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1. Sicherheitshinweise

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

1.1.  Mit dem Lichtbogenschweil3en 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, kénnen
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 ausgefiuhrt werden.

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

1.2.  Bedeutung der Sinnbilder

Gefahr elektrischer Stromschla- Gefahr schwerer Verletzungen
ge. durch bewegliche Teile.

Gefahr des Einatmens gesund-
heitsschadlicher Rauche oder
Gase.

Explosionsgefahr.

Gefahren durch starke
Magnetfelder.

Gefahr fiir Augen und Haut durch
Strahlung.

1%%
HeiBe Werkstiicke und Werkzeu- a Gefahren durch hohen Larm-

[g%ﬂ [-_fﬂa AJ-’H

ge - Verbrennungsgefahr. pegel.

Gefahr fiir Augen und Haut durch @%

Funkenflug. . Hinweise lesen.

Tragen von Schutzbrillen vor-

Feuergefahr durch Uberhitzung. geschrieben

Tragen eines Schutzhelms vor-
geschrieben.

Tragen von Sicherheits-
schuhen vorgeschrieben.

Beachten Sie die folgenden Si-
cherheitsratschlage, um sich

P @ kE

Sturzgefahr. durch geeignete MaBnahmen
vor den Gefahren schiitzen zu
konnen.

A/
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1.3.  Sicherheitsratschlage

Zq

Gefahr elektrischer
Stromschlage.

Unter Spannung stehen die Elektrode, alle
zum SchweiBstromkreis gehérenden Teile, der
Netzanschluss und die Stromkreise in der Maschine,
der SchweiBzusatzdraht und alle damit verbundenen
metallischen  Anlagenteile, der Drahtvorschub
sowie das Gehduse der Drahtfordereinheit mit
den Drahtantriebsrollen. Sobald die Anlage unter
Spannung steht, birgt ein einfaches Berlhren 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 funktionierende Masseanschliisse, mangelhafte
Instandhaltung, unprofessionelle Arbeitsmethoden.
Um Risiken zu minimieren:

e Jegliche Beriihrung unter Spannung stehender Drahtspulen
vermeiden.

e Die Dichtigkeit wassergekiihlter Brenner regelmafig kon-
trollieren, auf Feuchtigkeit als Folge von Kondensation
achten.

e Keine Kabel um den Korper wickeln.

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

e Die Anlage vor Instandhaltungsarbeiten, Reparaturen oder
bei Nichtbenutzung vom Netz trennen.

e Trockene Schutzhandschuhe, schwer entflammbare
Arbeitskleidung, Schiirzen und Sicherheitsschuhe tragen,
die keine Risse oder Lécher aufweisen.

e Wenn der Bediener gezwungen ist, auf leitfahigen
Oberflachen zu arbeiten, muss er durch Teppiche oder
andere nichtleitende Materialien gegeniiber dem Werkstlick
und der Masse ausreichend isoliert werden.

e Die Erdung der Anlage muss der Betriebsanleitung entspre-
chend erfolgen und den nationalen bzw. lokalen Regeln der
Technik entsprechen.

e Das Massekabel muss ordnungsgemall angeschlossen sein
(saubere Kontaktflachen, zuverldssiger Massekontakt des
Kabels mdglichst nahe an der Schweilstelle).

e Keine beschadigten, verschlissenen oder verdrehten Kabel
einsetzen und keine Leiter mit ungentiigendem Querschnitt
verwenden, sondern diese unverziglich ersetzen.

e Eine einwandfreie Erdung der Schwei8anlage sicherstellen.

e Wenn das Werkstlick geerdet werden muss, sollte ein sepa-
rates Kabel eingesetzt werden.

e Nur passende Stecker und Anschlussklemmen verwenden.

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

Gefahr des Einatmens
gesundheitsschadlicher Rauche
AR oder Gase.

Beim SchweiBenentwickelnsichgesundheitsschadliche
Rauche und Gase, die nicht eingeatmet werden
dirfen.

Emissionsquellen: Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff,
Umhillung (Schlackebildner) bei umhillten
Elektroden, Schutzgas, Flussmittel, Reinigungs- und
Losungsmittel, Grundwerkstoffbeschichtungen.

Um Risiken zu minimieren:

o Atemschutz einsetzen, z.B. Filtermasken, Masken mit
mechanischer Belliftung, Masken mit Frischluftversorgung,
Einwegmasken.

e Einsatz chlorierter Losungsmittel vermeiden.
® Die Werkstiicke vor dem SchweiRen sorgféltig trocknen.
e Niemals alleine arbeiten!

e Rauche und Gase moglichst nahe am Entstehungsort
absaugen.

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

Gefahr fiir Augen und Haut durch
Strahlung.

=/

ra—

Die durch den Lichtbogen freigesetzte Strahlung flihrt
zu Schadigungen der Augen und Hautverbrennungen.
Bestehende Risiken: Durch den Lichtbogen wird
sichtbare und unsichtbare Strahlung erzeugt
(ultraviolettundinfrarot), beim SchweiBenvon 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:

® Zum SchutzvonHanden und Unterarmen Lederhandschuhe
und -stulpen tragen.

® Zum Schutz von Beinen, Knien und Unterschenkeln feste
Schiirzen und Gamaschen anziehen.

e Sich einer Schutzmaske bedienen (mit Stirnband, zum in
der Hand halten oder elektronisch) oder eine mit entspre-
chend ausgewahltem Filterglas ausgestattete Schutzbrille
aufsetzen.

e Trennwande aufstellen, umin der Nahe arbeitende Personen
zu schitzen.

e Ein Halstuch tragen und nicht vergessen, die Kleidung am
Kragen sorgféltig zu schlief3en.
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HeiBe Werkstiicke
und Werkzeuge -
Verbrennungsgefahr.

Keine geschweiBten oder brenngeschnittenen
Werkstlicke mit bloBen Hdnden anfassen. Um
Verbrennungen zu vermeiden, muissen sie mit
geeigneten Werkzeugen bewegt werden, dabei sollten

dicke, isolierende SchweiBerschutzhandschuhe
getragen werden.
Vor der weiteren Bearbeitung oder erneuten

SchweiBungen missen die Werkstlicke abkihlen.

=
(= Gefahr fiir Augen und Haut durch
Funkenflug.

® Zum SchutzvonHanden und Unterarmen Lederhandschuhe
und -stulpen tragen.

e Zum Schutz von Beinen, Knien und Unterschenkeln feste
Schirzen und Gamaschen anziehen.

e Sich einer Schutzmaske bedienen (mit Stirnband, zum in
der Hand halten oder elektronisch) oder eine mit entspre-
chend ausgewdhltem Filterglas ausgestattete Schutzbrille
aufsetzen.

e Trennwande aufstellen, umin der Nahe arbeitende Personen
zu schiitzen.

e Kleidungsstlicke aus Wolle oder Baumwolle mit lan-
gen Armeln anziehen, keine Ol- oder Fettflecken dul-
den, - Kleidungsstiicke aus synthetischem Material sind
ungeeignet.

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

o SchweilBerschutzstiefel tragen.

;| | Feuergefahr durch Uberhitzung.

e Auf guten Zustand der Schweif3sanlage achten, insbeson-
dere der Anschluss- und Massekabel.

e Mit der Schweiflausriistung einen Mindestabstand von 6
m zu fetthaltigen, feuergeféhrlichen oder puderférmigen
Substanzen einhalten.

e Trennwande aufstellen, umin der Nahe arbeitende Personen
zu schiitzen.

Explosionsgefahr.

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

o Niemals beschadigte Gasflaschen verwenden.

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

e Gasflaschen beiLagerung und Gebrauch niemals tiber 55 °C
erwarmen.

o Gefiillte und leere Gasflaschen eindeutig

auseinanderhalten.

e Gasflaschen vor extremen Temperaturen schiitzen (Frost,
Sonneneinstrahlung, Funkenflug etc.).

e Dichtigkeit von Anschliissen und Schlduchen in regelmagi-
gen Abstanden prifen.

e Trennwande aufstellen.

L
Gefahr schwerer Verletzungen
durch bewegliche Teile.

e Die Hande stets in sicherem Abstand zu Ventilatoren oder
anderen bewegten Bauteilen halten.

o Alle Sicherheitseinrichtungen missen geschlossen bzw. in
Arbeitsposition sein.

. Gefahren durch starke
= Magnetfelder.

Tt
Y

Der Abstand zwischen dem SchweiBstromkreis und
dem Kopf des Bedieners sollte méglichst groB sein.

o Keine Kabel um den K&rper wickeln, schon gar nicht obe-
rhalb der Schultern.

e Vorsicht bei Herzschrittmachern. Um mdgliche Stérungen
zu vermeiden, missen in Absprache mit dem Arzt beson-
dere SchutzmaBnahmen getroffen werden.

Der Bediener muss dafiir
sorgen, dass sich niemand im Ge-
L. |fahrenbereich aufhilt.

POLYSOUDE
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2. Allgemeine Informationen

2.1. Bezugsdokumente

PN-0412046

Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen Polycar MP WIG HeiBdraht & WP27

PN-1208129

Betriebsanleitung fir die Fahrbander des Polycar MP

2.2.  Anwendbare Richtlinien

2006/42/EG Maschinenrichtlinie
2004/108/EG | Elektromagnetische Vertraglichkeit
2006/95/EG Elektrische Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungs-grenzen

23. Geratekompatibilitat

Die Polycar sind mit allen Stromquellen der Polysoude-Baureihe kombinierbar, vorausgesetzt, die betriePende-
lungichen Bedingungen (SchweiBkodpfe und Stromquellen) und die Vereinbarkeit mit den Optionen (AVC/OSC)
werden eingehalten.

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

24. Zulassungen der Maschine

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.

Konfiguration des
standardachsen

Die Ausfihrung der Maschine ist konform mit den (Schwgiﬁkt’npfe und
Anforderungen der EG Maschinenrichtlinie 2006/42/ Schweissautomaten)

CE, der EG Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE
und der EG Richtlinie beziglich der Vertraglichkeit
elektromagnetischer Storfelder 2004/108/CE.

Memo PN-0212017

2012-01 Ausgabe THE ART OF WELDING
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_ POLYCAR MP WIG HeiBdraht & WP27 0

3. Allgemeine Beschreibung

3.1.  Vorgaben des Pflichtenheftes

Das SchweiBfahrwerk Polycar MP (Multi-Prozess) eignet sich fur OrbitalschweiBungen mit dem
WIG-HeiBdrahtverfahren an Rohren mit Aussendurchmessern von mindestens 168 mm.

Das SchweiB3fahrwerk Polycar wird mit einem WIG-Brenner des Typs WP27 ausgeliefert.

Der SchweiBkopf ist auf einem Laufkranz montiert und féahrt im Kreis um das Rohr herum.

In dem vorliegenden Schriftstiick werden der Gebrauch und die Wartung des SchweiBBfahrwerks
Polycar MP erortert. Nicht von Polysoude gelieferte Anlagenteile sind nicht Gegenstand dieser
Betriebsanleitung.

3.2, Umfeld und Betriebsbedingungen

Die Anlagen sind zum Betrieb in Innenrdaumen unter Werkstattbedingungen ausgelegt, sie dirfen nicht in
explosionsgeféahrdeter Umgebung eingesetzt werden.

Wahrend des Betriebs missen folgende Randbedingungen eingehalten werden :
P Temperatur der Umgebungsluft zwischen -10 °C und +40 °C.
P Relative Luftfeuchtigkeit:

® bei 40 °C bis zu 50 %

e bei 20 °C bis zu 80 %.

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

Beispiele unzulassiger Umweltbedingungen :

P auBergewdhnlich korrosiv wirkende Rauche
» Dampf

» extrem hohe Oldunstanteile

P Erschitterungen und Vibrationen.

Wahrend des Einsatzes der Anlagen missen die Luftein- und austrittséffnungen unbedingt freigehalten
werden.

POLYSDUDE PN-0412047 Rev.3 9-74
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3.3. Zusammensetzung der Ausriistung

Das SchweiBBfahrwerk Polycar MP setzt sich aus folgenden
Baugruppen zusammen:

e Fahrwerk (Index 1). Das Fahrwerk wird mit der Antriebs- und
Spannvorrichtung auf dem Fihrungsring gehalten und sorgt in
Verbindung mit der Antriebseinheit fiir die Verfahrbewegungen.

e Antriebseinheit (Index 2). Die Antriebseinheit ist auf das Fahrwerk
montiert und mit einem 150 W - 48 V Motor ausgestattet.

e Baugruppe Drahtvorschub (Index 3). Mit dem Drahtvorschub kon-
nen Schweilzusatzdrahte bei Geschwindigkeiten von 361 bis
7929 mm/min geférdert werden. Durch das eingebaute Richtwerk
gleitet der Draht leichter durch die Fihrungen, gleichzeitig wird
der Bogenbildung am Drahtausgang entgegengewirkt. Es kdnnen
Drahtspulen mit einem Gewicht von 5 kg und einem Durchmesser
von 200 mm eingesetzt werden.

e Verstarkter Pendelschlitten (Index 4). Durch diesen Schlitten wird
die Bewegung der Achse Pendelung erzeugt, mit der der Brenner
quer zur Schweifrichtung verfahren werden kann. Der Schlitten hat
eine Verfahrlange von 69 mm, er ist mit einer elektrisch betétigten
Bremse und Endschaltern ausgestattet. Damit er das Gewicht der
Schweiflausriistung in allen Positionen sicher beherrschen kann,
wurde ein verstarkter Motor eingebaut

e AVC-Schlitten (Index 5). Mit dem AVC-Schlitten wird der
Schweillbrenner auf das Werkstlick zu oder von ihm weg bewegt, er
verfugt Gber einen Verfahrweg von 69 mm und ist mit einer elektrisch
betatigten Bremse und Endschaltern ausgestattet.

® Brennerverstellung (Index 6). Mit der verstellbaren Brennerhalterung
kann der Schweil3brenner gegentiber der Nahtfuge um + 10° ges-
chwenkt werden.

e Schutzbligel (Index 7) erfiillt zwei Aufgaben, mechanischer Schutz
des SchweiBfahrwerks und stabile Rohrkonstruktion flr ein sicheres
Handling des Polycar MP.

e Schlitten mit manueller Betdtigung (Index 8). Mit diesem Schlitten
wird der Abstand zwischen Werkstlick und Brenner verstellt, der
Verfahrweg betragt 180 mm.

e Schlauchpaket und Heil3drahtstromversorgung mit Anschlussblocken
(Index 9).

® WIG-Brenner WP27 mit Zubehor (Index 10). Der WIG-Brenner WP27
wird zum Schweien von Rundndhten eingesetzt. Er ist mit einer
der SchweiBaufgabe entsprechenden schwenkbaren Halterung aus-
geristet, die verstellbare Drahtflihrung erlaubt es, den Zusatzdraht
bezliglich der Elektrodenposition zu verstellen. Gaslinse und
Elektrodenbestlickung konnen dem jeweiligen Bedarf.

10-74 PN-0412047 Rev.3 POLYSOUDE
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0 POLYCAR MP WIG HeiBdraht & WP27

34. Technische Daten

SchweiBprozess / Verfahren WIG Hei3draht
Werkstiicke diirfen bis zu einer Temperatur von vorgewarmt 250
werden (°C)
MaBe und Gewichte
Abmessungen Siehe folgende Seiten
Gewicht des SchweiB3fahrwerkes 25
ohne Zubehdr, aber mit 3 m Schlauchpaket (kg)
Strombelastbarkeit (*)

Ipys max. (A) 500
WIG-Brenner WP27

I vitter Mmax. (A) 500
Gas
Schutzgas Argon und -mischgase
Antrieb

Gleichstrommotor mit

Antriebsmotor geschlossenem Regelkreis

Minimale Verfahrgeschwindigkeit (mm/min) 30
Lineare SchweiBgeschwindigkeit (mm/min) 1000
Verfahrgeschwindigkeit zum Positionieren (mm/min) 2000

Brennerhalterung

Querverstellung Engspaltschwert (Grad) + 10

Schwenkwinkel Engspaltschwert (Grad) + 2,5

Pendelschlitten

Maximale Verfahrgeschwindigkeit (mm/min) 2500
Verfahrweg (mm) 69
Antriebsmotor Schrittmotor
Elektrisch betatigte Bremse serienmaBig
Endschalter serienmaBig

Schlitten der Lichtbogenhéhensteuerung AVC (Arc Voltage Control)

Maximale Verfahrgeschwindigkeit (mm/min) 2500
Verfahrweg (mm) 69
Antriebsmotor Schrittmotor
Elektrisch betatigte Bremse SerienmaBig
Endschalter SerienmaBig

12-74 PN-0412047 Rev.3 POLYSOUDE
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Manuell betatigter Schlitten

Verfahrweg (en mm) 180

Drahtvorschub

Typ Polyfil Auto 7929

Drahtvorschubgeschwindigkeit (mm/min) 361 a 7929

Durchmesser und Gewicht der Drahtspule (mm - kg) 200 -5

Drahtdurchmesser (mm) 0,8

Antriebsmotor Gleichstrommotor mit _
geschlossenem Regelkreis

Elektrode

Flir WIG-Brenner WP27 (@ in mm) 4

(*) Es ist die Strombelastbarkeit der Brenner angegeben. Um Schiden an der Anlage durch Uber-
lastung zu vermeiden, diirfen die im Kapitel ,,Elektroden™ dieser Anleitung wiedergegebenen
maximalen Stromstarken nicht iiberschritten werden.

POLYSDUDE PN-0412047 Rev.3 13-74
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3.5.  Bendtigter Arbeitsraum fiir das Polycar MP WIG Hei3draht & WP27

120 *2 235 £2

548 35 40 *2
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4. Inbetriebnahme

41. Handling

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

Um das SchweiB3fahrwerk vor Beschadigungen oder Zerstorung
zu bewahren sind zum Bewegen ausschlieBlich die entsprechend
vorgesehenen Vorrichtungen (Griffe und Befestigungseinheit) zu
benutzen.

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

Zur Vermeidung von Stolperfallen und Schdden an der Ausriistung
miissen geeignete Griaben und Durchfiihrungen fiir Kabel und
Schlauche angelegt werden.

Das SchweiBfahrwerk Polycar MP wird in einer speziellen Schutzverpackung ausgeliefert, die aufbewahrt und zur
Vermeidung von Schaden bei spateren Transporten wiederverwendet werden sollte.

Bei Nichtgebrauch ist der SchweiBkopf geschlitzt aufzubewahren, bevorzugt vor StéBen und Vibrationen gesichert
in seiner Schutzverpackung.

Bei der Durchfiihrung vorbereitender Arbeiten, wahrend des SchweiBens und bei Serviceaufgaben darf das
Handling des SchweiBfahrwerks durch den Bediener nur mit Hilfe des als Griff dienenden Schutzbtigels (Abb. 4.1
- Index 1) erfolgen.

Wenn mit einem Flaschenzug gearbeitet wird, sollen zum Einhdngen die am Schutzbiigel angebrachten Osen
(Abb. 4.1 - Index 2) benutzt werden.

42. AnschlieBen des Schlauchpaketes

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).

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

B (4
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Abb. 4.1 - Handling-Vorrichtungen des Polycar MP
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43. Aufsetzen der Antriebseinheit

AW

Es muss sichergestellt sein, dass die Antriebseinheit aus-
geschaltet ist und sich die Laufrollen nicht drehen.

Das Spannsystem ist geoffnet.
Die Maschine auf das bereits vorher angebrachte Fahrband aufsetzen.

Das Polycar MP ist mit zwei unterschiedlichen Typen von Rollen ausgestattet:

e den beweglichen Andruckrollen (Abb. 4.2 - Index 2) die Uber einen Spannhebel betdtigt werden
(Spannmechanismus in offener Stellung geldst, in geschlossener Stellung ist das Polycar MP auf dem
Fahrband gespannt)

e den Antriebsrollen (Abb. 4.2 - Index 1), mit denen das Polycar MP auf dem Fahrband bewegt wird.

Voreinstellung des Spannsystems bei gleichbleibendem Rohrdurchmesser

Wenn das Schwei3fahrwerk regelmaBig zum Fligen von Rohren mit einem bestimmten Durchmesser einge-
setzt wird, kann die Stellung der beweglichen Andruckrollen mit Hilfe der Voreinstellschrauben (Abb. 4.3- In-
dex 1) beibehalten werden. Fir diese Schrauben sind jeweils vier Bohrungen in unterschiedlicher Lage vor-
handen, die den haufig vorzufindenden Rohrdurchmesserbereichen entsprechen.

Abb. 4.2 - Polycar MP mit ge6ffnetem Spannsystem Abb. 4.3 - Voreinstellschrauben
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44. Spannen des Polycar MP

A\

Die Lage des SchweiBBfahrwerks vor dem Span-
nen kontrollieren. Die Rollen diirfen auf dem
Fahrband nicht verkantet liegen.

Die Rollen in die in Abb. 4.4 - Index A gezeigte Stellung bringen.

Abb. 4.4 - Sollposition der Rollen beim Spannen des Polycar MP

Spannsystem des
Polycar MP

4-Die Vorspannung der Rollen
durch Hinein- oder Heraus-
drehen der Schraube einstel-
len, bis die beste Spannwir-
kung erzielt wird

1-Spannsystem gedffnet

5-Das SchweiBfahrwerk muss
so gespannt werden, dass
kein Spiel zwischen Rollen und
Fahrband bleibt

2-Die Andruckrollen in Posi-
tion bringen

3-Den Spannhebel betati-
gen, bis er seine Endstel-
lung erreicht hat.
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Alle Rollen miissen eine gleichgroBe Vorspannung aufweisen.
Eine zu geringe Vorspannung fiihrt zum Durchdrehen der An-
triebsrollen.

Wenn die Antriebsrollen durchdrehen, leidet die Genauigkeit
der Wegmessung und damit der Positionsbestimmung der Fa-
hrwerkes.

Die beste Spannwirkung wird erreicht, wenn sich der Spannhebel gerade eben noch mit der Hand schlieBen
Iasst. Prifen der korrekt eingestellten Spannwirkung:

e Das Fahrwerk rutscht nicht auf dem Fahrband, wenn versucht wird, es mit der Hand zu bewegen.
e Eine programmierte Langsbewegung des Fahrwerkes um 360° entspricht einer tatsachlich ausgefiihrten von 360° + 1 %.

Losen des Spannsystems eines Polycar MP.

e Die vier Spannhebel I6sen.
e Die vier Spannhebel vollstandig 6ffnen.
e Die Andruckrollen zuriickziehen.

Abb. 4.5 - Lésen des Spannsystems eines Polycar MP
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45.  Erhohte Aufmerksamkeit wahrend des Betriebes
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Das SchweiBfahrwerk Polycar ist mit einem kraftvollen Antrieb
und einer effizienten Spannvorrichtung ausgestattet.

Beim Betrieb des Polycar darf der Bediener diesem Bereich nicht
mit dem Finger oder anderen Korperteilen zu nahe kommen, das
Gleiche gilt fiir Werkzeuge, Lappen, Schlauchpaket etc.

Trotz der installierten Abdeckungen muss der Bediener dem Be-
reich, in dem die vorderen und hinteren Rollen auf der Fiihrungs-
bahn laufen (auf Abb. 4.6 rot eingekreist), erh6hte Aufmerksam-
keit widmen.

Abb. 4.6 - Kontaktzonen des Polycar MP auf dem Fahrband
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5. Betrieb

5.1.  VorsichtsmaBBnahmen und Verhaltensregeln

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

Die mit Hilfe der Lichtbogenhohensteuerung ausgefiihrte Fu-
nktion Werkstiickberiihrung bzw. die mit der Pendelungsachse
vorgenommene Autozentrierung muss durch den Anwender sys-
tematisch iliberwacht werden (auBer wenn das Bestehen dieser
Notwendigkeit ausdriicklich verneint wird).

Es besteht die Moglichkeit, 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 Betidtigen der Notaus-Taste auf der Fern-
bedienung Schaden am Brenner oder den Bewegungsschlitten
verhindern. Die SchweiBer sollten in diesem Sinne eingewiesen
werden.

In Anbetracht der GroBBe der Maschine und der Lange der Ver-
fahrwege der Schlitten, des Auslegers und der Saule wird dem
Bedienungspersonal dringend geraten, sich durch Tragen ents-
prechender Helme, Brillen, Handschuhe und Stiefel zu
schiitzen.

e P> P

Vor der Durchfiihrung von SchweiBarbeiten an groBeren Werks-
tiicken in Form geschlossener Behdlter oder mit nicht beliifte-
ten Bereichen muss festgestellt werden, ob ein ausreichender
Sauerstoffgehalt vorhanden ist (Sauerstoffgehalt der Umge-
bungsluft zwischen 19,5 und 23 %). Zu diesem Zweck wird der
Einsatz eines Sauerstoffmessgerdtes 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.

"
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52. Drahtvorschub
s21.  Baugruppen des Drahtvorschubs

Der Drahtvorschub besteht aus:
e dem Drahtvorschubgetriebe (Abb. 5.1 - Index 1)
e dem Antrieb (Abb. 5.1 - Index 2)
e einer Befestigung (Abb. 5.1 - Index 3)
e der Aufnahme fiir 5 kg Drahtspulen (Abb. 5.1 - Index 4).

Der vorgesehene Drahtdurchmesser betragt 0,8 mm, bei
abweichendem Durchmesser missen die Antriebsrolle und
das Kontaktréhrchen gewechselt werden, wie im Kapitel
«Reparaturen, Wartung und Service» dieser Anleitung
beschrieben.

s22.  Einsetzen der Drahtspule

Den Sicherungsring (Abb. 5.2 - Index 1) von der
Spulenaufnahme (Abb. 5.2 - Index 2) abschrauben.

Die Drahtspule (Abb. 5.2 - Index 3) so auf die Aufnahme
stecken, dass der Mitnahmedorn fiir den Antrieb (Abb. 5.2
- Index 4) in der entsprechenden Bohrung liegt.

Den Sicherungsring der Spulenaufnahme festziehen.

s23.  Die Drahtspulenbremse

Die Wirkung der Spulenbremse lasst sich mit der
Zentralschraube (Abb. 5.2 - Index 5) der Spulenaufnahme
einstellen.

Ein zu starkes Anziehen der Bremse fihrt zu ungleichmaBiger
Drahtférderung; bei zu lose eingestellter Bremse lauft die
Spule nach.

Abb. 5.1 - Baugruppen des Drahtvorschubs

Abb. 5.2 - Einsetzen einer 5 kg Drahtspule
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s24.  Einfadeln des Drahtes

e Die Zylinderschraube mit Innensechskant M3 [6sen und die
Abdeckung entfernen (Abb. 5.3 - Ansicht A).

e Die Einstellschraube fiir den Anpressdruck der Antriebsrolle des
Drahtvorschubs lockern, um die Anpressrolle (Abb. 5.3 - Index 2)
von der Antriebsrolle (Abb. 5.3 - Index 1) zu l6sen.

e Die eine oder die andere Einstellschraube (Abb. 5.3 - Index
3) des Richtwerkes (Abb. 5.3 - Index 4) 16sen oder festziehen,
um die Richtrollen voneinander zu I6sen (Abb. 5.3 - Ansicht
Q.

e Den Drahtfiihrungsschlauch (Abb. 5.3 - Ansicht D) von der der

Drahtspule zugewandten Seite in das Drahtférdergetriebe ein-
fiihren und mit der Schraube (Abb. 5.3 - Index 5) befestigen.

e Das Drahtende der neuen Spule entgraten, um
Beschddigungen beim Passieren der Elemente der
Drahtférderung zu vermeiden.

e Den Draht von der der Drahtspule zugewandten Seite in den
Drahtfiihrungsschlauch einfiihren (Abb. 5.3 - Ansicht E).

e Die Drahtvorschubrollen in Drehung versetzen (Abb. 5.3 -
Ansicht F).

Es ist eine zu dem jeweiligen
Drahtdurchmesser passende
Drahtantriebsrolle zu benutzen,
dabei muss der Draht sauber in
der Nut liegen.

e Die Einstellschraube fiir den Anpressdruck der Antriebsrolle
des Drahtvorschubs eindrehen, bis diese fasst, dann noch
um 1/4 Drehung (max. 3/4 Drehung) weiterdrehen (Abb. 5.3
- Ansicht G).

e Die einwandfreie Drahtférderung durch Anhalten des
Drahtes mit der Hand priifen.

e Den Draht einige Zentimeter fordern lassen.

e Die Abdeckung aufsetzen und mit der Zylinderschraube mit
Innensechskant M3 (Abb. 5.3 - Ansicht A) befestigen.

24-74

PN-0412047 Rev.3

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



Abb. 5.3 - Einfadeln des Drahtes
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525 Einstellen des Drahtrichtwerkes

Den Draht einige Zentimeter fordern lassen und dabei
den sich bildenden Drahtbogen beobachten (Abb. 5.4
- Ansicht A).

Wenn der Bogen zu der den Richtrollen
entgegengesetzten Seite weist (Abb. 5.4 - Ansicht B
- Index 1):

e Den Draht aus dem Mechanismus zuriickziehen.

e Die Richtrollen andersherum montieren (Abb. 5.4 - Ansicht
Q.

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
Richtrollen befinden (Abb. 5.4 - Ansicht D):

e Die Justierschrauben so einstellen, dass der Draht ohne
Biegung austritt (Abb. 5.4 - Ansicht E).

Der Draht muss sauber in den
Nuten der Rollen liegen.

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

e Das Drahtende entgraten, um beim Einfideln
Schaden an den Drahtfiihrungsschlduchen,
den Rollen oder anderen Bauteilen zu vermeiden.

Abb. 5.4 - Einstellen des
Drahtrichtwerkes
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53. SchweiBbrenner WP27

Zusammensetzen der Gaslinse

Den Dichtring (Abb. 5.2 - Index 2) in die Nut der Gaslinse (Abb. 5.2 - Index 1) einlegen. Die Wolframelektrode
(Abb. 5.2 - Index 3) in die Elektrodenspannzange (Abb. 5.2 - Index 4) einsetzen. Die genutete Seite der
Zange muss zur Spitze der Wolframelektrode weisen. Die beiden Bauteile zusammen in das Gehduse der Gaslinse
(Abb. 5.1 - Index 1) einsetzen.

Die Zange und die Gaslinse sind dem jeweiligen Elektrodendurchmesser entsprechend auszuwahlen.

Abb. 5.5 - Zusammensetzen der Gaslinse

Gaslinse erhalten bleiben (Abb. 5.7). !

e Den gewiinschten Elektrodenilberstand A (Abb. 5.7) durch Hineinschieben oder
Herausziehen der Elektrode einstellen.

o Die Elektrode in dieser Stellung mit dem Drehknopf (Abb. 5.2 - Index 1) fixieren.

Einsetzen der Gaslinse in den Brenner
e Die Keramikduse (Abb. 5.6 - Index 5) mit der Teflondichtung (Abb. 5.6 - Index 4) auf die
vorbereitete Gaslinse (Abb. 5.6 - Index 3) aufschrauben.
e Die Bauteile auf den Brennerkorper (Abb. 5.6 - Index 2) des Schweibrenners WP27
schrauben, dabei soll ein Spiel B von 2 bis 3 mm zwischen der Hilse und Stegen der

—

(=)

Abb. 5.6 - Zusammensetzen des
Schweil3brenners

Abb. 5.7 - Elektrodentberstand A und Spiel B
zwischen Brennerkorper und Gaslinse
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s31.  Einsetzen des WIG-Brenners WP27

e Den WIG-Brenner WP27 zusammen mit der Halterung (Abb. 5.8 - Index 1) in die Schlittenflihrung (Abb. 8 - Index 2) einsetzen.
e Brenner und Halterung durch Betatigen des Hebels (Abb. 5.8 - Index 3) befestigen.

Abb. 5.8 - Einsetzen des WIG-Brenners WP27
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s32.  Schlauchpaket des WIG-Brenners WP27 anschliel3en

Schlauchpaket des WIG-Brenners WP27 mit dem Anschlussblock (Abb. 5.9) verbinden:

Abb. 5.9 - Block mit Anschlissen fur das Schlauchpaket des WIG-Brenners WP27

Index Bezeichnung
1 Kuhlwasserricklauf — blau
2 Kuhlwasservorlauf - blau
3 Brennerschutzgas - gelb
4 SchweiBstrom
5 HeiBdrahtstrom
POLYSOUDE
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5.4. Wolframelektroden

Wolframelektroden sind empfindlich und missen sorgfaltig behandelt werden.

Ausgezeichnete 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 Zindfreudigkeit und Lichtbogenstabilitdt zu erhalten, sind die von Polysoude angebotenen
Wolframelektroden mit Lanthan legiert. Das konisch angeschliffene Ende der Elektrode sorgt flir einen konzentrierten
und gleichmaBig 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 fir die SchweiBungen an ein und demselben
Werkstlick 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 Zindeigenschaften und ist deshalb regelmaBig zu kontrollieren.

s41.  Anschleifen der Elektroden

e Der Anschliffwinkel und der Durchmesser der Elektroden sind der Schwei3stromstarke entsprechend zu wahlen, die Schleifrichtung
muss in Richtung der Langsachse der Elektrode verlaufen. Der Einsatz einer speziellen Elektrodenschleifmaschine erlaubt schnel-
les, einfaches und prazises Arbeiten und garantiert die genaue Einhaltung der festgelegten Elektrodengeometrie

e Die Form der Elektrodenspitze mit der obligatorischen Abplattung beeinflusst sehr stark die Ziindeigenschaften und ist deshalb
regelmafig zu kontrollieren

e Die Lange der Elektrode und ihr Durchmesser miissen passend zu der jeweiligen Gaslinse gewdhlt werden und hdngen u. a. auch
von der Wandstarke der zu verschweiSenden Rohre ab. Die Elektroden haben eine begrenzte Strombelastbarkeit.

Anhaltswerte fiir die Elektrodengeometrie:

SchweiBstromstarke (A) Elektroden-@ (mm) Spitzenwinkel 6 (°) Abplattung @ (mm)
250 - 400 4 30° 0,5 bis 1,0

Um das Auftreten von SchweiB3fehlern zu vermeiden muss das Ersetzen
einer Elektrode immer als PraventivmaBnahme erfolgen. Bei Anwendun-
gen mit extremen Qualitidtsanforderungen werden die Elektroden bei je-
der einzelnen SchweiBBung gewechselt.

Die Anhaltswerte beziiglich der SchweiBstromstdrke gelten beim Ein-
satz von Gleichstrom und negativ gepolter Elektrode (DCEN) mit Argon
als Brennerschutzgas. Um Schdden an der Anlage zu vermeiden, miissen
unbedingt auch die in der Tabelle der technischen Daten angegebenen
Spitzenstromstarken beachtet werden.

Abb. 5.10 - Elektrodenanschliff
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s42.  Einstellen des Elektrodeniiberstandes

Der Elektrodenlberstand hat keinen direkten Einfluss auf die elektrischen Kennwerte der SchweiBung, er wird
so eingestellt, dass die vorgegebene Lichtbogenldnge erreicht wird. Dabei muss die Keramikdise weit genug
vom Werkstlick entfernt bleiben, um das ungestérte Entweichen des Schutzgases zu ermdglichen. Die maximale
Lange des Elektrodeniuberstands wird durch die nachlassende Wirksamkeit des Gasschutzes begrenzt. Bei sehr
engen SchweiBfugen ist dem Elektrodeniberstand besondere Beachtung zu widmen, da hier das Schutzgas
nicht sofort und ungehindert entweichen kann.

e Den Drehknopf (Abb. 5.11 - Index 1) um etwa %> Umdrehung I6sen
und dadurch die Spannvorrichtung der Elektrode (Abb. 5.11 - Index
2) offnen.

e Den gewiinschten Uberstand durch Hineinschieben oder Herausziehen
der Elektrode einstellen.

e Der Elektrodentiberstand sollte bei Standardanwendungen zwischen
10 und 40 mm liegen (Abb. 5.11 - MaB A).

e Die Elektrode durch Festschrauben des Drehknopfes (Abb. 5.11 - Index
1) in dieser Position fixieren.

Abb. 5.11 - Einstellen des Elektrodeniberstandes
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55. Drahtfuhrung am WIG-Brenner WP27

Die Drahtfiihrung ist mit zwei Zylinderschrauben mit Innensechskant M4 (Abb. 5.12 - Index 2) an dem
Klemmtrager (Abb. 5.12 - Index 1) befestigt. Zum Regulieren der Drahtposition kann die Drahtfihrung in
Langsrichtung, in Querrichtung und in achsialer Richtung verstellt werden.

ss1. Drahtauslaufdise

e Die Drahtauslaufdiise (Abb. 5.12 - Index 3) wird auf das Drahtfiihrungsrohr (Abb. 5.12 - Index 4) geschraubt.

ss2.  Freie Drahtaustrittlange - Sf

Die Einstellparameter sind im Kapitel «Einstellen von Elektroden- und Drahtposition» wiedergegeben.
Die Drahtfihrung mit der Drahtaustrittsdise ist fir eine freie Drahtaustrittslange von etwa 17 mm
vorgesehen.

e Die beiden Schrauben (Abb. 5.12 - Index 2) entfernen.

e Die Position der Drahtfiihrung durch Einlegen von einem oder mehreren Passelementen zwischen Draht-fliihrungsschlitten und
Klemmtrager (Abb. 5.12 - Index 1) in gewlinschter Weise korrigieren.

e Die beiden Schrauben (Abb. 5.12 - Index 2) wieder einsetzen und festziehen.

ss3.  Axiale Einstellung

e Den Drehknopf (Abb. 5.12 - Index 5) betatigen.
e Die axiale Position des Drahtaustritts gegeniber der Elektrode in gewiinschter Weise einstellen.

ss4.  Vertikale Einstellung

e Den Drehknopf (Abb. 5.12 - Index 6) betatigen.
e Den Abstand zwischen Draht und Elektrode in gewiinschter Weise einstellen.

555 Voreinstellen des Abstands zwischen Draht und Elektrode - De-f

e Losen der Schraube (Abb. 5.12 - Index 7).
e Gewdlnschten Abstand zwischen Draht und Elektrode durch Verschieben der Drahtfiihrung nach oben oder unten wahlen.
e Einstellung durch Festziehen der Schraube (Abb. 5.12 - Index 7) sichern.

5.6. Drahtfihrungsschlauch fiir WIG-Brenner WP27

Die Vorbereitung eines Drahtfliihrungsschlauches wird im Abschnitt «Vorbereitung des Drahtfihrungsschlauches»
fir den WIG-Brenner WP27 beschrieben.

se1.  Montage des Drahtfiihrungsschlauches an der Drahtvorschubseite

e Das Endstiick des Drahtfiihrungsschlauches (Abb. 5.12 - Index 11) in die Bohrung am Drahtvorschub (Abb. 5.12 - Index 12) einfiihren.
e Den Drahtfiihrungsschlauch mit der Schraube (Abb. 5.12 - Index 13) befestigen.

s62. Montage des Drahtfiihrungsschlauches an der Drahtfiihrungsseite
e Das Endstlick des Drahtfiihrungsschlauches (Abb. 5.12 - Index 8) in die Hilse des Drahtfiihrungsrohres (Abb. 5.12 - Index 9)

stecken.
e Die Uberwurfmutter (Abb. 5.12 - Index 10) auf das Drahtfiihrungsrohr schrauben.

5.7. Zundhilfe fur WIG-Brenner WP27

e Die Ziindhilfe hat die Form eines Federrings und wird auBen um die Keramikdiise des WIG-Brenners WP27 gelegt.
e Die Anschlusslitze ist mit der Masse zu verbinden, sie darf auf keinen Fall mit den Metallteilen des Brenners in Kontakt kommen.
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Abb. 5.12 - Draht-Leitung N j
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5.8. Einstellen von Elektroden- und Drahtposition

Der Abstand zwischen Elektrode und Draht muss so eingestellt werden, dass der Draht vollstandig und gleichmaBig
aufgeschmolzen wird. Bei zu groBem Abstand neigt der Draht zum Anbacken und kratzt vor dem Schmelzbad
Uber das Werkstlick. Bei zu geringem Abstand bildet der Zusatzdraht kleine Tropfen ber dem Schmelzbad.

WIG-Brenner WP27
MaB Sf in mm 17
MagB De-f in mm 2-25-3
MaB Se in mm je nach Anwendung

Die freie Drahtldange muss auf den jeweiligen Drahtdurchmesser abgestimmt werden. Die in der Tabelle
angegebene freie Drahtlange bezieht sich auf Zusatzdraht mit einem Durchmesser von 0,8 mm.
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Abb. 5.13 - Einstellen von Elektroden- und Draht-position beim WIG-Brenner WP27
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59. Bewegungs- und Einstellmdglichkeiten

Um Verletzungen zu vermeiden miissen sich beim Verfahren der
verschiedenen motorisierten Anlagenteile alle Personen auBBerhalb
L der gefihrdeten Bereiche aufhalten, .

5.10. Schlittenbewegung der Lichtbogenhoéhensteuerung AVC

Das System der Lichtbogenhéhensteuerung AVC (Arc Voltage Control) reagiert auf Anderungen der
Lichtbogenspannung und halt so die Lichtbogenlange stabil. Durch eine Anpassung der Lichtbogenlange kann bei
unveranderter Einstellung der Drahtfihrung ein verbessertes Schmelzverhalten des Zusatzwerkstoffes erreicht
werden. Die Lichtbogenlange wird per Softwareprogrammierung von der SchweiBstromquelle gesteuert, sie
kann aber auch bei laufendem Prozess mit Hilfe der Fernbedienung beeinflusst werden.

Der Verfahrweg des AVC-Schlittens betragt 69 mm (Abb. 5.29 - Index @).

5.11. Schlittenbewegung der Pendelung

Vor dem Beginn eines SchweiBzyklus muss sich der Pendelschlitten in Mittenstellung befinden (wird mit der
Fernbedienung eingestellt). Die Pendelbewegung wird per Softwareprogrammierung von der SchweiBstrom-
quelle gesteuert, sie kann aber auch bei laufendem Prozess mit Hilfe der Fernbedienung beeinflusst werden.

Der Verfahrweg des Pendelschlittens betragt 69 mm (Abb. 5.29 - Index ).

s11.1. Manuelles Einstellen der Brennerhohe

Durch manuelles Einstellen der Brennerhéhe an dem dafiir vorgesehenen Schlitten kann der Abstand zwischen
Elektrode und Werksttck reguliert werden. Dazu:

e Den Hebel 16sen.
e Den Brenner in die gewiinschte Hohe schieben.
e Den Hebel wieder festziehen.

Der Verfahrweg dieses Schlittens betragt 180 mm (Abb. 5.29 - Index ).

s112. Manuelles Schwenken des WIG-Brenners WP27

Das Schwenken des Brenners erfolgt mit einer manuell zu betatigenden Vorrichtung (axiale Ausrichtung des
SchweiBwerkzeuges andert sich). Dazu:

e Die beiden Hebel [6sen.
e Den Brenner in die gewlinschte Stellung schwenken.
o Die beiden Hebel wieder festziehen.

Der Schwenkwinkel betragt £ 10° (Abb. 5.29 - Index @).
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5.11.3.

Drahtvorschub

Die SchweiBstromquelle erlaubt es, zwischen Drahtvorschub 1 und Drahtvorschub 2 zu wahlen, um je nach Drehsinn
des SchweiBfahrwerkes Polycar MP das passende Aggregat zu aktivieren. Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird
per Softwareprogrammierung von der SchweiBstromquelle gesteuert, sie kann aber auch bei laufendem Prozess
mit Hilfe der Fernbedienung beeinflusst werden.

Die maximale Drahtvorschubgeschwindigkeit betragt 7929 mm/min (Abb. 5.29 - Index @).

Index Funktion Typ Steuerung Geschwindigkeit ‘g:;f:iz:
ROT | Motorisierung Polycar Motor Von der Stromquelle | 30 bis 2000 mm/min 360°
OSC | Pendelschlitten Motor Von der Stromquelle | 2500 mm/min max. 69 mm
COR | Schwenkvorrichtung Manuell | Manuell - + 10°
AVC | AVC-Schlitten Motor Von der Stromquelle | 2500 mm/min max. 69 mm
DPE | Schlitten Brennerhdhe Manuell | Manuelle - 180 mm
WIR | Drahtvorschub Motor Von der Stromquelle | 361 bis 7929 mm/min -
AXO | Drehvorrichtung Engspalt Manuell | Manuell - + 2,5°
TIL | Schwenkvorrichtung Engspalt | Manuell | Manuell - + 10°

ll ﬂ;(@

I 'i.

ll

*'I

,,;._J'l:

Abb. 5.14 - Bewegungs- und Einstellméglichkeiten am Polycar ql\-/l-i’:"“h
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6. Wartung, Instandhaltung und Stérungsbeseitigung

Die Bestellnummern der Bauteile sind im Kapitel ,Ersatzteillisten und Zusammenstellungszeichnungen™ zu
finden.

6.1. Storungsbeseitigung - Diagnosehilfe

Achse Problem Mogliche Ursache

Masse nicht angeschlossen

Litze der Zindhilfe beschadigt

Schutzgasmangel

SchweiBBstrom Keine Zindung Ziundhilfe nicht montiert

Kahlkreislauf defekt

Elektrode fehlerhaft

Schalter der Fernbedienung in Stellung Simulation

Gasmenge nicht angepasst

Gas Ungenligender Gass- Gaslinse in schlechtem Zustand
chutz Elektrodeniberstand zu groB3
Gasflasche leer oder Ventil geschlossen
Kabel nicht angeschlossen
Keine Drehbewegung Motor defekt
Abscherstift im Antrieb gebrochen
Programmierfehler
Drehbewegung Geschwindigkeit wird Impulsgenerator 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
Drahtvorschubgetriebe gedffnet
Drahtflihrungsschlauch defekt

Teflonliner abgenutzt

Draht Abscherstift im Antrieb gebrochen
Programmierfehler

Keine Drahtférderung

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

Motor der Lichtbogenhéhensteuerung defekt
Kabel nicht angeschlossen
Schlitten blockiert

Lichtbogenhéhensteuerung Programmierfehler
(AVC) Fehler in der Steuerung der Stromquelle

Elektrode wird nicht
bewegt

Elektrode wird nach
Werkstlickberthrung
nicht zuriickgezogen

Masse nicht angeschlossen
AVC-Messkabel nicht angeschlossen

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
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6.2. RegelmaBige Wartungsarbeiten

621. Vorbeugende Instandhaltung

Prifung und Wartung der Schlduche und Schlauchverbindungen

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit

material
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate Schlduche und Schlauchverbindungen:

o Alle Schlduche mit einem Pinsel oder Schwamm reinigen.
e Visuelle Inspektion aller Schlduche und Schlauchverbindungen.

e Kontrollieren der Schlauche auf zu enge Biegeradien, Klemmspuren, Falten, Risse und
Bruchstellen.

e Priifen, ob sich Schlduche an bewegten Teilen der Anlage reiben (Schutzglocke etc.).
e Schlduche auf Verschleil und Schaden durch aggressive Stoffe untersuchen.

® Feuchte Stellen und Gerdusche (Zischen) weisen auf Undichtigkeiten und schlechten
Zustand des inneren Schlauchmaterials hin.

® Festsitz von Schlauchverbindungen und -anschliissen kontrollieren.

Ungewdhnliche Gerauschentwicklungen

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
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 (Krachen,
Schleifgerdusche, Larm annormaler Schwingungen und
Vibrationen, ...).
e Bewegungen aller Achsen untersuchen.
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate Motoren:

e Von den Motoren darf keine ungewéhnliche Gerauschentwicklung ausgehen: Surren,
Schleifgerdusche, Krachen, oder andere ungewohnte Larmemissionen.

o Die Motoren selbst sollen ruhig laufen.

Prifung der elektrischen Verbindungen

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit

material
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate

e Festsitz der Kabelverbindungen kontrollieren

e Kabelverbindungen und -anschlisse auf Warmeentwicklung
kontrollieren.
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Erkennen von Undichtigkeiten

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate Erkennungsmerkmale von Undichtigkeiten:
® Gerdusche
e Ausgelaufene Flissigkeit
e Zischende Gerdusche
e Pfiitzen
Alle drei e Ungewodhnliche Gerdusche.
Monate .
Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Visuelle Kontrolle der folgenden kritischen Punkte:
e Alle Elemente der Schlauch- und Rohrverbindungen
(Anschlisse, Abzweigungen, Bogen, Ventile, etc.)
o Alle zusatzlich angebrachten Bauteile.
Pflege der Zahnrader
Werkzeuge und
Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
Pinsel mit harten | Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Borsten, Schmier- | Monate e Die Verzahnungen mit einem harten Pinsel und Losungsmittel von Fett und Schmutz
fett )
befreien.
e Die Zahnrader diirfen nicht korrodiert sein und die Oberflachenbehandlung darf keine
Schaden aufweisen.
e An der Verzahnung dirfen keine Abnutzungserscheinungen, Grate oder Verformungen
sichbar werden.
e Den Sitz priifen, ein Zahnrad darf bei manueller Bewegung (soweit mdglich) weder axia-
les noch radiales Spiel aufweisen.
o Die Zahnrader mit Hilfe eines Pinsels mit dem dafiir vorgesehenen Fett schmieren.
Reinigung und Kontrolle der Rollen
Werkzeuge und
Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
Saubere Putzlap- | Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
pen Monate

e Alle Rollen mit einem sauberen Putzlappen reinigen.

e Zustand der Rollen kontrollieren: es diirfen keine Abnutzungs-erscheinungen, Grate
oder Verformungen sichbar sein.

o Profil der Rollen kontrollieren: es dirfen keine Abnutzungs-
erscheinungen an den  Laufflichen und an den  Schultern  oder
auf dem Laufband vorhanden sein, des weiteren ist der Rund-

lauf zu prufen.

Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
e Die Funktion bei drehenden Rollen priifen.
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Kontrolle der Positionsschalter

Werkzeuge und
Verbrauchs-
material

Intervall

Tatigkeit

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.

e Den Allgemeinzustand des Positionsschalters (Gehause + Kopf) kontrollieren und die
Befestigung der Baugruppe Uberpriifen.

e Den Zustand der Kabelbefestigung priifen (zerbrochen, losgeschraubt) und ihre
Wirksamkeit manuell testen.

o Alle Fremdkorper entfernen, die die Funktionsfahigkeit des Systems beeintrachtigen
kénnten.

e Den Positionsschalter durch manuelles Auslosen prifen.

e Funktionsfahigkeit Gberpriifen (Anhalten der Anlage, Anhalten der Bewegungsablaufe,
Ausgabe von Meldungen usw.).

e Zustand, Befestigung und Fiihrung der Kontakte kontrollieren.

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 Gleitflaichen der Schlitten von AVC und Pendelung mit einem sauberen 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 nachschmieren.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Zustand der Gleitflachen kontrollieren:

e Priifen, ob die Gleitflichen keine tiefen Riefen aufweisen.
e Priifen, ob die Gleitflachen nicht oxidiert sind.
e Priifen, ob die Gleitflaichen keine Schlagspuren aufweisen.

Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
e Bei der Bewegung drfen keine ungewohnlichen Gerdusche auftreten.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Kabelschleppe:

e Den Allgemeinzustand der Schleppe begutachten.
e Kabelschleppe mit einem sauberen Putzlappen reinigen.
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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.
Schienen und Blécken:

e Den Allgemeinzustand von Schienen und Bldcken begutachten.
e Schienen und Blocke mit einem Pinsel mit harten Borsten reinigen.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Schutzhaube

o Die Schutzhauben diirfen keine Verformungen oder Abnutzungserscheinungen aufwei-
sen und mussen ordnungsgemal befestigt sein.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Zahnriemen:

e Den Allgemeinzustand des Zahnriemens begutachten: er darf nicht gebrochen, geris-
sen, ausgefranst oder angeschnitten sein, auch Versprodungen oder Fetteinwirkungen
sind nicht erlaubt; ferner ist auf Uberdehnung zu achten und die Armierung darf nicht
zu sehen sein.

o Profil des Zahnriemens begutachten.

e Sicherstellen, dass der Zahnriemen an keinem Gehauseteil oder Bauelement schleift.

® Die Spannung des Zahnriemens kontrollieren: bei zu geringer Spannung muss der
Zahnriemen gewechselt werden.

Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.

Von den Zahnriemen darf wahrend des Betriebs keine ungewdhnliche Ge-
rauschentwicklung ausgehen.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Riemenscheiben:

e Den Allgemeinzustand der Riemenscheiben begutachten: sie diirfen nicht korrodiert,
briichig oder ausgeschlagen sein.

e Prufen, ob der Grund der Riemenscheibe blank ist: der Riemen darf nur an den Flanken
tragen. Ferner diirfen auf der Scheibe keine Fremdkd&rper oder Grate vorhanden sein, die
z.B. die Zahne eines Zahnriemens beschddigen kénnten.

e Prifen, ob beide Flanken der Riemenscheibe gleichméaBige Tragspuren aufweisen; ein-
seitige Tragspuren deuten auf mangelhaftes Fluchten hin.

e Festsitz der Riemenscheibe auf der Welle prifen: axiales oder radiales Spiel sind nicht
zuldssig.

e Riementrieb von Hand drehen: es darf keine Schwergdngigkeit auftreten.

Alle drei
Monate

Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Abstreifer:

e Zwischen Gleitflaiche und Abstreifer darf kein Spiel vorhanden sein.

e Der Abstreifer darf nicht eingerissen, abgenutzt, geknickt oder durch Ol, Fett oder andere
Stoffe angegriffen sein.

e Abstreifer auf Festsitz kontrollieren.
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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) dlrfen
keine Spuren von Gewalteinwirkung aufweisen
- Der Deckel iber dem Ventilator darf nicht beschadigt sein,
das Luftungsgitter darf nicht verdeckt oder verstopft sein.

e Das mehradrige Kabel des Motors darf nicht beschddigt oder eingeklemmt sein, seine
Isolierung muss sich in einwandfreiem Zustand befinden.

o Die Befestigungen des Motors sind zu priifen.

Inspizieren des WIG-Brenners WP27 oder Engspaltschwert NG 200

Werkzeuge und

Verbrauchs- Intervall Tatigkeit

material

Saubere Putzlap- | Entspre- Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
pen, Pinsel mit chend der e Diise, Gaslinse und Brenner auf guten Allgemeinzustand priifen.
harten Borsten, Einsatz-

Schmierfett, dauer

Aceton

6.3. Empfohlene Schmierstoffe

q Motorisch erzeugte . . .
O-Ringe Bewegungen Mechanische Bauteile | Elektrische Kontakte
Silikonfett KF:2301 Molykote BR 2 Plus Molykote BR 2 Plus Gel E 452

6.4. Zubehorbox

Die VerschleiBteile vom Drahtvorschub des SchweiBbrenners, deren Rolle darin besteht, den Schweidraht zu
fihren und abzuspulen, miissen an die Art und den Durchmesser des eingesetzten Drahts angepasst werden.
Wenn sie verschlissen sind, kann auch das SchweiBergebnis leiden. Daher ist es erforderlich, ihren Zustand
regelmaBig zu prifen und sie bei Bedarf auszutauschen.
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BOITE DE CONSOMMABLES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE-BOX
Polycar MP fil chaud & WP27 PN : 0021254801

N° article Qté kit Désignation Photo Qté a commander
Item n° Kit qty Description Photo Qty to order
Bestellnummer Anz. kit Bezeichnung Abbildung Bestellmenge

Buse @ 19 Red 6076

01882023 2 Nozzle @ 19
Dise @ 19
Pince @ 4

01882005 2 Chuck @4

Spannhile @4

Diffuseur @ 4.0 :
01882014 2 Gas lens @ 4.0
Gasline @ 4.0
_{/

Dispositif d'amorgage GM

14070100 1 Igniter : 'S
Zindhilfe .
Electrode Tungstene @ 4.0

62410040 3 Tungsten electrode @ 4.0

Wolframelektrode @ 4.0

Joint torique
01100119 4 Seal
Dichtring

Buse contact fil 0.8 mm
75501184 2 Wire contact nozzle, 0.8 dia. E
Drahtauslaufdise fiir @ 0,8 mm

Clé pour roue Polycar MP
0019214905 1 Wrench for Polycar MP wheel
Radschlussel fir Polycar MP
Rondelle téflon

0019480816 2 Teflon washer
Teflondichtung

Clé male Référence 83Sh.8 l

01220108 1 BTR wrench
BTR Schlisselsatz

Jeu de clés allen [
62899998 1 BTR wrench assembly I | | I:
BTR Schllsselsatz

Tournevis 4x75

62811004 1 Screwdriver 4x75 —_— o
Schraubendreher 4x75

Boite accessoires
62209801 1 Box tools
Zubehorbox ‘

Intention de commande / Intention of order / Bestellung

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

Pays (Country, Land) @.........ooooiiiiiiiiii Pays (Country, Land) @........cooooiiiiiiii

Tl t Tel to

Fax @ Fax @

N° TVA (VAT-N®, ID-N®) 1., N° de commande (Order number, Bestellnummer) :...........
Date (Date, Datum) ... Date de livraison (Delivery date, Liefertermin) :.................

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) 2 40 68 57 02 e-mail SAV : SAV-ADV@polysoude.com
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6.5. 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 fiir eine schnelle und reibungslose Versorgung mit den bendtigten
Ersatz- und VerschleiBteilen.

Die Bestellnummer der bendétigten Teile ist dem Abschnitt ,Zusammenstellungszeichnungen und Ersatz-
teillisten des offenen SchweiBfahrwerks Polycar MP" dieser Anleitung zu entnehmen und zusammen mit der
Seriennummer der Maschine bei der Bestellung anzugeben.

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

:q

A

A\
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Gefahr elektrischer Stromschldge: bei den im Folgenden beschrie-
benen Arbeiten miissen alle Kabelverbindungen zwischen der
SchweiBzange und der SchweiBBstromquelle gelost werden.

Polysoude empfiehlt eine regelmadBige Inspektion der Anlage
durch einen Mitarbeiter von Polysoude oder einen von Polysoude
autorisierten Techniker (wenigstens einmal pro Jahr). Die ver-
tragsmaBige Garantie wird wahrend der Garantiezeit nicht wirk-
sam, wenn nicht wenigstens einmal pro Jahr eine Inspektion der
Anlage durch einen Mitarbeiter von Polysoude oder einen von
Polysoude autorisierten Techniker erfolgt.
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651.  Antriebsmotor des Schweil3fahrwerks wechseln

Sicherheitsratschldge

Bendtigtes Werkzeug

» Saubere Putzlappen.
P Schraubendreher mit flacher Klinge.
P Innensechskantschlissel-Set.

@ Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

» Motor - Bestell-Nr. 0020940701

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

P Bei Abnutzungserscheinungen und beschadigtem Motor.

Vorbereitung

» Anlage von der Stromversorgung trennen.

\“’) Vorgehensweise

P Vier Zylinderschrauben mit Innensechskant M4 (Index 1) 16sen.

» Acht Zylinderschrauben mit Innensechskant M4 (Index 2) 16sen.

P Schutzbugel (Index 3) entfernen.

P Das Schweil3fahrwerk Polycar MP mit der Unterseite nach oben ablegen (Index 4).

P Die Schraube (Index 5) 16sen.

» Den Motor (Index 6) in axialer Richtung herausziehen.

P Die Verbindungsleitungen mit einem Schraubendreher [6sen.

» Beim Wiedereinbau des Motors darauf achten, dass die

vorgesehene Nut eingreift (Index 7), dazu die Rollen entsprechend drehen.
P Der Zusammenbau erfolgt sinngemaB in umgekehrter Reihenfolge.
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652.  Antriebsrollen des Schwei3fahrwerks wechseln

Sicherheitsratschldge

N Bendtigtes Werkzeug
\

» Saubere Putzlappen.

P Innensechskantschlissel-Set.

» Radschlussel fur Polycar MP.

@ Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

p Antriebsrolle - Bestell-Nr. 18250202

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

P Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigten Antriebsrollen
(zu grof3es Lagerspiel, blockierende Rollen etc.).

Vorbereitung

» Anlage von der Stromversorgung trennen.
» Das Polycar MP mit den Antriebsrollen nach oben ablegen.

R Vorgehensweise
\ ) » Die Stiftschrauben (Index 1) der Achse der Spannvorrichtung l6sen.

p Die Achse (Index 2) herausziehen.

» Die Spannvorrichtung (Index 3), die Feder (Index  4) und die Scheibe (Index  5)
demontieren.

v

Den Hebel (Index 6) losschrauben und zusammen mit der Achse (Index 7) entfernen.

Vier Schraube (Index 8) I6sen.

Das Gabelgelenk (Index 9) herausnehmen.

Zwei Stiftschrauben (Index 10) |6sen.

Den Sperrring (Index 11) abziehen.

Die Zentralmutter (Index 12) der Antriebsrolle mit dem Radschliissel (Index A) [6sen und abnehmen.
Die Antriebsrolle (Index 13) herausziehen.

Eine neue Antriebsrolle einsetzen.

VVvVVVVYyVYVYY

Der Zusammenbau erfolgt sinngemaf in umgekehrter Reihenfolge.

Ratschlage
» Es wird dringen empfohlen, alle vier Antriebsrollen zur gleichen Zeit zu wechseln.
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653. Belag der Antriebsrollen wechseln

Sicherheitsratschldge

Bendtigtes Werkzeug

» Saubere Putzlappen.
P Innensechskantschliissel-Set.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

P Belag fiir Antriebsrolle - Bestell-Nr. 0017880321

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

P Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigtem Belag der Antriebsrollen.

Vorbereitung

» Anlage von der Stromversorgung trennen.
» Das Polycar MP mit den Antriebsrollen nach oben ablegen.
P Die Antriebsrollen ausbauen.

Vorgehensweise

Sobald die Beldage der Antriebsrollen verbraucht sind (Schnitte, eingeschlossene Fremdkérper), soll-
ten sie ausgewechselt werden (Verlust des Kontaktes mit dem Fahrband, Abheben).

P Vier Schrauben (Index 1) I6sen.

» Schrauben und Scheiben des Halterings entfernen (Index 2).

P Belag von der Rolle durch Ziehen in axialer Richtung I6sen (Index 3).
» Neuen Belag aufziehen.

» Schrauben und Scheiben des Halterings durch neue ersetzen.

P Der Zusammenbau erfolgt sinngemaB in umgekehrter Reihenfolge.

Ratschldge

» Die Beldge aller vier Antriebsrollen sollten zur gleichen Zeit gewechselt werden.
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654 Beldage der Antriebsrollen reinigen

Sicherheitsratschldge

Bendtigtes Werkzeug

» Saubere Putzlappen.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

» Aceton.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

» Bei verschmutzten Beldgen der Antriebsrollen.

Vorbereitung

» Anlage von der Stromversorgung trennen.
» Das Polycar MP mit den Antriebsrollen nach oben ablegen.

Hinweis: die Anlage kann bei Bedarf eingeschaltet werden, um die Rollen drehen zu lassen.
Vorgehensweise

Die Beldge der Antriebsrollen sollten gereinigt werden, bevor sie zu stark verschmutzt sind, da das
zu einer Beeintrachtigung der Leistungen des Fahrwerks flihren kann.

Dabei mussen gleichzeitig eventuell eingeschlossene oder auf der Oberflache der Belage haftende-
Fremdkdrper (Spane, Staubklumpen etc.) entfernt werden.

P Das Schweifahrwerk so auf dem Schutzbligel ablegen, dass die Antriebsrollen zugédnglich sind (Maschine auf die Seite oder
auf «den Riicken» gelegt).

» Die Beldge der Antriebsrollen mit einem trockenen oder mit Aceton getrankten Lappen saubern (Moglichkeit, die Rollen mit
Hilfe der Fernbedienung drehen zu lassen).

4 Verletzungsgefahr - bei drehenden Rollen auf geniigend

groBen Sicherheitsabstand von Hianden und Kleidung
achten.

P Bei verschlissenen oder zu diinnen Beldgen und bei gréBeren Einschliissen bzw. Beschadigungen neue Beldge einbauen.
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655 Drahtvorschubrolle, Andruckrolle und Richtrollen wechseln
Sicherheitsratschldge

Benoétigtes Werkzeug

» Saubere Putzlappen.
» Schraubendreher mit flacher Klinge.
P Innensechskantschliissel 2,5 mm.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

» Drahtvorschubrolle @ 0,8 - Bestell-Nr. 11000107

P Andruckrolle Drahtvorschub - Bestell-Nr. 10731212
» Richtrolle - Bestell-Nr. 10731217

P Scheibe - Bestell-Nr. 10731216

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

P Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigten Rollen.

Vorbereitung

» Anlage von der Stromversorgung trennen.
» Den Draht zurtickziehen.

Vorgehensweise

» Die beiden Befestigungsschrauben (Index 1) der Endhdilsen der Drahtfiihrungsschlduche I6sen.
P Die Befestigungsschraube (Index 2) der Abdeckung (Index 3) I6sen.
» 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 und neue Zwischenlegscheiben montieren.

P Die Achse der Andruckrolle wieder einschrauben.
Richtrolle:

» Die Achse (Index 7) der Richtrolle herausschrauben.
P Die Richtrolle (Index 9) und die Zwischenlegscheibe (Index 8) herausnehmen.
P Eine neue Richtrolle und neue Zwischenlegscheiben montieren.

P Die Achse der Richtrolle wieder einschrauben.
Drahtvorschubrolle @ 1,2:

» Zylinderschraube mit Innensechskant M4 x 8 (Index 10) herausschrauben.
» Drahtvorschubrolle (Index 11) ausbauen.

P Eine neue Drahtvorschubrolle montieren, dabei auf die richtige Lage des
Zylinderstiftes (Index 12) achten.

» Zylinderschraube mit Innensechskant M4 x 8 wieder einschrauben.

Ratschldge
P Alle Drahtrollen einschlie8lich der Antriebsrolle sollten zur gleichen Zeit gewechselt werden.
» Zum Drahteinfadeln vgl. Kapitel ,Einféddeln des Drahtes” und ,Einstellen des Richtwerkes".
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6s56. Vorbereiten eines Drahtfiihrungsschlauches

Sicherheitsratschldge

Bendtigtes Werkzeug

» Saubere Putzlappen.
P Innensechskantschlissel 2,5 mm.

Verbrauchsmaterial - Ersatzteile

» Blauer Drahtfiihrungsschlauch - Bestell-Nr. 00074829.
» Endstilick Drahtfiihrungsschlauch MIG Drahtvorschubseite - Bestell-Nr. 0018251705 (Index 4 bzw. 7).
P Endstiick Drahtfiihrungsschlauch Drahtfiihrungsseite - Bestell-Nr. 0019210807 (Index 1)

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

P Bei Abnutzungserscheinungen oder beschadigtem Drahtfiihrungsschlauch.

Vorbereitung

P Restlichen Draht zurtickziehen.
P Den Hitzeschild von dem Arm abnehmen.

Vorgehensweise

P Blaue Hiille des Drahtfiihrungsschlauches (Index 2) an beiden Enden auf einer Lénge von etwa 15 mm entfernen.
P Den Drahtfiihrungsschlauch in das Endstlick Drahtfiihrungsschlauch MIG Drahtvorschubseite (Index 4) einfiihren.
P Den Gewindestift mit Innensechskant M4 (Index 5) festziehen.

» Den Drahtfithrungsschlauch zusammen mit der Uberwurfmutter (Index 3) in das Endstiick Drahtfiihrungsschlauch
Drahtfiihrungsseite (Index 1) einfiihren.

P Den Gewindestift mit Innensechskant M3 (Index 6) festziehen.
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7. Elektrische Schaltplane

0020946000

POLYCAR HEAD
FELECTRICAL WIRING

=
-
Ex
E-;
ez
8 ©

w
Ep
%n
x o
O
<

DESIGNATION

feeder motors
and_fluids

AVC and  oscillation _motors

Rotation and wire
Wiring power

REVIEW
ABCDEFGH IJKL)

FOLIO
a1
02
03

60-74 PN-0412047 Rev.3 POLYSDUDE

THE ART OF WELDING



O

61-74

10 09F60T00 |05 o oo uonoion e [5208 ErinBan g @B] 7 =me[fouen sotepon
, - - E HEA aum puooss uondo |200z/LL| ¥
N ONIIIM wea] 7 e 7
A~ WOINLOT3 g T
Q QV3H ¥¥OAT0d wal| /] 000z/10 wwa] ums e
T T T T T T T T T TR \BoL|  buenow o swpews .y ____ -1 """ " " "¥ ¥7¥7/VWV/"7/ "7V "7/~
& [ w=,_m__ 2000¥60200 b
_ | [——wmex) oo} s3s
-+ [ “ wiy =
n | | ¥£L15500
a “ | PopIeIS F22 0XTXE+S 0Xp 91950
|
o Lo
d [ £0££0S01 + OFLE9S00 + ZBOEISO0
| | T30 Bupjeiys + Jeonpes + g 8w 10}P8ULIOY
dal ! = @
— | ¢ 3um] @ JWM ONODIS NOILO
. | 0L1£9800+1 1££9500
e | Buisnoy +
H L sjpway g qns bnid'sydgy
| T T T T T T T T T T T havor | buisnou o bupiews
3ma
| )
O _ i T TN N .
] | [ S | __ S Tes15" wer = buisnoy oy Bupjals
| ER | 2 worg =1 _
$£415500 5
| < 1I[= m Town |||||||||||||||I||®|
) Elp)[] pm— —_— —— « —— « —— . —— popelus FZZ'0XZXC+C O PIADD g
_ | [ ™ 81009310
| [z kh[ .z 95000 XOURN
P | Iz
| s £OSE0S0L + OFLEYS00 + ZBOLOE00
M _ e __ L buipjelys + Jeonpes + 8)d 8 oUW J0}OBULOY
R @ 0L 1£9S00+} 1££8500
Buisnoy +
A sjjewsy g qns Bnid'sidg
C Moszavor Izulm.uow.hl
uignoy oy BUIPRIYS — — . —
Y 0 — | — 6 6u
| Fﬂk ER _Aazf 3 ] poey uedo no
XXXGGSQIH osdus s s —; . e R
Josues |poRdO 3 | 1 < | P o aneBowonse
o ___ £ 5 v_:xm b 06 sesindw)|
BT BT . ! !
1 2t | ___ 2t wgl =1 9 sosjnduy|
DI o (] m [ Twnl— .|E$.n ..._|. ——] . ___YEwsseo 1 | —(v)—- |_ nwm i1
Tunen NOLLYLOY
< i = I Toroossto | PePIeNe FLTOXXETS 0N 61900 N\ oding |2 | Aet+ [vouvios |
el 1 R 2600y XOWION WOToR 8 | - Jon
| __ 1 2 | eI V_| + so0N
< Il £ 20££0S0L + OFLEIS00 + £0I£9500
I B o v Buiplaius + Jsonpel + Sid OLSIDW J0}oaLUCY
LR ®
1 1££9G00 9802550006
sjpw qz-q ans bnid'sydgl wg) =1
® Ex
NOLYL0Y

PN-0412047 Rev.3

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



N
N
(ol
=
oo
i)
i
(0]
| -
©
@
()
I
O
=
(ol
>
ad
<C
@)
-
@)
(a

slojow oL o 5k 9pog| |awoN uoROIYIPO) #20g  [pu
20 09460700 || vonosso puo ony o2 5 BERF OB / neupon P
ONIHIM | A
Q IvOI4L0373 “sue—5 7 e
QV3H 3yvOA10d su3 / su.m_ 9002/10 isa_ HgA s
2009¥60200 U
o110} 395
|||||||||||||||| Buisnoy oy
— ——— Buisnoy oy
QOOH + ¥OLON ¥3dd3lS NBIOL o o . "
I Z108¥S00 0T13A | Pek o Bupl ‘zml_ poyosuuod Bulpjaiys
| 1 yoyws yun [E0S & 3
“ H z%«—_;amwvemhm VoS © S _ N UO}IMS pua JamoT
Z0Z0¥EL0 £ 1 - yoyms pue Jaddn
| oypiq—onoar3 v _ woge =1 wg| =1 10
| \ L A 3 S o] — — — - — - — $€118500 o N .
| C MOTI3A| .  — 1 #2200 +G O 8/ C 9ypIq onPUBDWOI}I(F
| S}4M,/ U919 +9buDI L 81009910 31qD0 PapIAIYS Buiroapy g esoud
| _ SHUM,/>4o0|g+Uud819 L) Buiaoopy g esoug
| S}UM/Poy+101g 4 Bulrbap Y eebyd
| BUUM+PaY L Buinbap v esoyqd
| 0022510 ££1£9500 $729500 + 28129500
| sud 6 g—gns | buisnoy + sud 6 a-anNs
SIXY ONIAVIM sjpw’ 134008 N B|DWay J0}PBUUOY
L-————————— 0€1£9G00 + LO£€0S0} + 6S1£9500
Bupelys + Jaonpas + suld /| SDW JOYORUUOY
JuswainsoawtH .WWQH.NMMW.
abpyjon ol ..)((\ID
Buisnoy oy L
e TN 1 L L busnoy
| s e s
| m.—.wwnmmx 6 ) oyoydopo juawainsoaw 3boyon duy
H yolims™ jitur S SOt o%o— . YoyMS pue Jamol
| eyol0%0rEl0 £ [y : wgy =1 Yoyms pua saddn
3_ r ] | ] — e ] $£115500 ~\ "o
| ) rer— =) fhazuo 9 9qpiq 218ubDWI0IPB[T
| L o C T Tewosero | #zz oxzxc+gioxy C sbua) o
| x| 8iq00 peplelys ubuel 21y g esoud
| UM,/ Poa T 13515 w TIoTy wbusl o1y g ssoug
7/ S/ FTTEE | ST Whus| 91y y esoug
“ [ B L_rowors wWbuel o1y y ssoug
££1£9600
| 0022910 sud g eum:m@mwumuﬂmwm@ J FELE9s00
| SIXy 39V1I0A Ouv eioul’ 194003 e B e L 0£1£9500 + 60SFOS0L + 091£9500
b i [0We} 40K 0 Buipjelys + Jeonpas + suid G| B|oW J0}OSULOD

9802550006
wgl =1
3SOH

THE ART OF WELDING

POLYSOUDE

PN-0412047 Rev.3

62-74



O

N
N
al
=
o}
)
=
©
| -
o
e
Q
L
2
=
a¥
=
a4
<C
O
2
o
o

€0 0960200

JANosSA10d

SpInjy puo Jemod oy oy 5 Biibo Eohasp o _.@nw_ / w0pag| [ owipN uonPOIPON °0g  |pu
Burim :o04 | | 403 s1bu 110 sonseses epnoshiod
SNINIM awwa] 7 e
IvOIRLO3T3 “suo—g /  ouson
Qv3H YvOAT10d wal| /=8| 900z/10 med|  wax wea
wih =1 A~
noo.m%xm—o = LIOVLGLO
40YORUU0D §D6
upolq IS
wo = o~
@) w1
WOOOMo—xm—O LIOVLGLO
wol =) —~
© il
MOOoMo—:m—O LIOPLISLO
wgl =1
(o) EHE
200£ 1510 0L0b0510
oo usng 60071510
PoqaRy pue 1Nq JSIM
Bupiooiq yies
wgL =1 o~ R
(2) Hnﬁ
2001510
- m—o.".ou.m—o L00Y1G10
- S,
Bupolg 455
wol =1
S£020¥1L9
® L=
EI)
wyl =1 OM%%MN--.@
08020¥19
—
31300
wgl =1 ¢ N
0502019
e1q00
95069500
802650006 Bnid 90N
wgp =7
ssoy

\%\
}A|

SVO ONITIVHL

i

SY9 ONIMOvE

i

SYO ONILO3LO¥d

MO 3dNLdVd3a

(&)

3¥IM LOH IN3¥¥ND

AN3H¥ND ONICT1IM

63-74

PN-0412047 Rev.3

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



N
N
(ol
=
oo
i)
i

(0]
©
@

()
I
O
=
(ol
>
ad
<C
@)
>
@)
(a

H e
$0022+¥10

SoUM ¥ LM
Jojow Jaddelg

SYUM/Pog+1901g

ecigogoo  (H

sud 6 g-gn
BjPWI 194005 |

69£00000} + ZELEISO0
Buisnoy + suid 6 g-ans

"

SIXV 3JOVLIOA Qv

Y 9SbUd  y6us oy
V 8sbud yjbus| ouy

HOLIMS LINM + MOv3¥E 0¥10313 nor oup o B0 SSohoip ._.a_.@nw_ / sejo0s| [aLUDN UoROIIPON 8100 |'pul
10 90 8981 HLIM JOLOW OAV Wzl ioyoy || 01 et 10 soneso spnoshod
7 / a:_um_ /  vuaoen vao 960yjoA 2y yndu| | €00Z/40 | V
/ suo—g 7 oo | 284 900z/20| 8
FarnosA1Qd ONIIM H8A owz/zi] 0
Q3SINVOIW wal| /e[ zooe/iL ewa]  veo e N3TH0
200¥2S00
JUBWAINSDOW iz
2abpyjoA Uy == —————————— == -
IH NOLLJO |
|
|
|||||||||||||||||||||||| Buisnoy 03 |
| Z108¥S00 JOOH + YOLOWN ¥3dd3lS —mu—oooo- | pajosuLod . | Buisnoy o}
|7 eume e N3Y0L N30 | T Bupieis I
“ :mwm‘mmvm.m_v._mv_._ 6 _rm " 6 _ " Juswainspaul 86D} OA oy
| S __ | S | UOHIMS pua JamoO
| 2020%€10 ¢ __ | ¢ \/— 20S100004 | yoyms pus Jaddn
_ 940q—04)99[3 L/l\r_ I __ [ ¥ 6nid oind N . =1 A0
— — —_— | e g
| 8 __ || 8 \ LNV ¥eiieseo 85DJq 21}8UBDWOI}08]3
_ [ \ ioesioo Ll oo g soug
| 21YM/usei9+abupio 4: 1= omuowooﬂ— 2|qoo paplalys g ssoug yibus| ouy
| 2)IyM,/o0|g+Ua8I19 4__ 1= 194005 yybus| ouy
|
_ o T
_ L
|
|
|

2|DWa) J0}08ULOY

SIXV OAV

0€1€9600 + 60££0S0L + 091£9500
Buipjelys + Jeonpas + suid 6| BPW JOJOBUUOY

*

L5 [ se ]

ce [ v ] ec [ sz | st [ ez | 1T [ sl

Ll

st [ e T w T e I ¢ T s T ¢ [

THE ART OF WELDING

POLYSOUDE

PN-0412047 Rev.3

64-74



N
N
=
o}
)
=
©
| -
o
oa

POLYCAR MP WIG He

HOLIMS LIAIM + MOv3dd—3 HLIM o) 2«..8 abbb0 Smosp 35_\@|W‘_ / :0100s | | oUIDN| UoNDIIIPON epg  |pul
10 LO 8981 YOLOW NOILVTTIOSO WZ| oo || ioi siubu o somsses spnoshiod .
7 / ,.s&_ / runoau || V82 Yoyms iy ejopdn | £002/0L | V
F/ / sus-s 7 omeen| |82 g1 Uo 4 B H uoisieAul | $002/€0| &
anosA ug ONIYIM
Q3SINVOIN wsl| /  ws| zo0z/11 e veo e
_||N—ﬂ.mﬂmo|o |||||||||||| vwlu—ﬂooﬂo—l_ . m.:_mso.._.o. Buisnoy o
| T oume NINOL ;o._._w>_ payosuu0d bBuipjaiys
“ :N:—un.v_wwmmm__._ 6 _ “ E | JusWainspaw 8bpYOA duy
! i | ] |
| zozoveLo [ _ _ E yopms pus uaddn
_ 9¥Diq—04)09[3 v _ _ '..mw——— omuo 20
| 8 _ _ EE oyoiq oneubowonos|3
| L “ | E hm«uwdmmﬂﬂw Buinooy 8 950U
_ TR/ PEETUsss || L Buinoay § °S0ud
IS e W [ T e e
“ smTpeg Ll ! =83 Buinosy V ©SpUd
$002Z7 10 eeigosoo (8
“ sud § g-gns 692000001 + Z£1£9500
SPulepos | Buisnoy + ewd & 358NS L0S£050} + OSLE9SO0 + 6SLEISO0 SIXY NOLLYTIIOSO
_|||w_x|<|OE>Hu>P |||||||||||||| _ siowis} iojoeuuioy Buipjaiys + Jeonpas + suid /| ajow 0
L8 [ o [ e T ¢ [ 6 [ z | sz [ sz [ 1€ ] sl [zt [ st [ ¢ [ [ 6 T s ]

65-74

PN-0412047 Rev.3

POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



THE ART OF WELDING

POLYSOUDE

PN-0412047 Rev.3

#0L + #iSE MH A b B _.@.w_ s | owon uoRoaYIPON a0 |pul
10 ST 898100 ¥ILVM T + S¥O T s || S, el 1o soeses opnoekos /
3IM LOH VASY1d OIM / wed] i
wgl 31aNNg ‘sue—g /  ousion
FarnosSATQ SN
Q3SINVOIN w|| 7/ #us| co0z/zo meo|  veo e
)
|- —— 1. buisnoy o:
a QOOH + ¥OLON 0a N3XOL | " peieuuco Buiplelus
[ | Buisnoy oy
| AO[X “ _l v.u.uo::o.o o:_v_.u_ﬂ
d | Josuas |pondp | M [z .
(aa) | A st | wzl =1 | samg 712 ASh+
| $£1L15500 Eﬁwﬂ 21 Ao
- — @|¢| a sas|ndw)|
Q [ #z0Txc+s0xy T V] - om0y
“ Joron °|gpo papjalys —— e & | + son0n
L _ @
| 0£1£9500 + LOSEOSOL + ZBOSISO0
G | + E @ Buipjalys + Jo9onpas + suid g BPW J0}28UUOD
— T T Sszio00) + oieceson &Y QST 0GR
W Sjupbw anjq + suid G| 3PW J0}OBUUCY suid G| 9|pway J0}oBUL0Y
0 3 [ s [ e [ e [ e [ ¢z | e [ s | 1z [ st [ 21 [ st [ <t [ [ 6 [ ¢ T s ]

66-74



__POLYCAR MP WIG HeiBdraht & wp27 ()

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
Fachfirmen 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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9. Formular,Ricksendung von Anlagen”
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RUCKSENDUNG VON ANLAGEN

(Bitte ausgefullt jeder Ricksendung an Polysoude beifligen)

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

ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

4 Stromquelle TYp Seriennummer:
U Schweipkopf TYp . Seriennummer:
O Drahtvorschub TYP Seriennummer:

U Sonstiges (genaue Bezeichnung)
L gehort zu :

4 Stromquelle TYP Seriennummer:
4 Schweipkopf TYp . Seriennummer:
U Drahtvorschub Ty Seriennummer
U Sonstiges (prazisieren) : Seriennummer

GRUND DER RUCKSENDUNG :

U Rucksendung von Leihmaterial

O Rucksendung von Vorfuhranlagen / Messe

O Rucksendung von Mietanlagen

O Ricksendung eines Austauschs

QO Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

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

U Rucksendung zur Eichung

O Rucksendung zur Reparatur
Den Fehlertyp beschreiben : O Systematisch
O Gelegentlich
Genaue Fehlerbeschreibung :

SAV_FOR_012_Ricksendung von Anlagen_REV_04
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Ein Anwendungstechniker in Ihrer Nahe berdt Sie bei der Wahl des

Schweifverfahrens und der Gerdtetechnik.

>

>

Wartungsarbeiten sowie Reparaturen kdnnen sowohlim Werk bei

Polysoude als auch von unserem Kundendienst vor Ort
durchgefthrt werden.

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

der Schweifbausristung.
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