr den die
folgenden Einstellwerte gelten.

A Anschluss eines Brenners fir mindestens 160
A SchweiBstrom, wobei der MeBshunt mit dem
Massekabel in Reihe geschaltet wird. Ein Volt-
meter mit Effektivwertanzeige ist an den Messs-
hunt anzuschlieBen (parallel).

B Bringen Sie den Schlisselschalter auf dem Pro-
grammierpult der SchweiBstromquelle in die
Stellung 50 A.

C Losen Sie einen SchweiBzyklus mit einem nicht
pulsierenden SchweiBstrom von 45,0 A aus,
der Wahlschalter ‘Simulation/SchweiBen’ auf
der Fernbedienung befindet sich in der Stellung
‘SchweiBen’. Der angezeigte Wert muss 45 mV
betragen, sonst Einstellung mit dem Potentio-
meter T6 (200V/230V) oder T1 (100V/115V)
vornehmen.

D Ldsen Sie einen weiteren SchweiBzyklus mit
einem nicht pulsierenden SchweiB3strom von
8A aus. Der angezeigte Wert muss nun 8 mV
betragen, sonst Einstellung mit dem Potentio-
meter T8 (200V/230V) oder T2 (100V/115V)
vornehmen.

E Wiederholen Sie die Arbeitsschritte C und D, bis
sich stabile Arbeitspunkte ergeben.

¢ Justieren der Anzeige der SchweiB3-strom-
starke

Nachdem Sollwerte und Stréme richtig eingestellt worden
sind, kann die Anzeige der SchweiBstromstdrke auf der
Karte 2021700750 justiert werden. Sie kdnnen auBerdem
einen Messwiderstand zwischen die Stromquelle und den
Brenner schalten, um so den real von der Stromquelle
abgegebenen Strom Uberprifen zu kénnen.

A Schlisselschalter SY 30 muss sich in der Posi-
tion SchweiBstrombereich 50 A befinden.

B Anschluss eines Brenners flir mindestens 160 A
SchweiBstrom.

C Losen Sie einen SchweiBzyklus mit einem nicht
pulsierenden SchweiBstrom von 45,0 A aus. Auf
dem Display der SchweiBstromquelle PS 164-2
muB 0921 angezeigt werden, sonst die Einstel-
lung mit dem Potentiometer T14 vornehmen.

D Loésen Sie einen weiteren SchweiBzyklus mit
einem nicht pulsierenden Schwei3strom von
8aus. Auf dem Display der Schweilstromquelle
PS 164-2 muss nun 0164 angezeigt werden,
sonst die Einstellung mit dem Potentiometer
T13 vornehmen.

E Die Einstellungen wiederholen, bis sich stabile
Arbeitspunkte ergeben.

6. 1. 2. 3.

¢ Einstellung des SchweiBBstromes

EinstellungenimSchweiBstrombereich160A

Die Einstellung des SchweiBstromes wird auf der Karte
2021700750 «Strom-Spannungsmessung» vorgenom-
men, nachdem der Sollwert des Stromes auf der Karte
21700633 «Ablaufsteuerung» vorschriftsmaBig einge-
stellt ist.

Die Messung sollte mit einem Shuntwiderstand 200
A/200 mV der Klasse 0,2 erfolgen, flir den die folgenden
Einstellwerte gelten.

A Anschluss eines Brenners fir mindestens 160
A SchweiBBstrom, wobei der Messshunt in Rei-
he mit dem Massekabel geschaltet wird. Ein
Voltmeter mit Effektivwertanzeige ist an den
Messshunt anzuschlieBen (parallel).

B Schlisselschalter SY 30 in Position Schweil3s-
trombereich 160 A bringen.

C Auslosen eines SchweiBzyklus mit 144 A
SchweiB3strom ‘mit Lichtbogen’, der Schalter BT
1 auf der Fernbedienung befindet sich in Stel-
lung ‘SchweiBen’. Die angezeigte Spannung
muss 144 mV betragen, sonst Einstellung mit
dem Potentiometer T10.

D Auslésen eines weiteren SchweiBzyklus mit 10
A SchweiBstrom ‘mit Lichtbogen’. Die ange-
zeigte Spannung muss 10 mV betragen, sonst
Einstellung mit dem Potentiometer T9.

E Die Einstellungen wiederholen, bis sich stabile
Arbeitspunkte ergeben.

¢ Justieren der Anzeige der Schweif3-strom-
starke

Nachdem Sollwerte und Strome richtig eingestellt worden
sind, kann die Anzeige der SchweiBstromstérke auf der
Karte 2021700750 justiert werden. Sie kdnnen auBerdem
einen Messwiderstand zwischen die Stromquelle und den
Brenner schalten, um so den real von der Stromquelle
abgegebenen Strom Uberprifen zu kdnnen.

A Schllsselschalter SY 30 muss sich in der Posi-
tion SchweiBstrombereich 160 A befinden.
B Anschluss eines Brenners flir mindestens 160 A

SchweiBstrom.

C Losen Sie einen SchweiBzyklus mit einem unge-
pulsten SchweiBstrom von 144 A aus. Auf dem
Display der SchweiBstromquelle PS 164-2 muss
0921 angezeigt werden, sonst die Einstellung
mit dem Potentiometer T11 vornehmen.

D Losen Sie einen weiteren SchweiBzyklus mit
einem ungepulsten SchweiBstrom von 8 A
aus. Auf dem Display der SchweiBstromquelle
PS 164-2 muss nun 0051 angezeigt werden,
sonst Einstellung mit dem Potentiometer T12
vornehmen.

E Die Einstellungen wiederholen, bis sich stabile
Arbeitspunkte ergeben.
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¢ Einstellen der Anzeige der Spannung G

Die Einstellung der Spannungsanzeige wird auf der
Karte 217 00 690 ‘Strom-Spannungsmessung’ vor-
genommen. Sie kann nicht mit einem Lichtbogen er-
folgen, da dann die Spannung nicht stabil genug ist.
Wenn die Ausgangsklemmen + und - der SchweiB3-
stromquelle PS 164-2 (ber einen Messwiderstand 2
Ohm / 200 W kurzgeschlossen werden, erhalten Sie
die nachfolgend aufgefiihrten Messwerte.

A Bringen Sie den Schlisselschalter auf dem
Programmierpult der SchweiBstromquelle in
die Stellung 160 A.

B Lésen Sie einen SchweiBzyklus mit ei- H
nem nicht pulsierenden Schweistrom von
10 A aus. Wenn der SchweiBstrom flieBt,
schlieBen Sie an die Ausgangsklemmen +
und - der SchweiBstromquelle PS 164-2 ein
Voltmeter mit Effektivwertanzeige an. Der I
von dem Voltmeter angezeigte Wert muss
mit der Spannungsanzeige auf dem Display
der SchweiBstromquelle (bereinstimmen,
sonst Einstellung mit dem Potentiometer T4

vornehmen, fir den gleichen Wert auf dem ]
Voltmeter.
C Wiederholen Sie die Messung mit einem

SchweiBstrom von 4 A, die Einstellung er-
folgt mit dem Potentiometer T7.

D Wiederholen Sie die Arbeitsschritte B und C,
bis sich stabile Arbeitspunkte ergeben.

¢ AbschlieBende Priifung der Einstellungen des
Inverterbausatzes

A Schalten Sie die SchweiBstromquelle PS 164-
2 aus.

B Bringen Sie den Dip-Schalter S1/4 auf der
Karte 21700634 «Ablaufschema» in die Stel-
lung ‘OPEN".

c Um die Sicherheitsschaltung des Inverter-
bausatzes gegen Kurzschluss auBer Betrieb
zu setzen, bringen Sie den Dip-Schalter S3/2
auf der Karte 21700633 ‘Ablaufsteuerung’ in
die Stellung ‘OPEN".

D Schalten Sie die SchweiBstromquelle PS 164-
2 ein.

E Bringen Sie den Stromstarkewahlschalter SY
30 in die Stellung ‘50 A" und den Schalter SY
26 in die Stellung ‘Modifikation erlaubt’.

F Losen Sie einen SchweiBzyklus mit einem un-
gepulsten SchweiBstrom I22 von 50.0 A aus,
der Wahlschalter ‘Simulation/Schweien’ auf
der Fernbedienung befindet sich in der Stel-
lung ‘SchweiBen’.

Prifen Sie, ob der auf dem Display der
Stromquelle angezeigte Wert mit dem pro-
grammierten SchweiBstrom Ubereinstimmt.
Eine Kontrolle unterschiedlicher SchweiBs-
tromstarken kann durch schrittweise Stro-
merhéhung mit der Taste I+ auf der Fern-
bedienung erfolgen; es ist auch madglich,
SchweiBzyklen mit unterschiedlich gewahl-
ten SchweiBstromen zu benutzen. Wenn der
Unterschied zwischen I22 und dem ange-
zeigten SchweiBstrom mehr als 1 A betragt,
missen alle beschriebenen Einstellungen er-
neut vorgenommen werden.

Bringen Sie den Stromstarkewahlschalter
SY 30 in die Stellung '160 A’ und den Schal-
ter SY 26 in die Stellung ‘Modifikation er-
laubt’.

Lésen Sie einen SchweiBzyklus mit einem un-
gepulsten SchweiBstrom I22 von 160 A aus,
der Wahlschalter ‘Simulation/SchweiBen’ auf
der Fernbedienung befindet sich in der Stel-
lung ‘SchweiB3en’.

Priifen Sie, ob der auf dem Display der Strom-
quelle angezeigte Wert mit dem progam-
mierten SchweiBstrom Ubereinstimmt. Eine
Kontrolle unterschiedlicher Schwei3-stroms-
tarken kann durch schrittweise Stromsen-
kung mit der Taste I- auf der Fernbedienung
erfogen; es ist auch maoglich, SchweiBzyklen
mit unterschiedlich gewahlten SchweiBstro-
men zu benutzen.
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6. 1. 2. 4. EinstellenvonKontrastundHintergrundbeleuchtung
des Anzeigedisplays

Das Einstellen von Kontrast und Hintergrundbe-
leuchtung des Anzeigedisplays erfolgt auf der Karte
21700634 Ablaufschema.

Der Kontrast andert sich durch Verstellen des Po-
tentiometers T1, die Hintergrundbeleuchtung ist mit
dem Potentiometer T2 verstellbar.

Ijl DDDDDI DD[I[DI AR
O— O |
== b=

=
BE=]

O Ol

G2

Abb. 6.5 - Einstellen von Kontrast und Hintergrundbeleuchtung des Anzeigedisplays (Karte
21700634)
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6. 1. 3. Kiihiflissigkeit

Das Niveau der Kuhlflissigkeit im Tank des SchweiB3-
automaten ist laufend unter Kontrolle zu halten. Die
Kihlflussigkeit soll einmal jahrlich gewechselt wer-
den. Die verbrauchte Flissigkeit wird mit dem an
den Kihlmittelvorlauf ( ) angeschlossenen Kurz-
schlussschlauch durch Betatigen der Taste BT 15
(Symbol ) auf der Fernbedienung abgepumpt.
Der Kuhlkreislauf ist mit reinem Wasser zu spilen.
Der Vorratstank lasst sich von oben befillen.

HINWEIS: Verwenden Sie ausschlieBlich das von
Polysoude empfohlene Kihimittel. Bei Verwendung
eines anderen Kihlmittels verféallt die Garantie.

Abb. 6.6 - Stutzen des Kihimi
Riickseite der PS 164-2

6. 1. 4. Drucker

6. 1. 4. 1. Wechsel der Papierrolle im Drucker

Der Papieraustausch erfolgt bei eingeschalteter
Stromquelle. Nach dem Lésen von zwei Randel-
schrauben lasst sich der Deckel am Drucker hoch-
klappen, die leere Rolle entnehmen und der Anfang
der neuen Papierrolle in den Drucker einfiihren. Der
Papiervorschub erfolgt durch Kippen des Schalters
SY 29 nach unten und links. Fihren Sie das Papier
in den Schlitz des Deckels ein, bevor Sie ihn wieder
schlieBen.

o
—
o

5
O35

Abb. 6.7 - Wechsel der Papierrolle

6. 1. 4. 2. Wechsel des Farbbandes

Nach dem Lésen von zwei Réandelschrauben lasst sich
der Deckel hochklappen, das Farbband sitzt unter
dem Druckblock. Zum Herausnehmen driicken Sie
bitte auf ‘PUSH’. Beim Einsetzen des neuen Farbban-
des driicken Sie dieses bitte leicht nach oben. Der Pa-
piervorschub erfolgt durch Kippen des Schalters SY
29 nach unten. Fihren Sie das Papier in den Schlitz
des Deckels ein, bevor Sie ihn wieder schlieBen.

o
(&)

PUSH

Abb. 6.8 - Wechsel des Farbbandes
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6. 2. Wartung und Pannenhilfe

6. 2. 1. Elektrische Sicherungen 6. 2. 2. Filterelement im Kihlkreislauf
Durchgebrannte Sicherungen Ein Filterelement ist im Kuhlkreislauf eingebaut. Wir
weisen in den meisten Fillen auf empfehlen, alle 6 Monate die Sauberkeit dieses Fil-
einen Fehler in der elektrischen terelements zu kontrollieren.

Anlage hin. Vor dem Ersetzen
der defekten Sicherung muss
der Fehler gefunden und beho-
ben werden. Besondere Vorsicht
ist geboten, wenn die Maschine
nach dem Wechsel einer Siche-
rung wieder eingeschaltet wird.
Die PS 164-2 ist durch drei Sicherungsblocke ge-
schitzt:

e Hauptsicherungen +5V

e Sicherungen auf der Schiene angebracht

(*) Je nach Kartenmodellen kann die Sicherung oben
angeschweiBt werden. In diesem Fall nehmen Sie fir
nahere Informationen Kontakt mit dem Polysoude
Kundendienst auf.

Abb. 6.11 - Standort des Filters im Kiihlkreis

Stellen Sie einen Behalter unter den Filter. Schrau-
Abb. 6.9 - Anordnung der Sicherung / ben Sie den Stechheber auf, um an den Filter kom-
Standort der Sicherung auf die +5 V men zu kénnen.
Gleichspannungsplatine

Abb. 6.10 - Sicherungen auf einer Schiene.
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6. 2. 3. Pannenhilfe

6. 2. 3. 1. Festgestellte Fehler wahrend des Betriebs
Storung Ursache Abhilfe
Stromquelle 1&Bt sich e Sicherung F2 oder FU3 defekt. Prifen und ersetzen (Kap.

nicht einschalten.

e Anschlusskabel oder —-stecker defekt.

e Fernbedienung BP 1436 defekt (Notauss-
chalter verklemmt).

e Relais K1 defekt oder lose in der Fassung.

e Hauptschalter defekt.

e Falsche Einstellung der
nung.

Anschlussspan-

e Karte Spannungsversorgung +5V defekt.
o Karte 21700634 defekt.

6.2.1.).

Prifen und ersetzen.

Prifen und richten bzw.-er-
setzen.

Prifen und richten bzw.-er-
setzen.

Prifen und ersetzen.

Berichtigen und anschlieBend
Sicherungen priifen.
Ersetzen.

Ersetzen.

Netzsicherung (auBerhalb
der Stromquelle) trennt
beim Einschalten der
Stromquelle.

e Netzsicherung falsch.

Netzsicherung 20 A trage ve-
rwenden.

Der SchweiBzyklus oder
eine Funktion (Dre-
hbewegung, Draht, Gas,
Kihlung) 18st sich von
selbst aus.

e Die Stromquelle ist nicht geerdet.
e Fernbedienung defekt.

e Abschirmung des Kabels von der Fernbedie-
nung defekt.
e Karte 21700634 defekt.

Erdverbindung herstellen.
Prifen und richten bzw. er-
setzen.

Kabel ersetzen.

Ersetzen.

Einige Tasten der Fern-
bedienung funktionieren
nicht.

e Fernbedienung defekt.
o Karte 21700634 defekt.

Prifen und richten bzw. er-
setzen.
Ersetzen.

Die auf dem Display an-
gezeigte Programmnum-
mer stimmt nicht mit der
Fernbedienung uberein.

¢ Fernbedienung defekt.

e Karte 21700634 defekt.

Prifen und richten bzw. er-
setzen.
Ersetzen.

Einige Programme sind
aus dem Speicher der
Stromquelle verschwun-
den

e Bedienungsfehler (versehendliches Loschen
der Programme mit der Taste SY 24).

e Karte 21700633 ist ausgetauscht worden.

e RAM-Speicher auf der Karte 21700633 de-
fekt.

Programme erneut einlesen.

Programme erneut einlesen.
Speicher ersetzen.

Auf der Memokarte haben
einige Programmparame-
ter andere Werte ange-
nommen.

Memokarte defekt.

Programme auf neue Memo-
karte speichern.

Werte der SchweiBpara-
meter lassen sich nicht
verandern (Tasten '+’ und
-’ funktionieren nicht).

e Schlisselsschalter SY26 befindet sich in
der Stellung ‘Benutzermodus’.

Schalter in Stellung ‘Ande-
rungsmodus’ bringen.
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Storung

Ursache

Abhilfe

Einige Tasten der Pro-
grammierung der Strom-
quelle funktionieren nicht

Synoptikkarte defekt.
Karte 21700634 defekt.

Stérung kann nur durch den
Kundendienst behoben wer-
den.

Ersetzen.

Keine Anzeige auf dem
Display der Stromquelle.

Karte Spannungsversorgung +5V defekt.

RAM-Speicher auf der Karte 21700633 de-
fekt.
FU1 und FU2 defekt.

Sicherung prifen und erset-
zen.
Karte oder Speicher erset-
zen.

SchweiBzyklus lasst sich
nicht starten (Kontrol-
[@mpchen auf der Fern-
bedienung blinkt).

Anschluss der Handbrenners lose eingesteckt
oder falsch verkabelt.
Karte 21700633 defekt.

Es gibt kein Programm mit der von Ihnen in
der Stromquelle angegebenen Nummer

Prifen und berichtigen.
Ersetzen.

Programmnummer prifen

Mit einem Hand-
brenner |aBt sich der

Anschluss der Handbrenners lose eingesteckt
oder falsch verkabelt.

Prifen und berichtigen.

des Lichtbogens vers-
chwindet die Anzeige auf
dem Display.

SchweiBzyklus nicht Karte 21700633 defekt. Ersetzen.
starten.
Wahrend der Ziindung Karte Spannungsversorgung +5V defekt. Ersetzen

Schutzgasmenge zu
gering.

Gaskanadle im SchweiBkopf verstopft.
Gasmangelsicherung oder Elektroma-
gnetventil defekt.

Gasleitung im SchweiBkopf verstopft
Gassicherheitsventil defekt
Gasmagnetventil defekt

Prifen und reinigen.

Stérung kann nur durch den
Kundendienst behoben wer-
den.

Antrieb funktioniert
nicht (SchweiBkopf

oder Drahtvorschub),

es wird jedoch keine
Fehlermeldung ausgege-
ben.

Abscherstift gebrochen auf Kopf oder Dra-
htvorschub.

Abscherstift ersetzen.
Austauschen (siehe Betrieb-
sanleitung fir SchweiBkopf
bzw. Drahtvorschub)
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6. 2. 3. 2. Fehlerkode
Fﬁg:deer - Ursache Abhilfe

10 Gasflasche leer oder Absperrventil geschlossen. Priifen, wechseln, oder Ventil
Schnellkupplung des SchweiBkopfes nicht fest offnen.
eingesteckt. Prifen.

Elektromagnetventil defekt. Stérung kann nur durch den
Kundendienst behoben werden.

11 Kahlfllssigkeitspiegel zu niedrig. Priifen und Flussigkeit auffillen.

Kihlkreislauf unterbrochen verstopft. Kihlschlduche und Filtereinsatz
reinigen und neue Kuhlflts-
sigkeit einflllen.Wasserfilter
reinigen.

Kabel der Kiihlwassermangelsicherung oder Verbindung herstellen (Kap.

Kurzschlussstecker nicht angeschlossen 4.3.3.).

(Luftgekuhlter, geschlossener SchweiBkopf).

Schnellkupplungen des SchweiBkopfes nicht fest Priifen und Verbindung herstel-

eingesteckt. len.

Sicherungen defekt. Prifen und ersetzen (Kap.

Kiahlmittelpumpe defekt. 4.2.1.)
Stoérung kann nur durch den
Kundendienst behoben werden.

Schlauchpaket Polygaine defekt (SchweiBkopfe Ersetzen.

MU).

22 Netzspannung falsch eingestellt. Berichtigen.
SchweiBstromkabel schlecht angeschlossen oder Berichtigen oder ersetzen.
beschadigt. Masseanschluss versetzen (Kap.
Masseanschluss bekommt keine oder schlechte 4.3.2. und Kap. 4.3.6.).
Verbindung. Der Elektrodenwechsel ist in

der Bedienungsanleitung des
Elektrode verbraucht oder Abstand Elektrode/ SchweiBkopfes beschrieben.
Werkstlick zu groB.
Ersetzen.
Position andern.
Schlauchpaket Polygaine defekt (SchweiBkopfe
MU). Argon verwenden.
Zundhilfe nicht montiert oder schlecht positio- Einstellungen kénnen nur durch
niert (SchweiBkoépfe MU, TP, TS,...). den Kundendienst vorgenom-
Ungeeignetes Schutzgas, ungeeignete Gasdurch- men werden.
flussmenge Reparaturen kénnen nur durch
Stromquelle schlecht eingestellt. den Kundendienst vorgenom-
Invertbausatz defekt. men werden.
23 Elektrode verbraucht oder falsch angeschliffen. Der Elektrodenwechsel ist in
der Bedienungsanleitung des
SchweiBkopfes beschrieben.
Abstand Elektrode/Werkstick zu grof3. Abstand korrigieren.
Unzureichende Gasabdeckung. Gasmenge messen und Zustand
der Gaslinse prifen
Programmierte SchweiBstromstarke zu niedrig. Hoheren Wert programmieren.
Zundhilfe befindet sich zu dicht am Brennerkér- Stellung korrigieren.
per (SchweiBkodpfe MU, TP, TS,...).

24 Elektrode berthrt das Werkstuick. Richtigen Elektrodenabstand

Elektrode berihrt den Zusatzdraht. einstellen.
Stellung der Drahtauslaufdise
Zindhilfe berihrt Brennerkérper. korrigieren.
Unzureichende Isolation zwischen Drahtfiihrung Stellung korrigieren.
und Brenner.
Karte 21700633 defekt. Prifen und berichtigen.
Inverterbausatz defekt. Ersetzen.
Reparaturen kénnen nur durch
den Kundendienst vorgenom-
men werden.
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Fehler- .
kode Ursache Abhilfe
27 Luftschlitze der Stromquelle missen frei bleiben e Quelle abkthlen lassen (Kap.
4.2.2.).
Stromquelle Uberlastet. e SchweiBparameter anpassen.
e Storung kann nur durch den
Lufter defekt. Kundendienst behoben werden.
29 Netzspannung zu gering. e Anschlusswerte sicherstellen.
e Einstellung korrigieren (Kap.
Einstellung der Netzspannung falsch. 4.2.3.)
Schlauchpaket Polygaine defekt (SchweiBkdpfe e Ersetzen.
MU). e Schalter in Stellung ‘OPEN’
Stellung des Schalters S3/1 auf der Karte bringen.
21700633 falsch. e Einstellungen nur durch den
Stromquelle schlecht eingestellt. Kundendienst.
Inverterbausatz defekt. e Reparaturen nur durch den Kun-
dendienst.
30 Der Wert der Referenznummer R30 ist nicht fur e Passende Referenznummer
den benutzten SchweiBkopf vorgesehen. eingeben.
30 ou 40 Mechanik des SchweiBkopfes bzw. des Dra- e Zahnrader reinigen.
htvorschubs schwergangig. e Eingedrungene Fremdkdrper aus
dem Getriebe entfernen.
31 o0u4l Mechanik des SchweiBkopfes bzw. des Dra- e Zahnrader reinigen.
htvorschubs schwergéangig. e Eingedrungene Fremdkdrper aus
dem Getriebe entfernen.
e Priufen und ersetzen.
Sicherung FU4 defekt.
Karte 21700633 defekt.
32 ou 42 Impulsgeber des SchweiBkopfes bzw. des Dra- e Ersetzen.
htvorschubs defekt. e Reparaturen nur durch den Kun-
Steuerkabel zu der Stromquelle defekt. dendienst.
e Priufen und ersetzen.
Sicherung FU7 defekt. e Ersetzen.
Karte 21700633.
51 Die Stromquelle ist nicht geerdet. e Erdverbindung herstellen.
Fernbedienung defekt. e Prifen und ersetzen.
Abschirmung des Kabels von der Fernbedienung e Kabel ersetzen.
defekt. e Ersetzen.
Karte 21700634 defekt.
52 Fernbedienung defekt. e Prifen und ersetzen.
Karte 21700633 oder 21700634 defekt. e Ersetzen.
53 Kurzzeitiger Netzspannungseinbruch. e Stromquelle aus- und wiede-
reinschalten.
54 Karte 21700633 defekt. e Stromquelle aus- und wiede-
reinschalten.
56 Memokarte falschherum in den Kartenleser SY27 e Auf richtige Lage der Memo-
eingeflhrt. karte achten.
Falschkabel der Verbindung zwischen den Karten e Prifen und gegebenenfalls er-
21700633 und 21700634 defekt oder nicht fest setzen.
eingesteckt.
Karte 21700633 oder 21700634 defekt. e Ersetzen.
Stellung des Schalters S1/1 auf der Karte e Prifen und Kundendienst.
21700634 falsch.
60 Drucker defekt. e Ersetzen.
Karte 21700634 defekt. e Ersetzen.
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Fehler-

*beim Lesen
einer Memo-
karte

sich nicht in der gleichen Stellung wie beim Hers-
tellen des Programmes.

Das auf der Memokarte gespeicherte Programm
stammt nicht von einer Stromquelle PS164.
Stellung des Schalters S3/1 auf der Karte
21700633 ist falsch.

Stellung des Schalters S3/4 auf der Karte
21700633 ist falsch.

kode Ursache Abhilfe

62 Die Stromquelle ist nach dem Ende des letzten Neue SchweiBung durchfiihren.
SchweiBzyklus Aus- und wiedereingeschaltet
worden. Nummer (yy) des fiir den
Die Nummer des aufgerufenen Programms (xx) SchweiBzyklus eingesetzten Pro-
und die des fiir den SchweiBzyklus eingesetzten gramms aufrufen und mit dem
Programms (yy) sind unterschiedlich. Schalter SY29 Druckvorgang

erneut starten.
70 Keine Memokarte in den Kartenleser SY27 ein- Memokarte einfliihren.
geflhrt. Memokarte sorgfaltig einfihren.
Memokarte nicht richtig in den Kartenleser ein-
geflhrt.

71 Die Memokarte ist zu frith aus dem Kartenleser Speichervorgang erneut dur-

herausgezogen worden. chftihren.

72 Die Karte 21700633 ist ersetzt worden. Die Programmnummern von 0
bis 15 mit Hilfe des Wahlschal-
ters BT4 auf der Fernbedienung
nacheinander aufrufen.

73 Auf der Memokarte ist kein Programm gespei- Memokarte mit gespeichertem

chert. Programm benutzen.
Karte herausziehen und richtig
Memokarte falschherum in den Kartenleser SY27 herum einfihren.
eingeflhrt.
74 Fehler beim Lesen oder Abspeichern von bzw.

auf der Memokarte
Die Memokarte ist zu friih aus dem Kartenleser
herausgezogen worden (bevor die Informationen
gelesen oder abgespeichert werden)

75 * Der Schlisselschalter SY30 (50A/160A) befindet Schaltererstellung SY29 korri-

gieren und Memokarte erneut
einfUhren.

Auf richtige Programmversion
achten.

Schalter in Stellung ‘*CLOSED’
bringen.
Prifen und Berichtigen.

77 Memokarte voll. Ein Programm l6schen oder eine
leere Karte verwenden.
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6. 2. 4. Ersatzteile

Relais 48 V, 1 00544027
Relais 12 V__ (NOT AUS) 2 9000544034
Gleichrichter 3 00320042
Filtergehduse - Kihlmittel 4 00699017
Filterelement 5 00699016
Trafo 6 2040410145
Interface Speicherbaustein 7 21700680
Durchflussmengenwachter Gas 8 00629085
Durchflussmengenwachter Wasser 9 00629084
Wasserpumpe 230V/50Hz 10 00629073
Wasserpumpe 230V/60Hz 00629074

Abb. 6.12 - Ansicht linke Seite

Stromquelleninterface

2021700750

Karte Ablaufsteuerung

21700633

Abb. 6.13 - Ansicht rechte Seite
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Bezeichnung Bezug Referenz-Nr.
Elektromagnetisches Gasabsperrventil 14 75301335
Netzversorgungsfilter 16A/230V 15 00629098
Karte Strom- und Spannungsmessung 16 00629076
Karte Ablaufschema 17 21700634
Anzeigedisplay 18 00503026
Schllsselschalter 19 00545112
Ablaufschema 20 2017005299
WeiBBe Kapuze = 2017005240
Front Kapuze blau - 2017005280
Zurlick Kapuze blau = 2017005290

Abb. 6.14 - Draufsicht

Bezeichnung Bezug Referenz-Nr.
Stromschalter 21 00545111
Geblase 230 V/50-60 Hz 22 00629091
Kabel 23 00629120

1)

Abb. 6.15 - Riickansicht
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Druckerfarbband 24 00590064
Drucker 25 00629078
Ersatzpapierrolle 26 00590066

@

Abb. 6.16 - Vorderansicht

Fernbedienung 14360000
Stecker Fernbedienung 27 00563085
Fernbedienungskabel komplett 28 14369999
Schalter Fernbedienung (mit Stecker) 29 00542000
Grauer Tastknopf Fernbedienung 30 00549067
Roter Tastknopf Fernbedienung 31 00549065
Schwarzer Tastknopf Fernbedienung 32 00549066
NOT AUS Schalter 33 00542070
Rote Abdeckung NOT AUS Schalter 34 00542071
Kodierschalter 35 00543016
Karte Fernbedienung 36 21700627
Gummigehause Fernbedienung 37 17375299

Abb. 6.17 - Fernbedienung
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Bezeichnung Referenz-Nr.
Memo-Karte (16 Programme) 00629119
Stromquelle 160 A 2017640200
Massekabel 64599801
Druckminderer Durchflussmenge Argon (Frankreich) 75501002
Druckminderer Durchflussmenge Argon (Export) 71701418
Druckminderer Durchflussmenge Argon Wasserstoff 71701421
KihIimittel 75110071
Sicherungssatz 17000004

6. 2. 5. Beschreibung der elektronischen
Funktionseinheiten

¢ Grundlagen

Die folgenden Beschreibungen sind auf den Schalt-
plan der PS 164-2 (Ref. 1700 xx xx) sowie den der
Fernbedienung (Ref. 1436 xx xx), den der Ablaufsteu-
erung (Ref. 21700633), den des Ablaufschemas (Ref.
21700634), den der Strom-Spannungsmessung (Ref.
2021700750), den des Interface Speicherbaustein
(Ref. 217 00 680) sowie den des Interface Tachome-
ter-Impulssteuerung (Ref. 217 00 647) bezogen.

Die Signale werden mit der Abklirzung ihrer Funktion
gekennzeichnet. Ein vorangestellter Schragstrich / be-
deutet, dass das aktive Signal dem niedrigen Niveau
(0 V) entspricht.

Die in den Blécken auf dem Ablaufschema unten rechts
eingetragenen Zahlen verweisen auf die Seitennum-
mer des zugehdrigen Plans. Die Nummer 08 im Block
Gassteuerung der Karte Ablaufsteuerung verweist auf
die entsprechende Seite des Plans der Ref. 21700633.

¢ Allgemeine Vorstellung und Blockschaltbild
Elektrik

Die Funktionen der PS 164-2 werden durch zwei Karten
sichergestellt, die Karten Ablaufsteuerung (21700633)
und Ablaufschema (21700634). Die Verbindung erfolgt
Uber einen seriellen Bus I2C. Diese Verbindung wird
mit der Karte (21700680) Interface Speicherbaustein
hergestellt.

Die Karte Ablaufsteuerung enthalt den Mikroprozessor
und kontrolliert die Abfolge der programmierten Funk-
tionen. Sie ist mit der Stromquelle, dem Motor der
Drehbewegung und dem Drahtférdermotor verbunden
und steuert das Schutzgasventil und den Kuihlkreis-
lauf.

Die Karte des Ablaufschemas ist der Ablaufsteuerung
untergeordnet. Sie ist fir die Bedienfelder, die Signal-
leuchten und das Anzeigedisplay zustandig und ver-
waltet die Schreib- und Lesevorgange der Memokar-
ten, der Fernbedienung und des Druckers.

¢ Der Hauptschalter

Der Hauptschalter ist mit dem selbsthaltenden Relais
K2 gekoppelt, das beim Einschalten unter Spannung
gesetzt wird. Es féllt nur ab, wenn das Relais K1
abfallt, welches Uber die Karte Ablaufschema (Ref.
21700634) mit der NOT AUS Taste auf der Fernbe-
dienung angesteuert wird. Ein Netzausfall oder ein
Druck auf die NOT AUS Taste bringen das Relais K1
zum Abfallen, was das sofortige Trennen der Maschi-
ne vom Netz zur Folge hat. Nur durch erneutes Be-
tatigen des Hauptschalters kann die Maschine wieder
mit dem Netz verbunden werden.
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¢ Die Karte Ablaufsteuerung (21700633)

Die Karte Ablaufsteuerung enthdlt mehrere Funkti-
onsblocke:
e Die Zentraleinheit, die aus dem Mikroprozes-
sor und den Speichereinheiten gebildet wird.
Die Steuerung der Stromquelle.
Die Steuerung der Drehbewegung, die nach
dem Prinzip der Pulsldngenregelung (Pulse
Width Modulation) erfolgt.
e Die Steuerung des Drahtvorschubs, die nach
dem gleichen Prinzip arbeitet.

Die Schutzgassteuerung.

Die Steuerung der Kuhlkreislaufe.

Die Schnittstelle fir den Handbrenner.

Die Busschnittstelle I2C fur periphere Ans-

chlisse und die Karte Ablaufschema.

e Umwandlung der Strom- und Spannungs-
messungen.

e Die Stromversorgungen.

+15V Capteur fil
Impulsions Fil Impulsions - <] Impulsions_capteur_fil
OMMANDE
Impulsions Fil +2 N OV Capteur fil
/Surintensite Fil VARIATEUR
Warche 1 FiL c de_pont . Induit_+ Fi
Sens Fil Surintensite — Induit_— Fi
PWM Fil =
12|
S VoD [ | VP1
VSS VB1
@ ACND ) . VD1
\éi% Lete ouverte ~ /Tete en_position_ouverte b1
/tete ouverte impulsions - <] +15V_Capteur rotation
Impulsions_ Rotation 2 COMMANDE ~—1 Impulsions capteur rotation
/Surintensite Rotation N @
VARIATEUR OV Capteur_rotation
Marche Rotation ROTATION i ]
Sécurité Rotation e Induit + Rotation
PWM Rotation C de pont —— Induit_— Rotation
Impulsions Rotation i Surintensite [~
19
e e el ] |t tore moume
“
ESURE torche manuelle
VITESSE /Securite eau et gaz §
ROTATION ‘Securite eou 1 et 2 @
ET FIL
[———{—| COMMANDE = | de_relais_refrigerant :I@
[9] REFRIGERANT ‘\ ]
Securite_gaz @
Esc
28 COMMANDE [ d
©B8 gaz @
890 - v v GAZ Z]“\ | L[
Son
pds /Carte_memoire_presente — /Stap Presence carte memoire
‘ <Ibd
>3 UNITE CENTRALE Arret_manuel
OE
3 S EPROM Sorti BUS I2 +5V
] 32K EEPROM BUS SERIE I2C - % ortie_donnees C vz =
= 32K RAM Entree donnees BUS [2C 602
- Horloge bus [2C
I }
+15Vv
K - Vb3 —15v
I Vs3
g ~_ <] Surtension fe Y,
° Ve3 ov
2 /I are OK Surintensite GD3 L
/Defauts source COMMANDE =0 Marche source L,@
L Wesure courant source  [f——> image_courant
Mesure tension N <o Consigne_courant
+ vore
Commande_ HF ’@
e
Cl 21700633 Cycle OK
CARTE SEQUENCEUR PS 254 Z»%

Abb. 6.20 - Blockschaltbild der Karte Ablaufsteuerung
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¢ Die Karte Ablaufschema (21700634)

Die Karte Ablaufschema Ubernimmt den Informations-
austausch mit folgenden Baugruppen:
e Der Fernbedienung.
Den Bedienfeldern fiir die Programmerstellung.
Dem Ablaufschema.
Dem Anzeigedisplay.
Dem Drucker.
Der Memokarte.

Sie wird ihrerseits durch die Karte Ablaufsteuerung Utber
den I2C Bus angesteuert.

Die Kommunikation mit der Fernbedienung erfolgt durch
reihen- und spaltenweises Abfragen der Schaltzustande
der Taster.

Die Taste BT 7 Stopp Zyklus ist unter Umgehung des
12C Busses direkt mit der Karte Ablaufsteuerung gekop-
pelt. Die Taste BT 2 NOT AUS auf der Fernbedienung ist
zusatzlich an das Relais des Hauptstromschalters an-
geschlossen. Auf diese Weise ist die entsprechende Si-
cherheit bei Zyklusstopp und NOT AUS gewahrleistet.
Die Abfrage der Bedienfelder erfolgt nach dem schon
beschriebenen Prinzip, nur der Schlisselschalter fir
den Programmier- oder Benutzermodus ist direkt an-
geschlossen.

Die Ansteuerung der Leuchtsignale auf der Ablaufsteue-
rung erfolgt im Multiplexermodus, sie werden also nicht
fortlaufend mit Spannung versorgt, sondern mit einem
umlaufenden Impuls einer Frequenz von einigen hun-
dert Hertz.

Die Kontrasteinstellung und die Hintergrundbeleuch-
tung des Displays werden von der Karte Ablaufschema
gesteuert. Hinweise zum Justieren finden Sie in Kapitel
6.1.1.

Die in der PS 164-2 eingesetzten Speicherkarten sind
I2C Bus kompatibel. Sie sind durch ein Signal (aktiv
auf dem unteren Niveau) «Speicherkarte eingesetzt»
geschitzt, das uber einen Kontakt der Steckerleiste
weitergegeben wird. Dieses Signal erlaubt es, die an-
deren Signale einschlieBlich der 5 V Versorgungsspan-
nung zu verarbeiten. Die Karte ist auf diese Weise beim
Einsetzen oder entnehmen gegen Uberspannungen ge-
schitzt.
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Cl 21700634
CARTE SYNOPTIQUE

C relais

| S|

Ce papier
Aiguille A=—>F

Arrat d’urgence
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Ecriture
o« Controste LCD

DB O ——=> DB 7

INTERFACE
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Alim_+12V. .
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SCRUTATION
TELECOMMANDE

| «Colonne 4 Télecommande |
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+ Moteur
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Donnees BUS 12C
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BUS 12C

g
-
e

Arret_manuel

®

Alimentation _multiplexée 1
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"

LED "Avec fil pulsg” -
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LED “Fil” -

LED "Avec courant pulsé” -
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INTERFACE
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-
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2

Abb. 6.21 - Blockschaltbild der Karte Ablaufschema
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¢ Die Stromquelle

Die eigentliche Stromquelle ist als kompakter Inver- ~ Arrét d'urgence
terbausatz ausgeflihrt. Die Hohe des SchweiBstromes ‘ Stopp
wird durch ein analoges 0 - 10 V Signal angegeben, +@/j Zyklus an
das an die Karte Ablaufsteuerung weitergegeben

wird. Im SchweiBstrombereich 160 A entsprechen 10 Spalte 1
V dem Maximalstrom von 160 A, 0 V einem Strom Spalte 2
der Quelle von 4 A. Im SchweiBstrombereich 50 A Spalte 3
entsprechen 10 V einem Strom von 50 A und 0 V — Spalte 4
einem Strom der Quelle von 4 A.

Ein auf dem oberen Potential von 15 V aktives Signal >0 — — —

steuert das Einschalten des Inverters. %j H«j %T +\—J

Ein weiteres Signal wird von der Stromquelle im Fal- Zeile 1

le ihrer Uberhitzung ausgegeben und von der Karte -

Ablaufsteuerung ausgewertet. In diesem Fall wird die ng sy oy
Fehlermeldung 27 angezeigt und der SchweiBzyklus %j «'j «'T +\—J
abgebrochen. Zeile 2
Der Hochfrequenzgenerator wird Uber ein Relais

durch ein Signal der Karte Ablaufsteuerung geschal- %mj +hﬁ +Ql +hﬁ

tet und an 42 V Wechselspannung gelegt. | Zeile 3

¢ Die Fernbedienung : 5 . s

Die Schaltzusténde der Tasten der Fernbedienung %T +\—J _N'\—l _“'T .
werden durch die Karte Ablaufschema (21700634) Zeile 4
abgefragt. Die meisten der Tasten werden nach der

Zeilen/Spalten-Methode abgefragt. Liegt eine Zeile Abb. 6.22 - Fernbedienung

auf dem oberen Potential, werden die Spalten abge-
fragt. Die auf dem hohen Potential liegende Spalte
zeigt dann, welche Taste betatigt wird.

Nur die beiden der Sicherheit dienenden Austasten
sind direkt geschaltet.

Das Leuchtsignal ‘Im Zyklus” wird durch eine Leucht-

diode erzeugt. 1 1 BT 1
1 2 BT 16
1 3 BT 11
1 4 BT 14
2 1 BT 5
2 2 BT 15
2 3 BT 12
2 4 BT 9
3 1 BT 6
3 2 BT 10
3 3 BT 13
3 4 BT 8
4 1 BT 4 (1)
4 2 BT 4 (2)
4 3 BT 4 (4)
4 4 BT 4 (8)
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7. Anhang

7. 1. Basisprogramme

Die Anwendungstechnik von Polysoude hat diese Pro-
gramme fur Kohlenstoffstahle und hochlegierte Stah-
le entwickelt. Ausgehend von haufig in der Orbital-
schweiBtechnik vorkommenden Aufgaben kénnen Sie
auf 60 im Speicher der Maschine befindliche Grund-
programme zugreifen, mit deren Hilfe Sie leicht und
schnell Ihre eigenen SchweiBprogramme erarbeiten
kdnnen. Suchen Sie bitte in der nachfolgenden Auf-
stellung ein Programm, welches Ihrer SchweiBaufgabe
moglichst nahe kommt. Um mit dem Basisprogramm
arbeiten zu kénnen, mussen Sie es zuerst auf einen
der 16 flr die Benutzerprogramme vorgesehenen Pro-
grammplatze der Stromquelle kopieren. AnschlieBend
kdnnen Sie das gewahlte Programm Ihrer speziellen
Aufgabe anpassen.

Bei allen Programmen wurde als Schutzgas Argon
eingesetzt. Die Programme sind in Abhangigkeit vom
SchweiBkopf (geschlossene SchweiBkopfe, offene
SchweiBkdpfe des Typs MU III oder Képfe vom Typ TS-
TP zum EinschweiBen von Rohren in Rohrbdden), von
dem Werkstoff (Kohlenstoffstahl oder hochlegierter
Stahl), von dem zu schweiBenden Rohrdurchmesser
und von der Wandstarke aufgelistet. Bei Rohr-Boden-
Verbindungen wurden auBerdem noch die Félle «bin-
dige Rohre» und «lberstehende Rohre» unterschie-
den. Bei mehrlagigem SchweiBen sind die Programme
in den Tabellen entsprechend gekennzeichnet.

Bei einigen Anwendungen sind
zwei Lagen notwendig. In diesem
Fall werden beide Programme
hintereinander aufgelistet. We-
der der Durchmesser noch die
Wandstidrke werden wiederholt.

Abb. 7.1 - Nicht programmierbare Parameter

Der Durchmesser des verwendeten Zusatzdrahtes
betrug stets 0,8 mm.

Da die SchweiBbedingungen einen maBgeblichen Ein-
fluss auf das SchweiBergebnis ausliben, werden sie
aufgefiihrt und, wenn nétig, in den Programmbe-
schreibungen angegeben.

1: SchweiBnahtvorbereitung.
Elektrodendurchmesser.
Anschliffwinkel der Elektrode.
Gebrochene Spitze.

Entfernung Elektrode-Werkstick.
Durchmesser des Zusatzdrahtes.
Drahteinlaufwinkel.

Entfernung Elektrode-Draht.
Startpunkt der SchweiBung.

10:  Winkel der Nahtvorbereitung
11: Stegdicke.

12: Stegbreite.

O 00 N O Ul A W N

V-férmige Vor-
bereitung

J-férmige Vor-
bereitung

Abb. 7.2 - SchweiBnahtvorbereitung
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7. 1.

1. Geschlossene SchweiBzangen

Fur die Basisprogramme mit geschlossenen Schweif3-

zangen ist eine I-Nahtvorbereitung vorzusehen.

Die markierten Programme kénnen auch fir offenen
SchweiBképfen vom Typ MU III ohne Zusatzdraht

eingesetzt werden.

5 = ko] 5 éx ) g = C
g £ o | gE | I | E Bz g3 | v5 I | o
] < T° < c 9] < c = & =z [} -
= o 5 8¢ £ | g8 82| E& | 5§
a = Y3 & a | 835 z 3 27
< m
mm mm mm degrés mm mm 230V mm/min
Leg. Stahl 5 1 1,6 20 0,2 0,8 1 X X 100
Leg. Stahl 6 0,6 1,6 20 0,1 0,8 2 X X 97
Leg. Stahl | 6,35 0,9 1,6 20 0,2 0,8 3 * X X 120
Leg. Stahl 8 1 1 20 01 0,8 4 & X X 95
Leg. Stahl | 9,52 1,65 1,6 15 0,1 0,8 5 X 100
Leg. Stahl 10 1,55 1,6 20 0,1 1 6 & X X 100
Leg. Stahl | 10,5 0,4 1,6 20 0,1 0,8 7 * X X 115
Leg. Stahl 11 0,2 1,6 15 / 0,35 8 X X 243
Leg. Stahl 12 1 1,6 20 0,1 0,8 9 * X X 100
Leg. Stahl | 12,7 0,8 1,6 20 0,1 0,8 10 & X X 120
Leg. Stahl | 15,8 0,2 1,6 15 / 0,4 11 X X 200
Leg. Stahl 16 0,8 1,6 20 0,1 0,8 12 X X 160
Leg. Stahl 16 2,25 2,4 20 0,2 0,8 13 * X 100
Leg. Stahl | 17,2 2,3 2,4 30 0,2 0,8 14 & X 100
Leg. Stahl 22 1,25 2,4 30 0,2 1 15 * X 100
Leg. Stahl 25 1 2,4 30 0,2 1 16 & X 90
Leg. Stahl 25 1,2 2,4 30 0,2 1 17 * X 90
Leg. Stahl 25 2,5 2,4 30 0,2 1,2 18 & X 80
Leg. Stahl | 26,9 3,6 2,4 30 0,2 1,2 19 * X 0/110
Leg. Stahl 38 1,2 2,4 30 0,2 1 20 £ X 90
Leg. Stahl | 40,5 0,4 2,4 20 0,1 0,6 21 * X X 115
Leg. Stahl | 48,7 2 2,4 30 0,2 1,2 22 & X 75
Leg. Stahl 51 1,2 2,4 30 0,2 1 23 * X 90
Leg. Stahl 51 1,8 2,4 30 0,2 1,2 24 &3 X 90
Leg. Stahl | 63,5 0,7 2,4 20 0,2 0,9 25 * X X 120
Leg. Stahl | 63,5 1,5 2,4 30 0,2 1,2 26 &3 X 90
Leg. Stahl | 88,9 1,6 2,4 30 0,2 1,2 27 * X 90
Leg. Stahl | 88,9 2 2,4 30 0,2 1,4 28 &3 X 75
Leg. Stahl | 88,9 3 2,4 30 0,2 1,6 29 * X 0/110
Leg. Stahl | 114,3 3 2,4 30 0,2 1,6 30 & X 0/110
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7. 1. 2. Offene SchweiBBzangen des Typs MU mit Zusatzdraht

Bei einigen SchweiBzyklen muss der Abstand Elektrode/Werkstiick am Ende des
Zyklus zum UberschweiBen des Nahtanfangs korrigiert, das heiBt vergroBert wer-
den. Die betroffenen BasisschweiBprogramme sind in den Tabellen in der letzten
Spalte durch einen Stern gekennzeichnet.

C g . T) % é X E ] c g gl:
3
£ 8 ¥ 2 g2 £ sy ¥ 5 25 3 8| ° ¢ &
o 9] = v S = we | 97 i we = g S0 < o
2 o |3 o Iz | ng x| 5 0 0| =] O < 2
7] = ﬁ () o £ v w < 3 o0 o ol ool S< o n
< £ | T 2 o S Wioso 2SS & |B|EL| TS 2 © <
9] ] c ) x5 ¢ E. B = £ | ®© 3 L S| alo@| w1 — o
c © > QL) 2|50 8] 8 | Qo G S9|l oo =
= 3|8 £ @3/ 5/8% g9 £ 25 & | 272
3 C
5 dERENES ik
-0 < > ~
S E | 5| E S E | E o =
E | E E | 9| E 3| E @ € E
o o N
Leg. V 37.5° 0.4
stahl | 337 32| "oiseq | 24 40| 03 | 25 25| 3 | 12H 41 | * X 70
Leg.
Stan] | 51 | 18| 1Stoss 24 40| 0,3 | 25 20| 3 | 12H 43 X 70
Leg. V 37.5° 0.2
stanl | 51 | 3| 'mmswes | 24 |40 03 | 25 25| 3 10H30 a4 | * X 65
éfagr; 60,3 |2,5| 1IStoss | 2,4 40| 0,3 | 2 | 20| 2,5 |10H30 46 | * X 55
Leg 330°09mm| 2,4 (40| 0,3 | 2 | 25| 3 |10H30 47 | * X 50
: 60,3 | 4 | Steg 1.5 mm
Stahl breit 24 (40| 03| 3 | 20| 35 | 12H | 2| 48 X 42
slfagﬁl 114,3/2,5| 1-Stess | 2,4 (40| 0,3 | 2,5 20| 3 | 12H 51 | X 72
Leg. «
SR I-Stoss 24 [30] 03| 2 |25/ 2,5 10H30 52 X 70
1| 53
Legh' 168 | 4
Sta 2| 54
Unleg. V 37.5° 0.2
starl | 25 |32| ‘mmstes | 24 |40| 02 | 2 | 25| 2 |10H30 56 | * X 42
Unleg. | Lo | 5 | V37.5°02 24 40| 02| 2 | 20| 2,5 |10H30| 1| 57 | * 60
Stahl mmSted | 54 140 0,2 | 25 | 20| 3 | 12H | 2| 58 60
Unleg. V 37.5° 0.2
starl | 51 | 3 | ‘mmstes | 24 | 40| 02 | 2 | 15| 2,5 |10H30 59 | * 25
J30°Steg | 2,4 40| 0,2 | 2 |30 2 |10H30| 1 | 61 | * 50
Unleg. 51 4 | 1.4mm1.5
Stahl mmbreit | 2,4 |40 0,2 | 2,5 | 20| 3 | 12H | 2| 62 60
Unleg. | oo 5 | 5 | V375 steg 24 40| 0,2 | 1,5 | 25| 2,5 |10H30| 1 | 63 | * 62
Stahl ' 02mm | 54 140 02 |25 |20 3 | 12H | 2| 64 62
Unleg J30°Stegl | 2,4 (40| 0,4 | 2 | 35| 1,5 |10H30| 1 | 65 50
"1 88,9 | 4 | mm1.5mm
Stahl breit 24 (40 02| 2 10| 25 | 12H | 2| 66 60
Unleg. | 11, 5|5 o V375 Steg 24 40| 02 | 1,5 | 25| 2 |10H30| 1| 67 | * 50
Stahl ! g 0.2 mm
24 (40| 02| 3 | 10| 35 | 12H | 2| 68 75
A/
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7. 1. 3. Képfe vom Typ TS-TP zum EinschweiBen
von Rohren in Rohrbéden

Einige Rohr/RohrbodeneinschweiBungen missen me-
chanische Krafte aufnehmen kénnen, andere brau-
chen nur dicht zu sein, was weniger SchweiBaufwand
bedeutet. Mechanisch beanspruchte SchweiB3-ver-
bindungen werden in zwei Lagen geschweiBt. Dicht-
schweiBungen werden in einer Lage hergestellt.

Bei biindigen Rohren ist das entsprechende Programm
zu wahlen, welches in der Tabelle fiir die SchweiBung
der zweiten Lage ausgewiesen ist. Flr Uberstehende
Rohre wird das entsprechende Programm benutzt,
welches fir die erste Lage bestimmt ist.

o El @ |9 |9 c 5 "
= -_ © © © —_
$ g v 2 28 |8 |8 |c8 % I, 8 g E
2 0 T | 94| £ | X < L,./20 £ | 9N E O
© (0] ] 0 = = 0] (O] L = [} T o = [0} (U < <
[ £ 2 . O c =B | =C | = % E I 2 g [aX -LC) ) [Te)) o
B £ |©v| 85 ¢ Lol S o § gV 5 8 ESI QR e
i c o o oA | X . =] — LN
5 e 5 S a c e | B c v N |cg| © EQ —
2 | 3 |s|e |28 |g |g W3 a g% £ =@
o4 o £ foa) 73 @ ) ol »n |3 © Z©
O] 6] a Ka) Ka) @) = oM
4 < <C <C [a)
C
- =
£ | E E|E| E|E| B |E = £
£ € € = € = G} € ™ £
(g\]
€
_‘l‘:teagr;l 25 | 2 | TA | 0° | 25 | 1 2 | 2430|0208/ 11| 81 X 65
Leg 15 | 0,5 | 1,2 2,4 | 30° | 0,2 172 | 83 X 113,6
| 25 | 2| 1D
Stahl 15 | 2 2 | 1,2 24| 30° 02|08/ 22| 84 X 113,6
é‘teagh'l 26,7 |1,5| TA | 0° | 3 1 | 222430 02|08 11| 85 X 69
Leg 15 | 0,5 | 1,2 2,4 | 30° | 0,2 12 | 87 X 113,6
* | 267 |15 TD
Stahl 15 | 2 2 | 1,2 24| 30° | 02|08/ 22| 88 X 121,4
Usrlfrﬂ' 25 [2,5| TA | 30°| 2 2 | 1,2 24| 30° 02|08/ 1/1| 9 X 69
Unleg 30° | 05| 1,2 | 05| 24| 30° | 0,2 1/2 | 91 X 71
| 25 |2,5| TD
Stahl 30° | 2 | 22|12 | 24|30° 0208|272 92 X 114
USTaGI‘?I. 25 | 3| TA | 0° | 2 1 12|24 |30° 02 08|1/1 93 X 65
kg 15 | 0,5 | 1,2 2,4 | 30° | 02|08/ 1/2]| 95 X 113,6
| 25 | 3| TD
Stahl 150 | 2 2 | 1,2 |24 300°|02)|08|22]| 9 X 121,4
Ay
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7. 2. Fehlermeldungen

10 Gas Kein Gas Zyklusabbruch
11 Kahlkreislauf Fehler im Kuhlkreislauf 1 Stromabsenkung/
Zyklusabbruch
20 Kihlkreislauf Netzspannungsfehler SchweiBzyklus gesperrt
22 Strom Ziundfehler Zyklusabbruch
23 Strom Verlust des Lichtbogens Zyklusabbruch
24 Strom Kurzschluss Zyklusabbruch
27 Strom Uberhitzung Zyklusabbruch
29 Strom Stromregulierungsfehler Zyklusabbruch
30 Drehbewegung Drehgeschwindigkeits-regulierungsfe- Zyklusabbruch
hler
31 Drehbewegung Antriebsmotor Drehbewegung bloc- Zyklusabbruch
kiert
32 Drehbewegung Impulssteuerung Drehmotor Fehler Zyklusabbruch
40 Draht Drahtgeschwindigkeits-regulierungs- Stromabsenkung/
fehler Zyklusabbruch
41 Draht Antriebsmotor Draht blockiert Zyklusabbruch
42 Draht Impulssteuerung Draht Fehler Zyklusabbruch
51 Zyklusablauf Manuelle Stromabsenkung Stromabsenkung/
Zyklusabbruch
52 Zyklusablauf Manueller Stopp Zyklus Zyklusabbruch
53 Zyklusablauf Reset Prozessor Reset
54 Zyklusablauf Kopf nicht in Startposition Zyklusabbruch
56 Zyklusablauf 12C Busfehler Zyklusabbruch
60 Drucker Druckerfehler Kein Druckvorgang
61 Drucker Programm unbekannt Kein Druckvorgang
62 Drucker Keine SchweiBparameter gespeichert Kein Druckvorgang
70 Laden Memokarte fehlt Kein Ladevorgang
71 Speichern Fehler beim Speichern Kein Speichervorgang
72 Speichern Programm unklar Speichervorgang
abgebrochen
73 Laden Memokarte leer Kein Ladevorgang
74 Laden Fehler beim Laden Kein Ladevorgang
75 Laden Minimal-oder Maximalstrom der Quelle Kein Ladevorgang
wird zu Uberschreiten versucht. Schal-
ter SY29 steht auf falschem SchweiBs-
trombereich.
77 Speichern Memokarte voll Kein Speichervorgang

86-98

PN-0908073 Rev. 8

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



7. 3. Dips Konfiguration

Karte 21700633 Karte 21700634
S3 S1
1234 1234

——y =

Konvention

Close E H
open ﬂ g

Abb. 7.3 - Position der DIP Schalter
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8. Entsorgung - Materialrecycling

Unsere Anlagen enthalten elektrische und elektronische Komponenten, die gemaB der Richtlinie 2002/96/EG
gesammelt werden. Veraltetes und auBer Betrieb genommenes Material muss zugelassenen Recyclingunterneh-
men Ubergeben werden, um die Menge der zu entsorgenden Teile durch den Einsatz verschiedener Verfahren
zu reduzieren, wie:

Wiederverwendung

Recycling

Jede andere Verwertungsform (einschlieBlich der Energieerzeugung) der EEAA (elektrischen und elektroni-
schen Anlageabfallen)
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RUCKSENDUNG VON ANLAGEN

(Bitte ausgefullt jeder Riicksendung an Polysoude beifligen)

Firmenname / Name der zustandigen Person :
Kunde / Name der zustandigen Person / Tel :

ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

Q Stromquelle TYP Seriennummer:
Q Schweipkopf TYP Seriennummer:
4 Drahtvorschub Typ: Seriennummer:

U Sonstiges (genaue Bezeichnung)
L gehort zu :

4 Stromquelle TYP Seriennummer:
U Schweifkopf Ty Seriennummer:
U Drahtvorschub TYD Seriennummer:
U Sonstiges (prazisieren) : . Seriennummer:

GRUND DER RUCKSENDUNG :

U Ricksendung von Leihmaterial

U Rucksendung von Vorfuhranlagen / Messe

U Rucksendung von Mietanlagen

U Ricksendung eines Austauschs

U Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

U Rucksendung zur Modifizierung (prézisieren) :
Q Riicksendung zur Uberholung

O Rucksendung zur Eichung

U Ricksendung zur Reparatur
Den Fehlertyp beschreiben : O Systematisch
O Gelegentlich
Genaue Fehlerbeschreibung :

SAV_FOR_012_Ricksendung von Anlagen_REV_04

BURLALU VERITAS
Latfientiee
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Ein Anwendungstechniker in lhrer Ndhe berdt Sie bei der Wahl des

Schweifverfahrens und der Gerdtetechnik.

>

>

Wartungsarbeiten sowie Reparaturen konnen sowohl im Werk bei

Polysoude als auch von unserem Kundendienst vor Ort
durchgefiihrt werden.

Ein umfassendes Schulungsprogramm erleichtert die Inbetriebnahme 4
Erhdhen Sie die Flexibilitdt Ihrer Produktion! Ein umfangreicher
Gerdtepark steht zur Miete bereit.

der Schweifbausristung.
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