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Um die Lesbarkeit zu verbessern und die Verstandlichkeit zu erleichtern sollen bei der Wiedergabe
dieser Anleitung Vor- und Riickseiten bedruckt werden.

Diese Betriebsanleitung muss dem Anwendungspersonal zur Verfiigung gestellt werden.
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1. Sicherheitsvorschriften

Warnung: Schiitzen Sie sich und andere vor Verletzungen — lesen und befolgen Sie die Sicherheitshinweise!

1. 1. Gefahren im Zusammenhang mit dem E-SchweiBen
Die nachstehend dargestellten Symbole werden in der gesamten technischen Anleitung verwendet,
um Ihre Aufmerksamkeit zu wecken und madgliche Gefahren zu identifizieren. Wenn Sie ein Symbol sehen,

lesen Sie die Sicherheitsvorschriften im nachstehenden Absatz ,Empfehlungen™ durch.

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

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

1. 2.

&P

B
N

W

Symbolbedeutung

Stromschlaggefahr

Gefahr des Einatmens von
Rauch oder Gas

Gefahr von Augen- oder
Hautverbrennungen durch
Strahlung

Achtung: hei3e Teile -
Verbrennungsgefahr

Gefahr von Augen- oder
Hautverbrennungen durch
Funkenflug

Tragen eines Schutzhelms
vorgeschrieben

Gefahr von schweren Ver-
letzungen in Verbindung
mit rotierenden Maschinen

Explosionsgefahr

Gefahren durch starke Mag-
netfelder

Gefahren durch hohen
Larmpegel.

Uberhitzungs-, Brandgefahr

Tragen von Schutzbrille
vorgeschrieben
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Tragen von Sicherheits-
schuhen vorgeschrieben

Durch das Piktogramm
~Information™ werden

wichtige Erlauterungen
gekennzeichnet.

Das Piktogramm ,,Gefahr"
signalisiert eine mogliche
Gefdahrdung der Ausriis-
tung.

Gefahr durch Laserstrahl-
ung.

Sturzgefahr

In den folgenden Hinwei-
sen werden die notwen-
digen MaBnahmen bes-
chrieben, die zu treffen
sind, um mogliche Gefahren
abzuwenden.

Das Piktogramm ,,War-
nung" signalisiert eine
mdogliche Gefahrdung des
Bedienungspersonals

PN-0510062 Rev 16
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1. 3. Empfehlungen

Stromschlaggefahr

Die Elektrode, der SchweiBkreis, der Eingangskreis und
die internen Kreise, der SchweiBdraht und die damit
bertihrenden Metallteile, der Drahtvorschub und die
Aufnahme der SchweiBdrahtantriebsrollen sind elektri-
sche Teile. Ein einfacher Kontakt mit diesen Teilen kann
eine Elektrisierung bzw. einen Stromschlag verursa-
chen, sobald das Gerat eingeschaltet wird.

Faktoren, die das Elektrisierungsrisiko erhéhen: Feuch-
tigkeit in der Arbeitsumgebung, Arbeiten auf einer lei-
tenden Flache, unsachgemdBe Erdung, falsche Maschi-
nenwartung, gefahrliche Arbeitsmethoden.

Um Risiken vorzubeugen:

° Vermeiden Sie jede Berihrung mit den un-
ter Strom stehenden Drahtspulen.

° Bei wassergektlihlten SchweiBbrennern pri-
fen Sie den SchweiBbrenner regelmaBig auf
eventuelle Leckage, achten Sie auf Konden-
sation.

Kabel nicht um den Korper wickeln.

° Stellen Sie sicher, dass die Elektrode nicht
mehr unter Strom steht, wenn sie ausge-
tauscht wird.

° Schalten Sie die Anlage aus vor jeder War-
tungs- und Reparaturarbeit bzw. wenn sie
nicht benutzt wird.

° Tragen Sie trockene Schutzhandschuhe,
Schutzkleidungen, Schirzen und Sicher-
heitsschuhe ohne Ldcher.

° Falls der SchweiBer auf metallischen Fla-
chen bzw. Strukturen arbeiten soll, sollte er
sich vom Werkstlick und von der Erde mit
Hilfe einer FuBmatte oder jedem anderen
Isolierungsmittel ausreichend isolieren.

° Dieses Gerat muss gemaRB der zugehdrigen
Bedienungsanleitung und den nationalen,
regionalen und stadtischen Vorschriften
installiert und geerdet werden.

° Rickleitungskabel korrekt befestigen (sau-
bere Anschlussflache, Kabel gut befestigt,
so nah wie maoglich am SchweiBbereich
angeschlossen).

° Verwenden Sie keine beschadigten, ver-
schlissenen bzw. abisolierten, unzureichend
bemessenen oder falsch montierten Kabel;
tauschen Sie diese bei Bedarf sofort aus.

° Achten Sie auf eine korrekte Erdung der
SchweiBstation.

° Sollte das zu schweiBende Teil geerdet wer-
den, benutzen Sie ein separates Kabel.

° Verwenden Sie geeignete Anschlussste-
cker.

Vorsicht, die Leerlaufspannung ist bei Drehstrom
auf einen Effektivwert von 80 V begrenzt, bzw.
113 V bei Gleichstrom (benétigte Spannung, um
den Lichtbogen zu zliinden). Héchstwert flr die
Plasmaschneide-Stromquellen: 500 V.

Gefahr des Einatmens von
Rauch oder Gas

Beim SchweiBen entstehen gesundheitsschadlicher
Rauch und Gase. Den Rauch nicht einatmen.
Quellen von Rauch und Gasen: Basismetall, Auf-
tragsmetall, Umhillung (Flussmittel) der Elektro-
de, Schutzgas, Lésemittel und Uberzugsstoffe auf
dem zu schweiBenden Metall.

Um Risiken vorzubeugen:

° Benutzen Sie einen Atemschutz, wie
Filtermasken, Masken mit Luftzufuhr,
von der Umgebungsluft unabhangig
wirkende Masken, Einwegmasken.

° Verwendung von chlorhaltigen Lose-
mitteln vermeiden.

° Teile vor dem SchweiBen gut trock-

nen.

° Nicht alleine arbeiten!

° Rauch und Gase moglichst nahe am
Entstehungsort absaugen.

° Lack, Ol und andere Oberflacheniiber-

zuge entfernen.

/,E} Gefahr von Augen- oder
Hautverbrennungen durch
:ﬁ__’f; Strahlung

Die Lichtbogenstrahlung kann Augen- und Haut-
verbrennungen verursachen.

Vorhandene Risiken: Der Lichtbogen erzeugt
starke sichtbare und unsichtbare Strahlungen

(im Ultraviolett- und Infrarotbereich); reflektier-
te Strahlung beim SchweiBen von Metallen wie
Aluminium und rostfreiem Stahl, Lichtbogenschlag
(,Verblitzen“), Funken, Stiche durch die Spitze der
Wolframelektrode.

Um Risiken vorzubeugen:

° Tragen Sie Handschuhe oder Leder-
manschetten zum Schutz von Handen
und Unterarmen.

° Tragen Sie eine Schirze bzw. Gama-
schen zum Schutz der Beine zwischen
Knien und FuBoberseite.

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

° Benutzen Sie Schutzschirme zum
Schutz der Arbeiter in der Umge-
bung.

° Ein Halstuch tragen und den Kragen
der Arbeitskleidung gut schlieBen.

8-66
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Achtung: heiBe Teile -
Verbrennungsgefahr

Mit dem Brenner verschwei3te bzw. geschnittene
Teile nicht mit der Hand anfassen. Falls die Teile
bewegt werden mulssen, verwenden Sie geeigne-
te Werkzeuge und/oder tragen Sie dicke, isolierte
SchweiBerhandschuhe, um Verbrennungen zu

vermeiden.

Lassen Sie die Teile abklihlen, bevor Sie diese be-
wegen oder schweilen.

DR

Gefahr von Augen- oder
Hautverbrennungen durch
Funkenflug

Tragen Sie Handschuhe oder Leder-
manschetten zum Schutz von Handen
und Unterarmen.

Tragen Sie eine Schirze bzw. Gama-
schen zum Schutz der Beine zwischen
Knien und FuBoberseite.

Tragen Sie eine Maske (Stirnband-,
Hand- bzw. Elektronikmaske) oder
eine Brille mit entsprechendem Filter.
Schutzschilde einsetzen, um in der
Nahe arbeitende Personen zu schiit-
zen.

Tragen Sie vorzugsweise langarmelige
Kleidungen aus Baumwolle oder Wolle
ohne Ol- bzw. Fettflecke. Vermeiden
Sie Synthetikkleidungen

Ein Halstuch tragen und den Kragen
der Arbeitskleidung gut schlieBen.
Tragen Sie SchweiBerschutzstiefel.

Uberhitzungs-, Brandgefahr

POLYSOUDE

Halten Sie die Stromstation, insbeson-
dere die Stromanschluss- und -riicklei-
tungskabel, in einwandfreiem Funkti-
onszustand.

Einen Mindestabstand von 6 m zwi-
schen der SchweiBanlage und fetten,
entziindlichen oder staubigen Substan-
zen einhalten.

Schutzschilde einsetzen, um in der
Ndhe arbeitende Personen zu schiit-
zen.

Explosionsgefahr

Diese Gefahren entstehen durch die Benutzung,
die Handhabung von Gasflaschen sowie durch
Sprihen von Funken.

Keine beschadigten Flaschen verwen-
den.

Lagern Sie die Flaschen in einem be-
|ifteten Raum und gestatten Sie den
Zugang nur befugtem Personal.
Lagern bzw. benutzen Sie die Flaschen
niemals bei einer Temperatur von
mehr als 55 °C.

Lagern Sie die deutlich markierten lee-
ren Flaschen getrennt von den vollen.
Flaschen vor extremen Temperatu-
ren schitzen (Frost, Sonne, Funken
Uusw.).

Anschlisse und Schldauche regelmaBig
prufen.

Schutzschilde benutzen.

Gefahr von schweren Ver-
letzungen in Verbindung mit
rotierenden Maschinen

Hande von Ventilatoren und allen ro-
tierenden Teilen fernhalten.

Alle Schutzvorrichtungen geschlossen
bzw. in Sicherheitsstellung halten.

Gefahren durch starke Mag-
netfelder

Der Abstand zwischen SchweiBkreis und Gehirn ist
ein wichtiger Parameter.

Y

Kabel nicht um den Korper, vor allem
nicht um die Schultern wickeln.
Melden Sie das Tragen eines Herz-
schrittmachers. Die Interferenzen
erfordern besondere SchutzmaBnah-
men, die in Absprache mit dem Arzt zu
treffen sind.

Der Bediener muss priifen,
dass sich niemand im Gefah-
renbereich aufhalt

THE ART OF WELDING
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Durch das Piktogramm ,In-
formation™ werden wichtige
Erlauterungen gekennzeich-
net

Wenn die betreffende Anweisung nicht ord-
nungsgeman befolgt wird, kann das zu Fehlfunk-
tionen der Anlage und ungenligenden Arbeitsergeb-
nissen fihren.

Das Bedienungspersonal muss die Arbeit unterbre-
chen, wenn die Anweisungen unklar oder nicht ver-
standlich erscheinen.

Wenn der vorgegebene Arbeitsablauf oder die Bedi-
enung der Anlage nicht wie angegeben erfolgt, kén-
nen dadurch Schaden an der Ausristung verursacht
werden.

Das Bedienungspersonal muss die Arbeit unterbre-

chen, wenn die Anweisungen unklar oder nicht ver-
standlich erscheinen.

Das Piktogramm ,Gefahr"
signalisiert eine maogliche
Gefahrdung der Ausriistung

Gefahr durch Laserstrah-
lung

Niemals direkt in den Laserstrahl schauen. Niemals
den Laserstrahl auf Personen richten. Gefahr schw-
erer Augenverletzungen.

Niemals einen Lichtleiter abkoppeln, wahrend die
Anlage in Betrieb ist. Das Strahlenbiindel kann sonst
frei austreten und beim Bedienungspersonal schwere
Augenschadigungen verursachen.

Das Piktogramm ,Warnung"
signalisiert eine maogliche
Gefdhrdung des Bedienung-
spersonals

A

Wenn der vorgegebene Arbeitsablauf oder die Bedi-
enung der Anlage nicht wie angegeben erfolgt, kann
das schwere oder sogar tddliche Verletzungen des
Bedienungspersonals zur Folge haben.

Das Bedienungspersonal muss die Arbeit unterbre-
chen, wenn die Anweisungen unklar oder nicht ver-
standlich erscheinen.

Gefahr durch Larment-
wicklung

Pflichtgehdrschutz jenseits dieser Zone.

10-66
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Téte de soudage fermée
th ].lm Closed chamber welding head

Geschlossene Schweifizange

Nomenclatures illustrées
Illustrated parts lists
Tllustrierte Stiickliste
PN-0510066

Téte de soudage fermée
Mll] | | 5 Closed chamber welding head

Geschlossene Schueifzange

Nomenclatures illustrées
Illustrated parts lists
Illustrierte Stuckliste

- PN-0510065
T

-

Tete de soudage fermée Téte de soudage fermée

Mh] EE Glesz) @i uelding head th L|D Closed chamber welding head

Geschlossene Schueifizange Geschlossene Schuweifizange

Nomenclatures illustrées

Tllustrated parts lists Illustrated parts lists

Tllustrierte Stiickliste Illustrierte Stuckliste
PN-0510064 PN-0510063

Nomenclatures illustrées

= il

e

Abb.2.1 - lllustrierte Stucklisten der MW-Schweil3zangen
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2. Allgemeine Hinweise

2. 1. Bezugsdokumente

PN-0510063 Illustrierte Sticklisten flir SchweiBzange MW 40-3
PN-0510064 Illustrierte Sticklisten fiir SchweiBzange MW 65-3
PN-0510065 Illustrierte Sticklisten fiir SchweiBzange MW 115-3
PN-0510066 Illustrierte Sticklisten flir SchweiBzange MW 170

2. 2. Zugrunde liegende Richtlinien:

2006/42/CE Maschinenrichtlinie
2004/108/CE Elektromagnetische Vertraglichkeit
2006/95/CE Niederspannungsrichtlinie
y/
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3. Prinzipschaltbild
3. 1. Einleitung

Die geschlossenen MW-SchweiBzangen wurden zum OrbitalschweiBen fiir folgende Verbindungen entwickelt :
. Rohr-Rohr
° Rohr-Zubehor (T-Stlcke, Bdgen, Flanschen, Anschlisse usw.).

Dabei wird das WIG-SchweiBen ohne Zusatzdraht angewendet. Diese SchweiBzangen eignen sich fiir hoch
produktives SchweiBen. Durch die Wasserkiihlung kénnen sie fliir Anwendungen mit einer langen Einschalt-
dauer verwendet werden.

Mit den MW-SchweiBzangen kdnnen Rohre mit einem AuBendurchmesser zwischen @ 6 mm und @ 170 mm
geschweil3t werden.

Es gibt 4 SchweiBzangen dieser Art :
MW 40-3

MW 65-3

MW 115-3

MW 170

3. 2. Klassifizierung der Maschine

Die Anlage entspricht der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, der Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE und der
elektromagnetischen Vertraglichkeit 2004/108/EG.

3. 3. Benutzungsumfeld und -bedingungen.

Diese Anlage ist flir den Betrieb in einer Werkstatt mit einer explosionssicheren Atmosphdre ausgelegt.
Wahrend des Betriebs miissen folgende Bedingungen gegeben sein :
Lufttemperatur zwischen -10° und +40°C.
Relative Luftfeuchtigkeit :
. bei 40°C bis zu 50 %
. bei 20°C bis zu 80%

Die Raumluft darf keine ungewdéhnlichen Mengen an Staub, Saure, Gas oder atzenden Substanzen enthalten.
Entweichen von Gas und Rauchbildung aufgrund des SchweiBens sind normal.
Beispiele fiir ungewdhnliche Betriebsbedingungen :

. Uberdurchschnittliche korrosive Dampfe.

o Dampfbildung.

. UberméBige Oldampfe.

] StéBe oder Schwingungen

Bei der Anwendung immer fiir eine ausreichende Luftzu- und Abfuhr sorgen.

Die zu schweiBenden Werkstiicke diirfen nicht vorgewarmt werden.

POLYSOUDE PN-0510062 Rev 16 15-66
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3. 4. Materialbeschreibung

3.4.1. Allgemeine Merkmale

Die MW-SchweiBzange ermdglichen :

° Anlauffarbenfreie Nahte flir Reinstprodukte
° Optimale Ergonomie
° Einfache Bedienung
° Lange Einschaltdauer
° Erhdhte Produktivitat
° Einhaltung internationaler Standards und Normen
° Kompatibel mit allen Polysoude-SchweiBstromquellen.
'
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Doppel-Position VerschluBmecha-
nismus flr einen erweiterten To-
leranzbereich

Span nsystem—Verstéi{ung

Flexible austauschbare TCI's™
Spannschalen aus Titan, um Stan-
dard-AuBendurchmessertoleran-
zen und Anforderungen in Bezug
auf ,Reinheit" zu entsprechen

Geschlossener Regelkreis flr prazi-
se, konstante oder gepulste Schweil3-

geschwindigkeit

Offnungdposition zuriick.

Inkrementalgeber zur Steuerung
des SchweiBzyklus auf die reelle
Elektrodenposition in Winkelgra- |

den

Der Elektrodenzahnkranz begibt sich
nach erfolgter SchweiBung selbststan-
dig zuriick in die Offnungsposition

Die Elektrode kehrt automatisch in die

Reduziertes Schweizangenprofil flr
den Einsatz unter begrenzten radia-
len und axialen Platzverhaltnissen

3 / Hochste Standzeiten dank hitzebestan-
diger Materialen und einem geschlos-
senen Wassekuhlkreislauf.

Integrierte Fernbe-
dienung

POLYSOUDE
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3.4.2. Einzelteile
Die MW-SchweiBzangen setzen sich aus folgenden Einzelteilen zusammen :

. Schweil3zange ohne Spannsystem (Pos.1):
- Antrieb (Pos.5) mit Endschalter
- Griff (Pos. 6)
- Integrierte Fernbedienung (Pos.7).
- Motorisierung (Pos. 8)

- Schlauchpaket (Pos. 9) @
. Rote Spannsystemhalfte (Pos.2).
. Blaue Spannsystemhalfte (Pos.3).

18-66 PN-0510062 Rev.16 PC,LYSDUDE
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Optionen:

° Mit den Rohrbogen-Kits lassen sich Rohrbégen und Zubehdrteile mit einer reduzierter gerader

Lange schweiBen. Sie bestehen aus :
- Versetzter Elektrodenhalter (Pos.1). Davon gibt es 3. Siehe Kapitel , Versetzte Elektrode".
- Nur auf einer Seite ein Rohrbogen-Kit (Pos.1). Das Spannset besteht aus zwei Abdeckscheiben
und 4 Riegeln. Siehe Kapitel « Rohrbogen-Kit». Das Spannset wird mit zwei zum Durchmesser des
Werkstlickes passenden halben Spannschalen (Pos.3) ausgestattet.

° Die TCI's™ Spannschalen aus Titan (Pos.1) gibt es passend fiir alle RohrauBendurchmesser. Ein Satz
Spannschalen besteht aus 2 Paar Spannschalen, die durch unterschiedliche Buchstaben gekenn-
zeichnet sind. Die Spannschalen sind mit dem AuBendurchmesser des passenden, zu schweienden
Rohrs gekennzeichnet.

° 15 m lange Schlauchpaketverlangerung

° Umschaltkoffer flr den gleichzeitigen Anschluss von zwei SchweiBzangen.

POLYSOUDE PN-0510062 Rev 16 19-66
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3. 5. Technische Daten

Dimensionelle Daten
Abmessungen
Siehe Kapitel "Dimensionelle Daten"
Gewicht
Luftschall
Im SchweiBmodus gemaB Richtlinie 2006/42/EG (dBA) < 70
Einschaltdauer
) I Spitzenwert max. (A) 120
MW 40-3 I Mittelwert max. (A) 60
) I Spitzenwert max. (A) 120
MW 65-3 I Mittelwert max. (A) 60
B I Spitzenwert max. (A) 120
MW 115-3 I Mittelwert max. (A) 60
I Spitzenwert max. (A) 120
MW 170 I Mittelwert max. (A) 110
Durchmesser der zu schweiBenden Rohre
MW 40-3 Min. - Max. (mm) 6 -40
MW 65-3 Min. - Max. (mm) 9-65
MW 115-3  Min. - Max. (mm) 19 - 115
MW 170 Min. - Max. (mm) 80 - 170
Geschwindigkeit mini maxi
7-150
MW 40-3 Mini - Maxi (mm/min)
45-1001
8-167
MW 65-3 Mini - Maxi (mm/min)
49-1086
9-198
MW 115-3  Mini - Maxi (mm/min)
41-911
20-448
MW 170 Mini - Maxi (mm/min)
43-953
Minimale Durchmesser der zu schweiBenden Rohre mit Stromquelles P4 P6 und P6 HW
Bevorzugen Anwendungen | MW 65-3 Mi_nin'_lale Durchn’_1esser 6 mm . .
Auf einem Tisch oder Brak- mit Einer von Spitzengeschwindigkeit 95 mm/min
keting Kopf in Orbitalkonfi- MW 115-3 Minimale Durchmesser 10 mm
guration. . mit Einer von Spitzengeschwindigkeit 80 mm/min
'V
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Maximale Durchmesser der zu schweiBenden Rohre mit einer versetzten Elektrode
versetzte Elektrode Typ 1 - 5 mm 33.7

MW 40-3
versetzte Elektrode Typ 2 - 11 mm 19.05
versetzte Elektrode Typ 1 - 5 mm 60.3

MW 65-3
versetzte Elektrode Typ 2 - 11 mm 42.4
versetzte Elektrode Typ 1 - 5 mm 114.3

MW 115-3
versetzte Elektrode Typ 2 - 11 mm 101.6

MW 170 versetzte Elektrode Typ 3 - 5 mm 168.3

Elektroden

MW 40-3 - 65-3 - 115-3 @ (mm) 1.6 und 2.4

MW 170 @ (mm) 2.4

'
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3. 6. Schnittstellen mit Stromquelle

Die MW-SchweiBzangen eignen sich flr alle Polysoude-Stromquellen, vorausgesetzt man berlicksichtigt die
vorgeschriebene Einschaltdauer (fur Schweizangen und Stromquelle) und die jeweiligen Optionen.

3.6.1. Stromquellen XX4, PSXX4

/B
/ B\ Geben Sie in die Software den Code R30 der verwendeten MW-
' SchweiBzange ein.

I/Rot’ C
Type R30 Impulse pro Dre- Koeffizient der
hung SchweiBzange
MW 40-3 D023 C oder X 360 40
MW 65-3 D034 C oder X 365 60
MW 115-3 D073 C oder X 358 126
MW 170 D0103 C oder X 359 178
/i Denken Sie daran, den Index C oder X am Ende des Codes R30

e

_ N zu programmieren (siehe Handbuch der Stromquelle). Wird

' dieser Buchstabe vergessen, konnen das Werkstiick bzw. die
SchweiBBzange beschadigt werden.

Bei Anwendung eines PS XX4 ist es moglich, dass die Steuertasten am Griff nicht immer verwendbar sind.

Wenn Sie eine Software-Version vor L633 7.0 haben, dirfen Sie die Steuertasten am Griff nicht benutzen.
Siehe Abschnitt Gber den Anschluss der Schweif3zange.

Wenn Sie eine Software-Version nach L633 7.0 haben, kdnnen die Steuertasten am Griff angewendet werden.
Allerdings durfen Sie die Indexe C bzw. X des Codes R30 nicht vergessen.

3. 6. 2. Stromquellen XX6, PX, PSXX6 und PC

g
_ N Wadhlen Sie in der Software die zur angewendeten Schwei3zan-
' ge passende Konfiguration aus.
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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

(Schweiffkopfe und
Schweissautomaten)

Memo PN-0212017

2012-01 Ausgabe
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3. 7. Dimensionnelle Daten

Tvo: AuBen-@ der Roh- A B C D E Gewicht
o re (mm) (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (kg)
MW 40-3 6 - 40 100 430 38 19 50 6
MW 65-3 12 - 65 126 458 38 19 63 7
MW 40-3
MW 65-3
y/
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Tvo: AuBen-@ der Roh- A B (o D E Gewicht
yp: re (mm) (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (kg)
MW 115-3 25 - 115 200 547 46 23 100 9
MW 170 80 - 170 290 580 63 31.5 145 18

MW 170

MW 115-3
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4. Anschluss

AQOO

4. 1. Transport und Handling

Die Ausriistung muss vorsichtig ausgepackt und schonend behan-

worden ist, muss der Transporteur sofort benachrichtigt werden.

ﬁ';. | AI delt werden. Wenn etwas wahrend des Transportes beschadigt

FRAGLE | F+ 88

THANK YOU

Sinnbilder mit Hinweis-

und Warnsymbolen auf
der Verpackung beach-
CENTREOFGRAVITY gy \no yppe  — KEEP DRY ten.

Die SchweiBzange wird in einem geschlossenen Koffer geliefert. Der Koffer entspricht genau der Form der
Zange. Er muss aufbewahrt und fir jeden Transport der Zange verwendet werden, um Schaden zu vermeiden.
Bei Nichtbenutzung muss die SchweiBzange auf einer geeigneten Halterung und gegen StéBe geschitzt (am
besten in seinem Koffer) gelagert werden.

4. 2. Installation vor Ort

Die gesamte Stromanlage muss mit einem verriegelbaren
Stromtrennschalter ausgestattet werden. Zur Vorbeugung von
Sturz- und Materialbeschadigungsrisiken muss eine geordnete
Kabelverlegung eingeplant werden.

4. 3. Schlauchpaket

Es liegt in der Verantwortung des Betreibers, die Anlage zum
LichtbogenschweiBen gemdB den Richtlinien des Herstellers zu
installieren und zu benutzen. Falls elektromagnetische Storun-
gen auftreten, miissen diese vom Betreiber beseitigt werden,
dabei wird er vom Hersteller unterstiitzt (Auszug aus der Norm
EN 60974-10 2003 - Anhang A.).

Vor Anwendung immer das Schlauchpaket Kabelbaum iiberprii-
fen. Ein zu stark abgeknicktes Schlauchpaket kann die Leitun-
gen fiir Kiihifliissigkeit und Gas einklemmen. Fiir eine optimale
Funktion darf dieser Winkel nicht kleiner als 90° sein.

Zum Anschluss des Schlauchpakets der SchweiBzange an der Stromquelle siehe Handbuch der verwendeten
Stromquelle. Beim AnschlieBen muss die Stromquelle auBer Spannung sein. Die Installation startet durch Be-
tatigen des Einschalters der Stromquelle.
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Position Bezeichnung
1 Manuelle Steuerung
2 Drehsteuerung des Brenners
3 Stromstecker Elektrode schwarzes Kabel (=)
4 Stromstecker Masse rotes Kabel (+)
5 Anschluss AB Kihlleitung
6 Anschluss ZURUCK Kiihlleitung
7 Anschluss Gasversorgung

Das Schlauchpaket ist 5,5 m lang.
Optionen :
° 10 m und 15 m Schlauchpaketverléangerung
° Umschaltkoffer fir den gleichzeitigen Anschluss von 2 SchweiBzangen an derselben Stromquelle.

VI

%

L

OO OBNONONONO
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5. Betrieb

5. 1. VorsichtsmaBnahme bei der Benutzung

GemadB den Arbeitsgesetzvorschriften darf dieses Gerat nur durch
Personal mit entsprechender Qualifikation fiir die auszufiihrenden
Aufgaben bedient werden.

5. 2. Integrierte Fernbedienung

Die MW-SchweiBzangen sind mit einer im Griff integrierten Fernbedienung ausgestattet.

Position Funktion wahrend des Zyklus Funktion auBerhalb des Zyklus
TEST
1 STOPP Gas und Kiihlung
2 Schwund Rotations-TEST
3 Zyklusstart
Kontrolllamp- Endschalter aktiviert / Gedffnet

chen leuchtet

Kontrolllamp-

chen aus auBerhalb gedffneter Position
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Hinweis: die Stellung der Elektrode bei offenem Kopf
ist abhangig von der empfohlenen Drehrichtung. (die
Elektrode geht in Richtung Handgriff).

5. 3. Gas

Vor dem ersten SchweiBBen miissen alle Gasleitungen durch Druck
/™ auf den Gastest-Schalter mindestens 20 bis 30 Sekunden lang ent-
B liiftet werden. Zum Erreichen eines normalen Schutzgrades sind
ein bis zwei SchweiBvorgange erforderlich. Je nach Ergebnis die
Durchflussmenge justieren, um die Ihrem Bedarf entsprechende

Farbe zu erreichen.

A Durch einen zu starken Gasfluss kann der Lichtbogen abweichen.

Diese VorsichtsmaBnahmen beziehen sich auf die Anwendung von Argon. Wenn eine gréBere Gasenergie er-
forderlich ist, kdnnen Gasgemische wie Argon-Wasserstoff oder Argon-Helium verwendet werden.

Scrl:lwv:iﬂ- Gas - err_l_pfoh_lene Durchflussmengen und Vor-/ LU 2
zange Nachstromzeiten
Empfohlene Gasmenge (I/min) 10 - 20
MW 40-3 Gasvorstromzeit (Sekunden) 20 - 30
Gasnachstromzeit (Sekunden) 20 - 30
Empfohlene Gasmenge (I/min) 20 - 25
MW 65-3 Gasvorstromzeit (Sekunden) 25-35
Gasnachstromzeit (Sekunden) 25-35
Empfohlene Gasmenge (I/min) 20 - 30
MW 115-3 Gasvorstromzeit (Sekunden) 25-35
Gasnachstromzeit (Sekunden) 25-35
Empfohlene Gasmenge (I/min) 20 - 40
MW 170 Gasvorstromzeit (Sekunden) 30 - 40
Gasnachstromzeit (Sekunden) 30 - 40
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5. 4. Spannschalen
5. 4. 1. Auswahl der Spannschalen

Ein Satz Spannschalen besteht aus 2 Paar Spannschalen, die durch unterschiedliche Buchstaben gekennzeich-
net sind. Jedes Paar ist mit einem Buchstaben (Pos.1) und dem AuBendurchmesser des zu schweiBenden Rohrs
(Pos.2) gekennzeichnet.

Die Spannschalen werden entsprechend dem AuBendurchmesser des zu schweiBenden Rohrs ausgewdhlt. Mes-
sen Sie den Durchmesser mit einer Schieblehre und wahlen Sie die entsprechenden Spannschalen aus. Jedes
Element hat eine Kerbe zum Verriegeln (Pos.3) und eine Kerbe als Anschlag (Pos.4).

Die 2 Spannschalen mit dem gleichen Buchstaben missen unbedingt auf
der gleichen Einspannseite montiert werden. Dadurch kann eine richtig
justierte und konzentrische Position des Rohrs in Bezug zur Elektroden-
drehung gewahrleistet werden.

@

30-66 PN-0510062 Rev.16 POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



5.4. 2. Montage der Spannschalen

° Die Kerben fir die Verriegelung (Pos.1) im Spannsystem positionieren. Die Markierungen fiir @ und
die Kennbuchstaben missen sich auBerhalb der Zange befinden.
Schraube eindrehen und dadurch die Spannschale verriegeln (Pos.2).
Diesen Vorgang bei den anderen Spannelementen wiederholen.
Sichere Einspannung Uberprifen. Zwischen Rohr und Schwei3zange darf keine relative Bewegung
méglich sein. Sicherstellen, dass die 2 Rohre fluchtend und ohne Ubergang ausgerichtet sind. Je
dinner die Wandstdrke und kleiner ein Rohr, desto starker wiirde sich ein Unterschied bemerkbar
machen.

Fir Sonderfdlle kédnnen auch breitere Spannschalen angefertigt werden, damit die Spannflache gréBer ist.
Dadurch kann eine 100 % fluchtende Anordnung erreicht werden. Es muss auch Uberprift werden, dass der
Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick bei der Drehung um das Rohr konstant bleibt.
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5. 5. Elektrode

5.5. 1. Auswahl der Elektrode

A @
Elektroden sind empfindlich und missen vorsichtig gehandhabt werden.

Fir eine einwandfreie SchweiBnaht und um einen vorzeitigen VerschleiB der Elektroden zu vermeiden, miissen
diese unbedingt ganz sauber sein. Jeglicher Kontakt zwischen Zusatzdraht und Elektrode muss unbedingt ver-
mieden werden, um einem vorzeitigen VerschleiB vorzubeugen.

Die von Polysoude mitgelieferte Elektrode ist aus Wolfram, legiert mit Additiven wie Lanthan. Dadurch wird das
Zinden erleichtert, und der Lichtbogen ist stabiler.

Damit der Lichtbogen stabil und konzentriert bleibt, missen die Wolfram-Elektroden ein kegelférmiges Ende
haben. Der Durchmesser der Elektrode, der Spanwinkel sowie der Durchmesser der Gebrochene hangen von
der SchweiBstromstarke ab.

Die fur dieselbe Anwendung benutzten Elektroden miissen eine konstante geometrische Form haben, damit die
Ergebnisse wiederholbar sind.

An der Spitze der Elektrode muss immer eine Gebrochene vorhanden sein. Zum Ziinden des Lichtbogens ist die
Form der Elektrodenspitze von gréBter Bedeutung (regelmaBig zu kontrollieren).

Durchmesser und Form der Elektrodenspitze hangen von der SchweiBstromstdarke ab. Das Anschleifen muss
entlang der Elektrodenachse vorgenommen werden. Mit einer Schleifmaschine kénnen Sie schnell, einfach und
gut schleifen.

Lange und Durchmesser der Elektrode missen der Starke des Rohrs angepasst sein. Jeder Elektrodendurch-
messer halt eine maximale Stromstarke stand.

Durchschnittswerte zum Anschleifen der Elektrode.

Stromstidrke (A) @ der Elektrode (mm) Spanwinkel 6° Steg @ (mm)
10 - 110 1.6 15° 0.1 bis 0.2
60 - 210 2.4 30° 0.1 bis 0,4

Die Elektroden miissen immer vorbeugend ?\
ausgewechselt werden, um eventuelle

SchweiBfehler zu reduzieren. Fiir ganz be-

sondere Anwendungen sollte die Elektro- @
de nach jeder SchweiBnaht ausgewechselt

werden.

Der Regelbereich fiir den Strom (A) sind nur Richtwerte fiir eine
Nutzung mit Gleichstrom, Elektrode am Minuspol und unter Argon.
Um eine Beschddigung der Anlage zu vermeiden, sollten die genutzten Werte na-
tiirlich mit der Einschaltdauer des Brenners (und/oder der Lanze) die in der Tabelle
mit den technischen Eigenschaften der Anlage angegeben sind, in Einklang gebracht
werden.
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5.5. 2. Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick

Der Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick ist ein grundlegender Faktor. Er ist maBgeblich fiir die Lichtbo-
genspannung und den mechanischen Druck des Lichtbogens auf das Schmelzbad. Allgemein kann man davon
ausgehen, dass ein kurzer Lichtbogen stabiler ist und tiefer eindringt. Im Schnitt betragt die Lichtbogenlange
zwischen 0,8 mm und 2 mm. Immer Uberpriifen, dass der Abstand zwischen Elektrode und Werksttick rund um
das Rohr konstant ist. Ist dies nicht der Fall, liegt es eventuell an einem Problem der Konzentrizitat von Schweif3-
zange und Rohr. Bei kleinen Durchmessern ist die Einstellung praziser. Dadurch sind klrzere Lichtbogenlangen
maoglich (0,8 mm). Bei groBen Durchmessern ist ein Abstand von 0,8 mm hinsichtlich einer Kurzschlussgefahr
zu gefahrlich. Es muss eine Mindestlange fur den Lichtbogen von bis zu 2 mm gewahlt werden.

5. 5. 3. Lange der Elektrode ohne versetzten Elektrodenhalter
L maxi = A - (D/2) - Dpe A
Werte Bezeichnung
L Lange der Elektrode (Pos.2)
A Kranzradius (Pos.1)
D AuBendurchmesser des Rohrs -
Dpe Abstand zwischen Elektrode und
P Werkstlck
Wert A bei nicht versetzter Elektrode v
SchweiBzange Wert A Kranzradius
MW 40-3 40
MW 65-3 52 Dpe @
MW 115-3 83
MW 170 113
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5.5. 4. Einsetzen der Elektrode

Die Elektrode wird erst eingesetzt, nachdem die SchweiBzange am Rohr eingespannt ist. Es wird nur eine Seite der
Zange eingespannt, um Zugang zur Befestigung der Elektrode zu lassen. Es ist wichtig, sich ans Ende des Rohrs zu
stellen, damit die nicht eingespannte Spannschale nicht mit dem Rohr in Berlihrung kommt.

Nach Einsetzen der SchweiBzange :

° Sichere Einspannung Uberprtfen.
. Der Zahnkranz in Position bringen, sodass das Bohrloch der Elektrode und die Spannschraube zugang-
lich sind.

Die Elektrode (Rep.1) in ihre Aufnahme einsetzen.
Einige Lehren und einen 1,5 mm Sechskantschlissel vorbereiten.
Mithilfe der entsprechenden Lehre den gewlinschten Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick einstel-
len (Pos.2).
° Die Position der Elektrode mithilfe der Spannschraube fixieren (Pos.3).

Die Spannschraube der Elektrode jedoch nicht zu stark anziehen.
Ein leichter Druck reicht, um die Elektrode zu fixieren. Ein zu star-
kes Anziehen wiirde das Gewinde der Schraube beschadigen.
RegelmaBig iiberpriifen, dass die Spannschraube der Elektrode
nicht beschddigt ist. Im Zweifelsfall die Schraube auswechseln.

Die Befestigungsschraube darf nicht aus dem Zahnkranz heraus-
ragen, die Elektrode darf nicht iiber den Boden der Vertiefung
iiberstehen. Ansonsten wird das Drehen des Rades behindert.

]

Falsch Richtig

34-66 PN-0510062 Rev.16 pC’LYSDUDE

THE ART OF WELDING



5. 6. Rohrbogen-Kit

Mit den Rohrbogen-Kits lassen sich Rohrbdgen und Zubehdrteile mit reduzierter gerader Lange schweiBen.
Sie bestehen aus:
- Teilesatz fur versetzten Elektrodenhalter. 3 Ausfihrungen sind verfiigbar :
- Nur auf einer Seite ein Rohrbogen-Kit. Das Spannset besteht aus zwei Abdeckscheiben und 4
Riegeln. Das Spannset wird mit zwei halben Spannschalen ausgestattet.

5.6. 1. Versetzte Elektrode
SchweiB- Referenzen Rohrdurchmes- B1 B2 B3 Versatzwer- Elektrode
zange versetzte Elektrode ser (mm) (mm) (mm) (mm) te (mm) @ (mm)
MW Typ 3 - 0017741401 6.35 bis 19.05 8.10 22 11 1.6
38
40-3 Typ 2 - 0017271401 6.35 bis 33.70 14.10 16 5 1.6
MW Typ 3 - 0017741401 12 bis 42.40 8.10 22 11 1.6
38
65-3 Typ 2 - 0017271401 12 bis 60.30 14.10 16 5 1.6
MW Typ 3 - 0017741401 25 bis 101.60 12.10 23 11 1.6
46
115-3 Typ 2 - 0017271401 25 bis 114.30  18.10 17 5 1.6
MW 170 Typ 3-0017841401 76,20 bis 168,30 22.90 26.70 63 5 2.4

Hinweis: Bei Bedarf kann der Versatz einer MW 170
auf die anderen Zangen montiert werden.

(1) Typ 1 O Elektrode 2.4 mm / Versatzwerte 5 mm
(2) Typ 2 O Elektrode 1.6 mm / Versatzwerte 5 mm
(3) Typ 3 { Elektrode 1.6 mm / Versatzwerte 11 m

© @ ©

\ \ N
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5. 6. 2. Einsetzen der versetzten Elektrode

Die versetzte Elektrode wird genau so wie eine herkdémmliche Elektrode installiert. Siehe Kapitel «Einsetzen

einer Elektrode».
Die versetzte Elektrode bis zum Anschlag auf den Zahnkranz setzen. Die Position mit der Befestigungsschraube

A

Die Befestigungsschraube darf nicht aus dem Zahnkranz heraus-
stehen. Ansonsten wird das Drehen des Zahnkranzes behindert.

POLYSOUDE
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5. 6. 3. Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick

Genauso wie ohne versetzte Elektrode.

5. 6. 4. Lange der Elektrode mit versetzter Elektrode

L max = A - (D/2) - Dpe
Werte Bezeichnung
L Lange der Elektrode (Pos.2)
A Kranzradius (Pos.1)
D AuBendurchmesser des Rohrs
Dpe Abstam_i_ zwischen Elektrode und
Werkstiick

Wert A bei versetzter Elektrode

SchweiBzange Versatz Wert A
5 mm 25
MW 40-3
11 mm 17.75
5mm 37.5
MW 65-3
11 mm 30.25
5mm 67.5
MW 110-3
11 mm 60.25
MW 170 8,4 mm 95
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5.6.5. Einsetzen des Rohrbogen-Kits

Das Rohrbogen-Kit besteht aus :

° einem Paar Spannschalen (Pos.1).

° 4 Riegeln (Pos.2).
Zum Rohrspannset gehdren zwei Abdeckscheiben (Pos.3), die dem Durchmesser des zu schweiBenden Rohr-
bogens entspricht.

Zum roten Spannsystem gehort ein Paar einfache Spannschalen (Pos.4) entsprechend dem Durchmesser des
zu schweiBenden Rohrs. Zum blauen Spannsystem gehért ein Paar Abdeckscheiben (Pos.5). Beide Spannsy-
steme werden auf die gleiche Weise montiert. Nach dem Einsetzen der Spannschalen beim blauen Spannsy-
stem die Abdeckscheiben (Pos.6) einsetzen und mit den 4 Riegeln (Pos.7) fixieren.
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5. 7. Spannen des Werkstlicks

Die MW SchweiBzange darf in keinem Fall als Halterung der Rohre
dienen.

Fiir die Rohre miissen eine Halterung und eine Befestigung vorge-
sehen werden.

Die Spannschalen sind mit Toleranznuten versehen
(Pos.1). Sie haben eine ausgleichende Funktion beim
Einspannen der Rohre. Vor dem Spannen Uberprifen,
ob die Spannschalen dem Durchmesser der zu schwei-
Benden Rohre entsprechen. Nun maBig spannen.

Bei Bedarf kann bei den beiden Spannsystemen ein Toleranz
-bereich genutzt werden. Die Aufnahmen fir die Haken
(Pos.1) haben 2 Positionen (+ und -). Zum Andern der Posi-
tion die Befestigungsschraube herausdrehen und die Position
der Aufnahme umkehren. Die beiden Aufnahmen mdissen in
der gleichen Position sein.
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5. 8. Adapterset fir Spannschalen

Es besteht die Mdglichkeit die folgenden Spannschalen zu benutzen:
° MW 1250 mit SchweiBkopf MW 40-3.
° MW 2500 mit SchweiBkopf MW 65-3.
° MW 4500 mit SchweiBkopf MW 115-3.

Hierflr benutzen sie bitte das jeweils zugehdérige Adapterset :
° MW 40-3 Adapterset mit den TCI Spannschalen der MW1250 Referenz 00177411011.
MW 65-3 Adapterset mit den TCI Spannschalen der MW 2500 Referenz 0017271101.
MW 115-3 Adapterset mit den TCI Spannschalen der MW 4500 Referenz 0017810901.

Einbau des Adaptersets fir die Schweizange MW 65-3 und MW 115-3:
° Setzen sie das Adapterset (Pos.1) auf die SchweiBzange auf (Pos.2).
Befestigen Sie es mit Hilfe der 4 Schrauben (Pos.3).
Setzen Sie die Spannschale TCI (Pos.4) in das Adapterset ein und befestigen Sie es mit Hilfe der 2
Schrauben (Pos.5).
° Die Schrauben (Pos.5) diirfen unter keinen Umstédnden an der Spannschale herausstehen.
(Pos.6).
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Einbau des Adaptersets fir die SchweiBzange MW 40-3:

Setzen sie das Adapterset (Pos.1) auf die Schweizange auf (Pos.2).

Befestigen Sie es mit Hilfe der Schraube (Pos.3).

Wiederholen Sie diese Aktion auch mit den anderen Teilen des Adaptersets.

Setzen Sie die Spannschale TCI (Pos.4) in das Adapterset ein und befestigen Sie es mit Hilfe der 2
Schrauben (Pos.5).

° Die Schrauben (Pos.5) dirfen unter keinen Umstédnden an der Spannschale herausstehen.

(Pos.6)
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5. 9. SchweiBung

5.9.1. Vorbereiten der Rohre

Die geschlossenen MW-SchweiBzange sind zum StumpfschweiBen durch Schmelzen und ohne Zusatzdraht von
Rohren, Flanschen, Rohrbdgen usw. vorgesehen. Die Enden der zu schweiBenden Werkstiicke miissen unbe-
dingt sauber abgerichtet sein, um zwischen den Rohren ein Spiel zu vermeiden. Die einwandfreie Wiederholbar-
keit der SchweiBnédhte hdangt von der Qualitat dieser Vorbereitung ab. Vorsicht bei eventuellem Gratansatz, der
die Qualitdt der SchweiBnaht beeintrachtigen kann. Es ist die Anwendung einer der Durchmesser und Starken
der Rohre entsprechenden Rohrtrennmaschine erforderlich. Die Rohre miissen vorab gereinigt und entfettet
werden.

Die einwandfreie Rechtwinkigkeit des Schnitts in Bezug zur Rohr-
achse ist von groBter Bedeutung.

5.9.2. Realisieren der Schweil3haht
Die SchweiBzange anbringen und nur auf einer Seite spannen, damit Sie beim Zentrieren der Elektrode auf

der SchweiBnaht gute Sicht haben.
AnschlieBend die zweite Seite spannen.

5.9.3. Kontrollen vor dem Schweil3en
Vor dem SchweiBen folgende Punkte Uberprtfen :
° Kontrolle der Qualitat und Einstellung der Elektrode.
° Sind SchweiB- und Schutzgas vorhanden ?
° Position der SchweiBzange
5.9.4. Schweif3ung

Mit dem fur das Rohr geeigneten SchweiBprogra mm den SchweiBzyklus starten.

Je nach Applikation empfehlen wir einen Funktionsgrenzwert, der sich auf eine maximal zu erreichende Tem-
peratur (der heiBeste Punkt) in den Spannsystemen (blau und rot) bezieht.

Den MW-SchweiBBzange nicht iiberhitzen. Kontrollieren, dass die
Temperatur nicht den untenstehenden Grenzwert iiberschreitet.

SchweiBzange MW 40-3 MW 65-3 MW 115-3 MW 170
Max. Temperatur ( °C) 100 100 120 120

5.9. 5. Nach dem SchweilRen

Nach Beenden des SchweiBzyklus iberpriifen, dass sich die SchweiBzange in Offnungsposition befindet. Die
rote LED des Griffes leuchtet. Wenn nicht, durch manuellen Betrieb korrigieren. Sicherstellen, dass sich der
Zahnkranz in Offnungsposition befindet, bevor Sie die Zange l6sen.

42-66 PN-0510062 Rev.16 pOLYSOUDE

THE ART OF WELDING



5.9.6. Einschaltdauer

Die Einschaltdauer fir alle MW-SchweiBzangen wird von Polysoude Anwendungstechnik festgelegt. Zum Be-
stimmen der Funktionsgrenzen werden mehrere Arten von Tests durchgefihrt. Je nach Anwendung kénnen die
Parameter sehr unterschiedlich sein. Bei den Tests konnte unsere Anwendungstechnik eindeutig feststellen,
dass die Einschaltdauer von folgenden Parametern abhangt :

o Durchmesser und Starke des Rohrs

° SchweiBstrom / SchweiBgeschwindigkeit.

Die Testparameter werden von Polysoude Anwendungstechnik erstellt.

SchweiBBzange MW 40-3 MW 65-3 MW 115-3 MW 170
Zu schweiBende Rohre

Durchmesser und Starken (mm) 33.8x2 60.3x4 104x2 168x3
Durchschnittliche Stromstéarke I 60 60 60 110
(A)

Frequenz des SchweiBBens (Minute) 3 5 5 7
Maximale Temperatur (°C) 100 100 120 120
Anzahl der SchweiBndhte pro Stunde 20 12 12 8

Diese Werte sind Richtwerte und nicht vertraglich zugesichert.
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6. Wartung und Pannenhilfe

6. 1. Pannenhilfe - Diagnosehilfe

Funktion Storungsart Maogliche Ursache

Masse nicht angeschlossen
Litze unterbrochen
SchweiBstrom Keine Zlindung Kein SchweiBgas vorhanden
Keine Kuhlung

Defekte Elektrode

Mangelnde Schutzvor- Falsche Gasmenge

Gas kehrunaen zu lange Elektrode
9 Gasflasche leer
Elektrische Drahte wurden nicht angeschlossen
Keine Drehbewegung Motor defekt
Programmierungsfehler
Drehbewegung Geschwindigkeit nicht Impulssensor defekt

geregelt

. Fehler in der Steuerelektronik
Keine Impulse

Drehbewegung unter Programmierungsfehler
360° Antrieb beschadigt

6. 2. Vorbeugende Wartung

Kabel / Schlauchpaket kontrollieren

Haufigkeit Vorgang -

Alle 3 Monate | Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.
Kabel/Schlauchpaket kontrollieren:
° Alle Schlauche mit Blirste oder Putzlappen saubern.

° Fihren Sie eine Inspektion aller sichtbaren Leitungen durch.

° Kontrollieren Sie, dass kein Schlauch einen zu kleinen Biege-
radius, eine Quetschstelle, Falten, Risse oder Briiche aufweist.

° Kontrollieren Sie, dass kein Schlauch beschadigt bzw. verschlis-
sen ist.

° Prifen Sie, dass kein Ausschwitzen oder Gerdusch, die Anzei-

chen von Leckstellen und somit einer Beschadigung der inneren
Hulle sind, vorhanden ist.
° Kontrollieren Sie Anschliisse und Enden auf korrekten Festsitz.
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Anlage auf ungewdéhnliche Gerdusche durchsuchen.

blrste

Haufigkeit Vorgang -
Alle 3 Monate | Anlage eingeschaltet und in Betrieb
Achsenbewegung:
. Eine +/- Bewegung innerhalb der mechanischen Maschinengren-
zen ausfuhren.
. Achten Sie ganz besonders auf jedes verddchtige Gerdusch
(Knarr-, Reibgerausche, Gerausche durch ungewdhnliche Schwin-
gungen, ...).
Alle 3 Monate | Anlage eingeschaltet und in Betrieb
Motoren:
° Wahrend des Betriebs darf kein unnormales Gerdausch auftre-
ten: Surren, Schaben, Knarren oder anderes ungewodhnliches
Gerausch.
J Kontrollieren Sie ebenfalls, dass der Motor kein ungewo6hnliches
Gerausch aufweist.
Kontrolle der elektrischen Steckverbindungen
Haufigkeit Vorgang -
Alle 3 Monate | Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.
. Anschlisse auf korrekten Festsitz kontrollieren.
° Sicherstellen, dass die Anschlussdrahte der Komponenten keine
Erhitzungsspuren aufweisen.
Suche nach Leckagen an Leitungen
Haufigkeit Vorgang -
Alle 3 Monate | Anlage eingeschaltet und in Betrieb
Zur Erinnerung: Auftreten von Leckagen
. Gerausche
. Abfluss
. Schwitzen
. Pfltzen
. Haufiges und unnormales Nachfllen.
Alle 3 Monate
Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.
Sichtkontrolle der folgenden wichtigen Kontrollen:
. Alle Zubehorteile der Leitungen (Anschlisse, T-Stiicke, Rohr-
bbégen, Stépsel, Ventile usw.)
. Alle Applikationskomponenten.
Kontrolle der Ritzel
VerschleiBteile
und Werkzeu- | Haufigkeit Vorgang -
ge
Harter Seiden- | Alle 3 Monate | Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.

° Zahnung mit Ldésungsmittel und Blrste vollsténdig reinigen.
Samtliche Fettspuren bzw. andere Rlickstéande entfernen.
° Ritzelzustand kontrollieren.

. Zahnung kontrollieren : jeden ungleichmaBigen Verschleif3, Grat
oder jede scharfe Kante melden.

. Befestigung kontrollieren; das Ritzel darf kein axiales bzw.
radiales Spiel aufweisen, wenn es per Hand (soweit méglich) be-
wegt wird.
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Kontrolle der Positionsschalter

Haufigkeit Vorgang -
Alle 3 Monate
Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.
° Allgemeinzustand des Positionsschalters Gberprifen (Gehduse +
Kopf); Fixierung des Ganzen kontrollieren.
° Alle Fremdkérper, die die Funktion des Systems beeintrachtigen
kdonnten, entfernen.
Das Auslésen von Hand kontrollieren.
Sicherstellen, dass er seine Funktion erfullt (Anhalten der Ma-
schine oder Bewegung, Meldungen, sonstiges).
° Zustand, Fixierung und Beweglichkeit des Kontaktelements kon-
trollieren.
Allgemeine Kontrolle der Motoren
Haufigkeit Vorgang -
Alle 3 Monate | Anlage ausgeschaltet, Hauptschalter verriegelt.

. Kontrollieren, dass kein Staub, Fett oder Wasser vorhanden ist.

. Allgemeinen Motorzustand kontrollieren:
- Das Motorgehause und die Lifterfligel (wenn vorhanden)
dirfen keine StoBspuren aufweisen.
. Mehradriges Motorkabel kontrollieren. Das Kabel darf nicht ein-
gedrickt, eingequetscht oder abisoliert sein.
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6. 3. Empfohlene Fette

. 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 SchweiBdraht zu
fihren und abzuspulen, missen 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

MW 40-3, 65-3, 115-3

PN : 29809809

Ne article
Item n°
Bestellnummer

Qté kit
Kit qty
Anz. kit

Désignation
Description
Bezeichnung

Photo
Photo
Abbildung

Qté a commander

Qty to order

Bestellmenge

62410016

2

Electrode @ 1.6
Electrode @ 1.6
Elektrode @ 1.6

62410024

Electrode @ 2.4
Electrode @ 2.4
Elektrode @ 2.4

62899998

Jeu de clés allen
BTR wrench assembly
BTR Schlilsselsatz

l =

ﬁ

62200000

Boite accessoires
Box tools
Zubehorbox

—_—

62811005

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

9003000303

Vis Hc M3x3 bout cuvette

Set screw hex skt M3x3 cup point
Gewindestift mit Innensechskant und
Ringschneide, M3x3

9003050308

Vis FHc M3x8
Screw, hex skt csk head, M3x8
Senkschraube mit Innensechskant M3x8

|
—4

9003050325

Vis FHc M3x25
Screw, hex skt csk head, M3x25
Senkschraube mit Innensechskant M3x25

A

Goupille Spirol 1.5x8
Spirol pin 1.5x8
Spirol Stift 1.5x8

901202009 2

Intention de commande / Intention of order / Bestellung

=]

=]

Polysoude S.A.S. ZI du Bois Briand 2 rue Paul Beaupére F - 44300 NANTES
Tél. : +33(0) 24068 11 00 Fax : + 33 (0) 240 68 11 88 www.polysoude.com e-mail : info@polysoude.com
Fax SAV : + 33 (0) 240 68 57 02 e-mail SAV : SAV-ADV@polysoude.com
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BOITE DE CONSOMMABLES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE-BOX
MW 170 PN : 29809810
N° article Qté kit Désignation Photo Qté a commander
Item n° Kit qty Description Photo Qty to order
Bestellnummer Anz. kit Bezeichnung Abbildung Bestellmenge

Electrode @2.4

62410024 2 Electrode @2.4 —
Elektrode @2.4
Jeu de clés allen [ S—

62899998 1 BTR wrench assembly
BTR Schlisselsatz

S—
—_—

Boite accessoires

62200000 1 Box tools
Zubehorbox
Pince Brucelle Référence 150

62811005 1 Brucelle-Zange Referenz 150 e ——
Pincers/Tweezers, part no. 150
Vis Hc M4x8 bout cuvette
Set screw hex skt M4x8 cup point

9003000408 2 Gewindestift mit Innensechskant und
Ringschneide, M4x8
Vis CHc M 4x10 S—
9003020410 4 Screw, hex skt head, M 4x10 4

Zylinderschraube mit Innensechskant M 4x10 \
Goupille Spirol 2x12

01202055 2 Spirol pin 2x12 (——
Spirol Stift 2x12

Intention de commande / Intention of order / Bestellung

Pays (Country, Land) :.......oooiiiiiiiiii Pays (Country, Land) :.......ooooiiiiiiii
Tl c Tl 1
FaX f =
N°® TVA (VAT-N®, ID-N®) ... 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
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7. Reparatur und Wartung

AQOO

Die Polysoude Kundendienstabteilung steht Ihnen zur Verfiigung, um Sie bei jedem Benutzungsproblem
zu informieren und Ihnen die gewilinschten Ersatzteile zu liefern.

Bei Bestellung eines Ersatzteils vergessen Sie nicht, dessen Bestellnummer, wie sie im Kapitel Ersatzteile in
der Anleitung Ihrer Anlage angegeben ist, und die Seriennummer Ihrer Maschine anzugeben.

Einige Baugruppen mussen im Werk eingestellt werden. Manche Teile sind nicht einzeln lieferbar, sondern in
der jeweiligen voreingestellten und einbaufertigen Baugruppe integriert.

Gefahr elektrischer Stromschlage: bei den im Folgenden beschrie-
benen Arbeiten miissen alle Kabelverbindungen zwischen der
SchweiBzange und der SchweiBstromquelle gelost werden.

Polysoude empfiehit eine regelmagBige 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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7. 1. Jahrliche Reinigung und Wartung

o Sicherheitshinweise “ 2

Werkzeuge und VerschleiBteile
@ Sauberes Tuch

Innbusschllissel
Schmiergelleinen
Schraubenzieher
Metallblrste

Harter Pinsel
Lésungsmittel
Elktroisolierklebebband
Breite 101.6 cm 30 stueck
Bestellnummer 100023862
° Keile.

Intervalle - Austauschkriterien

° Jahrlich bzw. bei Bedarf.

Voraussetzungen
° Die SchweiBzange ist nicht an der Stromquelle angeschlossen.
° Die Spannschalen sind abmontiert.
v/
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Verfahrensweise

- . Die 4 Befestigungsschrauben der Halbschale herausdrehen (Pos.1).
. Die 4 Befestigungsschrauben des blauen Spannsystems herausdrehen
(Pos.2).
. Die Befestigungsschraube der Werkstiickmasse herausdrehen (Pos.3).

° Die 4 Befestigungsschrauben der Halbschale herausdrehen (Pos.4).

. Die 3 Befestigungsschrauben des Motors (Pos.5) herausdrehen und Stromkabel des Motors abklem-
men.

. Die 2 Dichtungen (Pos.6) aufbewahren.
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Die 8 Nylonschrauben (Pos.7) herausdrehen.
Mit einem Splinttreiber und Hammer die 2 Splinte (Pos.8) heraustreiben.
Mit einem Splinttreiber und Hammer die 2 Splinte (Pos.9) heraustreiben.

Nach vollstandigem Demontieren der Zange darauf achten, keine Teile zu verlieren.
Die 3. Dichtung (Pos.7) aufbewahren.

° Zum Reinigen des Zahnkranzes (Pos.
10) und des Einsatzes (Pos. 11)
Schmiergelleinwand oder Schleifpa-
pier verwenden.

o Diese beiden Teile feinsauberlich
reinigen und darauf achten, alle Un-
reinheiten zu beseitigen.

° Mit einer Metallblrste alle Ritzel rei-
nigen und alle Unreinheiten entfer-
nen (Pos.12).

° Den Beilagering (Pos.13) der Ver-
schlussplatte entfernen und reini-
gen.

. Kontaktfedern (Pos.14) Uberprifen
und wieder montieren.

° Alle mechanischen Teile mit Lo-
sungsmittel reinigen.
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° Den Klebstreifen an beiden
Spannsystemen (blau und rot)
entfernen.

. Die Gehause der Spannsyste-
me mit LOésungsmittel reini-
gen.

° Die Klebstreifen auf den 2
Elktroisolierklebebband durch
neue ersetzen.

. Untere (Pos.16) und obere
(Pos.15) Beilage auf die Achse des
montierten Ritzels stecken.

° Alle Ritzel wieder montieren.

. Der Zahnkranz in seine Aufnahme
einsetzen und auf die richtige Posi-
tion der Verzahnung achten.

° Von Hand das Drehen des Zahn-
kranzes kontrollieren.

° Motor und sein Ritzel montieren.

. Neue Dichtung (Pos.16) anbrin-
gen.

o Kopf wieder montieren und dazu
in umgekehrter Reihenfolge vor-
gehen.
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7. 2. Montieren des Mikro-Endschalters

Ersatzteile
. Endschalter-System MW 40-3 - Bestellnummer 0017744601.
. Endschalter-System MW 65-3 - Bestellnummer 0017274601.
. Endschalter-System MW 115-3 - Bestellnummer 0017814601.
° Endschalter-System MW 170 - Bestellnummer 0017844601.
Werkzeuge und VerschleiBBteile

Sauberes Tuch
Inbusschlissel
Lésungsmittel
Schraubenzieher

Intervalle - Austauschkriterien
° Jahrlich bzw. bei Bedarf.
Voraussetzungen

° Die SchweiBzange ist nicht an der Stromquelle angeschlossen.
° Spannschalen und Spannsystemen sind abgenommen.

Verfahrensweise

Bei Bedarf das gesamte Endschalter-System auswechseln (siehe vorausgehende Bestellnummern)
bzw. eine Komponente des Systems (siehe Stiicklisten der entsprechenden SchweiBzange).

Vor dem Montieren des Endschalter-Teilsystems der MW der Zahnkranz um 180° drehen, damit sich
die Radéffnung in entgegengesetzter Richtung zur Offnung des Antriebsgehéuses befindet.
(]
° Die Fihrung (Pos.03) bis zum Anschlag in der Aufnahme schieben.
° Die Feder (Pos.02) und dann die Achse (Pos. 03) in das dazu vorgesehene Bohrloch
stecken.
° Die Lamelle (Pos.04) zwischen Fliihrung (Pos.01) und Antriebsgehdause schieben und
dabei die Achse (Pos.03) so bewegen, dass die Lamelle (Pos.04) in das Loch der Achse
(Pos.03) eingefiihrt werden kann. Siehe Details.
° Den Schalter (Pos.05) mit einem Plattchen (Pos.07), 2 Schrauben (Pos.08) und der
Mutter (Pos.09) auf die Platte (Pos.06) montieren.
° Mit den 2 Schrauben (Pos. 10) das Ganze (Pos.05 + 06 + 07 + 09) auf das Antriebsge-
hause montieren und dabei darauf achten, den Schalter nicht zu stark gegen die Lamel-
le zu dricken und ihn zu beschadigen.

AnschlieBend muss der Schalter eingestellt werden:
° Die 2 Schrauben (Pos.08) lockern und den Schalter zur Rickseite der Zange dricken.
° Der Zahnkranz so drehen, dass seine Offnung genauso wie die Offnung des Antriebsge-
hauses positioniert ist.
° Den Schalter bis zum Auslésen (LED am Griff leuchtet) nach vorne schieben und die 2
Schrauben (Pos.08) anziehen.
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7. 3. Einstellen des Mikro-Endschalters

Sicherheitshinweise H f

Werkzeuge und VerschleiBteile

o Sauberes Tuch
° Inbusschlissel
o Schraubenzieher

Intervalle - Austauschkriterien

° Nach Bedarf.

Voraussetzungen

o Die Spannschalen sind abmontiert.

Verfahrensweise

. Der Zahnkranz so drehen, dass seine Offnung mit der Offnung des Antriebsgehiuses
Ubereinstimmt - Position gedffneter Kopf, sieche nebenstehende Abbildung.
Die 2 Schrauben (Pos.1) locker drehen.
Den Mikroschalter bis zum Ausldsen nach vorne schieben, die LED (Pos.2) am Griff
leuchtet.
Die 2 Schrauben wieder anziehen, um die Position des Mikroschalters zu fixieren.
Mit der Fernbedienung der Stromquelle die Drehung der Zange steuern.
Kontrollieren, ob:
- die LED am Griff der MW Zange sich ausschaltet, wenn der Zahnkranz die Position
«Zange geoffnet» verlasst.
- die LED am Griff der MW Zange sich einschaltet, wenn der Zahnkranz in die Position
«Zange geoffnet» zurlickkommt.
Ansonsten die Kontrollschritte wiederholen und dazu die Position des Mikroschalters

leicht andern.

58-66

PN-0510062 Rev.16 POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



POLYSOUDE PN-0510062 Rev 16 59-66

THE ART OF WELDING



8. Schaltplan
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9. Ende der Nutzungsdauer - Materialrecycling

In unseren Produkten sind elektrische und elektronische Komponenten eingebaut, die gemal der Richtlinie
2002/96/EG gesammelt werden. Verbrauchte bzw. nicht mehr benutzte Elektrogerate missen zur Reduktion
der zu entsorgenden Mengen an Elektronikschrott in anerkannten Recyclingunternehmen abgegeben werden,
die verschiedene Lésungen anwenden, wie:

Wiederverwendung

Recycling

Andere Verwertungsformen (einschlieBlich zur Energieerzeugung) der DEEE (deutsch: Abfélle aus
Elektro- und Elektronikgerate).
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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

Bitte ausgefullt jeder Ricksendung an Polysoude beifligen

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

1. ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

4 Stromquelle TYp Seriennummer:
O Schweipkopf TYp Seriennummer:
O Drahtvorschub TYD . Seriennummer:

U4 Sonstiges (genaue Bezeichnung)
L, gehort zu:

4 Stromquelle YR Seriennummer:
U Schweipkopf Typ: Seriennummer:
1 Drahtvorschub TYp Seriennummer:

2. GRUND DER RUCKSENDUNG :

O Ricksendung von Leihmaterial

O Ricksendung von Vorfiihranlagen / Messe

U Rucksendung von Mietanlagen

U Ricksendung eines Austauschs

4 Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

U Rucksendung zur Modifizierung (prézisieren) :
O Ricksendung zur Uberholung

O Ricksendung zur Eichung

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

Polysoude S.A.S.
Z| du Bois Briand
1430 A =

PDS_FOR_33_Retour matériel_DE
La seule version de référence de ce document est celle gérée sur «Référentiel Qualité_Documents.s 2 Doyl Beaupere - E - 44200 =
Tel.: +33(0)2 40 68 11 00 - Fax; + 33(0)2 40 68 11 88
www. polysoude. com - E-mail : info@polysoude. com

Société par actions simplifiee, au capital de 4 105 452 Euro,

BUREAU VERITAS
Certification

R.C.S. Nantes B 858 BOO 931
TVA N° : FR 64858800831 - a member of Global Welding Technologies AG
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>

Ein Anwendungstechniker in Ihrer Ndhe berdt Sie bei der Wahl des

Schweifverfahrens und der Gerdtetechnik.

>

>

Wartungsarbeiten sowie Reparaturen konnen sowohl im Werk bei

Polysoude als auch von unserem Kundendienst vor Ort
durchgefiihrt werden.

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

der Schweifbausristung.

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

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

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

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

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

POLYSOUDE BENELUX
SERVICE)

+31(0) 653388558
h.milder@polysoude.com

AJADE COMERCIO INSTALACOES
E SERVICOS Ltda.

(D455 (0) 114524 3898
fernando@ajade.com.br

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

MAG Tool — West
EDMONTON - ALBERTA
+1800 6619983
magtool@magtool.com

MAG Tool - East

TORONTO - ONTARIO
+1905 699 - 5016

ray@magtool.com

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

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

POLYSOUDE DEUTSCHLAND GmbH
DUSSLINGEN

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

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

SUOMEN TEKNOHAUS 0Y
+358(0) 92747 210
info@teknohaus.fi

Welding Technologios AG

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

POLYSOUDE S.A.S.
©@433(0)240681100
info@polysoude.com

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

POLYSOUDE INDIA
@+91(0) 2027127 678
ab.kulkarni@polysoude.in

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

STD CO
@198 2188525206-7
najco_ir@hotmail.com

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

POLYSOUDE ITALIA SRL
+39.02 93799094
info@polysoude.it

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

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

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

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

POLYSOUDE S.A.S.
©+33(0)2 40681100
info@polysoude.com

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

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

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

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

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

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

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

TEMA NORGE AS
+47(0) 5168 2500
tema@tema-norge.no

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

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

POLYSOUDE S.A.S.
@+33(0)2406811 00
info@polysoude.com

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

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

POLYSOUDE IBERIA OFFICE
+34 609154 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 0676
p.lorenzen@polysoude.com

POLYSOUDE SCHWEIZ AG
@ +41(0) 4324350 80
contact@polysoude.ch

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

POLYSOUDE CZ
@ +420602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

POLYSOUDE IBERIA OFFICE
+34 609154 683
la.deandres@polysoude.com

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

CHEMIKO CO Ltd
©+82(0)25675336
chemiko@chemiko.net

FIRST ELITE ENT. CO. Ltd
+886 (0) 287 97 88 99
auto.pipe@msa.hinet.net

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

POLYSOUDE CZ
@ +420602 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 Kft.
@436 (0) 20 29 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

ANH DUONG IT Ltd
+84 22159 532
an@anhduongco.com

Find us on

{1 Jin]w |©)

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



