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1. Sicherheitshinweise

Achtung: Schuitzen Sie sich und andere vor gesundheitlichen Gefahren — Lesen Sie dieses Kapitel sorgfaltig und
befolgen Sie die Hinweise.

1. 1. Mit dem LichtbogenschweiBen verbundene Gefahren

Die im Folgenden vorgestellten Sinnbilder werden in der technischen Anleitung benutzt, um ihre Aufmerksam-
keit auf besondere Risiken und Gefahren zu lenken. Wenn ein solches Sinnbild im Text abgedruckt ist, kdnnen
sie im Abschnitt «Verhaltensregeln» nachlesen, welche VorsichtsmaBnahmen in diesem Fall getroffen werden
mussen.

Der Aufbau, der Betrieb, die Instandhaltung und die Reparaturen der Anlagen dirfen nur durch entsprechend
unterwiesenes und qualifiziertes Personal ausgeflihrt werden.

Wahrend des Betriebes missen alle nicht an der Anlage Beschaftigten einen ausreichenden Sicherheitsabstand
einhalten.

1. 2. Bedeutung der Sinnbilder

Gefahr schwerer Verletzungen

Gefahr elektrischer Stromschldge. durch bewegliche Teile.

Gefahr des Einatmens gesund-
heitsschadlicher Rauche oder
Gase.

Explosionsgefahr.

Gefahr fiir Augen und Haut durch
Strahlung.

Gefahren durch starke Magnet-
felder.

[::%J [-;Ha Al

HeiBe Werkstiicke und Werk-
zeuge - Verbrennungsgefahr.

Gefahren durch hohen Larmpe-
gel.

Gefahr fiir Augen und Haut durch

Funkenflug. Hinweise lesen.

Tragen von Schutzbrillen vor-

Feuergefahr durch Uberhitzung. geschrieben

Tragen von Sicherheitsschuhen
vorgeschrieben.

Tragen eines Schutzhelms vor-
geschrieben.

©0-®l%

Beachten Sie die folgenden

PRerE

e Sicherheitsratschlage, um sich
Sturzgefahr. durch geeighete MaBnahmen
; vor den Gefahren schiitzen zu
konnen.
POLYSOUDE PN-0711088 Ind.2 5-76
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1. 3. Sicherheitsratschlage

=ﬁ

Gefahr elektrischer Strom-
schldge.

Unter Spannung stehen die Elektrode, alle zum SchweifB3-
stromkreis gehdrenden Teile, der Netzanschluss und
die Stromkreise in der Maschine, der SchweiBzusatz-
draht und alle damit verbundenen metallischen Anla-
genteile, der Drahtvorschub sowie das Gehduse der
Drahtférdereinheit mit den Drahtantriebsrollen. Sobald
die Anlage unter Spannung steht, birgt ein einfaches
Berihren dieser Teile die Gefahr eines Stromschlags
und schwerer Verletzungen sogar mit Todesfolge.
Umstande, die die Gefahren elektrischer Stromschlage
erhdhen: Feuchtigkeit, Arbeiten auf leitfahigen Flachen,
unsachgemaBe Erdung und fehlende oder nicht funkti-
onierende Masseanschlisse, mangelhafte Instandhal-
tung, unprofessionelle Arbeitsmethoden. Um Risiken zu
minimieren:

e Jegliche Berihrung unter Spannung stehender
Drahtspulen vermeiden.

e Die Dichtigkeit wassergeklhlter Brenner
regelmaBig kontrollieren, auf Feuchtigkeit als
Folge von Kondensation achten.

o Keine Kabel um den Kérper wickeln.

e Vor dem Elektrodenwechsel sicherstellen, dass
sie nicht unter Spannung steht.

e Die Anlage vor Instandhaltungsarbeiten, Repara-
turen oder bei Nichtbenutzung vom Netz trennen.

e Trockene Schutzhandschuhe, schwer entflam-
mbare Arbeitskleidung, Schirzen und Sicher-
heitsschuhe tragen, die keine Risse oder Locher
aufweisen.

e Wenn der Bediener gezwungen ist, auf leitfahi-
gen Oberflachen zu arbeiten, muss er durch
Teppiche oder andere nichtleitende Materialien
gegenlber dem Werkstlick und der Masse aus-
reichend isoliert werden.

e Die Erdung der Anlage muss der Betriebsanlei-
tung entsprechend erfolgen und den nationalen
bzw. lokalen Regeln der Technik entsprechen.

e Das Massekabel muss ordnungsgemaB ange-
schlossen sein (saubere Kontaktflachen, zu-
verlassiger Massekontakt des Kabels mdglichst
nahe an der SchweiBstelle).

e Keine beschadigten, verschlissenen oder ver-
drehten Kabel einsetzen und keine Leiter mit un-
genigendem Querschnitt verwenden, sondern
diese unverziglich ersetzen.

e Eine einwandfreie Erdung der SchweiBanlage
sicherstellen.

e Wenn das Werkstlick geerdet werden muss, soll-
te ein separates Kabel eingesetzt werden.

e Nur passende Stecker und Anschlussklemmen
verwenden.

Die Leerlaufspannung darf 80 V eff. bei Wechsel-
strom und 113 V bei Gleichstrom nicht tberschrei-
ten (zum Zinden des Lichtbogens notwendig).
Hochstwert flir Plasma-Schneidbrenner: 500 V.

Gefahr des Einatmens
gesundheitsschadlicher Rau-
che oder Gase.

h

JF—.

Beim SchweiBen entwickeln sich gesundheitsschad-
liche Rauche und Gase, die nicht eingeatmet wer-
den dlrfen.

Emissionsquellen: Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff,
Umhillung (Schlackebildner) bei umhillten Elektro-
den, Schutzgas, Flussmittel, Reinigungs- und L&-
sungsmittel, Grundwerkstoffbeschichtungen.

Um Risiken zu minimieren:

e Atemschutz einsetzen, z.B. Filtermasken,
Masken mit mechanischer Belliftung, Masken
mit Frischluftversorgung, Einwegmasken.
Einsatz chlorierter Lé6sungsmittel vermeiden.
Die Werkstiicke vor dem SchweiBen sorgfaltig
trocknen.

Niemals alleine arbeiten!
Rauche und Gase mdglichst nahe am Entste-
hungsort absaugen.

e Farbe, Ol und andere Verunreinigungen von der
Werkstlickoberflache entfernen.

Gefahr fiir Augen und Haut
durch Strahlung.

Die durch den Lichtbogen freigesetzte Strahlung
fihrt zu Schadigungen der Augen und Hautverbren-
nungen. Bestehende Risiken: Durch den Lichtbogen
wird sichtbare und unsichtbare Strahlung erzeugt
(ultraviolett und infrarot), beim SchweiBen von Me-
tallen wie Aluminium oder rostfreiem Stahl wird die
Strahlung durch den Werkstoff reflektiert, «Augen
verblitzen», Funkenflug, die Spitze der Wolframe-
lektrode kann Stichverletzungen verursachen.

Um Risiken zu minimieren:

e Zum Schutz von Handen und Unterarmen Leder-
handschuhe und -stulpen tragen.

e Zum Schutz von Beinen, Knien und Unterschen-
keln feste Schirzen und Gamaschen anziehen.

e Sich einer Schutzmaske bedienen (mit Stirn-
band, zum in der Hand halten oder elektronisch)
oder eine mit entsprechend ausgewahltem Fil-
terglas ausgestattete Schutzbrille aufsetzen.

e Trennwdnde aufstellen, um in der Ndhe arbei-
tende Personen zu schuitzen.

e Ein Halstuch tragen und nicht vergessen, die
Kleidung am Kragen sorgfaltig zu schlieBen.
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HeiBe Werkstiicke und Werk-
zeuge - Verbrennungsgefahr.

Keine geschweiBten oder brenngeschnittenen Werk-
stiicke mit bloBen Handen anfassen. Um Verbren-
nungen zu vermeiden, mussen sie mit geeigneten
Werkzeugen bewegt werden, dabei sollten dicke,
isolierende SchweiBerschutzhandschuhe getragen
werden.

Vor der weiteren Bearbeitung oder erneuten Schwei-
Bungen missen die Werkstiicke abkihlen.

=N Gefahr fiir Augen und Haut
durch Funkenflug.

e Zum Schutz von Handen und Unterarmen Leder-
handschuhe und -stulpen tragen.

e Zum Schutz von Beinen, Knien und Unterschen-
keln feste Schiirzen und Gamaschen anziehen.

e Sich einer Schutzmaske bedienen (mit Stirn-
band, zum in der Hand halten oder elektronisch)
oder eine mit entsprechend ausgewahltem Fil-
terglas ausgestattete Schutzbrille aufsetzen.

e Trennwande aufstellen, um in der Nahe arbei-
tende Personen zu schitzen.

e Kleidungsstliicke aus Wolle oder Baumwolle mit
langen Armeln anziehen, keine Ol- oder Fet-
tflecken dulden, - Kleidungsstiicke aus syn-
thetischem Material sind ungeeignet.

e Ein Halstuch tragen und nicht vergessen, die
Kleidung am Kragen sorgfaltig zu schlieBen.

e SchweiBerschutzstiefel tragen

s Feuergefahr durch Uberhit-
/ zung.

e Auf guten Zustand der SchweiBsanlage achten,
insbesondere der Anschluss- und Massekabel.

e Mitder SchweiBausristung einen Mindestabstand
von 6 m zu fetthaltigen, feuergefahrlichen oder
puderféormigen Substanzen einhalten.

e Trennwdnde aufstellen, um in der Nahe
arbeitende Personen zu schitzen.

Explosionsgefahr.

Diese Gefahren werden durch den Einsatz und den
Umgang mit Gasflaschen und durch Funkenflug
verursacht.

e Niemals beschadigte Gasflaschen verwenden.

e Die Gasflaschen an einem gut bellifteten Ort
lagern, Zugang nur berechtigten Personen
gewahren.

e Gasflaschen bei Lagerung und Gebrauch niemals
Uber 55 °C erwarmen.

e Gefiillte und leere Gasflaschen eindeutig ausein-
anderhalten.

e Gasflaschen vor extremen Temperaturen
schiitzen (Frost, Sonneneinstrahlung, Funken-
flug etc.).

e Dichtigkeit von Anschlissen und Schlauchen in
regelmaBigen Abstanden priifen.

e Trennwande aufstellen.

o
Gefahr schwerer Verletzungen
durch bewegliche Teile.

e Die Hande stets in sicherem Abstand zu Ventila-
toren oder anderen bewegten Bauteilen halten.

e Alle Sicherheitseinrichtungen muissen geschlos-
sen bzw. in Arbeitsposition sein.

.

5 ley
—

Gefahren durch starke
Magnetfelder.

Der Abstand zwischen dem SchweiBstromkreis und

dem Kopf des Bedieners sollte moéglichst groB sein.

e Keine Kabel um den Kdérper wickeln, schon gar
nicht oberhalb der Schultern.

e \Vorsicht bei Herzschrittmachern. Um mdgliche
Stérungen zu vermeiden, mussen in Absprache
mit dem Arzt besondere SchutzmaBnahmen
getroffen werden.

Der Bediener muss dafiir
sorgen, dass sich niemand im
\ﬁ-‘ Gefahrenbereich aufhalt.
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2. Dokumentation

2. 1. Zugehorige Unterlagen

PN-0711089 Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen des Polysoude
OrbitalschweiBkopfes MU IV 195 HeiBdraht

PN-0110008 Betriebs-, Wartungs- und Programmieranleitung der Polysoude
SchweiBstromquelle P6 HeiBdraht

PN-0410053 Betriebs-, Wartungs- und Programmieranleitung der Polysoude
SchweiBstromquellen der PC Serie

2. 2. Zugrundeliegende Richtlinien

2006/42/CE EG Maschinenrichtlinie

2004/108/CE EG Richtlinie Elektromagnetische Storfelder

2006/95/CE EG Niederspannungsrichtlinie

2. 3. Kompatibilitat

Das SchweiBfahrwerk MU IV 195 HW ist mit der mobilen SchweiBstromquelle P6 und SchweiBstromquelles PC
kompatibel, er wird von dort aus mit Schutzgas, SchweiBstrom und Kuhlfllissigkeit versorgt, ferner werden die
Funktionen der Bewegungseinheiten (Drehbewegung und Lichtbogenhdhensteuerung) und die Drahtférderung

unterstitzt.
Fir Achsensystem Polysoude Standard-Material finden Sie in den Memo ,Konfiguration der Standardachsen.™

Der Bediener muss unbedingt die von Polysoude vorgeschrie-
bene Auswahl der Achsentypen beachten.

Falls er diese nicht beachtet, ist das Risiko, dass die Gerate bes-
chadigt werden, sehr hoch.
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3. Allgemeine Beschreibung

3. 1. Vorgaben des Pflichtenheftes

Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 HW wurde speziell flir das stumpfe VerbindungsschweiBen bei folgenden
Anwendungsfallen entwickelt:

e Rohr/Rohr-Verbindungen
e Rohr/Fitting-Verbindungen (T, Bogen, Flansch, etc.).

Es wird das WIG-SchweiBverfahren eingesetzt. Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 ist mit einem auf dem
Pendelschlitten angebrachten HeiBdrahtvorschub ausgeristet.

Besondere Merkmale des OrbitalschweiBkopfes MU IV 195 HW:

e Einfache Anwendung auch bei Einsatzfallen mit eingeschrénkter Zuganglichkeit oder beim Figen
empfindlicher Werkstoffe

e Schnelle und leichte Anpassung an wechselnde Produktionsbedingungen
Ausgezeichnete Verbindungsqualitat und absolute Wiederholgenauigkeit.

In dem vorliegenden Schriftstiick werden der Gebrauch und die Wartung des OrbitalschweiBkopfes
MU IV 195 HW erdértert.

Nicht von Polysoude gelieferte Anlagenteile sind nicht Gegenstand dieser Betriebsanleitung.

3. 2. Zulassungen der Maschine

Die Ausfliihrung der Maschine ist konform mit den Anforderungen der EG Maschinenrichtlinie 2006/42/CE, der
EG Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE und der EG Richtlinie bezliglich der Vertraglichkeit elektromagnetischer
Storfelder 2004/108/CE.

Die CE-Konformitatserklarung ist auf der nebenstehenden Seite abgedruckt.

POLYSOUDE PN-0711088 Ind.2 11-76
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3. 3. Umfeld und Betriebsbedingungen

Die Anlagen sind zum Betrieb in Innenraumen unter Werkstattbedingungen ausgelegt, sie dirfen nicht in explo-
sionsgefdhrdeter Umgebung eingesetzt werden.

Wahrend des Betriebs mussen folgende Randbedingungen eingehalten werden:

e Temperatur der Umgebungsluft zwischen -10 °C und +40 °C. Bei Verwendung eines externen Flissig-
keitskihler, um der technischen Dokumentation darauf verweisen.
e Relative Luftfeuchtigkeit:
- bei 40 °C bis zu 50 %
- bei 20 °C bis zu 80 %.

Die umgebende Atmosphare darf keine auBergewdhnlich hohen Anteile von Stauben, Sauren, Gasen oder kor-
rosiven Stoffen enthalten. Die durch das SchweiBen entstehenden Emissionen sind nicht als auBergewdhnlich
einzustufen.

Beispiele unzulassiger Umweltbedingungen:

- auBergewohnlich korrosiv wirkende Rauche
- Dampf

- extrem hohe Oldunstanteile

- Erschitterungen und Vibrationen.

Wahrend des Einsatzes der Anlagen mussen die Luftein- und austrittséffnungen unbedingt freigehalten wer-
den.

Die maximale Vorwarmtemperatur der Werkstticke betragt 150 °C.

Die maximale Zwischenlagentemperatur der Werkstlicke betragt 200 °C.

3. 4. Beschreibung der Ausristung

Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 HW ist in zwei unterschiedlichen Ausfiihrungen lieferbar.
Gemeinsame Merkmale beider Ausfiihrungen:

e Die Werkzeugplatine AVC/Pendelung ermdglicht es, die Brennereinstellung per Software von der Schweif3-
stromquelle aus zu steuern.

e Das Zangenspannsystem lasst sich mit den Randelkndpfen auf alle im Einsatzbereich des Schweikopfes
liegenden Rohrdurchmesser einstellen. Die bei dem Schalenspannsystem zum Einsatz kommenden ge-
kihlten Spannschalen sind fir jeweils einen Rohrdurchmesser bestimmt und liefern optimale Spanner-
gebnisse, ihre Verwendung wird besonders bei vorgewdrmten WerkstUcken empfohlen.

e Die Konstruktion der Antriebseinheit ist von der Art des Spannsystems abhangig, fir das Zangen-
spannsystem wird die Standardausfiihrung verwendet, wahrend fir das Schalenspannsystem mit geklhl-
ten Spannschalen eine Sonderausfiihrung geliefert wird.

e Wenn sich der Motor in paralleler Lage zum zu schweiBenden Rohr befindet, kann der SchweiBkopf auch
bei minimalen Platzverhdltnissen eingesetzt werden.

12-76 PN-0711088 Ind.2 POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



Abb.3.1. — Werkzeugplatine MU 1V 195 Heil3draht
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3. 4. 1. Orbitalschweil3kopf MU IV 195 HW

Der SchweiBkopf setzt sich aus folgenden Baugruppen zusammen:

Werkzeugplatine MU IV 195 HW mit angebautem Drahtvorschub (Abb. 3.2 - Index 1)
Antrieb (Abb. 3.2 - Index 2)
Spannsystem:

- Schalenspannsystem (Abb. 3.2 - Index 3b) mit Spannschalen fir den jeweilig zu schwei-
Benden Rohrdurchmesser

- Zangenspannsystem (Abb. 3.2 - Index 3a)
Kihleinrichtung (Abb. 3.2 - Index 4) flr Schalenspannsystem

Getriebemotor:
- Motorbaugruppe flir gekiihltes Schalenspannsystem (Abb. 3.2 - Index 5b)

- Motorbaugruppe flir Zangenspannsystem (Abb. 3.2 - Index 5a)
Paralleler Kupplungsausgang (Abb. 3.2 - Index 6)

Kupplung (Abb. 3.2 - Index 7).
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Abb.3.2. — Baugruppen des OrbitalschweiRkopfes MU IV 195 Heil3draht
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Werkzeugplatine MU IV 195 HeiBdraht:

Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 HeiBdraht muss mit
einer mit AVC- und Pendelsteuerung ausgestatteten
SchweiBstromquelle betrieben werden.

Die Werkzeugplatine ist mit zwei motorisierten Schlit-
ten ausgerustet, die Uber die SchweiBstromquelle ge-
steuert werden.

Zu der Baugruppe gehoren:

e Die direkt auf dem Antriebszahnkranz ange-
brachte Werkzeugplatine
Eine isolierende Brennerhalterung
Eine Hohenregulierung, die ein manuelles Ver-
fahren des Brenners in radialer Richtung bezlig-
lich des zu schweiBenden Rohres erlaubt

e Die AVC-Vorrichtung, die ein motorisiertes Ver-
fahren des Brenners in radialer Richtung bezlig-
lich des zu schweiBenden Rohres erlaubt

e Die Pendeleinrichtung, mit der der Brenner quer
zur SchweiBrichtung verfahren werden kann.

Mit Hilfe der SchweiBstromquelle werden die beiden
Schlitten wahrend des SchweiBzyklus bewegt.

Mit Hilfe der AVC-Vorrichtung wird die Lichtbogenspan-
nung wahrend des SchweiBzyklus auf einem program-
mierten Wert gehalten.

Mit der Pendeleinrichtung kann die Elektrodenposition
quer zur SchweiBrichtung verandert werden, durch re-
gelmaBiges Hin- und Herschwenken des Brenners las-
sen sich besonders breite SchweiBnahte erzeugen.

Abb.3.4. — Antrieb

Abb.3.3. — Werkzeugplatine MU 1V 195 HW

Antrieb:

Durch den Antrieb wird die gleichmaBige Drehbewe-
gung der Werkzeugplatine wahrend des SchweiBzyklus
sichergestellt. Der Gleichstrommotor mit Impulsgeber
wird Uber eine Kupplung angekoppelt.
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Schalenspannsystem:

Das Schalenspannsystem ist mit einem Kniehebelme-
chanismus ausgestattet, der auf einen Spannarm mit
Stellschraube wirkt, wodurch es auf den Durchmesser
des zu schweiBenden Rohres eingestellt werden kann.

Die geklihlten Spannschalen werden fir jeweils einen
Durchmesser innerhalb des flir den SchweiBkopf vor-
gegebenen Bereiches zu schweiBender Rohre einge-
setzt.

Das Gehause des Schalenspannsystems ist mit dem
Flissigkeitskihlkreislauf der Anlage verbunden und
schiitzt so den SchweiBkopf vor zu starker Hitzeeinwir-
kung, was besonders bei vorgewarmten Werkstlicken
zum Tragen kommt.

Abb.3.5. — Schalenspannsystem MU IV 195 HW

Kiihleinrichtung:

Die Baugruppe dient zur Kihlung der Spannschalen
und des Spannsystems, was besonders bei vorge-
warmten Werkstlicken wichtig ist.

Ga

e
P

Abb.3.6. — Kuhleinrichtung des Spannsystems

Zangenspannsystem:

Bei dem Zangenspannsystem werden zwei Spannarme
synchron zueinander bewegt. Sie lassen sich manuell
auf jeden innerhalb des vorgesehenen Bereiches lie-
genden Durchmesser eines zu schweienden Rohres
einstellen. Das Spannen/Entspannen erfolgt mit einem
manuell zu betdtigendem Hebel.

Abb.3.7. — Zangenspannsystem
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Getriebemotor:

Der Gleichstrommotor ist mit einem Untersetzungs-
getriebe verbunden und ermdéglicht das Erreichen
von SchweiBgeschwindigkeiten zwischen 50 und
150 mm/min.

Das Untersetzungsverhaltnis liegt bei R=1/400.

Ein mit dem Motor verbundener Impulsgeber er-
zeugt Signale, durch deren Auswertung die Polysoude
SchweiBstromquelle die jeweils aktuelle Position des
Brenners bestimmen kann und so den Zyklusablauf
(Ubergénge der Sektoren) steuert. Die Signale des Im-
pulsgebers werden ebenfalls benutzt, um die program-
mierte Schweigeschwindigkeit mit einer Genauigkeit
von etwa 1 % einzuhalten.

Es werden zwei Gehduseformen angeboten:
e Gehduse mit abgewinkeltem Anschluss bei
Zangen- oder Schalenspannsystem
e Gehduse mit  geradem Anschluss bei
geklhltem Spannsystem.

!
1

Abb.3.8. — Gehausebauformen fur den Getriebemotor

Paralleler Kupplungsanschluss:

z Durch den parallelen Kupplungsanschluss wird es mog-
lich, den Getriebemotor parallel zum zu schweiBBenden
Abb.3.9. — Paralleler Kupplungsanschluss Rohr anzuordnen und dadurch den zum Betrieb des
SchweiBkopfes notwendigen Arbeitsraum zu verrin-
gen.

Kupplung:

Die Kupplung wird an dem parallelen Kupplungsan-
schluss angebracht. Bei ausgekuppeltem Antrieb kann
der SchweiBkopf nach einem SchweiBzyklus manuell
rasch in seine Ausgangslage zurtickgedreht werden.

Abb.3.10. — Kupplung

Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen sind in der Nomenklatur PN-0711089 des OrbitalschweiB-
kopfes MU IV 195 HeiBdraht zu finden.
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3. 5. Technische Daten

MaBe und Gewichte (schweiBBbereit, einschlieBlich Drahtvorschub)

Abmessungen des SchweiBfahrwerks 610 x 560 x 290
Anhaltsgewicht mit Schlauchpaket (kg) 30
Strom

I mittel (A) 250 (100 %)
Einschaltdauer

I Spitze max. (A) 300
HeiBdrahtstrom max. (A) 140

Gerduschentwicklung

In Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2006/42/CE

beim SchweiBen (dBA) <70

Rohre

Tiefe der SchweiBnaht max. (mm) 20

Durchmesser der zu schweienden Rohre (mm) von @ 76 bis @ 195

Gas

Brennerschutzgas ‘ Argon
SchweiBBbrenner

Brenner mit auswechselbaren Gaslinsen ‘ ausgeristet mit Gaslinsenanschluss 35

AVC-Schlitten (Arc Voltage Control Lichtbogenhéhensteuerung) bzw. Pendelschlitten

Maximale Verfahrgeschwindigkeit (mm/min) 1500

Verfahrweg (mm) + 20

Motor Schrittmotor

Elektrische Bremseinrichtung mit Endschalter nein

Drahtvorschub

Typ Polyfil Auto 7929 HeiBdraht
Drahtférdergeschwindigkeit (mm/min) von 361 bis 7929

Gewicht der Drahtspule (kg) 1,5
Drahtdurchmesser (mm) 0,8

Motor Gleichstrommotor mit Impulsge_ber und

geschlossenem Regelkreis

Einstellung der Drahtfiihrung

Verstellweg in Querrichtung (mm) 10

Verstellweg in Langsrichtung (mm) 10

Elektrode

Durchmesser (mm) 3,2 (@ 4,0 optional)
POLYSOUDE PN-0711088 Ind.2 19-76

THE ART OF WELDING



3. 6. Abmessungen

Chuck clamp

F

Shell clamping

=H--
F
= a— '
Art des Spannsystems
MaB |
Zange Schale |
A @ 560 mm @ 560 mm
B 26,5 mm 26,5 mm —
C 137 mm 164 mm
D 205 mm 225 mm
E 201 mm 208 mm
F 100 mm 100 mm
G 642 mm 611 mm
D
e .
Abb.3.11. — Abmessungen
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4. Inbetriebnahme

4. 1. Handling

Bei der Aufstellung und Wartung miissen die Anlagen vom

Stromnetz getrennt sein.
Um den SchweiBBkopf vor Beschadigungen oder Zerstérung zu
bewahren sind zum Bewegen ausschlieBlich die entsprechend

vorgesehenen Elemente (Griffe und Befestigungseinheit) zu
benutzen.

Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 HW wird in einer speziellen Schutzverpackung ausgeliefert, die aufbewahrt
und zur Vermeidung von Schaden bei spateren Transporten wiederverwendet werden sollte.

Bei Nichtgebrauch ist der SchweiBkopf geschitzt aufzubewahren, bevorzugt vor StéBen und Vibrationen gesi-
chert in seiner Schutzverpackung.

4. 2. Installation vor Ort

Die Gesamtanlage muss sich durch einen abschlieBbaren
Schalter vom Netz trennen lassen.

Die Ose (Abb. 4.1 - Index 1) dient zum Einhaken des Seiles, wenn der SchweiBkopf mit einer Aufhdngevorrich-
tung mit Gewichtsausgleich betrieben werden soll. Die Aussparungen (Abb. 4.1 - Index 2) in der Werkzeugpla-
tine und das Gehduse (Abb. 4.1 - Index 3) des Motors sollen das Handling des Kopfes erleichtern.

Um Schaden an der Anlage zu vermeiden, sollten vorberei-
tende Arbeiten bei ausgekuppeltem Antrieb durchgefiihrt
werden.

Hinweis: Es wird dringend dazu geraten, vorbereitende Arbeiten durch zwei Personen ausfithren zu lassen,
wenn fir den SchweiBkopf keine Aufhangvorrichtung mit Gewichtsausgleich zur Verfiigung steht.

2> {\(1; | S

Abb.4.1. — Aufhangdse und Handlingvorrichtungen
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4. 3. Schlauchpaket

:q

Es liegt in der Verantwortung des Betreibers, die Anlage zum
LichtbogenschweiBen gemaB den Richtlinien des Herstellers zu
installieren und zu benutzen.

. Falls elektromagnetische Storungen auftreten, miissen diese vom
Betreiber beseitigt werden, dabei wird er vom Hersteller unter-
stiitzt (Auszug aus der Norm EN 60974-10 2008 - Anhang A).

Zur Vermeidung von Stolperfallen und Schdaden an der Ausriis-
tung miissen geeignete Griaben und Durchfiihrungen fiir Kabel
und Schlauche angelegt werden.

Vor dem Beginn der Arbeiten muss das Schlauchpaket kontrol-
liert werden. Bei einem zu engen Biegeradius konnen Kiihlwas-
ser- oder Gasschlauche geknickt werden, ein Winkel von 90°
sollte nicht unterschritten werden.
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5. Betrieb

5. 1. VorsichtsmaBnahmen und Verhaltensregeln

VAN
A\

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

Der Aufbau, der Betrieb, die Instandhaltung und die Reparaturen
der Anlagen diirfen nur durch den arbeitsrechtlichen
Bestimmungen entsprechend unterwiesenes und qualifiziertes
Personal ausgefiihrt werden.

Die mit Hilfe der Lichtbogenhohensteuerung ausgefiihrte Funk-
tion Werkstiickberiihrung bzw. die mit der Pendelungsachse
vorgenommene Autozentrierung muss durch den Anwender sys-
tematisch iiberwacht werden (auBer wenn das Bestehen dieser
Notwendigkeit ausdriicklich ausgeschlossen werden kann).

Es besteht die Mdglichkeit, dass der Kontakt infolge von Unrein-
heiten oder z.B. Silikatausscheidungen auf der Werkstiickober-
flache nicht geschlossen wird, in diesem Fall muss der Bediener
eingreifen und durch Betdtigen der Notaus-Taste auf der Fern-
bedienung Schaden am Brenner oder den Bewegungsschlitten
verhindern. Die SchweiBer sollten in diesem Sinne eingewiesen
werden.

Vor der Durchfiihrung von SchweiBarbeiten an groBeren Werk-
stiicken in Form geschlossener Behdlter oder mit nicht beliifteten
Bereichen muss festgestellt werden, ob ein ausreichender Sauer-
stoffgehalt vorhanden ist (Sauerstoffgehalt der Umgebungsluft
zwischen 19,5 und 23 %). Zu diesem Zweck wird der Einsatz
eines Sauerstoffmessgerates dringend empfohlen.

Bei einem Sauerstoffgehalt der Umgebungsluft von weniger als
18 % besteht Erstickungsgefahr.

Zusatzlich muss der SchweiBBer von einem Helfer auBerhalb des
Arbeitsbereiches beobachtet werden, um im Notfall schnell Hilfe
zu erhalten.

PN-0711088 Ind.2 23-76



5. 2. Drahtvorschub

5. 2. 1. Einsetzen der Drahtspule

Vor jedem Spulenwechsel den Drahtfihrungsschlauch am Adapter der Drahtvorschubgetriebeseite I6sen.
Weitere Einzelheiten sind im Kapitel ,,Drahtfiihrungsschlauch™ wiedergegeben.
e Den Riegel (Abb. 5.1 - Index 1) der Drahtspulensicherung Iésen.
e FEine volle Drahtspule (Abb. 5.1 - Index 2) auf die Aufnahmevorrichtung (Abb. 5.1 - Index 3) schieben.
e Den Riegel (Abb. 5.1 - Index 1) der Drahtspulensicherung schlieBen.

Wenn dieses Mandver bei laufender Anlage durchgefiihrt wird,
besteht die Gefahr, dass die Spule herunterfallt.

(1) (1)

Abb.5.1. — Einsetzen der Drahtspule

5. 2. 2. Einfadeln des Drahtes

Hinweis: Das Einfadeln des drahtes erfolgt nach dem Einsetzen einer vollen Drahtspule.

Die Zylinderschraube mit Innensechskant M3 |6sen und die Abdeckung entfernen (Abb. 5.2 - Ansicht A).
Die Einstellschraube flir den Anpressdruck der Antriebsrolle des Drahtvorschubs lockern, um die An-
pressrolle (Abb. 5.2 - Index 2) von der Antriebsrolle (Abb. 5.2 - Index 1) zu lésen.

e Die eine oder die andere Einstellschraube (Abb. 5.2 - Index 3) des Richtwerkes (Abb. 5.2 - Index 4)
I6sen oder festziehen, um die Richtrollen voneinander zu l16sen (Abb. 5.2 - Ansicht C).

e Den Drahtfiihrungsschlauch (Abb. 5.2 - Ansicht D) von der der Drahtspule zugewandten Seite in den
Drahtférdermechanismus einfiihren und mit der Schraube (Abb. 5.2 - Index 5) befestigen.

e Das Drahtende der neuen Spule entgraten, um Beschdadigungen beim Passieren des Drahtflihrungs-
schlauches und der Rollen der Drahtférderung zu vermeiden.

e Den Draht von der der Drahtspule zugewandten Seite in den Drahtfiihrungsschlauch einfiihren
(Abb. 5.2 - Ansicht E).

e Die Drahtférderrollen in Drehung versetzen (Abb. 5.2 - Ansicht F).

Diese Arbeiten diirfen unter keinen Umstanden bei laufender
Anlage durchgefiihrt werden, es kann eine sehr hohe Draht-
geschwindigkeit erreicht werden. Niemals die Hand oder ein
anderes Korperteil vor das Drahtende halten. Den Draht stets
so filhren, dass er keine Verletzungen verursachen kann, und
immer nur mit geringen Vorschubgeschwindigkeiten operieren.

e Die Einstellschraube flir den Anpressdruck der Antriebsrolle des Drahtvorschubs eindrehen, bis diese
fasst, dann noch um 1/4 Drehung weiterdrehen (Abb. 5.2 - Ansicht G).
Die einwandfreie Drahtférderung durch Anhalten des Drahtes mit der Hand prifen.
Den Draht einige Zentimeter fordern lassen.
Die Abdeckung aufsetzen und mit der Zylinderschraube mit Innensechskant M3 (Abb. 5.2 - Ansicht A)
befestigen.

Es ist eine zu dem jeweiligen Drahtdurchmesser passende
Drahtforderrolle zu benutzen, dabei muss der Draht sauber in
der Nut liegen.
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Abb.5.2. — Einfadeln des Drahtes
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5. 2. 3. Einstellen des sich beim Drahtaustritt bildenden Bogens

AQ

0

Den Draht einige Zentimeter férdern lassen und dabei den sich bildenden Drahtbogen beobachten (Abb. 5.3 -
Ansicht A).
Wenn der Bogen zu der den beiden Richtrollen entgegengesetzten Seite weist (Abb. 5.3 - Ansicht B - Index 1):
e Den Draht aus dem Mechanismus zurickziehen.
e Die Richtrollen andersherum montieren (Abb. 5.3 - Ansicht C).
e Den Draht wieder einfadeln.
e Die Justierschrauben so einstellen, dass der Draht ohne Biegung austritt.
Wenn der Bogen zu der Seite weist, an der sich die beiden Richtrollen befinden (Abb. 5.3 - Ansicht D):
e Die Justierschrauben so einstellen, dass der Draht ohne Biegung austritt (Abb. 5.3 - Ansicht E).

Der Draht muss sauber in den Nuten der Rollen liegen.

e Den Draht einige Zentimeter férdern lassen.
e Den ausgetretenen Draht abschneiden.

Das Drahtende entgraten, um beim Einfadeln Schaden an den Drahtfiihrungsschlauchen, den Rollen oder
anderen Bauteilen zu vermeiden.

Abb.5.3. — Einstellen des sich
bildenden Drahtbogens
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5. 3. Brenner mit Gaslinseneinsatzen

Das Brennersystem mit Gaslinseneinsatzen ermdglicht ein schnelles Auswechseln.

5. 3. 1. Aufbau eines Brenners mit Gaslinseneinsatz

Brennerisolierung (Abb. 5.4 - Index 1)
Elektrodenbefestigungsschraube (Abb. 5.4 - Index 2)
Gaslinsenanschluss (Abb. 5.4 - Index 3)
Elektrodenspannzange (Abb. 5.4 - Index 4)
Keramikdlise (Abb. 5.4 - Index 5)

Elektrode (Abb. 5.4 - Index 6)

Zindhilfe (Abb. 5.4 - Index 7)

Gaslinse (Abb. 5.4 - Index 8)

Teflondichtung (Abb. 5.4 - Index 9)
Gaslinsenanschlussdichtung (Abb. 5.4 - Index 10)
Gaslinseneinsatz (Abb. 5.4 - Index 11)

Wenn der bendtigte Durchmesser der Elektrode festliegt, kann

der Gaslinseneinsatz zusammengebaut werden.

5. 3. 2. Zusammenbau des Gaslinseneinsatzes :.-’ '\4@

Die Spitzschraube (Abb. 5.4 - Index 12) l6sen.

Den Brenner um 90° drehen.

Den Gaslinseneinsatz durch Lockern der Halteschraube
(Abb. 5.4 - Index 13) l6sen.

Die Wolframelektrode (Abb. 5.4 - Index 6) in die
Elektrodenspannzange (Abb. 5.4 - Index 4) einschieben.

Auf die richtige Lage der Elektrodens-
pannzange achten (Nuten in Richtung
der Elektrodenspitze).

Die beiden Bauteile zusammen in die Gaslinse
(Abb. 5.4 - Index 8) einsetzen. Abb.5.4. — Brenner mit Gaslinseneinsatz

Die Elektrodenspannzange und die Gaslinse missen passend zum Elektrodendurchmesser gewahlt werden.

Die Baugruppe mit der Teflondichtung (Abb. 5.4 - Index 9) in den Gaslinseneinsatz (Abb. 5.4 - Index 3)
stecken.

Die Teile durch Eindrehen der Elektrodenbefestigungsschraube (Abb. 5.4 - Index 2) zusammenhalten.
Die Keramikdiise (Abb. 5.4 - Index 5) auf die Gaslinse schrauben.

Den Gaslinseneinsatz in die Brennerisolierung (Abb. 5.4 - Index 1) einsetzen.

Den Gaslinseneinsatz (Abb. 5.4 - Index 11) durch Anziehen der Halteschraube (Abb. 5.4 - Index 13)
befestigen.

Den Brenner um 90° zurlickdrehen.

Die Spitzschraube (Abb. 5.4 - Index 12) anziehen.

Das Einstellen des Elektrodenlberstandes wird in Kapitel 5.4.2 behandelt.
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5. 4. Wolframelektroden

Wolframelektroden sind empfindlich und missen sorgfaltig behandelt werden.

Beste SchweiBergebnisse und lange Elektrodenstandzeiten sind nur durch peinliche Sauberkeit der Elektroden
zu erreichen. Jeder Kontakt mit dem Zusatzdraht hat eine rasche Zerstérung der Elektrode zur Folge.

Um eine hohe Ziindfreudigkeit und Lichtbogenstabilitdt zu erhalten, sind die von Polysoude angebotenen Wolfra-
melektroden mit Lanthan legiert. Das konisch angeschliffene Ende der Elektrode sorgt fiir einen konzentrierten
und gleichméaBig brennenden Lichtbogen.

Elektrodendurchmesser, Anschliffwinkel und Durchmesser der Abplattung an der Spitze sind in Abhangigkeit des
SchweiBstroms zu wahlen.

Zur Erzielung der geforderten Wiederholgenauigkeit missen alle flr die SchweiBungen an ein und demselben
Werkstlick eingesetzten Elektroden exakt die gleiche Geometrie aufweisen, dies gilt insbesondere beim Einsatz
der Lichtbogenhdhensteuerung. Die Form der Elektrodenspitze mit der obligatorischen Abplattung beeinflusst
sehr stark die Zindeigenschaften und ist deshalb regelmaBig zu kontrollieren.

Der Elektrodenanschliffwinkel und der Durchmesser der Abplattung sind der SchweiBstromstarke entsprechend
zu wahlen, die Schleifrichtung muss in Richtung der Langsachse der Elektrode verlaufen. Der Einsatz einer spe-
ziellen Elektrodenschleifmaschine erlaubt schnelles, einfaches und prazises Arbeiten und garantiert die genaue
Einhaltung der festgelegten Elektrodengeometrie. Die Lange der Elektrode und ihr Durchmesser missen pas-
send zu der jeweiligen Gaslinse gewahlt werden und hangen u. a. auch von der Wandstarke der zu verschwei-
Benden Rohre ab. Die Elektroden haben eine begrenzte Strombelastbarkeit.

Anhaltswerte fir die Elektrodengeometrie :

Elektroden-

durchmesser (mm) Spitzenwinkel 6 (°) Abplattung @ (mm)

SchweiBstromstarke (A)

125 - 290 3,2 30° 0,2 bis 0,8
250 - 400 4 30° 0,3 bis 1,0

Um das Auftreten von SchweifBfehlern zu vermeiden muss
das Ersetzen einer Elektrode immer als PraventivmaBnah-
me erfolgen. Bei Anwendungen mit extremen Qualitatsan-
forderungen werden die Elektroden bei jeder einzelnen
SchweiBBung gewechselt.

Der Regelbereich fiir den Strom (A) sind nur Richtwerte fiir
eine Nutzung mit Gleichstrom, Elektrode am Minuspol und
unter Argon.

Um eine Beschdadigung der Anlage zu vermeiden, sollten die
genutzten Werte natiirlich mit der Einschaltdauer des Bren-
ners (und/oder der Lanze) die in der Tabelle mit den technis-
chen Eigenschaften der Anlage angegeben sind, in Einklang
gebracht werden.

A
N

Abb.5.5. — Elektrodenanschliff
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5. 4. 1. Einsetzen der Elektrode in den SchweiRbrenner

Der Elektrodentiberstand hat keinen Einfluss auf die elektrischen Kennwerte der SchweiBung, er ist so einzustel-
len, dass der SchweiBbereich gut geschiitzt wird.

Die maximale Lange des Elektrodentberstands wird durch die nachlassende Wirksamkeit des Gasschutzes be-
grenzt. Bei sehr engen Schwei3fugen ist dem Elektrodenliberstand besondere Beachtung zu schenken, da hier
das Schutzgas nicht sofort und ungehindert entweichen kann.

e Die Spitzschraube (Abb. 5.6 - Index 4) I6sen und den Brenner um
90° drehen, dann kann der Gaslinseneinsatz ohne Abbauen des
SchweiBkopfes gewechselt werden.

e Den Gaslinseneinsatz durch Lockern der Halteschraube e
(Abb. 5.6 - Index 3) lésen.

e Die Gaslinse abnehmen.
Die Schraube (Abb. 5.6 - Index 1) an der Riickseite des Gaslin-

seneinsatzes losen. :
e Die Elektrode (Abb. 5.6 - Index 2) herausziehen und ersetzen.
Auf die richtige Lage der Elektrodenspann- 4@
zange achten (Nuten in Richtung der Elek- - \

trodenspitze).

e Den Elektrodeniberstand einstellen (vgl. Kapitel 5.4.2 ,Einstellen
des Elektrodeniberstandes™) und die Spitzschraube (Abb. 5.6 - In-
dex 4) wieder festziehen.

e Die Baugruppe wieder einsetzen und durch Festziehen der
Halteschraube (Abb. 5.6 - Index 3) fixieren.

e Den Gaslinseneinsatz in die Brennerisolierung einsetzen.

Wenn nétig den Brenner um 90° in seine Ausgangslage zurilickdre-
hen und die Spitzschraube (Abb. 5.6 - Index 4) festziehen.

Abb.5.6. — Elektrodenwechsel bei einem
SchweilBbrenner mit Gaslinsen einsatz

5. 4. 2. EinstellendesElektrodentiberstandesbeieinem
Brenner mit Gaslinseneinsatz

e Den Gaslinseneinsatz durch Lockern der Halteschraube
(Abb. 5.7 - Index 1) l6sen.

e Den Gaslinseneinsatz abnehmen.

e Die Schraube (Abb. 5.7 - Index 2) an der Riickseite des
Gaslinseneinsatzes |6sen.

e Den Elektrodenlberstand (Abb. 5.7 - Index 3) so einstel-
len, dass das MaB Se erreicht wird.

e Die Schraube (Abb. 5.7 - Index 2) an der Riickseite des
Gaslinseneinsatzes wieder festziehen, dabei die Einstel-
lung des Elektrodenlberstandes nicht verandern.

Abb.5.7. — Einstellen des
Elektrodenltberstandes
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5. 5. Drahtflihrungsschlauch

5. 5. 1. AnschlieBen des Drahtfihrungsschlauches am Eingang des Drahtvorschubes

e Den Drahtfiihrungsschlauch (Abb. 5.8 - Index 1) mit dem Endstilick (Abb. 5.8 - Index 3) in den Drahtvor-
schub (Abb. 5.8 - Index 2) einfiihren.
e Das Endstiick mit der Schraube (Abb. 5.8 - Index 4) befestigen.

AbD.5.8. — AnschiellendesDrahtilihrungsschlauchesam Abb.5.9. — AnschlieBendesDrahtfilhrungsschlauchesam

Eingang des Drahtvorschubes Ausgang des Drahtvorschubes

5. 5. 2. AnschlieBen des Drahtfihrungsschlauches am Ausgang des Drahtvorschubes

e Den Drahtfihrungsschlauch (Abb. 5.9 - Index 1) mit dem Endstlick in den Drahtvorschub
(Abb. 5.9 - Index 2) einflihren.
e Den Drahtfihrungsschlauch mit der Schraube (Abb. 5.9 - Index 3) befestigen.

5. 5. 3. AnschlieRen des Drahtfuhrungsschlauches an die Drahtfiihrung

e Den Drahtflihrungsschlauch (Abb. 5.10 - Index 1) in das Drahtfihrungsrohr (Abb. 5.10 - Index 2) ein-
schrauben.

Hinweis: Je nach Anwendung kann ein abgewinkeltes oder ein gerades Drahtfiihrungsrohr zum Einsatz kom-
men.

Abb.5.10. — AnschlielfendesDrahtfiihrungsschlauchesan
das Drahtfuhrungsrohr
i
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5. 6. Einfadeln des Drahtes

AV OO

¢ Nachdem der Drahtfiihrungsschlauch montiert ist, wird die Drahtférderung von der Fernbedienung aus im
Modus , Auto" gestartet. Um Unfdlle zu vermeiden, mit geringer Drahtvorschubgeschwindigkeit arbeiten.
e Den Draht einige Zentimeter aus der Drahtfiihrung férdern lassen.

Es kann u. U. eine sehr hohe Drahtgeschwindig-
keit erreicht werden, daher niemals die Hand
oder ein anderes Korperteil vor das Drahtende
halten. Den Draht stets so fiihren, dass er keine
Verletzungen verursachen kann.

AW

Die drahtauslaufdiise wird montiert, wenn sich der Draht im
Drahtfilhrungsrohr befindet.

5. 7. Drahtauslaufdiise

e Den Draht (Abb. 5.11 - Index 2) in die Bohrung der
Drahtauslaufdise (Abb. 5.11 - Index 1) einfuhren.

e Die Drahtauslaufdiise (Abb. 5.11 - Index 1) af das
Drahtfihrungsrohr (Abb. 5.11 - Index 3) aufschrau-
ben.

Abb.5.11. — Anbringen der Drahtauslaufdise

5. 8. Zundhilfe
Die Zundhilfe hat die Form eines Federrings und wird auBen um die Keramikdise gelegt.

Die Anschlusslitze ist mit der Masse zu verbinden, sie darf auf keinen Fall mit den Metallteilen des Brenners in
Kontakt kommen.

Abb.5.12. — Zindhilfe
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5. 9. Einstellen der Position der Drahtfiihrung

5. 9. 1. Tabelle der Einstellwerte

Die in der folgenden Tabelle angegebenen Werte werden von Polysoude vorgeschlagen:

De-f (mm)  Sf (mm) Se (mm) C (°)

Draht @ 0,8 2,5 bis 3,0 17 Nach 65°
SchweiB3-

Draht ¢ 1,0 2,5 bis 3,0 19 anweisung 65°

Abb.5.13. — Einstellen der Position der Drahtfihrung

5. 9. 2. Einstellen der Drahtposition

Der OrbitalschweiBkopf MU IV 195 HeiBdraht ist mit einer HeiBdrahtfiihrung ausgestattet. Der HeiBdrahtstrom
wird Uber den Anschluss (Abb. 5.14 - Index 1) des HeiBdrahtstromkabels zugefihrt.

Einstellen der Hohe der Drahtfiihrung beziiglich der Elektrode:

Die Zylinderschraube mit Innensechskant (Abb. 5.14 - Index 3) l6sen.
Die Drahtfihrung (Abb. 5.14 - Index 2) im Halter verschieben, bis die gewlinschte Position erreicht ist -

gelbe Pfeile o

Die Drahtfihrung in dieser Position halten und die Zylinderschraube mit Innensechskant
(Abb. 5.14 - Index 3) wieder festziehen.
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Abb.5.14. — Einstellen von
Drahtfihrungsschlitten und
Drahtfiihrungsrohr

Einstellen der Position des Drahtauslaufes in
Bezug auf die Elektrode:

e Die Zylinderschraube mit Innensechskant
(Abb. 5.14 - Index 4) l6sen.

e Das Drahtfihrungsrohr (Abb. 5.14 - Index 5)
zusammen mit der Drahtauslaufdiise in die ge-
wlinschte Position schieben - Blaue Pfeile 9

e Das Drahtfihrungsrohr in dieser Position halten
und die Zylinderschraube mit Innensechskant
(Abb. 5.14 - Index 4) wieder festziehen.

Einstellen der Hohe des Drahtauslaufes in Be-
zug auf die Elektrode:

e Die Hohe des Drahtauslaufes wird mit der
Randelschraube (Abb. 5.15 - Index 2) einge-

stellt - Schwarze Pfeile o

Verstellen des Drahtauslaufes quer zur :

Abb.5.15. — EinstellenderDrahtfiihrung

e In Querrichtung wird der Drahtauslauf mit der
Randelschraube (Abb.5.15-Index1)eingestellt-

Grine Pfeile o
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5. 9. 3. Einstellen der Brennerneigung

Der SchweiBbrenner mit Gaslinseneinsatz ist auf einer drehbaren Halterung (Abb. 5.16 - Index 1) montiert, da-
durch kann die gesamte Drahtfiihrungsbaugruppe um den Winkel B zwischen 0 und 10° in Bezug auf den Radius
des zu schweiBenden Rohres geneigt werden.

e Die Zylinderschraube mit Innensechskant (Abb. 5.16 - Index 2) Iésen.

e Die Drahtfihrungsbaugruppe um den gewiinschten Winkel B schwenken.
e Die Zylinderschraube mit Innensechskant (Abb. 5.16 - Index 2) wieder festziehen.

|
T S

Abb.5.16. — Einstellen der Brennerneigung
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5. 10. Spannen des SchweiBkopfes

5. 10. 1. Schalenspannsystem

e Passende Spannschalen (Abb. 5.17 - Index 1) anbringen und die entsprechende Einstellschraube
(Abb. 5.17 - Index 3) montieren.
Den SchweiBkopf auf dem zu schweiBenden Rohr positionieren.
Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels (Abb. 5.17 - Index 2) in Richtung A (griiner Pfeil)
schlieBen.
Der SchweiBkopf soll bei dieser Stellung des Handhebels noch nicht fest auf dem Rohr gespannt sein.
Die Einstellschraube (Abb. 5.17 - Index 3) so verdrehen, dass eine leichte Berlihrung mit dem Rohr her-
gestellt wird.

e Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels (Abb. 5.17 - Index 2) in Richtung B (roter Pfeil) off-
nen.
Die Einstellschraube (Abb. 5.17 - Index 3) um eine halbe Umdrehung zustellen (*).
Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels in Richtung A (griiner Pfeil) schlieBen und prifen, ob
der SchweiBkopf einwandfrei gespannt ist.

(*) In Abhangigkeit der gewlinschten Vorspannung muss nétigenfalls ein Nachjustieren der Einstellschraube
erfolgen, allerdings ist dabei zu beachten, dass zu groBe Spannkrafte eine bleibende Verformung am Rohr ver-
ursachen kénnen.

Abb.5.17. — Einsatz gekihlter Spannschalen
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5. 10. 2. Zangenspannsystem

Den SchweiBkopf auf dem zu schweiBenden Rohr positionieren.
Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels (Abb. 5.18 - Index 1) in Richtung A (griiner Pfeil)
schlieBen, der SchweiBkopf soll bei dieser Stellung des Handhebels noch nicht fest auf dem Rohr gespannt
sein.

e FEine der Randelschrauben (Abb. 5.18 - Index 2) so verdrehen, dass eine leichte Berlihrung der Spann-
zangen (Abb. 5.18 - Index 3) mit dem Rohr hergestellt wird.

e Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels (Abb. 5.18 - Index 1) in Richtung B (roter Pfeil) 6ff-
nen.
Eine der Randelschrauben (Abb. 5.18 - Index 2 um eine sechstel Umdrehung zustellen (*).
Das Spannsystem durch Umlegen des Handhebels in Richtung A (griiner Pfeil) schlieBen und prifen, ob
der SchweiBkopf einwandfrei gespannt ist.

(*) In Abhangigkeit der gewlinschten Vorspannung muss nétigenfalls ein Nachjustieren mit der Randelschrau-
be erfolgen, allerdings ist dabei zu beachten, dass zu groBe Spannkrafte eine bleibende Verformung am Rohr
verursachen konnen.

Abb.5.18. — Zangenspannsystem
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5. 11. Einstellen des Schutzgasflusses

Bei Verwendung von Argon kann als Anhaltswert fir die Einstellung des Schutzgasflusses 12 I/min genommen
werden, die Einstellung hangt jedoch stark von der jeweiligen Anwendung ab und sollte in der SchweiBanwei-
sung angegeben werden.

Die Feineinstellung des Gasflusses sorgt bei den jeweiligen Einsatzbedingungen flir eine optimale Schutzwir-
kung. Zu schwacher oder zu starker Gasfluss kann Ziindschwierigkeiten mit sich bringen und die SchweiBnaht-
qualitat negativ beeinflussen (Poren, Bindefehler usw.).

5. 12. Einstellen der Pendelung

Vor dem Start eines SchweiBzyklus muss der Pendelschlitten manuell oder per Fernbedienung in Mittelstellung
gebracht werden. Es muss ferner sichergestellt werden, dass flir die Anwendung die richtigen Parameter einge-
stellt wurden und sich die SchweiBung mit diesen Parametern durchfiihren lasst.

Wenn die SchweiBung ohne Pendelung durchgefiihrt wird, kann die Brennerposition wahrend des Ablaufes des
SchweiBzyklus mit dem Pendelschlitten nachjustiert werden.

Abb.5.19. — AVC/Pendelschlitten (OSC)

5. 13. Positionieren des SchweiBkopfes und Vorbereiten der Schweiung

Das Massekabel muss mit dem Werkstlick an einer fett- und oxidfreien Stelle méglichst nahe der SchweiBstelle
verbunden werden.

e Den SchweiBkopf an der SchweiBstelle auf dem Rohr positionieren.

e Die Elektrode mit Hilfe der Fernbedienung an der vorgesehenen Stelle der Schwei3fuge positionieren.

e Die Elektrode mit Hilfe des AVC-Schlittens zuriickfahren, um jegliche Kollision bei ovalem Rohr zu ver-
meiden.

e \Vor dem Start eines SchweiBzyklus missen das Schlauchpaket und das Messkabel fir die Lichtbogen-
spannung U, auf die entsprechenden Stiitzen der Werkzeugplatine aufgewickelt werden, wéahrend des
SchweiBzyklus werden sie grundsatzlich abgewickelt.

Beim SchweiBen wird der Zusatzdraht im Allgemeinen vor dem SchweiBbad zugefiihrt, aber eine Zufuhr von
hinten ist auch maéglich.

Der Beginn der SchweiBnaht wird vom Bediener der Anlage je nach Erfordernis im Einklang mit der festgelegten
SchweiBanweisung gewahlt.
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5. 14. SchweiBBzyklus im Simulationsmodus

Vor jedem Produktionsbeginn sollte ein SchweiBzyklus im Simulationsmodus ohne Lichtbogen und Zusatzdraht
durchgeflihrt werden (weitere Informationen sind der Bedienungsanleitung der SchweiBstromquelle zu entneh-
men):

e An der SchweiBstromquelle oder der Fernbedienung einen SchweiBzyklus im Simulationsmodus ohne
Lichtbogen und Zusatzdraht wahlen.

Den Drahtwahlschalter in die Stellung ,manuell® bringen.

Das Schlauchpaket Polygaine aufwickeln.

Die Taste ,Zyklusstart™ betatigen.

Den korrekten Ablauf des Zyklus kontrollieren (Geschwindigkeit, Gasfluss, Impulse usw.).

5. 15. Durchfiihren einer SchweiBung

Vor Beginn der SchweiBung folgende Punkte Uberprifen:

- Elektrodenzustand und -position.
SchweiBschutzgas- und Formiergasfluss.
Positionierung des SchweiBkopfes.

Einstellung der Parameter.

Aufgewickeltes Schlauchpaket.
SchweiBstromquelle im Modus ,mit Lichtbogen®.
Drahtwahlschalter in Stellung ,Auto".

Nun

Taste ,Zyklusstart" betatigen.

Den korrekten Ablauf des Zyklus kontrollieren.

Das Ende der Funktion ,Gasnachstromzeit" abwarten.
Den SchweiBkopf in die ,offene Stellung" zurtickfahren.
Das Spannsystem lésen und den SchweiBkopf abnehmen.
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Die Bestellnummern von Ersatz- und VerschleiBteilen sowie eventuell zusatzlich benétigter Ausristung sind
in dem Dokument PN-0810094 ,Zusammenstellungszeichnungen und Ersatzteillisten® des SchweiBkopfes
MU IV 195 HW zu finden.

6. 1. Nichtprogrammierbare Parameter

Die Einstellung einer ganzen Reihe nichtprogrammierbarer Parameter bt einen starken Einfluss auf das Schwei-
Bergebnis aus. Wird diesen Parametern nicht die entsprechende Aufmerksamkeit gezollt, kénnen Leistung und
Qualitat des Prozesses stark zurickgehen.

Eine nicht den Anspruch der Vollstédndigkeit erhebende Ubersicht nicht programmierbarer Parameter ist nach-
folgend zusammengestellt:

e SchweiBschutz- und Formiergas: Typ, Reinheit, Menge.

e Gaslinse: Typ und GroRe.

e Keramikduse: Typ, Durchmesser, Lange.

e Elektrode: Siehe Kapitel 5.4 "Wolframelektroden.

e Zusatzdraht: Durchmesser, Charge, Einlaufwinkel, Auftreffpunkt.
e Startposition der SchweiBung: Siehe Kapitel ber mechanische Einstellungen.

e Zwischenlagentemperatur.
e Massekabel: Position und Anschluss.

e Auch die Vorbereitung der Werkstiicke und die Art und Form der SchweiBfuge sind von ausschlagge-
bender Bedeutung fir die erzielbare Qualitdt der Fligeverbindung.
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6. 2. Stdrungsbeseitigung - Diagnosehilfe

Achse Problem Mégliche Ursache

Masse nicht angeschlossen

Litze der Zundhilfe beschadigt

Schutzgasmangel

SchweiBstrom Keine Zindung Zindhilfe nicht montiert

Kihlkreislauf defekt

Elektrode fehlerhaft

Schalter der Fernbedienung in Stellung Simulation

Gasmenge nicht angepasst

Gas Ungenlgender Gas- Gaslinse in schlechtem Zustand
schutz Elektrodentberstand zu grofB3
Gasflasche leer oder Ventil geschlossen
Kabel nicht angeschlossen
. Motor defekt
Keine Drehbewegung Abscherstift im Antrieb gebrochen
Programmierfehler
Drehbewegung Geschwindigkeit wird Impulsgeber defekt

nicht gehalten

. Fehler in der Steuerung der Stromquelle
Keine Impulse

Programmierfehler
Antrieb defekt
Abscherstift im Antrieb gebrochen

Drehbewegung endet
vor 360°

Schalter der Fernbedienung in falscher Stellung
Drahtférdergetriebe gedffnet

Keine Drahtférderung Drahtflihrungsschlauch defekt

Draht Teﬂonliner_abgenutzt

Programmierfehler

Geschwindigkeit wird Impulsgeber defekt
nicht gehalten Fehler in der Steuerung der Stromquelle

Motor der Lichtbogenhéhensteuerung defekt
Kabel nicht angeschlossen

Schlitten blockiert

Programmierfehler

Fehler in der Steuerung der Stromquelle

Lichtbogenhdéhensteuerung Elektrode wird nicht
(AVC) bewegt

Motor der Pendelung defekt
Kabel nicht angeschlossen

Brenner wird nicht Schlitten blockiert

bewegt Programmierfehler
Pendelung Fehler in der Steuerung der Stromquelle
Schlitten geht schwer
Position der Pendel- Pendelschlitten in Endstellung
achse verstellt Programmierfehler
Fehler in der Steuerung der Stromquelle
74
40-76 PN-0711088 Ind.2 POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



6. 3. RegelmaBige Wartungsarbeiten

6. 3. 1. Vorbeugende Instandhaltung

Prifung und Wartung der Schlauche und Schlauchverbindungen
Werkzeuge
und s .
Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
Saubere Putz- | Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
lappen, Pinsel | Monate Schldauche und Schlauchverbindungen:
mit harten e Alle Schlauche mit einem Pinsel oder Schwamm reinigen.
Borsten e Visuelle Inspektion aller Schlauche und Schlauchverbindungen.
e Kontrollieren der Schlauche auf zu enge Biegeradien, Klemmspuren,
Falten, Risse und Bruchstellen.
e Prifen, ob sich Schlduche an bewegten Teilen der Anlage reiben
(Schutzglocke etc.).
e Schlduche auf Verschlei3 und Schaden durch aggressive Stoffe unter-
suchen.
e Feuchte Stellen und Gerausche (Zischen) weisen auf Undichtigkeiten
und schlechten Zustand des inneren Schlauchmaterials hin.
e Festsitz von Schlauchverbindungen und -anschlissen kontrollieren.
Ungewohnliche Gerauschentwicklungen
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate Bewegungen der Achsen:
e Bewegungen +/- innerhalb der méglichen Grenzen ausfiihren lassen.
e Besonders auf ungewodhnliche Gerausche achten (Kra-
chen, Schleifgerausche, Larm annormaler Schwingungen und
Vibrationen, ...).
e Bewegungen aller Achsen untersuchen.
Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Alle drei Motoren:
Monate e Von den Motoren darf keine ungewdhnliche Gerauschentwicklung aus-
gehen: Surren, Schleifgerausche, Krachen, oder andere ungewohnte
Larmemissionen.
e Die Motoren selbst sollen ruhig laufen.
Erkennen von Undichtigkeiten
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate
Erkennungsmerkmale von Undichtigkeiten:
e Gerausche
e ausgelaufene Flussigkeit
e zischende Gerausche
e Pfltzen
e ungewodhnliche Gerausche.
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate Visuelle Kontrolle der folgenden kritischen Punkte:
e Alle Elemente der Schlauch- und Rohrverbindungen
(Anschlisse, Abzweigungen, Bbégen, Ventile, etc.)
e Alle zusatzlich angebrachten Bauteile.
v,
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Prifung der elektrischen Verbindungen

Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate e Festsitz der Kabelverbindungen kontrollieren
e Kabelverbindungen und -anschlisse auf Warmeentwicklung kontrollie-
ren.
Pflege der Zahnrader
Intervall Tatigkeit
Pinsel mit har- | Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
ten Borsten, Monate ¢ Die Verzahnungen mit einem harten Pinsel und L6sungsmittel von Fett
Schmierfett und Schmutz befreien.
e Die Zahnrader durfen nicht korrodiert sein und die Oberflachenbehand-
lung darf keine Schaden aufweisen.
e Ander Verzahnung dirfen keine Abnutzungserscheinungen, Grate oder
Verformungen sichbar werden.
e Den Sitz prifen, ein Zahnrad darf bei manueller Bewegung (soweit
moglich) weder axiales noch radiales Spiel aufweisen.
e Die Zahnrader mit Hilfe eines Pinsels mit dem daflr vorgesehenen Fett
schmieren.
Inspizieren des Brenners
Intervall Tatigkeit
Entsprechend | Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
der Einsatz- e Dise, Gaslinse und Brenner auf guten Allgemeinzustand prifen.
dauer
Allgemeine Kontrolle der Motoren
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate e Staub und Fett von den Motoren entfernen.

e Allgemeinzustand des Motors priifen:

- Das Gehduse und die Flliigel (soweit vorhanden) dirfen
keine Spuren von Gewalteinwirkung aufweisen

- Der Deckel Uber dem Ventilator darf nicht beschadigt sein,
das Liftungsgitter darf nicht verdeckt oder verstopft sein.

e Das mehradrige Kabel des Motors darf nicht beschadigt oder einge-
klemmt sein, seine Isolierung muss sich in einwandfreiem Zustand be-
finden.

e Die Befestigungen des Motors sind zu prifen.
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Kontrolle und Abschmieren der Schlitten

Werkzeuge
und
Verbrauchs-
material

Intervall

Tatigkeit

Saubere
Putzlappen,
Pinsel mit har-
ten Borsten,
Schmierfett

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Schlitten reinigen und abschmieren:

e Die Spindeln und Bewegungsmuttern der Schlitten von AVC und
Pendelung mit einem Pinsel reinigen.

e Die Spindeln mit einem Pinsel mit harten Borsten von allen Seiten
schmieren.

e Die Einstellschrauben und -vorrichtungen mit einem kleinen Pinsel mit
wenig Fett schmieren.

e Die Gleitflachen der Schlitten von AVC und Pendelung mit einem sau-
beren Putzlappen reinigen (Vorsicht, es darf auf keinen Fall zu stark
gekratzt oder gerieben werden!).

e Die Gleitflachen der Schlitten mehrmals mit einem Pinsel mit harten
Borsten schmieren.

Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.

e Die Schlitten in Bewegung setzen und mehrmals sparsam nachschmie-

ren.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Zustand der Gleitflachen kontrollieren:
e Priifen, ob die Gleitflachen keine tiefen Riefen aufweisen.
e Priifen, ob die Gleitflachen nicht oxidiert sind.
e Prifen, ob die Gleitflachen keine Schlagspuren aufweisen.
Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
e Bei der Bewegung dirfen keine ungewdhnlichen Gerausche auftreten.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Kabelschleppe:

e Den Allgemeinzustand der Schleppe begutachten.

e Kabelschleppe mit einem sauberen Putzlappen reinigen.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Schienen und Blécken:
e Den Allgemeinzustand von Schienen und Blécken begutachten.
e Schienen und Blocke mit einem Pinsel mit harten Borsten reinigen.

Pinsel mit har-
ten Borsten,
Schmierfett

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Zahnstange kontrollieren:
e Zahnstange mit einem Pinsel und Petroleum reinigen. Alle Fettspuren
und jeglichen Abrieb entfernen.
e Die Zahnstange darf nicht korrodiert sein und die Oberflachenbehand-
lung darf keine Schaden aufweisen.
e Die Verzahnung begutachten:
- es muss sich ein gleichmaBiges Tragbild ergeben
- die Zahne dirfen nicht verformt, beschadigt oder gebro-
chen sein, sie dirfen keine Grate aufweisen.
e Festsitz kontrollieren.
e Die Verzahnung schmieren.

6. 4. Verbrauchsmaterialpaket

Die direkt mit dem Draht in Kontakt kommenden VerschleiBteile des Drahtvorschubes und empfindliche Bren-
nerteile missen auf die Drahtsorte und den -durchmesser abgestimmt sein, abgenutzte Teile kdnnen sich nega-
tiv auf das SchweiBergebnis auswirken. Der Zustand dieser Teile und die Beschaffenheit der Bauelemente des
SchweiBbrenners sind daher einer regelmaBigen Kontrolle zu unterziehen und bei Bedarf zu wechseln.
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BOITE ACCESSOIRES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE
MU IV 195 HW PN : 0023580099

Code Commande
Order number
Bestellnummer

Qté kit
Kit qty
Anz. kit

Désignation
Description
Bezeichnung

Photo
Photo
Abbildung

Qté a commander
Qty to order
Bestellmenge

29840119

Buse céramique @19 L36
Ceramic nozzle @19 L36
Keramikdiise @19 L36

29840112

Joint Téflon GM
Big Téflon seal
Dichtring gross Téflon

14070300

Dispositif d’amorgage L90
Igniter L90
Zindhilfe L90

29840113

Joint silicone type SP8
Silicone seal, type SP8
Silikondichtung Typ SP8

0015680112

Buse fil @0,8
Wire nozzle, 30.8
Drahtauslaufdise fuir Draht @0,8

9003020312

Joint 9x1.5
Seal, 9x1.5
Dichtung 9 x 1,5

29840406

Pince @3,2
Chuck, @3.2
Elektrodenspannzange flur @3,2

62410032

Electrode Tungsténe (Lal1%) WL10 @3,2
Tungsten electrode (La 1%) WL10 @3.2
Wolframelektrode (La 1 %) WL10 @3,2

—

0029840901

Diffuseur 3,2
Gas lens, 3.2
Gaslinse 3,2

01202006

Goupille élastique 2x14
Elastic pin 2x14
Elastischer Stift 2x14

11000107

Molette fil 0,8
Roller for wire, 0.8
Drahtvorschubrolle 0,8

0029851135

Queue diffuseur sortie 35
Gas lens shank, output 35
Gaslinseneinsatz 35

100003625

Jeu de clés allen
BTR wrench assembly
BTR Schlisselsatz

e

&
=
I

||;

62811004

Tournevis 4x75
Screwdriver 4x75
Schraubendreher 4x75

62209801

Boite accessoire
Box tools
Zubehodrbox

29810144

Clé pour diffuseur
Gas lens key
Gaslinsenschraubenschlissel

— ———»
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BOITE ACCESSOIRES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE

PN : 0023580099

Code Commande
Order number
Bestellnummer

Qté kit
Kit qty
Anz. kit

Désignation
Description
Bezeichnung

Photo
Photo
Abbildung

Qté a commander
Qty to order
Bestellmenge

Vis CHc M 2.5x8

9003020208 2 Screw, hex skt head, M 2.5x8

Zylinderschraube mit Innensechskant M 2.5x8

Vis CHc M 3x6

9003020306 1 Screw, hex skt head, M 3x6

Zylinderschraube mit Innensechskant M 3x6

Vis CHc M 3x10

9003020310 2 Screw, hex skt head, M 3x10

Zylinderschraube mit Innensechskant M 3x10

Vis CHc M 3x12

9003020312 2 Screw, hex skt head, M 3x12

Zylinderschraube mit Innensechskant M 3x12

===
===

Vis CHc M 3x16

9003020316 2 Screw, hex skt head, M 3x16

Zylinderschraube mit Innensechskant M 3x16

="

Vis CHc M 3x25

9003020325 2 Screw, hex skt head, M 3x25

Zylinderschraube mit Innensechskant M 3x25

=

Vis CHc M 4x8

9003020408 1 Screw, hex skt head, M 4x8

Zylinderschraube mit Innensechskant M 4x8

Vis CHc M 4x10

9003020410 1 Screw, hex skt head, M 4x10

Zylinderschraube mit Innensechskant M 4x10

Vis CHc M 4x12

9003020412 4 Screw, hex skt head, M 4x12

Zylinderschraube mit Innensechskant M 4x12

Vis TF M 4x8
Screw, csk head, M 4x8
Innensechskantschraube M 4x8

9003050408 2

=D
—D
=D
=D
=0

—

Vis TF M 4x25
Screw, csk head, M 4x25
Innensechskantschraube M 4x25

9003050425 2

—4

Intention de commande / Intention of order / Bestellung

Tel :

Tel :

Polysoude S.A.S. ZI du Bois Briand 2 rue Paul Beaupére F - 44300 NANTES
Tél. : +33(0) 24068 11 00 Fax : + 33 (0) 240 68 11 88 www.polysoude.com e-mail : info@polysoude.com
Fax SAV : + 33 (0) 240 68 57 02 e-mail SAV : SAV-ADV@polysoude.com
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6. 5. Empfohlene Schmierstoffe

O-Ringe LZHEOLECLY B Mechanische Bauteile | Elektrische Kontakte
Bewegungen
Silikonfett KF:2301 Molykote BR 2 Plus Molykote BR 2 Plus Gel E 452
b7
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6. 6. Reparaturen, Wartung und Service

Der Polysoude Kundendienst steht bei der Lésung von Anwendungsproblemen und technischen Schwierig-
keiten mit Rat und Tat zur Seite und sorgt fir eine schnelle und reibungslose Versorgung mit den bendétigten
Ersatz- und VerschleiBteilen.

Die Bestellnummern der bendtigten Teile sind dem Kapitel ,,Zusammenstellungszeichnungen und Ersatzteil-
listen® des SchweiBkopfes MU IV 195 HW (HeiBdraht) zu entnehmen und zusammen mit der Seriennummer
der Maschine bei der Bestellung anzugeben.

Einige Baugruppen erfordern eine werksseitige Voreinstellung, daher kdnnen die zugehdérigen Teile nicht einzeln
geliefert werden, sondern sind nur als montagefertige Einheit zu beziehen.

:IQ Gefahr elektrischer Stromschlédge: bei den im
Folgenden beschriebenen Arbeiten miissen alle
Kabelverbindungen zwischen dem SchweiBkopf

und der SchweiBstromquelle gelést werden.
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c Sicherheitsratschldge

S

6. 6. 1. Reinigung und Wartung der Antriebselemente

Bendtigtes Werkzeug
e Saubere Putzlappen.
¢ Innensechskantschlissel-Set.
e Molykote Schmiermittel BR2 Plus.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

e Bei Bedarf Druckschrift Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen SchweiBkopf
MU IV 195 HW Bestell-Nr. 15460100 zu Rate ziehen.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

e Bei Verschmutzung oder Schaden durch eingedrungene Fremdkorper.

Vorbereitung

e Anlage von der Stromversorgung trennen.

Vorgehensweise

Antrieb vollstéandig zerlegen.

Alle Teile sorgfaltig reinigen.

Bei Bedarf beschadigte Teile auswechseln.
Schmiermittel auftragen.

Antrieb wieder zusammensetzen.

48-76
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Sicherheitsratschldge f

6. 6. 2. Ersetzen des Scherstiftes der Antriebseinheit

Bendtigtes Werkzeug

(o]

Saubere Putzlappen.
Innensechskantschliissel-Set.
Durchschlagwerkzeug.

Aceton.

Schmierfett.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

al

Scherstift @ 2 x 14 - Bestell-Nr. 01202006 - Index 12

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

Bei beschadigtem oder gebrochenem Scherstift.

Vorbereitung

Anlage von der Stromversorgung trennen.
Den Antrieb abkoppeln und die Werkzeugplatine manuell um 180° drehen.

T .
Vorgehensweise

Wi

Die beiden oberen Halteschrauben (Index 1) der Kupplung und die beiden langen
Befestigungsschrauben (Index 2) des Motors I6sen.

Die Motorbaugruppe (Index 3) mit dem Parallelausgang (Index 4) vom Antrieb (Index 5) und
der Kupplung (Index 6) abnehmen.

Die beiden kurzen Befestigungsschrauben (Index 7) des Motorgehauses am Parallelausgang
und die vier Befestigungsschrauben der Isolierung (Index 8) entfernen.

Die Isolierung (Index 10) abnehmen.

Die gesamte Baueinheit bestehend aus Abstandhalter, Isolierachse, Lager und der einen Halfte
der Kupplungsbacken (Index 11) herausnehmen, dabei den Abstandhalter oder die Isolierachse
so halten, dass die Motorwelle nicht verdreht wird.

Die Reste des beschéadigten Scherstiftes (Index 12) mit einem Durchschlagwerkzeug (< @ 2 mm)
entfernen.

Den Zustand der Achse am Ausgang des Untersetzungsgetriebes kontrollieren, wenn die Boh-
rung @ 2 mm ausgeschlagen ist oder die Achse Rillen oder Schlagspuren aufweist, ist das Un-
tersetzungsgetriebe zu erneuern.

Den Zustand der Isolierachse (Index 14) kontrollieren, wenn der Isolierwerkstoff gesplissen
oder gebrochen ist, muss eine neue Isolierachse eingesetzt werden.

Wiedereinbau

Nach eingehender Kontrolle aller Einzelteile kann der SchweiBkopf wieder zusammengebaut werden.

Verschmutzte Teile leicht mit Aceton reinigen.

Die Bohrungen @ 2 der Isolierachse und des Untersetzungsgetriebes fluchtend ausrichten.
Einen neuen Scherstift @ 2 einsetzen.

Die Kupplungsbacken mit Schmierfett versorgen.

Der Zusammenbau erfolgt sinngemaB in umgekehrter Reihenfolge, dabei miissen die
Befestigungsschrauben wegen ihrer unterschiedlichen Lange unbedingt an den urspriinglichen
Stellen wieder eingesetzt werden.

Ratschldage

Der Scherstift ist aus Sicherheitsgriinden eingebaut, um ein zu hohes Drehmoment des Getriebe-
motors zu verhindern. Bei haufigem Versagen des Scherstiftes sollte die Fehlerursache unbedingt
ermittelt werden. Vor dem Einbau eines neuen Scherstiftes muss der Grund des Versagens erkannt
und abgestellt werden.
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Sicherheitsratschldage

Benotigtes Werkzeug

e Saubere Putzlappen.
e Schraubendreher mit flacher Klinge.
e Innensechskantschlissel 2,5 mm.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

Drahtvorschubrolle @ 0,8 - Bestell-Nr. 11000107 - Index 11.
Drahtvorschubrolle @ 1,0 - Bestell-Nr. 11000108 - Index 11.
Andruckrolle - Bestell-Nr. 10731212 - Index 6.

Richtrolle - Bestell-Nr. 10731217 - Index 9.
Zwischenlegscheibe - Bestell-Nr. 10731216 - Index 8.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels
e Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigten Rollen.
Vorbereitung

e Anlage von der Stromversorgung trennen.
e Den Hitzeschild von der Halterung abnehmen.
e Den Draht zurilckziehen.

Vorgehensweise

e Die beiden Befestigungsschrauben flir die Endstlicke der Drahtflihrungsschlauche l6sen
(Index 1).

e Die Befestigungsschraube (Index 2) der Abdeckung (Index 3) losschrauben.

e Die Abdeckung abnehmen.

Andruckrolle Drahtvorschub:

Die Achse (Index 4) der Andruckrolle herausschrauben.

Die Andruckrolle (Index 6) und die Zwischenlegscheibe (Index 5) herausnehmen.
Eine neue Andruckrolle mit neuer Zwischenlegscheibe montieren.

Die Achse der Andruckrolle wieder einschrauben.

Richtrolle:
e Die Achse (Index 7) der Richtrolle herausschrauben.
e Die Richtrolle (Index 9) und die Zwischenlegscheibe (Index 8) herausnehmen.
e Eine neue Richtrolle mit neuer Zwischenlegscheibe montieren.
e Die Achse der Richtrolle wieder einschrauben.

Drahtvorschubrolle:
e Zylinderschraube mit Innensechskant M4 x 8 (Index 10) herausschrauben.
e Drahtvorschubrolle (Index 11) ausbauen.
e FEine neue Drahtvorschubrolle montieren, dabei auf die richtige Lage des Zylinderstiftes
(Index 12) achten.
e Zylinderschraube mit Innensechskant M4 x 8 wieder einschrauben.

Ratschldge
e Alle Drahtrollen einschlieBlich der Antriebsrolle sollten gleichzeitig gewechselt werden.
e Zum Drahteinfédeln vgl. Kapitel 5.2.2 ,Einfadeln des Drahtes". und 5.2.3 ,Einstellen des sich
beim Drahtaustritt bildenden Bogens".
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6. 6. 4. Wechseln des optischen Impulsgebers

Sicherheitsratschldage f

Bendtigtes Werkzeug

— e Saubere Putzlappen.
‘v ¢ Innensechskantschliissel-Set.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile
e Optischer Impulsgeber - Bestell-Nr. 0021700243 - Index 12.

Bei Bedarf Druckschrift Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen SchweiBkopf
MU IV 195 HW Baugruppe 12399901 zu Rate ziehen.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

e Wenn der optische Impulsgeber abgenutzt oder beschadigt ist.

; Vorbereitung
£3
> e Anlage von der Stromversorgung trennen.

e Den Antrieb abkoppeln und die Werkzeugplatine manuell um 180° drehen.

Vorgehensweise

\'—) e Die beiden oberen Halteschrauben (Index 1) der Kupplung und die beiden langen
Befestigungsschrauben (Index 2) des Motors l6sen.
e Die Motorbaugruppe (Index 3) mit dem Parallelausgang (Index 4) und einem Teil der Kupplung
(Index 5) abnehmen.

e Die Befestigungsschrauben (Index 6) des Motorgehduses entfernen.

e Die Kabeldurchfiihrung (Index 7) am hinteren Ende des Motorgehauses I6sen.

e Den Motor (Index 8) vorsichtig herausziehen, dabei die Versorgungskabel nachfiihren.

e Die Schrauben (Index 9) I6sen und die Abstandhalter (Index 10 und 11) des optischen Impuls-
gebers entfernen.

e Die funf Anschlussdrahte abléten.

e Den optischen Impulsgeber (Index 12)entfernen.

e Drei Dréhte an den neuen Impulsgeber und zwei Dréhte an den Motor anléten.

e Den neuen Impulsgeber montieren.

e Die Schrauben (Index 9) mit den Abstandhaltern (Index 10 und 11) einsetzen.

e Den Motor montieren, ohne die Drahte im Gehause einzuklemmen, und die Kabeldurchflihrung
festziehen.

e Die Baugruppe auf dem Antrieb positionieren und die Halte- und Befestigungsschrauben fest-
ziehen.

Ratschldge

Die flnf Anschlussdrahte sorgféltig kennzeichnen (zwei zur Versorgung des Motors und drei fir den
Impulsgeber).
Die Lage der Kabel nicht verandern.
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Sicherheitsratschldge || f

Bendtigtes Werkzeug

Saubere Putzlappen.
Innensechskantschlissel-Set.

Crimpzange und BeiBzange.

Werkzeug zum Léten elektrischer Anschlisse.

©

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

e Bei Bedarf Druckschrift Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen
SchweiBkopf MU IV 195 HW Baugruppe 12490100 bzw. 12399901 zu Rate ziehen.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

e Bei defekter Verkabelung.

: Vorbereitun
£a} y
3

e Anlage von der Stromversorgung trennen.

\u—) Vorgehensweise

e Die Enden der Drahte 4 x 0,5 und 3 x 2 x 0,22
abisolieren.

Zu lange Kabel kirzen.

Einen Schrumpfschlauch Gberstllpen.

Die Drahte anloten.

Den Motor in das Gehause einfihren.

+

Impulsion
+15V

ov
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Bendtigtes Werkzeug

Saubere Putzlappen.
Innensechskantschlissel-Set.

Crimpzange und BeiBzange.

Werkzeug zum Loéten elektrischer Anschlisse.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

e Bei Bedarf Druckschrift Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen SchweiBkopf
MU IV 195 HW Baugruppe 12399901 und elektrische Schaltplane zu Rate ziehen.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels
o Bei defekter Verkabelung.
Vorbereitung

e Anlage von der Stromversorgung trennen.

Vorgehensweise

e Den Gummiring in die Uberwurfmutter einsetzen.
e Den Kabelbaum fiir die Drehbewegung in die Abschirmung und das Ubergangsstiick einfiih-
ren.

e Die Enden der Drahte 4 x 0,5 und 3 x 2 x 0,22 abisolieren und an die entsprechenden Kon-
takte der 10-poligen Steckkupplung l6ten.

[

e Die Abschirmung des Kabelbaums fiir die Drehbewegung (Index 2) mit der Hiilse der Steck-
kupplung verbinden und dadurch auf Massepotential legen. Dabei muss die Litze der Abschir-
mung, wie auf der Abbildung gezeigt, ganz um die Hllse herumgeflihrt werden.

moO W

o

e Die Litze auf ganzer Lange mit Loctite® 270 sichern (Index 3).
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6. 6. 7. Montage des Drahtfihrungsschlauches

c Sicherheitsratschldage ” f
)
N

Bendtigtes Werkzeug

e Saubere Putzlappen.
e Innensechskantschliissel-Set.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

@ e Endstick Drahtvorschubgetriebe Hei3/Kaltdraht - Bestell-Nr. 15641305 - Index 1.
e Schwarzer Drahtfliihrungsschlauch Carbon-Teflon 1.5 x 4 - Bestell-Nr. 00552011 - Index 2.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

e Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigtem Drahtfiihrungsschlauch.

Vorbereitung

(é\j' e Anlage von der Stromversorgung trennen.
o

Vorgehensweise

o=
\ ) e Den Teflon-Drahtfihrungsschlauch ablangen.

e Die beiden Enden auf folgende Weise mit einem Gewinde versehen (siehe Abb.):
- Enden anspitzen, so dass ein 2 mm langer Konus entsteht.
- Mit einer Mutter M5 auf einer Lange von etwa 5 mm ein Gewinde schneiden.

- Die Konen abschneiden.

e Das Endstick Drahtvorschubeingang (Index 1) auf den Teflon-Drahtfiihrungsschlauch
(Index 2) schrauben.
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7. Elektrik

7. 1. Konfiguration der Achsen und Programme

Auswahl des Maschinenparks bei der Polysoude SchweiBstromquelle P6 Hei3draht:

-¥ Anlage zusammenstellen

o f
Liste werfiigharer Achsen Liste ausyewahlter Achsen

ﬁ';- & Standard

& Gas b PG 5204

3 L‘;_." Schweilstram T MU 195 HW
~fs POLYFIL 7929
HEHEGRET]
«3+ KR 15h
i Standard

b CFC1404

J

[+]

"

R’l T+ Drehbewsgung
& -8 Draht

& 31t ave

EI *4* Pendelung

B

3 @ Kilhlgerat

b = =% = - —a s

19523 A

Die Eigenschaften der MMS (Mensch-Maschine-Schnittstelle) werden in der Betriebsanleitung der
Polysoude SchweiBstromquelle P6 HeiBdraht beschrieben.
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Auswahl des Maschinenparks bei der Polysoude SchweiBstromquelle 600 PC:

Um die notwendigen Funktionen bereitzustel-
len, muss die Version 2.0.3.15 der aufgespie-
Iten SchweiBsoftware POW benutzt werden und
mindestens die Version 22 der Datenbank fiir
den Maschinenpark.

 POW - Definition des Masc hinenparks

Werfligbare Achezen und Typen Gewadhlte dchzen und Tppen

- Gas - | =

- Shram il . - Standard TIG

- Diehbewegung E| Stram
Laengsnahtschw, L GO0 PC DC
Draht E| Drehbewegung
AT C MU M9
Pendelung = Draht

7- Kuehiung — L Paolyfil 7929-2a

- Ablaufsteusmng - AVE
Schgas = . - KR1871800 PLC

- Farmiergas B Pendelung

Schleppschtzgas . - KR1871800 PLC

- Plasmagas = B Kuehlung

#1- Pilatlichtbogen . L EMTIG
Heiszdraht[2/4) = Heiszdrahit[2/4)
AL 104 banad " CFC 1404

- ALl 204

-- Meigung

- ALl 304

ALK, 404
Eirn- Ausgaenge

- ALK 211

- AL, 2 374

- AL, 2 474 W

-- Ein-fwusgaenge 2

-- Drehbewegung 2

= Draht 2 L

[ueldatenbarntk
[H:\Program Files\POLYSOUDEAPDWAPARC 5TD - K1 B
£ dll | L2 | Riickgangig ‘ | Q.

Um den SchweiBkopf MU IV 195 HW mit einer Polysoude SchweiBstromquelle 600 PC betreiben zu kénnen, muss
er mit einem Adaptionskit Bestell-Nr. 0023000701 ausgeristet sein. Der Gebrauch der SchweiBsoftware POW
wird in der zugehdérigen Dokumentation erklart.
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8. Standzeitende - Recycling

Die SchweiBanlagen sind mit elektrischen und elektronischen Bauteilen ausgestattet, die entsprechend der EG-
Richtlinie 2002/96/CE entsorgt werden miussen. Schrottreife Anlagen sind spezialisierten, anerkannten Fachfir-
men zu Ubergeben und auf folgende Weise zu behandeln:

e Wiederverwendung einzelner Bauteile.
e Recycling.
e Andere Arten der Verwertung einschlieBlich thermischer Entsorgung.
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RUCKSENDUNG VON ANLAGEN

(Bitte ausgefullt jeder Riicksendung an Polysoude beifligen)

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

ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

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

U Sonstiges (genaue Bezeichnung)
L gehértzu :

U Stromquelle TYD Seriennummer:
U Schweipkopf TYD Seriennummer:
Q Drahtvorschub TYD Seriennummer:
U Sonstiges (prazisieren) : Seriennummer:

GRUND DER RUCKSENDUNG :

U Rucksendung von Leihmaterial

U Rucksendung von Vorfihranlagen / Messe

U Rucksendung von Mietanlagen

U Rucksendung eines Austauschs

U Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

U Rucksendung zur Modifizierung (préazisieren) :
O Rucksendung zur Uberholung

O Ricksendung zur Eichung

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

SAV_FOR_012_Ricksendung von Anlagen_REV_04

BLRLAU VERITAS
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Ein Anwendungstechniker in Ihrer 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 Schweibausristung.
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