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1. Sicherheitshinweise und VorsichtsmalRnahmen

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

1. 1. Mit dem Lichtbogenschweif3en verbundene Gefahren
Die im Folgenden vorgestellten Sinnbilder werden in der technischen Anleitung benutzt, um ihre Aufmerksamkeit auf
besondere Risiken und Gefahren zu lenken. Wenn ein solches Sinnbild im Text abgedruckt ist, kdnnen sie im Abschnitt
«Sicherheitsratschlage» nachlesen, welche VorsichtsmaBnahmen in diesem Fall getroffen werden mussen.
Der Aufbau, derBetrieb, die Instandhaltung und die Reparaturen der Anlagen diirfen nurdurch entsprechend unterwiesenes

und qualifiziertes Personal ausgefiihrt werden.
Wahrend des Betriebes mussen alle nicht an der Anlage Beschéftigten einen ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten.

1. 2. Bedeutung der Sinnbilder

Gefahr elektrischer
Stromschléage.

Gefahr des Einatmens
gesundheitsschadlicher Rauche
oder Gase.

Gefahr fur Augen und Haut durch
Strahlung.

HeilRe Werkstucke
und Werkzeuge -
Verbrennungsgefahr.

Gefahr fur Augen und Haut durch
Funkenflug.

Tragen eines Schutzhelms
vorgeschrieben.

Gefahr schwerer Verletzungen
durch bewegliche Teile.

Explosionsgefahr.

Gefahren durch starke
Magnetfelder.

Gefahren durch hohen
Larmpegel.

Feuergefahr durch
Uberhitzung.

Tragen von Schutzbrillen
vorgeschrieben.
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Tragen von Sicherheitsschuhen
vorgeschrieben.

Wichtige Hinweise werden durch das
nebenstehende Symbol gekennzeichnet.

Auf die Gefahr von Schaden an
der Ausristung wird durch das
nebenstehende Symbol aufmerksam
gemacht.

Gefahr durch Laserstrahlung.

Sturzgefahr.

Beachten  Sie die folgenden
Sicherheitsratschlage, um sich durch
geeignete Mallnahmen vor den
Gefahren schiitzen zu kénnen.

Auf Gefahren fur das
Bedienungspersonal wird durch das
nebenstehende Symbol aufmerksam
gemacht.

PN-0616054 Rev.5
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1. 3. Sicherheitsratschlage

Gefahr elektrischer
Stromschlage.

Unter Spannung stehen die Elektrode, alle zum Schweil3-
stromkreis gehorenden Teile, der Netzanschluss und die
Stromkreise in der Maschine, der Schwei3zusatzdraht und
alle damit verbundenen metallischen Anlagenteile, der
Drahtvorschub sowie das Gehause der Drahtférdereinheit
mit den Drahtantriebsrollen. Sobald die Anlage unter
Spannung steht, birgt ein einfaches Berlihren dieser Teile
die Gefahr eines Stromschlags und schwerer Verletzungen
sogar mit Todesfolge.

Umstdnde, die die Gefahren elektrischer Stromschlage
erhohen:  Feuchtigkeit, Arbeiten auf leitfahigen
Flachen, unsachgemédfe Erdung und fehlende oder
nicht funktionierende Masseanschliisse, mangelhafte
Instandhaltung, unprofessionelle Arbeitsmethoden.

Um Risiken zu minimieren:

e Jegliche Beriihrung unter Spannung stehender
Drahtspulen vermeiden.

- Die Dichtigkeit wassergekuhlter Brenner regel-
maRig kontrollieren, auf Feuchtigkeit als Folge
von Kondensation achten.

 Keine Kabel um den Kérper wickeln.

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

< Die Anlage vor Instandhaltungsarbeiten, Re-
paraturen oder bei Nichtbenutzung vom Netz
trennen.

e Trockene Schutzhandschuhe, schwer entflamm-
bare Arbeitskleidung, Schiirzen und Sicher-
heitsschuhe tragen, die keine Risse oder Locher
aufweisen.

< Wenn der Bediener gezwungen ist, auf leitfa-
higen Oberflachen zu arbeiten, muss er durch
Teppiche oder andere nichtleitende Materialien
gegeniber dem Werkstlck und der Masse aus-
reichend isoliert werden.

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

e Das Massekabel muss ordnungsgemaf ange-
schlossen sein (saubere Kontaktflachen, zu-
verlassiger Massekontakt des Kabels moglichst
nahe an der Schweil3stelle).

= Keine beschadigten, verschlissenen oder ver-
drehten Kabel einsetzen und keine Leiter mit
ungeniigendem Querschnitt verwenden, sondern
diese unverzuglich ersetzen.

 Eine einwandfreie Erdung der SchweiRanlage
sicherstellen.

< Wenn das Werkstilick geerdet werden muss,
sollte ein separates Kabel eingesetzt werden.

e Nur passende Stecker und Anschlussklemmen
verwenden.

Die Leerlaufspannung darf 80 V eff. bei Wechselstrom und
113 V bei Gleichstrom nicht Uberschreiten (zum Zinden
des Lichtbogens notwendig). Hochstwert fiir Plasma-
Schneidbrenner: 500 V.

Gefahr des Einatmens
gesundheitsschadlicher
Rauche oder Gase.

Beim Schweien entwickeln sich gesundheitsschadliche
Rauche und Gase, die nicht eingeatmet werden diirfen.
Emissionsquellen: Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff,
Umhillung (Schlackebildner) bei umhiillten Elektroden,
Schutzgas, Flussmittel, Reinigungs- und Losungsmittel,
Grundwerkstoffbeschichtungen.

Um Risiken zu minimieren:

e Atemschutz einsetzen, z.B. Filtermasken, Mas-
ken mit mechanischer BelUftung, Masken mit
Frischluftversorgung, Einwegmasken.

e Einsatz chlorierter Losungsmittel vermeiden.

 Die Werkstiicke vor dem Schweif3en sorgfaltig
trocknen.

< Niemals alleine arbeiten!

e Rauche und Gase moglichst nahe am Entste-
hungsort absaugen.

= Farbe, Ol und andere Verunreinigungen von der
Werkstlckoberflache entfernen.

Gefahr fur Augen und Haut durch
Strahlung.

Die durch den Lichtbogen freigesetzte Strahlung flihrt zu
Schadigungen der Augen und Hautverbrennungen.

Bestehende Risiken: Durch den Lichtbogen wird sichtbare
und unsichtbare Strahlung erzeugt (ultraviolett und
infrarot), beim Schweif3en von Metallen wie Aluminium oder
rostfreiem Stahl wird die Strahlung durch den Werkstoff
reflektiert, «<Augen verblitzen», Funkenflug, die Spitze der
Wolframelektrode 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 ausgewé&hltem Fil-
terglas ausgestattete Schutzbrille aufsetzen.

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

e Ein Halstuch tragen und nicht vergessen, die
Kleidung am Kragen sorgféltig zu schlieRen.

6-48
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HeilRe Werkstuicke
und Werkzeuge -
Verbrennungsgefahr.

Keine geschweilsten oder brenngeschnittenen Werkstilicke
mit bloBen Handen anfassen. Um Verbrennungen zu
vermeiden, miussen sie mit geeigneten Werkzeugen
bewegt werden, dabei sollten dicke, isolierende
SchweiBerschutzhandschuhe getragen werden.

Vor der weiteren Bearbeitung oder erneuten SchweiBungen
missen die Werkstuicke abkuhlen.

Gefahr fur 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 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 Trennwénde aufstellen, um in der Nahe arbei-
tende Personen zu schitzen.

« Kleidungsstiicke aus Wolle oder Baumwolle mit
langen Armeln anziehen, keine Ol- oder Fett-
flecken dulden, - Kleidungsstiicke aus synthe-
tischem Material sind ungeeignet.

= Ein Halstuch tragen und nicht vergessen, die
Kleidung am Kragen sorgfaltig zu schlieRen.

= SchweilRerschutzstiefel tragen.

Feuergefahr durch
Uberhitzung.

= Auf guten Zustand der Schweil3sanlage achten,
insbesondere der Anschluss- und Massekabel.

= Mit der SchweilRausristung einen Mindestab-
stand von 6 m zu fetthaltigen, feuergefahrlichen
oder puderformigen Substanzen einhalten.

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

Explosionsgefahr.

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

= Niemals beschédigte Gasflaschen verwenden.

 Die Gasflaschen an einem gut beltfteten Ort
lagern, Zugang nur berechtigten Personen ge-
wahren.

= Gasflaschen bei Lagerung und Gebrauch niemals
Uber 55 °C erwéarmen.

= Gefullte und leere Gasflaschen eindeutig ausein-
anderhalten.

= Gasflaschen vor extremen Temperaturen schit-
zen (Frost, Sonneneinstrahlung, Funkenflug
etc.).

= Dichtigkeit von Anschlissen und Schlauchen in
regelméaiigen Absténden prifen.

= Trennwénde aufstellen.

Gefahr schwerer Verletzungen
durch bewegliche Teile.

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

= Alle Sicherheitseinrichtungen mussen geschlos-
sen bzw. in Arbeitsposition sein.

Gefahren durch starke
Magnetfelder.

Der Abstand zwischen dem Schweil3stromkreis und dem
Kopf des Bedieners sollte mdglichst gro3 sein.
= Keine Kabel um den Kérper wickeln, schon gar
nicht oberhalb der Schultern.
= \Vorsicht bei Herzschrittmachern. Um madgliche
Stérungen zu vermeiden, mussen in Absprache
mit dem Arzt besondere SchutzmafRnahmen
getroffen werden.

Der Bediener muss daflur
sorgen, dass sich niemand im
Gefahrenbereich aufhalt.

PN-0616054 Rev.5
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Wichtige Hinweise werden durch

das nebenstehende Symbol
gekennzeichnet.
Wenn die entsprechenden  Anweisungen nicht

ordnungsgemal ausgefiihrt werden, kdnnen Stérungen an
der Anlage auftreten und schlechte Schweil3ergebnisse zur
Folge haben.

Das Bedienungspersonal muss die Arbeiten unterbrechen,
wenn die Anweisungen unverstandlich sind oder nicht
umsetzbar erscheinen.

Auf die Gefahr von Schaden an
der Ausristung wird durch das
nebenstehende Symbol aufmerksam
gemacht.

Wenn der Verfahrensablauf oder die Bedienungsweise nicht
genau befolgt werden, besteht die Gefahr von Schaden an
der Anlage. Das Bedienungspersonal muss die Arbeiten
unterbrechen, wenn die Anweisungen unverstandlich sind
oder nicht umsetzbar erscheinen.

Gefahr durch Laserstrahlung.

Niemals direkt in den Lichtstrahl schauen. Den Lichtstrahl
niemals auf andere Personen richten. Gefahr schwerer
Augenschaden.

Auf Gefahren fur das
Bedienungspersonal wird durch das
nebenstehende Symbol aufmerksam
gemacht.

Wenn der Verfahrensablauf oder die Bedienungsweise
nicht genau den Vorgaben entsprechen, besteht
fur das Bedienungspersonal die Gefahr schwerer
Gesundheitsschaden, u. U. sogar mit Todesfolge. Das
Bedienungspersonal muss die Arbeiten unterbrechen,
wenn die Anweisungen unverstandlich sind oder nicht
umsetzbar erscheinen.

Gefahren durch hohen
Larmpegel.

In dem betroffenen Arbeitsbereich muss von einem
geeigneten Gehorschutz Gebrauch gemacht werden.

8-48
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2. Dokumentation

2. 1. Zugehdrige Unterlagen

PN-0616055 Stuicklisten mit Zusammenstellungszeichnungen MW 34
2. 2. Zugrundeliegende Richtlinien

2006/42/CE EG Maschinenrichtlinie

2014/30/UE EG Richtlinie Elektromagnetische Storfelder

2014/35/UE EG Niederspannungsrichtlinie

3. Allgemeine Beschreibung

Die geschlossenen Schwei3zangen des Typs MW 34 sind zum Orbitalschweien von Stumpfnahten ohne Zusatzdraht
bestimmt:

- Rohr/Rohrverbindungen.

- Verbindung von Rohren mit Formteilen (T-Stlcke, B6gen, Flansche, AnschlUsse etc.).

Es kommt das WIG-SchweiBen ohne Zusatzwerkstoff zur Anwendung, der mdgliche Rohrdurchmesserbereich liegt zwischen
6 und 34 mm. Die Schweif3zangen sind zum Erreichen hoher Produktivitat ausgelegt, durch die Flussigkeitskiihlung wird
eine hohe Einschaltdauer moglich.

3. 1. Zulassungen der Maschine

Die Ausfiihrung der Maschine ist konform mit den Anforderungen der EG Maschinenrichtlinie 2006/42/CE, der
EG Niederspannungsrichtlinie 2014/35/UE und der EG Richtlinie beziiglich der Vertrdglichkeit elektromagnetischer Storfelder
2014/30/UE.

3. 2. Umfeld und Betriebsbedingungen

Die Anlagen sind zum Betrieb in Innenrdumen unter Werkstattbedingungen ausgelegt, sie dirfen nicht in
explosionsgefahrdeter Umgebung eingesetzt werden.
Wahrend des Betriebs miissen folgende Randbedingungen eingehalten werden:

» Temperatur der Umgebungsluft zwischen +10 °C und +40 °C. Beim Einsatz externer Kiihlgerate sind die zugehdrigen Betriebsanleitungen
zu beachten

P Relative Luftfeuchtigkeit:
® bei 40 °C bis zu 50 %
® bei 20 °C bis zu 80 %.

Die umgebende Atmosphdre darf keine auBergewdhnlich hohen Anteile von Stduben, Sduren, Gasen oder korrosiven
Stoffen enthalten. Die durch das Schweil3en entstehenden Emissionen sind nicht als auBergewdhnlich einzustufen.

Beispiele unzuldssiger Umweltbedingungen:
P auBergewdhnlich korrosiv wirkende Rauche

» Dampf

» extrem hohe Oldunstanteile

» Erschitterungen und Vibrationen.

Die Offnungen fiir die Be- und Entliiftung miissen wahrend des Betriebes der Anlagen freigehalten werden.

10-48 PN-0616054 Rev.5
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3. 3. Kompatibilitat

Die Schweil3zangen der Baureihe MW konnen mit allen von Polysoude angebotenen Schweil3stromquellen betrieben
werden, soweit die Einschaltdauer (bei Stromquelle und SchweiBwerkzeug) nicht Uberschritten wird und optionale
Zusatzausstattung entsprechend konfiguriert ist.

In der Ubersicht "Konfiguration der Standard-Achsen (Schweiwerkzeuge und Stromquellen” sind die notwendigen
Informationen zur Durchfiihrung der softwaremafigen Anpassung der Anlagen zusammengestellt.

Die von Polysoude vorgegebene Auswahl der Achsentypen muss unbedingt
beibehalten werden.

Eigenmadchtig gednderte Konfigurationen kdnnen schwere Schaden an den
Anlagen verursachen oder sogar zu deren Zerstorung fiihren.

PN-0616054 Rev.5 11-48
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3. 4. Abmessungen der Schweil3zange

SchweiRverfahren

MaRe und Gewichte

MaRe siehe Mal3zeichnung
Gewicht einschlief3lich Schlauchpaket (kg) 5,80
Lange Schlauchpaket (m) 6

Gerauschentwicklung

In Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2006/42/CE (dBA) <70
wahrend des Schweif3ens

Strombelastbarkeit der Schweil3zange

| mittel (A) 60 bei 100 %

Durchmesserbereich der zu schweilRenden Rohre

Aussendurchmesser min. - max. (mm) 6-34

Bereich der programmierbaren SchweilRgeschwindigkeiten

@34 mm (mm/min) 46-1017

@6 mm (mm/min) 8-179

Maximale Durchmesser der zu schweiRenden Rohre bei versetzt angebrachter Elektrode

ElektrodenversatzTyp 1 -5 mm / Aussendurchmesser max. (mm) 25.4

Wolframelektroden

@ (mm) 1,6

Brennerschutzgas

Durchflussmenge (I/min) 15 bis 20
12-48 PN-0616054 Rev.5
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MW 34 2T - 0032330001 MW 34 1T - 0032330002
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3. 5. Abmessungen

82 mm

225 mm

5m

65 mm

14-48 PN-0616054 Rev.5
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33.7
< » < 31 .25>
16.85 mm
-

MW 34 2T - 0032330001 MW 34 1T - 0032330002
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4. Inbetriebnahme

4. 1. Handling

Die Ausriistung muss vorsichtig ausgepackt und schonend behandelt werden.
Wenn etwas wahrend des Transportes beschadigt worden ist, muss der
Transporteur sofort benachrichtigt werden.

Sinnbilder mit Hinweis-
und Warnsymbolen auf
der Verpackung beachten.

Der Schweil3kopf wird in einer speziellen Schutzverpackung ausgeliefert, die aufbewahrt und zur Vermeidung von Schaden
bei spateren Transporten wiederverwendet werden sollte.

Bei Nichtgebrauch ist der Schweikopf geschiitzt aufzubewahren, bevorzugt vor Stéf8en und Vibrationen gesichert in
seiner Schutzverpackung.

4. 2. Installation vor Ort

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

Wahrend des Auf- und Abbauens und bei ihrem Einsatz missen die Ausriistung
und ihre Komponenten stets in einer stabilen Lage gehalten werden, damit sie
nicht fallen kénnen und keine unkontrollierten Bewegungen ausfiihren.
Notigenfalls missen die betroffenen Anlagenteile durch zusatzliche MaBnahmen
gesichert werden..

Um die einwandfreie Funktion der Ausriistung beim Schweil3en sicherzustellen,
muss die Montage auf einem ebenen, horizontalen Boden erfolgen. Die Steifigkeit
der Anlage und die Genauigkeit der Bewegungen bilden die Grundlage fiir die
erreichbare Qualitat der SchweiBungen.

Bei der Aufstellung und Wartung miissen die Anlagen vom Stromnetz getrennt
sein.

Um die Komponenten vor Beschadigungen oder Zerstérung zu bewahren sind
zum Bewegen ausschlief3lich die entsprechend vorgesehenen Elemente (Griffe
und Befestigungseinheit) zu benutzen.

16-48 PN-0616054 Rev.5
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5. Betrieb

5. 1. Vorsichtsmanahmen und Verhaltensregeln

THE ART OF WELDING

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

Vor der Durchfiihrung von SchweiRarbeiten an groReren Werkstiicken in Form
geschlossener Behdlter oder mit nicht bellfteten Bereichen muss festgestellt
werden, ob ein ausreichender Sauerstoffgehalt 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 Schweil3er von einem Helfer auBerhalb des Arbeitsbereiches
beobachtet werden, um im Notfall schnell Hilfe zu erhalten.

Die elektrische Installation der Lichtbogenhdhensteuerung birgt Gefahren, wenn
die AVC unter nicht vorgesehenen Randbedingungen eingeschaltet wird: ohne
Werkstiick, ohne Spannschalen oder ohne einwandfreie Masseverbindung mit
der Schweil3stromquelle.

PN-0616054 Rev.5
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5. 2. Schlauchpaket der Schweif3zange

EsliegtinderVerantwortungdesBetreibers, die Anlagezum Lichtbogenschweil3en
gemal den Richtlinien des Herstellers zu installieren und zu benutzen.

FallselektromagnetischeStérungenauftreten,miissendiesevomBetreiberbeseitigt
werden,dabeiwirdervomHerstellerunterstiitzt (AuszugausderNorm EN60974-10
2008 - Anhang A).

Vor dem Beginn der Arbeiten muss das Schlauchpaket kontrolliert werden. Bei
einem zu engen Biegeradius kénnen Kiihlwasser- oder Gasschlauche geknickt
werden, ein Winkel von 90° sollte nicht unterschritten werden.

Die Verbindung der Leitungen des Schlauchpaketes der Schweif3zange mit der jeweils eingesetzten Schweil3stromquelle
ist in der zur Stromquelle gehdrenden Betriebsanleitung beschrieben. Alle Anschlussarbeiten missen bei vom Netz
getrennter Anlage durchgefiihrt werden. Das Einschalten der Anlage erfolgt mit dem an der Schwei3stromquelle
befindlichen Netzschalter.

Index Beschreibung
1 Kupplung manuelle Bedienungselemente
2 Kupplung Drehbewegung der Schwei3zange

Stecker Schweil3strom Elektrode/schwarze Leitung (-)

4 Stecker Masseverbindung/rote Leitung (+)
5 Anschluss Kiihimittelvorlauf
6 Anschluss KiihImittelriicklauf
7 Anschluss Brennerschutzgas
18-48 PN-0616054 Rev.5
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Die Lange des Schlauchpaketes betragt 6 Meter.

Optionen:
- Verlangerung um 15 Meter.
- Umschalteinheit, die den Betrieb von 2 Schwei3zangen an einer Schwei3stromquelle erméglichen,
ohne dass die Anschlisse der beiden Schlauchpakete umgesteckt werden mussen.

e & 0 60 0
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5. 3. Integrierte Fernbedienung

Die Schweil3zangen des Typs MW verfligen iber eine in den Griff eingebaute Fernbedienung.

Index Funktion wéahrend des Schweif3zyklus Funktion auBerhalb des SchweiBzyklus
! STOP BrennerschutngESUTnd Kuhlkreislauf
2 Stromabsenkung TEST Drehbewegung
3 Start SchweiRzyklus

Signal leuchtet Endschalter aktiviert / offene Position
¢ Signal leuchtet nicht Offene Position verlassen
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5. 4. Wolframelektroden

5. 4. 1. Beschreibung

Wolframelektroden sind empfindlich und missen sorgfaltig behandelt werden.

Ausgezeichnete Schweiergebnisse 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 Zindfreudigkeit und Lichtbogenstabilitdit zu erhalten, sind die von Polysoude angebotenen
Wolframelektroden mit Lanthan legiert.

Das konisch angeschliffene Ende der Elektrode sorgt fiir einen konzentrierten und gleichmaBig brennenden Lichtbogen.
Der Elektrodendurchmesser, der Spitzenwinkel und der Durchmesser der Abplattung am Ende der angeschliffenen Spitze
sind von der Schweistromstarke abhangig.

Zur Erzielung der geforderten Wiederholgenauigkeit missen alle fur die SchweiBungen an ein und demselben
Werkstiick eingesetzten Elektroden exakt die gleiche Geometrie aufweisen, dies gilt insbesondere beim Einsatz der
Lichtbogenhdhensteuerung AVC.

Die Form der Elektrodenspitze mit der obligatorischen Abplattung beeinflusst sehr stark die Zlindeigenschaften und ist
deshalb regelmaflig zu kontrollieren.

Der Elektrodenanschliffwinkel und der Durchmesser der Abplattung sind der Schwei3stromstédrke entsprechend zu
wahlen, die Schleifrichtung muss in Richtung der Langsachse der Elektrode verlaufen. Der Einsatz einer speziellen
Elektrodenschleifmaschine erlaubt schnelles, einfaches und prazises Arbeiten und garantiert die genaue Einhaltung der
festgelegten Elektrodengeometrie.

Die Lange der Elektrode und ihr Durchmesser missen passend zu der jeweiligen Gaslinse gewahlt werden und hangen u.
a. auch von der Wandstarke der zu verschweiBenden Rohre ab. Die Elektroden haben eine begrenzte Strombelastbarkeit.

Anhaltswerte fiir die Elektrodengeometrie:

Schweistromstarke (A) Elektrodendurchmesser (mm) Spitzenwinkel 6° Abplattung @ (mm)

10-110 1,6 15° 0,1 bis 0,2

Um das Auftreten von Schweil3fehlern zu vermeiden muss das
Ersetzen einer Elektrode immer als PraventivmalBnahme erfolgen.
BeiAnwendungenmitextremenQualitatsanforderungenwerdendie
Elektroden nach jeder einzelnen Schweifung gewechselt.

DieAnhaltswertebeziiglichderSchweil3stromstarkegeltenbeimEinsatz
vonGleichstromundnegativgepolterElektrode (DCEN)mitArgonals
Brennerschutzgas.UmSchadenanderAnlagezuvermeiden, missen
unbedingtauchdieinderTabelledertechnischenDatenangegebenen
Spitzenstromstarken beachtet werden.

Ordnungsgemafer
Elektodenanschliff

Nicht
ordnungsgemaller
Elektodenanschliff
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5.4. 2. Abstand zwischen Elektrode und Werkstick

Der Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick ist ein wichtiger Schweiparameter. Durch ihn wird die
Lichtbogenspannung und der vom Lichtbogen auf die Schmelze ausgeiibte Druck beeinflusst. Generell gilt, dass ein
kirzerer Lichtbogen eine hohere Stabilitat aufweist und sich eine bessere Durchschweiflung erzielen ldsst, es geht hier
um Lichtbogenldangen zwischen 0,8 und 2 mm.

Der Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick muss auf dem gesamten Rohrumfang gleich bleiben, d. h., die Konzentritat
zwischen Schwei3zange und Werkstiick muss stimmen.

5.4.3. Lange der Wolframelektrode ohne Versatzvorrichtung
L max.=A-(D/2) - Dpe
Bezeichnung Beschreibung
L Elektrodenldnge (Index 2)
A Zahnkranzhalbmesser (Index 1)
D Rohraussendurchmesser
Dpe Abstand Elektrode/Werkstiick y

Zahnkranzhalbmesser A ohne Elektrodenversatz = 41,24 mm

G
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5.4. 4. Montieren der Wolframelektrode

Das Montieren der Wolframelektrode wird durchgefiihrt, nachdem die Schweizange auf dem Rohr gespannt ist, wobei
zundchst nur eine Seite gespannt wird, um die Zuganglichkeit der Elektrodenaufnahme zu erhalten. Die Schwei3zange
muss dabei so auf das Rohrende gespannt werden, dass die gegenuberliegende Spannschale das Werkstiick nicht bertihrt.
Nachdem die Schweizange auf diese Weise gespannt ist:

Prufen, ob die Schweif3zange stabil gespannt ist.

Den Zahnkranz so drehen lassen, das die Elektrodenaufnahmebohrung und
die Befestigungsschraube zugéanglich sind.

Die Wolframelektrode (Index 1) in die Elektrodenaufnahmebohrung einsetzen.
Eine Fuhlerlehre und einen Innensechskantschlissel 1,5 mm bereithalten.
Den Abstand zwischen Wolframelektrode und Werkstiick mit der Fuhlerlehre
(Index 2) auf den richtigen Wert einstellen.

Die Befestigungsschraube (Index 3) anziehen.

Die Elektrodenbefestigungsschraube darf nicht zu fest angezogen werden, ein
leichtes Festziehen ist ausreichend. Ein zu festes Anziehen kann zur Beschadigung
der Gewindegange an der Schraube fiihren.

Das Gewinde der Elektrodenbefestigungsschraube sollte regelmafig kontrolliert
werden, bei Abnutzungserscheinungen oder Beschadigungen ist das Bauteil
unverziglich zu wechseln.

Die Elektrodenbefestigungsschraube darf nicht lber die Zahnkranzfliche
hinausragen, da sie sonst bei der Drehung anst6Bt und das Rad blockiert.

3
N
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5. 5. Rohrbogen-Kit

5.5. 1. Beschreibung

Mit dem Rohrbogen-Kit lassen sich Rohre mit Rohrbogen und Flanschen mit besonders kurzer gerader Lange
verschweil3en.

Der Rohrbogen-Kit besteht aus:

der Elektrodenversatzvorrichtung
einem aus Titan gefertigten Spannschalenpaar TCI.

Schweil- Referenz-Nr. Rohraussen- B1 B2 B3 Elektrodenversatz Elektroden-
Elektrodenversatz- durchmesser durchmesser
zange . il (mm) (mm) (mm) (mm) )
Type 3-0017741401 6,35 bis 19,05 8,10 22 11 1,6
MW 34 38
Type 2-0017271401 6,35 bis 33,70 14,10 16 5 1,6
o
A
A
o M
o o
_ Y
v
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5.5. 2. Montieren der Wolframelektrode auf dem Offset Elektrodenhalter

= Die Befestigungsschraube fir die Elektrode (Index 1) etwas lockern.

= Die Wolframelektrode (Index 2) in die Aufnahme des Offset Elektrodenhalters
(Index 3) einsetzen.

= Die Befestigungsschraube fir die Elektrode leicht anziehen.

Die Elektrodenbefestigungsschraube darf nicht zu fest angezogen werden, ein
leichtes Festziehen ist ausreichend. Ein zu festes Anziehen kann zur Beschadigung
der Gewindegange an der Schraube fiihren.

Das Gewinde der Elektrodenbefestigungsschraube sollte regelmafig kontrolliert
werden, bei Abnutzungserscheinungen oder Beschadigungen ist das Bauteil
unverziglich zu wechseln.
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5.5. 3. Montieren des Offset Elektrodenhalters

Das Montieren des Offset Elektrodenhalters wird durchgefiihrt, nachdem die Schweiflzange auf dem Rohr gespannt
ist, wobei zundchst nur eine Seite gespannt wird, um die Zuganglichkeit der Elektrodenaufnahme zu erhalten. Die
Schweif3zange muss dabei so auf das Rohrende gespannt werden, dass die gegeniiberliegende Spannschale das Werksttick
nicht berihrt.
Nachdem die Schweif3zange auf diese Weise gespannt ist:
- Prufen, ob die Schweil3zange stabil gespannt ist.
- Den Zahnkranz so drehen lassen, das die Elektrodenaufnahmebohrung
und die Befestigungsschraube zuganglich sind.
- Den Offset Elektrodenhalter (Index 1) in die
Elektrodenaufnahmebohrung einsetzen.
Eine Fuhlerlehre und einen Innensechskantschlissel 1,5 mm bereithalten.
Den Abstand zwischen Wolframelektrode und Werkstuck mit der Fuhlerlehre
auf den richtigen Wert einstellen.
- Die Befestigungsschraube (Index 2) anziehen.

Die Elektrodenbefestigungsschraube darf nicht zu fest angezogen werden, ein
leichtes Festziehen ist ausreichend. Ein zu festes Anziehen kann zur Beschadigung
der Gewindegange an der Schraube fiihren.

Das Gewinde der Elektrodenbefestigungsschraube sollte regelmafig kontrolliert
werden, bei Abnutzungserscheinungen oder Beschadigungen ist das Bauteil
unverziiglich zu wechseln.

Die Elektrodenbefestigungsschraube darf nicht lber die Zahnkranzflache
hinausragen, da sie sonst bei der Drehung anst6t und das Rad blockiert.

—
@_
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5. 6. Montieren der TCI Spannschalen bei Verwendung des Offset Elektrodenhalters

5.6. 1. Beschreibung
Die Spannschalensdtze miissen dem jeweiligen Aussendurchmesser der zu verschweienden Rohre entsprechen. Die
Schweilzange MW wird mit einem Spannschalensatz fiir den Elektrodenversatz (Index 1) und einem weiteren auf der
gegeniiberliegenden Seite (Index 2) versehen.

5.6. 2. Spannschalen TCI fur den Elektrodenversatz

= Die obere Spannschale (Index 1) mit einer Zylinderschraube M2,5 x 6 mit
Innensechskant an der Tragplatte (Index 2) befestigen.

= Die untere Spannschale (Index 3) mit einer weiteren Zylinderschraube an
der Tragplatte (Index 4) befestigen.
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5.6. 3. TCI Spannschalensatz

= Die obere Spannschale (Index 1) mit einer Zylinderschraube M2,5 x 6 mit Innensechskant an der

Tragplatte (Index 2) befestigen.
= Die untere Spannschale (Index 3) mit einer weiteren Zylinderschraube an der Tragplatte (Index

4) befestigen.

@

®
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5. 7. Montieren der Gasabdeckung fur Fittings

Jeder Satz von Abdeckblechen (Index 1) ist mit der Angabe des Aussendurchmessers des zu schweilenden Rohres
versehen.

Die Auswahl des Spannschalensatzes und der Abdeckbleche richtet sich nach dem Aussendurchmesser des zu
schweiBenden Rohres, der mit einem entsprechenden Messwerkzeug bestimmt wird.

= Das Halteblech, den Abstandhalter und die Abdeckbleche
zusammensetzen (Index 2).
= Die zusammengesetzten Bauteile auf der der Spannvorrichtung
gegeniberliegenden Seite der Schweillzange (Index 3)
anbringen.
= Die Befestigung erfolgt mit 6 Schrauben und den zugehérigen
@ Unterlegscheiben (Index 4).

Die Abdeckscheiben dienen nicht zum
Spannen oder Halten der Werkstticke, sie
sollen nur fuir den Gasschutz sorgen.
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5. 8. Durchfuhren der SchweiRung
5.8. 1. Rohrvorbereitung

Die geschlossenen Schweil3zangen des Typs MW 34 sind zum Orbitalschweiflen von Stumpfnahten ohne Zusatzdraht an
Rohren, Flanschen, Bogen usw. bestimmt. Die Vorbereitung der Rohrenden muss so erfolgen, dass sich zwischen ihnen kein
Spiel ergibt. Die Wiederholgenauigkeit der Schweilergebnisse hdangt entscheidend von der Giite der Rohrvorbereitung
ab, auch nicht entfernte Grate kdnnen die Schweil3nahtqualitdt stark beeintrachtigen. Eine dem Rohrdurchmesser und
der Wandstarke entsprechend ausgewahlte Maschine zur Rohrendenbearbeitung ist unerldsslich, wenn gleichbleibend
gute Ergebnisse erzielt werden sollen. Nicht vergessen werden darf auch die Reinigung und Entfettung der Rohrenden

vor dem Schweil3en.

Die Rohrenden missen exakt rechtwinklig in Bezug auf die Rohrachse
abgeschnitten sein.

5.8. 2. Positionieren der Schweil3zange auf dem Werkstuck

Die Schweif3zange wird zunachst nur auf einer Seite gespannt, damit die Sicht auf die Wolframelektrode erhalten bleibt
und diese Uber der Schweil3naht positioniert werden kann.
Erst danach wird die gegeniiberliegende Seite der Zange gespannt.

5.8.3. Kontrollen vor dem Schwei3beginn

Vor dem Start des Schweil3zyklus sollten folgende Kontrollen durchgefiihrt werden:
- Zustand der Wolframelektrode und einwandfreie Positionierung.
- Brennerschutzgas- und Formiergasfluss.
- Einwandfreie Positionierung der Schweil3zange.

5.8. 4. Ablauf des Schweil3zyklus

Den SchweiBzyklus starten, dazu vorher ein der Anwendung entsprechendes Schwei3programm wahlen.

Je nach Art der Anwendung muss darauf geachtet werden, dass im Bereich der Abdeckbleche (am hei3esten Punkt) keine
Uberhitzung stattfindet.

Die Schweil3zange MW 34 sollte nicht Gberhitzt werden und die Temperatur nicht
Uber den Grenzwert von 100 °C ansteigen.

5.8.5. Nach dem Ende des SchweilRzyklus

- Nach Abschluss des Schweil3prozesses, sobald der Schweilzyklus beendet ist, sollte geprift wer-
den, ob die im Griff angebrachte LED leuchtet, d. h. dass sich der Zahnkranz der Schwei3zange
in der offenen Position befindet. Falls nicht, sollte der Zahnkranz vor dem Abnehmen der Schweil3-
zange manuell in die offene Position gebracht werden.
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5. 9. Einschaltdauer

Die Ermittlung der Einschaltdauer der Schweizange MW 34 féllt in den Aufgabenbereich des anwendungstechnischen
Labors der Firma Polysoude, das zu diesem Zweck mehrere Versuchsreihen durchfiihrte. Bei den verschiedenen
Einsatzbereichen kénnen die Schweilparameter in weiten Grenzen variieren, eine wesentliche Beeinflussung der
Einschaltdauer hangt von folgenden Faktoren ab:

- Durchmesser und Wandstéarke der zu verschweiRenden Rohre.
- Schweil3stromstarke / Schweil3geschwindigkeit.

Parameter der im anwendungstechnischen Labor der Firma Polysoude durchgefiihrten Schwei3versuche:

Schweif3zange MW 34
Durchmesser Zu verschweif3ende Rohre 6 bis 34
Mittlerer Schwei3strom | (A) 60
Anzahl der Schweiungen 1 alle 3 Minuten
Maximale Temperatur (°C) 100
Anzahl der SchweiBungen (1/Stunde) 20

Die angegebenen Werte sind als unverbindliche Hinweise zu verstehen.
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6. Wartung, Instandhaltung und Stérungsbeseitigung

6. 1. Storungsbeseitigung - Diagnosehilfe

Achse Problem Mogliche Ursache

Masse nicht angeschlossen
Schutzgasmangel
Schweil3strom Keine Ziindung Zindhilfe nicht montiert
Kuhlkreislauf defekt
Elektrode fehlerhaft

Gasmenge nicht angepasst

Gas g;\sgsecrr\‘l:gtgzender Gaslinse in schlechtem Zustand
Gasflasche leer oder Ventil geschlossen
Kabel nicht angeschlossen
Keine Drehbewegung | Motor defekt
Programmierfehler
Drehbewegung Geschwindigkeit wird Impulsgeber defekt

nicht gehalten

. Fehler in der Steuerung der Stromquelle
Keine Impulse

Drehbewegung endet | Programmierfehler
vor 360° Antrieb defekt

6. 2. Vorbeugende Instandhaltung

Prifung und Wartung der Schlduche und Schlauchverbindungen

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit

material

Saubere Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.

Putzlappen, Monate Schlauche und Schlauchverbindungen:

Pinsel mit . Alle Schlauche mit einem Pinsel oder Schwamm reinigen.

harten Borsten . Visuelle Inspektion aller Schlauche und Schlauchverbindungen.
- Kontrollieren der Schlauche auf zu enge Biegeradien, Klemm-

spuren, Falten, Risse und Bruchstellen.

- Schlauche auf VerschleiR und Schaden durch aggressive Stoffe
untersuchen.

- Feuchte Stellen und Gerausche (Zischen) weisen auf Undichtig-
keiten und schlechten Zustand des inneren Schlauchmaterials
hin.

- Festsitz von Schlauchverbindungen und -anschliissen kontrollie-
ren.
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Ungewohnliche Gerdauschentwicklungen

Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate Bewegungen der Achsen:

- Bewegungen +/- innerhalb der mdglichen Grenzen ausfihren
lassen.

- Besonders auf ungewohnliche Gerausche achten (Krachen,
Schleifgerdusche, Larm annormaler Schwingungen und
Vibrationen, ...).

. Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Alle drei Motoren:
Monate '

- Von den Motoren darf keine ungewoéhnliche Gerauschentwick-
lung ausgehen: Surren, Schleifgerdusche, Krachen, oder andere
ungewohnte Larmemissionen.

- Die Motoren selbst sollen ruhig laufen.

Priifung der elektrischen Verbindungen
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate - Festsitz der Kabelverbindungen kontrollieren

- Kabelverbindungen und -anschlusse auf Warmeentwicklung

kontrollieren.
Erkennen von Undichtigkeiten
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate
Erkennungsmerkmale von Undichtigkeiten:

- Gerausche

- ausgelaufene Flussigkeit

- zischende Gerausche

- Pfutzen

- ungewdhnliche Gerausche.

. Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Alle drei . -
Monat Visuelle Kontrolle der folgenden kritischen Punkte:
onate - Alle Elemente der Schlauch- und Rohrverbindungen
(Anschlusse, Abzweigungen, Bdgen, Ventile, etc.)
- Alle zusatzlich angebrachten Bauteile.
Pflege der Zahnrader
Intervall Tatigkeit
Pinsel mit Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
harten Borsten, | Monate - Die Verzahnungen mit einem harten Pinsel und L6ésungsmittel
Schmierfett von Fett und Schmutz befreien.

- Die Zahnrader diurfen nicht korrodiert sein und die Oberflachen-
behandlung darf keine Schaden aufweisen.

- An der Verzahnung durfen keine Abnutzungserscheinungen,
Grate oder Verformungen sichbar werden.

- Den Sitz prufen, ein Zahnrad darf bei manueller Bewegung (so-

weit moéglich) weder axiales noch radiales Spiel aufweisen.
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Kontrolle der Positionsschalter

Intervall Tatigkeit
Alle drei
Monate .
Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
- Den Allgemeinzustand des Positionsschalters (Gehause + Kopf)
kontrollieren und die Befestigung der Baugruppe Uberprifen.
- Alle Fremdkoérper entfernen, die die Funktionsfahigkeit des Sys-
tems beeintrachtigen kénnten.
- Den Positionsschalter durch manuelles Auslésen prifen.
- Funktionsfahigkeit Uberprifen (Anhalten der Anlage, Anhalten
der Bewegungsablaufe, Ausgabe von Meldungen usw.).
- Zustand, Befestigung und FUhrung der Kontakte kontrollieren.
Allgemeine Kontrolle der Motoren
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate - Staub und Fett von den Motoren entfernen.

- Allgemeinzustand des Motors prifen:
= Das Gehause und die Flugel (soweit vorhanden) durfen
keine Spuren von Gewalteinwirkung aufweisen
= Der Deckel uber dem Ventilator darf nicht beschéadigt sein, das Luftungs-
gitter darf nicht verdeckt oder verstopft sein.
- Das mehradrige Kabel des Motors darf nicht beschadigt oder
eingeklemmt sein, seine Isolierung muss sich in einwandfreiem
Zustand befinden.

6. 3. Empfohlene Schmierstoffe

. Motorisch erzeugte . . .
O-Ringe oto 49 Mechanische Bauteile Elektrische Kontakte
Bewegungen
Silikonfett KF:2301 Molykote BR 2 Plus Molykote BR 2 Plus Gel E452
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6. 4. Ersatz- und Verschleil3teile

BOITE DE CONSOMMABLES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE-BOX
PN :0032330999

N° article Qté kit Désignation Photo Qté a commander
Item n° Kit gty Description Photo Qty to order
Bestellnummer | Anz. kit Bezeichnung Abbildung Bestellmenge
Electrode @ 1.6
62410016 2 Electrode @ 1.6 —_——

Elektrode @ 1.6
Electrode @ 2.4

Elektrode @ 2.4

Jeu de clés allen
62899998 1 BTR wrench assembly
BTR Schlsselsatz

Boite accessoires
62200000 1 Box tools
Zubehorbox

Pince Brucelle Référence 150
62811005 1 Brucelle-Zange Referenz 150
Pincers/Tweezers, part no. 150

Vis Hc M3x5 bout cuvette

Set screw hex skt M3x5 cup point
Gewindestift mit Innensechskant und
Ringschneide, M3x5

Vis FHc M3x6
9003050306 2 Screw, hex skt csk head, M3x6
Senkschraube mit Innensechskant M3x6

Vis CHc M3x16
9003020316 2 Screw, hex skt head, M3x16
Zylinderschraube mit Innensechskant M3x16

Goupille Spirol 1.5x14
9001202006 1 Spirol pin 1.5x14

Stift Spirol 1.5x14
Aiguille @ 2x13.8
9003402014 1 Pin dia. 2x13.8
Zylinderstift @ 2x13.8

9003000305 2

Accouplement male
0032330036 1 Male coupling
Klaue der Kupplung

Intention de commande / Intention of order / Bestellung

Société (Company, Firma) :
Responsable Commande (Purchaser, Einkdufer) :

Adresse facturation (Invoice address, Rechnungsanschrift) Adresse livraison (Delivery address, Lieferanschrift)

Pays (Country, Land) t......cccccocccviviviiiiinccnns Pays (Country, Land) t.......ccccccocoicciiincces
Tel : Tel :
Fax: Fax :

N°TVA (VAT-N?, ID-N°) :

Polysoude S.A.S. Zl du Bois Briand 2 rue Paul Beaupere F -44300 NANTES
Tél. : +33 (0) 2 40 68 11 00 Fax : + 33 (0) 2 40 68 11 88 www.polysoude.com e-mail : info@polysoude.com
Fax SAV:+33(0) 2406857 02 e-mail SAV : SAV-ADV@polysoude.com
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6. 5. Wartungsvorschriften

Polysoude empfiehlt, bei der Schweiausriistung regelmafBig, d.h. wenigstens einmal
pro Jahr bzw. alle 2300 Stunden* (je nach Betriebsbedingungen), eine Wartung durch
einen Polysoude Servicetechniker oder einen von Polysoude anerkannten Fachmann
durchfiihren zu lassen.

Die wahrend der Garantiezeit zugesicherten Leistungen kénnen nur in Anspruch
genommen werden, wenn wenigstens einmal pro Jahr eine Wartung der Ausriistung
durch einen Polysoude Servicetechniker oder einen von Polysoude anerkannten
Fachmann durchgefiihrt worden ist.

Leistungen:

- vom Hersteller regelmafig instand gehaltene Polysoude-Anlagen, die eine optimale Effizienz
gewahrleisten;

komplette Uberholung und Kalibrierung der Anlagen;

Empfehlungen Uber die auf Lager zu haltenden bzw. zu ersetzenden Verschleif3teile;
Garantierte Maximisieung der Ausristung- und Produktionsverfugbarkeit;
MafRgeschneiderter Wartungsdienst.

services@polysoude.com

Denken Sie jedes Jahr daran!

* Es gilt die zuerst fallig werdende Bedingung.
Die Stundenanzahl entspricht der folgenden Berechnung: 52 Wochen x 5 Tage/Woche x 9 Stunden/Tag

36-48 PN-0616054 Rev.5
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6. 6. Reparaturen, Wartung und Service

Der Polysoude Kundendienst steht bei der Losung von Anwendungsproblemen und technischen Schwierigkeiten mit Rat
und Tat zur Seite und sorgt fiir eine schnelle und reibungslose Versorgung mit den bendétigten Ersatz- und Verschlei3teilen.

Die Bestellnummer der benotigten Teile ist der entsprechenden Druckschrift bzw. den in der zugehérigen
Betriebsanleitung enthaltenen Zusammenstellungszeichnungen und Ersatzteillisten zu entnehmen und zusammen mit
der Seriennummer der Maschine bei der Bestellung anzugeben

Einige Baugruppen erfordern eine werkseitige Voreinstellung, daher kénnen die zugehorigen Teile nicht einzeln geliefert
werden, sondern sind nur als montagefertige Einheit zu beziehen.

Gefahr elektrischer Stromschlage:
bei den Wartungsarbeiten muissen alle Kabelverbindungen zwischen dem
Schweikopf und der Schweil3stromquelle geldst werden.

PN-0616054 Rev.5 37-48
THE ART OF WELDING



v
MW 34 - Geschlossene Schweil3zange

6.6. 1. Wechseln des Endschalters

Sicherheitsratschlage

Werkzeuge
- Saubere Putzlappen.
- Schraubendreher.
- Losungsmittel.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile
- Mikroschalter — Bestell-Nr. 02000162.
- Klemmblock - Bestell-Nr. 0031750211.
- Schaltstift - Bestell-Nr. 0032330023.
- Druckfeder - Bestell-Nr. 9040000540.
- Zylinderkopfschraube mit Schlitz M1.6x5 - Bestell-Nr. 900304005.
- Zylinderkopfschraube mit Innensechskant M2x4 - Bestell-Nr. 90032600104.

- '? ) Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels
— . Jahrlich oder bei Bedarf.

Vorbereitung
- Verbindungen zwischen Schweil3zange und Schweif3stromquelle getrennt.

Vorgehensweise

. Die beiden Schrauben (Index 1) l6sen.
l . Den Mikroschalter (Index 2) ausbauen, dabei nicht an den Kabeln (Index 3) ziehen.
. Den Schaltstift (Index 4) zusammen mit der Druckfeder (Index 5) ausbauen. Den Zu-

stand der beiden Teile begutachten, einwandfreie Teile fir den Wiedereinbau zur Seite
legen, Neuteile mit oben angegebener Bestell-Nr. ordern.

. Die beiden Schrauben (Index 6) l6sen.

. Den Klemmblock (Index 7) ausbauen.

. Die drei Kabel (Index 8) des Mikroschalters abléten, ohne sie zu beschadigen.

. Einen neuen Mikroschalter einbauen, die Montage erfolgt sinngemaf in umgekehrter
Reihenfolge.

Nach erfolgtem Einbau muss der Mikroschalter justiert werden, wie es im folgenden Abschnitt
beschrieben wird.

38-48 PN-0616054 Rev.5
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6. 6. 2. Einstellen des Mikroschalters

Sicherheitsratschlage

Werkzeuge
- Saubere Putzlappen.
- Schraubendreher.

- Schweil3zange mit der Schweil3stromquelle verbinden.

(_ ? ' ') Intervall — Kriterien fir die Notwendigkeit eines Wechsels

Vorbereitung
- Verbindungen zwischen Schweif3zange und Schweif3stromquelle getrennt.

Vorgehensweise

\ - Den Zahnkranz in die Offenstellung drehen lassen, wie in der Abbildung gezeigt

- Die beiden Schrauben (Index 1) etwas l6sen.

- Den Mikroschalter verschieben, bis er auslost: die LED (Index 2) im Griff der Sch-
weilRzange leuchtet auf.

- Die beiden Schrauben wieder festziehen, um den Mikroschalter in dieser Stellung zu
fixieren.

- Den Zahnkranz mit Hilfe der Fernbedienung in Drehbewegung versetzen.

- Prufen ob:

= die LED (Index 2) im Griff der SchweiRzange MW 34 erlischt, sobald der Zahnkranz
die Offenstellung verlasst
= die LED (Index 2) im Griff der SchweilRzange MW 34 aufleuchtet, sobald der
Zahnkranz die Offenstellung erreicht.
- Wenn der Mikroschalter nicht in der richtigen Stellung auslést, die Vorgehensweise
wiederholen, dabei seine Stellung leicht verandern.

40-48 PN-0616054 Rev.5
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Elektrischer Schaltplan 0023003001
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8. Standzeitende - Recycling

Die Schweianlagen sind mit elektrischen und elektronischen Bauteilen ausgestattet, die entsprechend der EU-Richtlinie
2012/19/EU, WEEE/DEEE/EEAG (Elektro- und Elektronik-Altgerate) entsorgt werden miissen.

Schrottreife Anlagen sind spezialisierten, anerkannten Fachfirmen zu libergeben, um die Menge der zu entsorgenden
Restabfélle zu verringern.

Die Abfdlle werden getrennt gesammelt und auf folgende Weise behandelt:

Wiederverwendung einzelner Bauteile

Recycling

Andere Arten der Verwertung (einschlie3lich thermischer Entsorgung) der Elektro- und Elektronik-
Altgeréate (EEAG).

44-48 PN-0616054 Rev.5
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RUCKSENDUNG VON ANLAGEN

Référence du document : PDS_FOR_33_Retour matériel_DE
Révision : 05

Date d’application :

Nom du rédacteur : ERO

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

Bitte ausgefiillt jeder Riicksendung an Polysoude beifiigen

1. ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

4 Stromquelle Typ: Seriennummer:
U Schweipkopf Typ: Seriennummer:
U Drahtvorschub LY Seriennummer:

U4 Sonstiges (genaue Bezeichnung)
L, gehortzu :

a Stromquelle Typ: Seriennummer:
O Schweipkopf TYP Seriennummer:
U Drahtvorschub Typ: Seriennummer:

2. GRUND DER RUCKSENDUNG :

U Rucksendung von Leihmaterial

U Ricksendung von Vorfiihranlagen / Messe

U Rucksendung von Mietanlagen

U Rucksendung eines Austauschs

U4 Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

U Ricksendung zur Modifizierung (prazisieren) :
O Riicksendung zur Uberholung

U Ricksendung zur Eichung

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

PDS_FOR_33_Retour matériel_DE
La seule version de référence de ce document est celle gérée sur «Référentiel Qualité_Documents..d‘Jcture »

MW 34 7

V.5
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2016 Polysoude
Originalausgabe: Polysoude S.A.S. Nantes Frankreich.

Deutsche Ubersetzung: alfalang S.A.R.L. Nantes Frankreich

Fotos, Abbildungen und Zeichnungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem besseren Verstandnis, sie sind nicht als
Vertragsbestandteile anzusehen.

Alle Rechte der Wiedergabe vorbehalten. Ohne schriftliche Genehmigung des Rechteinhabers diirfen von diesem Werk
weder im Ganzen noch in Teilen auf welche Weise auch immer Kopien angefertigt werden, weder durch mechanische noch
durch elektronische Verfahren, auch nicht durch Photokopieren oder mit Hilfe elektronischer Datenverarbeitung.

Gedruckt in Frankreich.
Verdffentlicht durch Polysoude, Nantes, Frankreich.

www.polysoude.com info@polysoude.com

Ubersetzung
der Originalbetriebsanleitung
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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
durchgefihrt werden.

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

der Schweifbausristung.

POLYSOUDE UK
@ +44(0)1942 820 935
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
©433(0)2 40681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
©433(0)2 40681100
info@polysoude.com

SALWO TRADING Ltd.
©+971(0) 48 8105 91
salwo@emirates.net.ae

POLYSOUDE BENELUX
©431(0) 65384 2336
k.meurs@polysoude.com

POLYSOUDE BENELUX
SERVICE)

+31(0) 65338 85 58
h.milder@polysoude.com

AJADE COMERCIO INSTALACOES
E SERVICOS Ltda.

@455 (0) 114524 3898
fernando@ajade.com.br

KARWELD EOOD
4359 (0) 29733215
Karweld@bg400.bg

MAG Tool — West
EDMONTON - ALBERTA
418006619983
magtool@magtool.com

MAG Tool - East

TORONTO - ONTARIO
+1 905 699 - 5016

ray@magtool.com

POLYSOUDE SHANGHAI CO. Ltd
+86(0) 2164 0978 26
jm.pan@polysoude.com.cn

HALL & CO. INDUSTRI
() +45(0)3956 06 76
p.lorenzen@polysoude.com

POLYSOUDE DEUTSCHLAND GmbH
DUSSLINGEN

@ +49 (0) 7072 60076 0
info@polysoude.de

POLYSOUDE S.AS.
©433(0)2 40681100
info@polysoude.com

SUOMEN TEKNOHAUS 0Y
+358(0) 92747210
info@teknohaus.fi

POLYSOUDE S.A.S.
+33(0) 240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
+33(0) 240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE INDIA
@+91(0)2027127678
ab.kulkarni@polysoude.in

POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE
+65 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

STD CO
©+98 2188525206-7
najco_ir@hotmail.com

POLYSOUDE UK
@ +44(0)1942 820 935
admin.uk@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
©+33(0)240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE ITALIA SRL
+3902 93799094
info@polysoude.it

GMT CO Ltd - KAWASAKI
@+81(0) 44 222 6751
gmt@e-gmt.co.jp

GMT CO Ltd - 0SAKA
@ +81(0)798 35 6751
gmt.kansai@e-gmt.co.jp

POLYSOUDE UK
+44(0) 1942 820 935
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
@+33(0)240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.AS.
+33(0)240681100
info@polysoude.com

SALWO TRADING Ltd.
@+971(0) 48 8105 91
salwo@emirates.net.ae

EUROARC D.0.0.
@+385(0) 12406077
euroarc@euroarc.hr

SALWO TRADING Ltd.
+971(0) 48 810591
salwo@emirates.net.ae

POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE
@165 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

POLYSOUDE BENELUX
©431(0) 653842336
k.meurs@polysoude.com

POLYSOUDE BENELUX
(SERVICE)

D+31(0) 6533885 58

h.milder@polysoude.com

POLYSOUDE S.AS.
+33(0)240681100
info@polysoude.com

TEMA NORGE AS
@ +47 (0) 5169 2500
temo@temofnorge,ﬂo

SALWO TRADING Ltd.
@+971(0) 48 8105 91
salwo@emirates.net.ae

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

POLYSOUDE AUSTRIA GmbH
©+43(0)36132 0036
austria@polysoude.at

POLYSOUDE S.A.S.
+33(0) 240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
©+33(0)240681100
info@polysoude.com

UNIDAWELD - BEDZIN
©+48(0)32 267 05 54
dariusz.szota@unidaweld.pl

SUPRAELCO
) +48500 004 804
jacek.szulc@supraelco.waw.p

POLYSOUDE IBERIA OFFICE
©+34609154 683
la.deandres@polysoude.com

DEBISUD CONCEPT S.R.L.
+40 (0) 255 2157 85
office@debisud.ro

POLYSOUDE RUSSIA
+7 495 564 86 81
info@polysoude.ru

SALWO TRADING Ltd.
+971(0) 48 8105 91
salwo@emirates.net.ae

HALL & CO. INDUSTRI
@45 (0) 3956 06 76
p.lorenzen@polysoude.com

POLYSOUDE SCHWEIZ AG
@ +41(0) 43 24350 80
contact@polysoude.ch

POLYSOUDE SINGAPORE OFFICE
+65 0734 8452
Jmpan@singnet.com.sg

POLYSOUDE CZ
+420 602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

POLYSOUDE IBERIA OFFICE
434609154 683
la.deandres@polysoude.com

POLYSOUDE S.A.S.
+33(0) 240681100
info@polysoude.com

CHEMIKO CO Ltd
+82 (0) 2 567 53 36
chemiko@chemiko.net

FIRST ELITE ENT. CO. Ltd
4886 (0) 287 97 88 99
auto.pipe@msa.hinet.net

POLYSOUDE S.A.S.
+33(0) 240681100
info@polysoude.com

POLYSOUDE CZ
+420 602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

EGE MAKINE
©+90(0) 212 237 36 00
onurakin@egemakina.com.tr

POLYSOUDE RUSSIA
+7(0) 495 564 86 81
polysoude@co.ru

POLYWELD Kit.
+36(0) 2029 88 708
polyweld@polyweld.hu

ASTRO ARC POLYSOUDE Inc.
Tel. +1818 (859) 7600
sales@astroarc.com

ENRIVA C.A.
)+58(0) 412 34 82 602
enriva@gmail.com

SALWO TRADING Ltd.
+971(0) 48 8105 91
salwo@emirates.net.ae

POLYSOUDE UK
@ +44(0)1942 820 935
admin.uk@polysoude.com

ANH DUONG IT Ltd
Q48422159 532
an@anhduongco.com

Find us on

aEmo™

Polysoude S.AS.

Z.|. du Bois Briand ¢ 2 rue Paul Beaupere

F - 44300 NANTES

Tel.: +33(0)24068 11 00¢Fax: + 33 (0)24068 11 88
www.polysoude.com ¢ e-mail : info@polysoude.com



