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1. Sicherheitshinweise

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

1. 1. Mit dem LichtbogenschweiBen verbundene Gefahren

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

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

Wadhrend des Betriebes miissen alle nicht an der Anlage Beschaftigten einen ausreichenden Sicherheitsab-
stand einhalten.

1. 2. Bedeutung der Sinnbilder

Gefahr schwerer Verletzun-
gen durch bewegliche Teile.

Gefahr elektrischer Strom-
schlage.

F)

Gefahr des Einatmens ge-
sundheitsschddlicher Rauche
oder Gase.

Explosionsgefahr.

Gefahren durch starke
Magnetfelder.

Gefahr fiir Augen und Haut
durch Strahlung.

[{%ﬂ [-;H*

HeiBe Werkstiicke und Werk-
zeuge - Verbrennungsgefahr.

Gefahren durch hohen
Larmpegel.

I
2 B Go

)
il

Gefahr fiir Augen und Haut

durch Funkenflug. Hinweise lesen.

"\
)

Feuergefahr durch Uberhit-
zung.

Tragen von Schutzbrillen
vorgeschrieben.

Tragen eines Schutzhelms
vorgeschrieben.

Tragen von Sicherheits-
schuhen vorgeschrieben.

00

Beachten Sie die folgenden

B @k

" Sicherheitsratschlage, um
Sturzgefahr. \ ) sich durch geeignete Maf3-
: nahmen vor den Gefahren
schiitzen zu kénnen.
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1. 3. Sicherheitsratschldage

Gefahr elektrischer Strom-
schlage.

Unter Spannung stehen die Elektrode, alle zum
SchweiBstromkreis gehdrenden Teile, der Netzan-
schluss und die Stromkreise in der Maschine, der
SchweiBzusatzdraht und alle damit verbundenen
metallischen Anlagenteile, der Drahtvorschub sowie
das Gehause der Drahtfordereinheit mit den Draht-
antriebsrollen. Sobald die Anlage unter Spannung
steht, birgt ein einfaches Beriihren dieser Teile die

Gefahr des Einatmens
gesundheitsschadlicher Rau-
che oder Gase.

hJ

o1 %
[ —.

Beim SchweiBen entwickeln sich gesundheitsschad-
liche Rauche und Gase, die nicht eingeatmet werden
dirfen.

Emissionsquellen: Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff,
Umhillung (Schlackebildner) bei umhdllten Elektro-
den, Schutzgas, Flussmittel, Reinigungs- und L6-
sungsmittel, Grundwerkstoffbeschichtungen.

Um Risiken zu minimieren:

Gefahr eines Stromschlags und schwerer Verlet-
zungen sogar mit Todesfolge.

Umstande, die die Gefahren elektrischer Stromschla-
ge erhéhen: Feuchtigkeit, Arbeiten auf leitfahigen
Flachen, unsachgemaBe Erdung und fehlende oder
nicht funktionierende Masseanschllisse, mangelhafte
Instandhaltung, unprofessionelle Arbeitsmethoden.
Um Risiken zu minimieren:

Jegliche Berlhrung unter Spannung stehender
Drahtspulen vermeiden.

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

Keine Kabel um den Koérper wickeln.

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

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

Trockene Schutzhandschuhe, schwerentflammbare
Arbeitskleidung, Schiirzen und Sicherheitsschuhe
tragen, die keine Risse oder Locher aufweisen.
Wenn der Bediener gezwungen ist, auf leitfahigen
Oberflachen zu arbeiten, muss er durch Teppiche
oder andere nichtleitende Materialien gegentber
dem Werksttick und der Masse ausreichend isoliert
werden.

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

Das Massekabel muss ordnungsgeman
angeschlossen sein (saubere Kontaktflachen,
zuverlassiger Massekontakt des Kabels mdglichst
nahe an der SchweiBstelle).

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

Eine einwandfreie Erdung der SchweiBanlage
sicherstellen.

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

Nur passende Stecker und Anschlussklemmen
verwenden.

Die Leerlaufspannung darf 80 V eff. bei Wechsel-
strom und 113 V bei Gleichstrom nicht tUberschreiten
(zum Zinden des Lichtbogens notwendig). Hochst-
wert fur Plasma-Schneidbrenner: 500 V.

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

Einsatz chlorierter Lésungsmittel vermeiden.

Die Werkstlicke vor dem SchweiBen sorgfaltig
trocknen.

Niemals alleine arbeiten!

Rauche und Gase mdéglichst nahe am Entstehungsort
absaugen.

Farbe, Ol und andere Verunreinigungen von der
Werkstlickoberflache entfernen.

Gefahr fiir Augen und Haut
durch Strahlung.

Die durch den Lichtbogen freigesetzte Strahlung flihrt
zu Schadigungen der Augen und Hautverbrennungen.
Bestehende Risiken: Durch den Lichtbogen wird
sichtbare und unsichtbare Strahlung erzeugt (ultravi-
olett und infrarot), beim SchweiBen von Metallen wie
Aluminium oder rostfreiem Stahl wird die Strahlung
durch den Werkstoff reflektiert, «Augen verblitzen»,
Funkenflug, die Spitze der Wolframelektrode kann
Stichverletzungen verursachen.

Um Risiken zu minimieren:

Zum Schutz von Handen und Unterarmen
Lederhandschuhe und -stulpen tragen.

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

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

Trennwande aufstellen, um in der Nahe arbeitende
Personen zu schitzen.

Ein Halstuch tragen und nicht vergessen,
Kleidung am Kragen sorgféltig zu schlieBen.

die
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HeiBe Werkstiicke und Werk-
zeuge - Verbrennungsge-
fahr.

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

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

A=
(= | Gefahr fiir Augen und Haut
durch Funkenflug.

e Zum Schutz von Handen und Unterarmen
Lederhandschuhe und -stulpen tragen.

e 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 entsprechend ausgewahltem Filterglas
ausgestattete Schutzbrille aufsetzen.

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

e Kleidungsstlicke aus Wolle oder Baumwolle mit
langen Armeln anziehen, keine Ol- oder Fettflecken
dulden, - Kleidungssticke aus synthetischem
Material sind ungeeignet.

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

e SchweiBerschutzstiefel tragen.

z Feuergefahr durch Uberhit-
/| |zung.

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

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

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

Explosionsgefahr.

Diese Gefahren werden durch den Einsatz und den

Umgang mit Gasflaschen und durch Funkenflug ver-

ursacht.

e Niemals beschadigte Gasflaschen verwenden.

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

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

e Geflllte und leere Gasflaschen eindeutig
auseinanderhalten.

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

e Dichtigkeit von Anschlissen und Schldauchen in
regelmaBigen Abstanden prifen.

e Trennwande aufstellen.

L
Gefahr schwerer Verletzun-

gen durch bewegliche Teile.

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

e Alle Sicherheitseinrichtungen mussen geschlossen
bzw. in Arbeitsposition sein.

. Gefahren durch starke
= Magnetfelder.

e
.

Der Abstand zwischen dem SchweiBstromkreis und

dem Kopf des Bedieners sollte mdglichst groB sein.

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

e \Vorsicht bei Herzschrittmachern. Um mogliche
Storungen zu vermeiden, missen in Absprache mit
dem Arzt besondere SchutzmaBnahmen getroffen
werden.

Der Bediener muss dafiir sor-
gen, dass sich niemand im Ge-
\‘r‘ fahrenbereich aufhalt.
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TETE DE SOUDAGE FERMEE - CLOSED CHAMBER WELDING HEAD - GESCHLOSSENE SCHWEIBZANGE

Nomenclatures illustrées
Illustrated parts lists
Illustrierte Stlickliste

PN-0911121

Abb. 2.1 - Druckschrift Stucklisten mit Zusammenstellungszeichnungen der Schweilzangen UHP-2
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2. Dokumentation

2. 1. Zugehdrige Unterlagen

PN-0911121 Sticklisten mit Zusammenstellungszeichnungen der SchweiBzangen UHP-2

2. 2. Zugrundeliegende Richtlinien

2006/42/CE EG Maschinenrichtlinie
2004/108/CE EG Richtlinie Elektromagnetische Storfelder
2006/95/CE EG Niederspannungsrichtlinie
v,
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Abb. 3.1 - SchweiRzangenmodelle der Baureihe UHP-2
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3. Allgemeine Beschreibung

3. 1. Einleitung

Die geschlossenen SchweiBzangen der Baureihe UHP-2 sind zum VerbindungsschweiBen von dinnwandigen
Rohren aus korrosionsbestandigem Stahl, Titan usw. vorgesehen. Durch das SchweiBen in einer geschlossenen
Kammer wird das Auftreten von Anlauffarben unterbunden und es kann eine hohe Nahtqualitat erreicht werden.
Die kompakte Bauweise erlaubt den Einsatz der SchweiBzangen auch bei stark eingeschrénkter Zuganglichkeit.
Es kommt das WIG-Schweilen ohne Zusatzmaterial zur Anwendung.

Die SchweiBzangen sind modular aufgebaut und aus drei Baugruppen zusammengesetzt:

° Uber das Griffstiick wird die SchweiBzange mit Hilfe des 5,5 Meter langen Schlauchpaketes an die
SchweiBstromquelle angeschlossen, um die Kommandos zu Ubermitteln und die Stromversorgung
des Motors sowie die Zufuhr von Schutzgas und SchweiBstrom und den Kihlkreislauf sicherzustel-
len

° In dem Elektroden-Zahnkranzmodul wird die Drehbewegung auf einen Zahnkranz lbertragen, an
dem die Wolframelektrode festgespannt ist. Auch der SchweiBstrom wird durch diese Modul zur
Elektrode geleitet (die Elektrode ist negativ gepolt), es sorgt auch fiir die elektrische Isolierung der
Kassetten.

° Die Kassette dient zum Positionieren der Rohre oder Flansche und stellt die Masseverbindung der
zu verschweiBenden Werkstiicke her (die Werkstlicke sind positiv gepolt). Fir die unterschiedlichen
Modelle der SchweiBzangen kommen jeweils eigene Kassetten in StandardgréBen oder als Son-
deranfertigung zum Einsatz.

Die Baureihe umfasst 3 Schwei3zangenmodelle:

UHP 250-2
UHP 500-2
UHP 1500-2

3. 2. Zulassungen der Anlagen

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

3. 3. Umfeld und Betriebsbedingungen

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

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

o bei 40 °C bis zu 50 %
o bei 20 °C bis zu 80 %.

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

Beispiele unzuldssiger Umweltbedingungen:

° auBergewohnlich korrosiv wirkende Rauche
° extrem hohe Dampf- oder Oldunstanteile
° Erschitterungen und Vibrationen.

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

Das Vorwarmen der Werkstucke ist unzulassig.

POLYSOUDE PN-0911120 Rev.1 11-54
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3. 4. Besondere Merkmale der SchweiBzangen

Durch die SchweiBzangenmodelle der Baureihe UHP-2 wird sichergestellt:

SchweiBnahte ohne Oxidbildung
Geringer radialer und axialer Platzbedarf
Drei Zahnkranz-/Spannsystemmodule zur Uberdeckung der verschiedenen
Rohrdurchmesser
° Den Aufgabenstellungen optimal angepasste Spannsysteme.

Zurick in die Ausgangsstellung:

Der Elektrodenzahnkranz begibt sich
automatisch in die Offnungsstellung
zurtck

~ Kompakte Bauweise erlaubt den Einsatz bei
~  beengten Platzverhéltnissen

Asymmetrische Form ermdglicht das Schwei-
Ben von Bauteilen mit kurzen Anschllissen

Besondere Anordnung der Gas-
" kanale vermindert die Partikel-
’ belastung und dadurch die Verun-

reinigung der SchweiBnaht

/
S{oannkassetten (UHP 250-2 und
500-2) oder TCI-Spannschalen aus
Titan (UHP 1500-2) erlauben es, die
MaBtoleranzen der Rohre auszuglei-
chen und Verunreinigungen durch
die Spannelemente zu verhindern

LED zeigt Off-
nungsposition
der Zange an

Geschlossener  Regelkreis  zur
prazisen Einhaltung der SchweiB-
geschwindigkeit

Impulsgeber zur Steuerung des
SchweiBzyklusablaufes entspre-
chend der tatsachlichen Elektroden-
stellung

Abb. 3.2 - Ausstattungsmerkmale der Schweilzangen UHP-2

-
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SchweiBwerkzeuge

° Die Spannkassetten aus Titan (Abb. 3.3 - Index 1) sind flir den Einsatz mit den Schweizangen
UHP 50-2 und UHP 500-2 bestimmt, sie sind fir alle vorkommenden Rohraussendurchmesser lie-
ferbar. Der jeweilige Rohraussendurchmesser ist auBen auf der Kassette vermerkt.

° Die SchweiBzangen UHP 1500-2 sind mit einem abnehmbaren Spannsystem mit TCI-Spannschalen
aus Titan (Abb. 3.3 - Index 2) ausgestattet, sie sind fir alle vorkommenden Rohraussendurchmes-
ser lieferbar.

° Die Schweizangen UHP 500-2 kann auch mit Spannblécken ,Fixture-Blocks™ (Abb. 3.3 - Index 3)
versehen werden. Diese Spannblocke kdnnen passend fir alle GréBen von Mikrofittings geliefert
werden und ermdglichen kraftvolles Spannen, Positionieren und Zentrieren der zu verschweiBenden
Anschlisse (Rohr/Rohr - Rohr/Anschluss - Anschluss/Anschluss).

° Der Zubehodrsatz zum SchweiBen von Rohrbégen (Abb. 3.3 - Index 4) besteht aus einem Paar
Spannschalen zum Befestigen der Abdeckscheiben und einem Paar dem Rohrdurchmesser entspre-
chenden Abdeckscheiben.

im

Abb. 3.3 - Spannkassetten, Spannschalen, Spannblécke und Zubehérsatz zum Schweifen von Rohrbdégen
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3. 5. Technische Daten

MaBe und Gewichte

Abmessungen der SchweiBzange

Vgl. Abschnitt «MaBe und Gewichte»

Gewicht
Gerauschentwicklung
In Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2006/42/CE beim <70
SchweiBen (dBA)
Strombelastbarkeit
I max. (A) 18
UHP 250-2 mitte!
I oyl mMax. (A) 50
I_. max. (A) 32
UHP 500-2 mitee!
I puls mMax. (A) 50
I__. max. (A) 50
UHP 1500-2 rittel
I puls mMax. (A) 50
AuBendurchmesser der zu verschweiBenden Rohre
UHP 250-2 Min. - Max. (mm) 1,60 - 6,35
UHP 500-2 Min. - Max. (mm) 3,00-12,70
UHP 1500-2  Min. - Max. (mm) 6,00 - 33,70
Elektroden
Elektrodendurchmesser UHP 250-2 und 1,0
UHP 500-2 (mm)
Elektrodendurchmesser UHP 1500-2 (mm) 1,6
'V
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3. 6. Verwendbare SchweiBstromquellen

Die SchweiBBzangen der Baureihe UHP-2 kdénnen mit allen Polysoude SchweiBstromquellen betrieben werden,
wenn die jeweiligen Einschaltdauern (Zange und SchweiBstromquelle) nicht Gberschritten und benétigte Zusatz-
funktionen unterstutzt werden.

3. 6. 1. Betrieb mit den Schweillstromquellen XX4, PSXX4

In der SchweiBsoftware muss der Code R30 der jeweils eingesetzten
SchweiBBzange UHP-2 eingegeben werden.

I/Rot’ C A Lichter Durch-
Typ R30 Impulse pro Koeffizient der messer Elektroden-
Umdrehung SchweiBzange zahnkranz (mm)
UHP 250-2 D006 384 11 12
UHP 500-2 D009 360 16 17
UHP 1500-2 D0023 360 40 34

3. 6. 2. Betrieb mit den Schweillstromquellen XX6, PX, PSXX6 und PC

Die zu der jeweiligen SchweiBzange gehorende Konfiguration muss
softwaremadBig eingegeben werden.

POLYSOUDE PN-0911120 Rev.1 15-54
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3. 7. MaBe und Gewichte

T A B C D E F G H 3
ypP (mm) | (mm)  (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)  (mm) | (mm)
UHP 250-2 27,8 | 11,9 5,6 31,6 | 16,5 | 22,3 257 | 22,9 | 44,5
B .
| c
'
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T A B (o} D E F G H J
yp (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
UHP 500-2 25,4 12 5,7 51,3 25,7 23 261 22,9 44,5
»B¢
C
'
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Typ A B [ D E F G H 3
(mm) | (mm) (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)  (mm) | (mm)
UHP 1500-2 35 29 14,75 | 92 46 42,5 295 22,9 | 44,5
- B L
C
A
o
. . v
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4. Inbetriebnahme

4. 1. Handling

Bei der Aufstellung und Wartung miissen die Anlagen vom

Stromnetz getrennt sein.

Um die Teile der Anlage vor Beschadigungen oder Zerstorung zu
bewahren sind zum Bewegen ausschlieBlich die entsprechend
vorgesehenen Vorrichtungen (Griffe und Befestigungseinheit)

zu benutzen.

Die SchweiBzangen UHP-2 werden in einer besonderen, dichten Schutzverpackung ausgeliefert, die aufbewahrt
und zur Vermeidung von Schaden bei spateren Transporten wiederverwendet werden sollte. Bei Nichtgebrauch
sind die SchweiBzangen geschitzt aufzubewahren, bevorzugt vor StéBen und Vibrationen gesichert in ihrer

Schutzverpackung.
4. 2. Installation vor Ort
Die Gesamtanlage muss sich durch einen abschlieBbaren
Schalter vom Netz trennen lassen,
Zur Vermeidung von Stolperfallen und Schdden an der
Ausriistung miissen geeignete Graben und Durchfiihrungen fiir
Kabel und Schldauche angelegt werden,
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4. 3. Schlauchpaket \

>

S
A\

Das Schlauchpaket hat eine Léange von 5,5 Metern. Anschlusshinweise sind in der Betriebsanleitung der verwen-
deten SchweiBstromquelle zu finden. Bei allen Anschlussarbeiten muss die SchweiBstromquelle vom Stromnetz
getrennt sein. Das Inbetriebsetzen der Anlage erfolgt mit dem zentralen Schalter der SchweiBstromquelle.

Optional:

. Umschaltvorrichtung zum gleichzeitigen Anschluss von zwei Schweifzangen an eine Stromquelle

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 kontrol-
liert werden. Bei einem zu engen Biegeradius konnen Kiihlwas-
ser- oder Gasschldauche geknickt werden, ein Winkel von 90° soll-
te nicht unterschritten werden.

° Schlauchpaketverlangerung um 15 m.

Index Bezeichnung
1 Steckverbindung fur die Befehlsdatentibermittiung
2 SchweiBstromanschluss Elektrodenseite (=)
3 Massean.schluss mit rotem Ring gekennzeichnet (+)
4 Anschluss Schutzgasversorgung

verbindung (positive Polung) diirfen nicht vertauscht werden.

A Der SchweiBstromanschluss (negative Polung) und die Masse-

Abb. 4.1 -

Schlauchpaket einer Schweil3zange UHP-2
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5. Betrieb

5. 1. VorsichtsmaBnahmen und Verhaltensregeln

A\
i

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.

Beim empfohlenen Drehsinn des Zahnkranzes zum Durchfiihren
der SchweiBung bewegt sich die Elektrode ausgehend von der Off-
nungsposition der SchweiBzange auf das Griffstiick zu (Abb. 5.1).
Das Erreichen und Halten der Offnungsposition wird durch eine im
Griffstiick untergebrachte Leuchtdiode (Abb. 5.2) signalisiert.

Abb. 5.1 - Empfohlener Drehsinn des
Elektrodenzahnkranzes

Abb. 5.2 - LED zur Anzeige der Offnungsposition der SchweiRzange
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5. 2. Schutzgas

A\

wird.

Vor der Durchfiihrung der ersten SchweiBoperation miissen die
Schutzgasleitungen mehrere Minuten lang gespiilt werden. Die
optimale Schutzgaswirkung wird erst nach einigen Probeschwei-
Bungen erzielt. Je nach SchweiBergebnis ist der Schutzgasfluss
dann so einzustellen, dass das geforderte Nahtaussehen erreicht

Ein zu stark eingestellter Schutzgasstrom kann eine Ablenkung
des Lichtbogens verursachen.

Die empfohlenen Werte gelten bei Verwendung von Argon als Schutzgas. Wenn sich eine Erhdéhung der Licht-
bogenenergie als notig erweist, kdnnen Gasmischungen wie Argon-Wasserstoff oder Argon-Helium verwendet

werden.
Zange Empfohlene Gasmenge Gasvorstromzeit Gasnachstromzeit
UHP 250-2 2-4 |/min 20 -40s 20-40s
UHP 500-2 4-6 I/min 20-40s 20-40s
UHP 1500-2 8-12 I/min 20-40s 20-40s

Um den Sauerstoffgehalt im Schutzgas zu senken, kénnen die Polysoude-SchweiB3stromquellen wahlweise mit
der Funktion ,Gasstrom fortsetzen™ ausgestattet werden. Nach dem Befehl zum Unterbrechen des Schutz-
gasstromes am Ende des SchweiBzyklus wird von der SchweiBstromquelle weiterhin ein Schutzgasfluss mit
einstellbarer Starke unterhalten (SchweiBstromquelle eingeschaltet). Dadurch wird das Eindringen von Sauer-
stoff in die Schutzgasleitungen verhindert und die Schutzwirkung verbessert. Der Einsatz dieser Funktion ist
besonders empfehlenswert.
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5. 3. Montage des Elektroden-Zahnkranzmoduls

Bevor das Elektroden-Zahnkranzmodul auf das Griffstlick aufgesetzt wird, muss sichergestellt werden, dass
der. Messingstift (Abb. 5.3 - Index 1), durch den der SchweiBstrom geleitet wird, frei von Verunreinigungen
ist. Ferner ist zu prifen, ob der O-Ring (Abb. 5.3 - Index 2) richtig an dem Schutzgasanschluss positioniert ist.
Wé&hrend der Montage des Moduls sollte sich der Zahnkranz nicht in der Offnungsposition befinden.

Das Elektroden-Zahnkranzmodul (Abb. 5.3 - Index 3) so
auf das Griffstick (Abb. 5.3 - Index 4) aufsetzen, dass
der Messingstift von der entsprechenden Bohrung im Griff-
stlick aufgenommen wird. Dabei ist darauf zu achten, dass
die Zahnrader ohne Gewaltanwendung kdmmen und kei-
nesfalls Zahn auf Zahn zu liegen kommt.

Die Schraube mit einem Innensechskantschliissel 2,5 mm festzie-
hen, dabei muss das Modul wie auf der Abbildung dargestellt sauber
auf der Kontaktflache aufliegen

Abb. 5.3 - Montage des Elektroden-Zahnkranzmoduls
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5. 4. Einsetzen der Kassetten

Jede Kassette ist fiir einen bestimmten Rohraussendurchmesser konstruiert, der jeweils auf der Kassette ver-
merkt ist.

Eine fir den Aussendurchmesser der zu verschweiBenden Rohre passende Kassette auswahlen.

° Die Kassette (Abb. 5.4 - Index 1) auf das Elektroden-Zahnkranzmodul (Abb. 5.4 - Index 2)
stecken. Die Nocken zum Einhaken (Abb. 5.4 - Index 3) an der Kassette und der Verschluss des
Griffstlickes (Abb. 5.4 - Index 4) missen sich auf der gleichen Seite der Zange befinden.

° Die Kassette durch Verriegeln des Verschlusses auf dem Griffstiick befestigen
(Abb. 5.4 - Index 5).

Die einwandfreie Funktion der Kassette durch Spannen eines Proberohres prifen.

Die Spannkraft mit einem Schraubendreher einstellen (maBige Spannkraft).

Abb. 5.4 - Montage einer Kassette
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5. 5. Montieren des Spannsystems und Einsetzen der TCI-Spannschalen

Das Spannsystem besteht aus einer zweiteiligen Halterung (rot und blau) und einem dem zu schweienden
Rohrdurchmesser entsprechenden Satz Spannschalen.

° Die Halterung (Abb. 5.5 - Index 1) auf das Elektroden-Zahnkranzmodul (Abb. 5.5 - Index 2) auf-
stecken. Die Nocken zum Einhaken (Abb. 5.5 - Index 3) und der Verschluss des Griffstlickes
(Abb. 5.5 - Index 4) mussen sich auf der gleichen Seite der Zange befinden.

° Die Halterung durch Verriegeln des Verschlusses auf dem Griffstiick befestigen
(Abb. 5.5 - Index 5).

° Die Spannschalen (Abb. 5.5 - Index 6) einsetzen. Da sie von unsymmetrischer Gestalt sind,
missen sie so positioniert werden, dass die entsprechenden Markierungen Ubereinstimmen. Die
Ausnehmung an der Spannschale (Abb. 5.5 - Index 7) muss sich auf der gleichen Seite befinden
wie das Scharnier der Halterung. Die Spannschalen durch Anziehen der Zylinderschrauben mit
Innensechskant (Abb. 5.5 - Index 8) befestigen.

._

Abb. 5.5 - Montieren des Spannsystems und Einsetzen der TCI-Spannschalen
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5. 6. Montieren des Zubehodrs zum Schweien von Rohrbdgen

° Die Spannschalen (Abb. 5.6 - Index 1) auf der blauen Seite der Halterung anbringen. Die vier
Gewindebohrungen sind zum Befestigen der Halteklammern vorgesehen.
° Die Spannschalen durch Anziehen der Zylinderschrauben mit Innensechskant (Abb. 5.6 - Index

2) befestigen.
Die Abdeckscheibe (Abb. 5.6 - Index 3) einlegen.
Die vier Halteklammern (Abb. 5.6 - Index 4) zur Befestigung der Abdeckscheibe benutzen.

Abb. 5.6 - Montieren des Zubehdrs zum Schwei3en von Rohrbdgen
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5. 7. Wolframelektroden

AQ000

Auswahl der Elektrode

5.7. 1.

Wolframelektroden sind empfindlich und missen sorg-
faltig behandelt werden.

Ausgezeichnete SchweiBergebnisse und lange Stand-
zeiten sind nur durch peinliche Sauberkeit der Elektro-
den zu erreichen. Jeder Kontakt mit dem Zusatzdraht
hat eine rasche Zerstérung der Elektrode zur Folge.

Um eine hohe Zindfreudigkeit und Lichtbogenstabilitat
zu erhalten, sind die von Polysoude angebotenen Wolfra-
melektroden mitLanthanlegiert. Daskonischangeschlif-
fene Ende der Elektrode sorgt flir einen konzentrierten
und gleichmaBig brennenden Lichtbogen. Elektroden-
durchmesser, Anschliffwinkel und Durchmesser der
Abplattung an der Spitze sind in Abhangigkeit des
SchweiBstroms zu wahlen.

Anhaltswerte fiir die Elektrodengeometrie:

Zur Erzielung der geforderten Wiederholgenauigkeit
mussen alle fir die SchweiBungen an ein und dem-
selben Werkstiick eingesetzten Elektroden exakt die
gleiche Geometrie aufweisen, dies gilt insbesonde-
re beim Einsatz der Lichtbogenhdhensteuerung. Die
Form der Elektrodenspitze mit der obligatorischen Ab-
plattung beeinflusst sehr stark die Zindeigenschaften
und ist deshalb regelmaBig zu kontrollieren.

Der Elektrodenanschliffwinkel und der Durchmesser
der Abplattung sind der SchweiBstromstdrke entspre-
chend zu wahlen, die Schleifrichtung muss in Richtung
der Langsachse der Elektrode verlaufen. Der Einsatz
einer speziellen Elektrodenschleifmaschine erlaubt
schnelles, einfaches und prazises Arbeiten und garan-
tiert die genaue Einhaltung der festgelegten Elektro-
dengeometrie. Die Lange der Elektrode und ihr Durch-
messer mussen passend zu der jeweiligen Gaslinse
gewahlt werden und hangen u. a. auch von der Wand-
starke der zu verschweiBenden Rohre ab. Die Elektro-
den haben eine begrenzte Strombelastbarkeit.

SchweiBzange SchweiBBstromstirke | Elektrodendurch- Spitzenwinkel Abplattung ¢
(A) messer (mm) e° (mm)
o2 10 - 100 1,0 14° bis 18° +/- 1° | 0,15 +/-0,05
UHP 1500-2 10 - 110 1,6 14° bis 18° +/- 1° 0,15 +/-0,05
Um das Auftreten von Schwei3fehlern zu
vermeiden muss das Ersetzen einer Elek-
trode immer als PraventivmaBnahme er-
folgen. Bei Anwendungen mit extremen
Qualitatsanforderungen werden die Elek-
troden vor jeder einzelnen SchweiBung ge-
wechselt. ?\
Bei entsprechend hohen Anforderungen
an die SchweiBnahtgeometrie miissen die —
MaBtoleranzen beziiglich der Aplattung bis ¢
auf +/-0,02 mm eingeengt werden.
Bei einem Ziindfehler sollte kein weiterer ]
Ziindversuch unternommen werden, statt- Abb. 5.7 - Anschleifen der Wolfram-
dessen ist die Elektrode zu kontrollieren elektrode
und im Zweifelsfall zu ersetzen.
Der Regelbereich fiir den Strom (A) sind nur Richtwerte fiir eine Nutzung mit Gleich-
strom, Elektrode am Minuspol und unter Argon.
Um eine Beschdadigung der Anlage zu vermeiden, sollten die genutzten Werte natiir-
lich 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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5.7.2.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstick

Der Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick gehdrt zu den grundlegenden Schweiparametern. Durch ihn
wird sowohl die Lichtbogenspannung als auch der mechanische Druck des Lichtbogens auf das Schmelzbad be-
einflusst. Generell kann festgestellt werden, dass ein kurzer Lichtbogen stabiler brennt und mit einem gréBeren
DurchschweiBeffekt verbunden ist. Die Lichtbogenldnge bei den SchweiBzangen UHP-2 betragt etwa 0,5 bis
0,8 mm. Es ist darauf zu achten, dass der Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick bei einer Umdrehung des
Elektrodenzahnkranzes konstant bleibt. Abweichungen sind auf mangelnde Konzentrizitat zwischen SchweiB-
zange und Rohr zuriickzufthren.

5.7.3.

Elektrodenlange (ohne Elektrodenuberstand)

Bezeichnung

GroBe

L Elektrodenlange
D Rohraussendurchmesser
Dpe Abstand Elektrode/Werkstick
sdiials Formel zur Berechnung der Elektrodenlinge
zange
UHP 250-2 L= (25-D) / 2 - Dpe
UHP 500-2 L= (34,7 -D) / 2 - Dpe
UHP 1500-2 L= (68,8 -D) / 2 - Dpe
Dpe
<
-
‘A&
Abb. 5.8 - Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick
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5.7. 4. Einsetzen der Wolframelektrode

Das Einsetzen der Elektrode erfolgt nach dem Spannen der Schweizange auf dem Rohr. Es wird nur an einer
Seite gespannt, damit die Elektrodenbefestigung zuganglich bleibt (Senkschraube im Zahnkranz - Gewindestift
bei dem SchweiBzangenmodell UHP 1500-2).

Wenn die SchweiBzange positioniert ist:

Priifen, ob die Zange stabil gespannt ist
Den Zahnkranz in die Stellung bringen, in der die Aufnahmebohrung fur die Elektrode und die
Befestigungsschraube zuganglich sind
Die Elektrode (Abb. 5.9 - Index 1) in die Aufnahmebohrung einfliihren
Fuhlerlehren, einen Schraubendreher und einen Innensechskantschlissel mit Kopf bereitlegen
Mit einer entsprechenden Fiuhlerlehre (Abb. 5.9 - Index 2) den richtigen Abstand zwischen Elek-
trode und Werkstick einstellen

° Die Elektrode in dieser Position mit der Befestigungsschraube (Abb. 5.9 - Index 3) fixieren.

Die Befestigungsschraube nicht zu stark anziehen, ein leichtes
Festschrauben geniigt zum Halten der Elektrode. Durch Anzie-
hen mit zu hohem Drehmoment kann das Gewinde der Schraube
beschadigt werden. Der Zustand des Gewindes der Befestigungs-
schraube ist regelmaBig zu kontrollieren, im Zweifelsfall soll die
Schraube ersetzt werden.

Um die Drehbewegung nicht zu storen, darf die Befestigungs-
schraube beziiglich der Stirnflache des Zahnkranzes nicht iiber-
stehen und die Elektrode darf nicht in den ZahnfuB83 hineinragen.

> B

Schraube darf nicht
iiberstehen

Elektrode darf
nicht iiberstehen

Abb. 5.9 - Einsetzen der Elektrode
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5.7.5. Einsetzen einer Versatzelektrode

Elektroden mit Versatz werden nur bei SchweiBzangenmodell UHP 1500-2 eingesetzt.

Das Einsetzen einer Elektrode mit Versatz erfolgt auf die gleiche Weise wie das Einsetzen einer gewdhnlichen
Elektrode. Weitergehende Informationen sind dem Abschnitt 5.7.4 ,Einsetzen der Wolframelektrode™ zu ent-
nehmen.

Die Versatzelektrode bis zum Anschlag in den Zahnkranz einfliihren und mit der Befestigungsschraube fixieren.

Um die Drehbewegung nicht zu storen, darf die Befestigungs-
schraube beziiglich der Stirnflache des Zahnkranzes nicht
uiiberstehen.

Abb. 5.10 - Einsetzen einer Elektrode mit Versatz

30-54 PN-0911120 Rev.1 POLYSOUDE

THE ART OF WELDING



5. 8. Einsetzen eines Spannblocks

Das modular aufgebaute Spannsystem mit Spannblocken (Fixture Blocks) fiir SchweiBzangen des Modells
UHP 500-2 besteht aus unterschiedlich groBen Flanschen und erlaubt ein schnelles und einfaches Spannen von
Rohren und Anschliissen und eine gute Zentrierung beziiglich der SchweiBfuge und der Konzentrizitat zwischen
Werkstlick und Zange. Je nach Aufgabenstellung sind drei Arten lieferbar:

° Spannbldcke flir Rohr/Rohr-Verbindungen
° Spannbldcke fur Rohr/Mikrofitting-Verbindungen
° Spannbldcke fur Mikrofitting/Mikrofitting-Verbindungen.

Technische Daten:

o Aussendurchmesser der zu verschweiBBenden Rohre von 3 bis 12,7 mm. Die zugehdrigen Spann-
schalen sind dem Aussendurchmesser der zu verschweiBenden Rohre oder dem Typ der Mikrofit-
tings entsprechend gesondert zu bestellen
MaBtoleranz beziiglich der Konzentrizitatsabweichung 0,05 mm
Verwendbare Typen von Mikrofittings: auf Anfrage.

Zusammenbau des Spannsystems:

Vor dem Einsatz des Spannsystems mit Spannblocken missen dem Aussendurchmesser der zu ver-
schweiBenden Rohre oder dem Typ der Mikrofittings entsprechend einige Vorbereitungen getroffen werden.

Die fur die Anwendung passenden Blécke auswahlen
Die Blocke mit Hilfe der Schrauben (Abb. 5.11 - Index 1 und 2) montieren, dabei miissen die bei-
den Stifte (Abb. 5.11 - Index 3) von den zugehdrigen Bohrungen aufgenommen werden
o Die entsprechenden Spannschalen (Abb. 5.11 - Index 4) einsetzen und mit den Schrauben
(Abb. 5.11 - Rep .5) befestigen.

Die Befestigung der Spannbldcke an der SchweiBzange wird
wie das Einsetzen einer Kassette durchgeftihrt.

Abb. 5.11 - Einsetzen eines Spannblocks
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5. 9. SchweiBen

5.9. 1. Rohrvorbereitung

Die geschlossenen SchweiBzangen der Baureihe UHP-2 sind zum StumpfschweiBen von Rohren, Flanschen,
Bdgen etc. ohne Zusatzwerkstoff bestimmt. Dabei ist eine einwandfreie Vorbereitung der zu verschweienden
Rohrenden unabdingbare Voraussetzung, in der SchweiBfuge darf kein Spiel auftreten. Die Reproduzierbarkeit
der SchweiBungen hangt in hohem MaBe von der Glte der Nahtvorbereitung ab. Auch durch nicht entfernte
Grate kann die Qualitéat der SchweiBnaht empfindlich beeintrachtigt werden. Der Einsatz einer dem Durch-
messer und der Wandstarke der Rohre entsprechende Rohrendenbearbeitungsmaschine ist notwendig. Die
Rohrenden missen vor dem SchweiBen gesdubert und entfettet werden.

Die Schnittebene bei der Rohrendenvorbereitung muss absolut
winklig zur Rohrachse liegen.

5.9. 2. Positionieren Uber der Schweil3fuge

Beim Positionieren der SchweiBzange wird zunachst nur an einer Seite gespannt, so dass die SchweiBfuge
sichtbar bleibt und die Wolframelektrode dariber zentriert werden kann.
Die zweite Spannvorrichtung wird anschlieBend geschlossen.

5.9. 3. Kontrollen vor dem SchweilRen

Vor Beginn der SchweiBung sind folgende Kontrollen durchzuftihren:

o Zustand der Wolframelektrode und richtige Einstellung
° Schutzgas- und Formiergasfluss
. Positionierung der SchweiBzange.

5.9. 4. Durchfuhren der Schweilung

Den SchweiBzyklus mit einem der SchweiBaufgabe entsprechenden Programm ablaufen lassen.

Um eine Uberhitzung der SchweiBzangen zu vermeiden, soll die Temperatur der Spannelemente (gemessen im
Bereich mit der hdchsten Temperatur) bestimmte Maximalwerte nicht tberschreiten.

Die SchweiBBzangen der Baureihe UHP-2 diirfen nicht iiberhitzt
werden. Es ist darauf zu achten, die im Folgenden angegebenen
Temperaturen nicht zu iiberschreiten.

SchweiBBzange UHP 250-2 UHP 500-2 UHP 1500-2

max. Temperatur (°C) 55 55 70

5.9.5. Nach dem Ende des SchweilRzyklus

Nach der Beendigung des SchweiBzyklus ist zu kontrollieren, ob sich der Elektrodenzahnkranz in der Off-
nungsposition befindet und die rote LED im Griffstlick aufleuchtet, ansonsten muss die Offnungsposition
manuell angefahren werden. Die Spannvorrichtung darf nur in der Offnungsstellung des Zahnkranzes geldst
werden.
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5.9.6. Einschaltdauer

Die Einschaltdauer der Schweizangen UHP-2 ist von der Abteilung Polysoude Anwendungstechnik als Ergeb-
nis umfangreicher Prifungen ermittelt worden. Aufgrund des weiten Einsatzgebietes der Zangen wird mit sehr
unterschiedlichen SchweiBparametern gearbeitet, die Einschaltdauer wird aber im Wesentlichen von folgenden

Faktoren beeinflusst:

° Rohrdurchmesser und -wandstarke

° SchweiBstromstarke / SchweiBgeschwindigkeit.

Versuche, die im anwendungstechnischen Labor von Polysoude durchgeflihrt worden sind:

SchweiBzange UHP 250-2 | UHP 500-2 | UHP 1500-2
VerschweifBite Rohre:

Durchmesser und Wandstarke (mm) 6,35x0,9 12,7 x 1,24 33,7 x2
Mittlere SchweiBstromstarke I (A) 18 32 50
Zyklusdauer (min) 1.3 5 10
Max. Temperatur (°C) 55 52 75
Anzahl der SchweiBungen pro Stunde 40 12 6

Diese Angaben sind Anhaltswerte und sollen dem besseren Verstandnis dienen, sie sind nicht als Vertragsbe-

standteil anzusehen.
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6. Wartung, Instandhaltung und Stérungsbeseitigung

6. 1. Stoérungsbeseitigung - Diagnosehilfe

Achse

Problem Maogliche Ursache

Schweif3strom

Masse nicht angeschlossen

Schutzgasmangel

Keine Zlindung Kihlkreislauf defekt

Elektrode fehlerhaft

Schalter der Fernbedienung in Stellung Simulation

Ungentigender Gas- Gasmenge nicht angepasst

Gas schutz Elektrode schadhaft
Gasflasche leer oder Ventil geschlossen
Kabel nicht angeschlossen
. Motor defekt
Keine Drehbewegung Programmierfehler
Elektrode oder Halteschraube steht tber
Drehbewegung Siii(;hvgrr:ad;tgeknelt wird Impulsgeber defekt
nt g Fehler in der Steuerung der Stromquelle
Keine Impulse
Drehbewegung endet | Programmierfehler
vor 360° Antrieb defekt
6. 2. Vorbeugende Wartung
Prifung und Wartung der Schlauche und Schlauchverbindungen
Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate Schlauche und Schlauchverbindungen:

° Alle Schlduche mit einem Pinsel oder Schwamm reinigen.

° Visuelle Inspektion aller Schlauche und Schlauchverbindungen.

° Kontrollieren der Schlauche auf zu enge Biegeradien, Klemm-
spuren, Falten, Risse und Bruchstellen.

° Schlauche auf Verschlei3 und Schaden durch aggressive Stoffe
untersuchen.

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

° Festsitz von Schlauchverbindungen und -anschlissen kontrollie-
ren.

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

. Kabelverbindungen und -anschlisse auf Warmeentwicklung
kontrollieren.

v,
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Ungewodhnliche Gerduschentwicklungen

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

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

. Besonders auf ungewdhnliche Gerausche achten (Krachen,
Schleifgerdausche, Larm annormaler Schwingungen und
Vibrationen, ...).

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

. Von den Motoren darf keine ungewdéhnliche Gerduschentwick-
lung ausgehen: Surren, Schleifgerausche, Krachen, oder andere
ungewohnte Larmemissionen.

. Die Motoren selbst sollen ruhig laufen.

Erkennen von Undichtigkeiten

Intervall Tatigkeit
Alle drei Anlage mit dem Netz verbunden, funktionsbereit.
Monate

Erkennungsmerkmale von Undichtigkeiten:

o Gerausche

. ausgelaufene Flissigkeit

. zischende Gerausche

. Pflitzen

. ungewohnliche Gerausche.

Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate Visuelle Kontrolle der folgenden kritischen Punkte:

. alle Elemente der Schlauch- und Rohrverbindungen
(Anschlisse, Abzweigungen, Bégen, Ventile, etc.)

. alle zusatzlich angebrachten Bauteile.

Pflege der Zahnrader
Werkzeuge
und i
Verbrauchs- Intervall Tatigkeit
material
Pinsel mit har- | Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
ten Borsten, Monate . Die Verzahnungen mit einem harten Pinsel und Losungsmittel
Schmierfett von Fett und Schmutz befreien.

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

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

. Den Sitz prifen, ein Zahnrad darf bei manueller Bewegung (so-
weit moglich) weder axiales noch radiales Spiel aufweisen.

. Die Zahnrader mit Hilfe eines Pinsels mit dem dafiir vorgese-
henen Fett schmieren.

v,
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Kontrolle der Positionsschalter

Intervall Tatigkeit
Alle drei
Monate
Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
. Den Allgemeinzustand des Positionsschalters (Gehdause + Kopf)
kontrollieren und die Befestigung der Baugruppe Uberprifen.
° Alle Fremdkorper entfernen, die die Funktionsfahigkeit des Sy-
stems beeintrachtigen kénnten.
° Den Positionsschalter durch manuelles Auslésen prifen.
° Funktionsfahigkeit tGberprifen (Anhalten der Anlage, Anhalten
der Bewegungsablaufe, Ausgabe von Meldungen usw.).
. Zustand, Befestigung und Fihrung der Kontakte kontrollieren.
Generelle Kontrolle der Motoren
Fréquence Opération -
Alle drei Anlage vom Netz getrennt, Hauptschalter verriegelt.
Monate o Staub und Fett von den Motoren entfernen.

. Allgemeinzustand des Motors priifen:
- Das Gehéause und die Fligel (soweit vorhanden) dirfen
keine Spuren von Gewalteinwirkung aufweisen
o Das mehradrige Kabel des Motors darf nicht beschadigt oder
eingeklemmt sein, seine Isolierung muss sich in einwandfreiem
Zustand befinden.
. Die Befestigungen des Motors sind zu prifen.

6. 3. Empfohlene Schmierstoffe

O-Ringe

Motorisch erzeugte

Bewegungen Mechanische Bauteile Elektrische Kontakte

Silikonfett KF:2301

Molykote BR 2 Plus Molykote BR 2 Plus Gel E 452

6. 4. Zubehoérpackung

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 ACCESSOIRES - CONSUMABLES BOX - VERSCHLEIBTEILE

UHP-2

PN : 0018310199

Qté kit
Kit qty
Anz. kit

Désignation
Description
Bezeichnung

Code Commande
Order number
Bestellnummer

Photo
Photo
Abbildung

Qté a commander
Qty to order
Bestellmenge

02250019 2
2 und UHP 250-2

Vis serre électrode UHP 500-2 et 250-2
Electrode locking screw UHP 500-2 and 250-2
Elektrodenbefestigungsschraube fiir UHP 500-

Electrode @ 1.0
Electrode @ 1.0
Elektrode @ 1.0

62410010 2

0018310313 2 Canon isolant

Tournevis plat pour tete UHP
Flat screwdriver for UHP head

02999922 1
SchweiBzangen UHP

Schraubendreher mit flacher Klinge fir

Tournevis 4x75
Screwdriver 4x75
Schraubendreher 4x75

62811004 1

Jeu de clés allen
BTR wrench assembly
BTR Schlisselsatz

100003625 1

Boite accessoire
Box tools
Zubehorbox

62200000 1

Clé a ergotd tete UHP

02250054 1 Pin wrench for UHP head

zangen UHP

Spezialschlissel (Hakenschliussel) fir SchweiB3-

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

62811005

\]

Vis CHc M3x6

9003020306 1 Screw, hex skt head, M3x6

Zylinderschraube mit Innensechskant M3x6

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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6. 5. Reparaturen, Wartung und Service

Der Polysoude Kundendienst steht bei der Losung 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 Bestellnummern der bendtigten Teile sind der Druckschrift ,Zusammenstellungszeich-
nungen und Ersatzteillisten der SchweiBzangen UHP-2" zu entnehmen und zusammen mit der
Seriennummer der Maschine bei der Bestellung anzugeben.

Einige Baugruppen erfordern eine werksseitige Voreinstellung, daher kdnnen die zugehérigen Teile nicht ein-
zeln geliefert werden, sondern sind nur als montagefertige Einheit zu beziehen.

:ﬁ Gefahr elektrischer Stromschldage: bei den im
Folgenden beschriebenen Arbeiten miissen alle
Kabelverbindungen zwischen der SchweiB3zange

und der SchweiBstromquelle gelést werden.
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6. 5. 1. Justieren des Schalters im Griff der Schweil3zangen UHP-2

Sicherheitsratschldge “ f

Werkzeuge

J Saubere Putzlappen
. Schraubendreher

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit des Justierens

o Wenn die LED in der Offnungsposition des Elektrodenzahnkranzes nicht leuchtet

Vorgehensweise

. Den Elektrodenzahnkranz mit Hilfe der Fernbedienung in die Offnungsstellung bringen.
Die beiden Schrauben (Index 1 und 2) um eine viertel Drehung I6sen.
Den Exzenter (Index 3) mit einem kleinen Schraubendreher vorsichtig verstellen, bis
die LED zu leuchten beginnt.
Die beiden Schrauben (Index 1 und 2) wieder festziehen.
Die Drehbewegung mit Hilfe der Fernbedienung auslésen und priifen, ob:

- die LED zu leuchten aufhért, sobald sich der Elektrodenzahnkranz nicht mehr in
der Offnungsstellung befindet )

- die LED leuchtet, solange sich der Elektrodenzahnkranz in der Offnungsstellung
befindet.

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit des Justierens

o Wenn die LED permanent leuchtet

Vorgehensweise

. Den Elektrodenzahnkranz mit Hilfe der Fernbedienung in die Offnungsstellung bringen.
Die beiden Schrauben (Index 4 und 5) um eine viertel Drehung I6sen.
Den Exzenter (Index 3) mit einem kleinen Schraubendreher vorsichtig verstellen, bis
die LED zu leuchten aufhort.
Die beiden Schrauben (Index 4 und 5) wieder festziehen.
Die Drehbewegung mit Hilfe der Fernbedienung auslésen und priifen, ob:

- die LED zu leuchten aufhért, sobald sich der Elektrodenzahnkranz nicht mehr in
der Offnungsstellung befindet )

- die LED leuchtet, solange sich der Elektrodenzahnkranz in der Offnungsstellung
befindet.
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6.5. 2. Ersetzen der beiden Isolierhilsen

Sicherheitsratschldge “ 2

Werkzeuge

o Saubere Putzlappen
. Satz Innensechskantschlissel

Verbrauchsmaterial / Ersatzteile
° Isolierhiilse - Bestell-Nr. 0018310313 - Index 1

. O-Ring - Bestell-Nr. 01100121 - Index 5
. Dichtung - Bestell-Nr. 0018310213 - Index 4

Intervall - Kriterien fiir die Notwendigkeit eines Wechsels

o Bei Abnutzungserscheinungen an den Isolierhiilsen oder Schutzgaslecks

Vorbereitung

. Das Modul abmontieren.

Vorgehensweise

Die beiden Schrauben (Index 2) I6sen.

Den Adapter (Index 3) abnehmen.

Die beiden Isolierhlilsen (Index 1) ersetzen.

Die Dichtung (Index 4) und den O-Ring (Index 5) wechseln.
Den Adapter wieder aufsetzen.
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7. Elektrischer Schaltplan
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8. Standzeitende - Recycling

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

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

(Bitte ausgefullt jeder Ricksendung an Polysoude beifligen)

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

ZURUCKGESANDTE ANLAGEN :

d Stromquelle Typ: Seriennummer:
U Schweipkopf TYyp: Seriennummer:
U Drahtvorschub TYp . Seriennummer:

O Sonstiges (genaue Bezeichnung)
gehort zu :

U4 Stromquelle TYP Seriennummer
U Schweipkopf Ty Seriennummer:
U Drahtvorschub Ty Seriennummer
U Sonstiges (prazisieren) : Seriennummer:

GRUND DER RUCKSENDUNG :

O Ricksendung von Leihmaterial

O Ricksendung von Vorfithranlagen / Messe

O Ricksendung von Mietanlagen

U Ricksendung eines Austauschs

U4 Fehlerhafte Bestellung / Lieferung

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

U Rucksendung zur Eichung

O Rucksendung zur Reparatur
Den Fehlertyp beschreiben : Q4 Systematisch
O Gelegentlich
Genaue Fehlerbeschreibung :

SAV_FOR_012_Ricksendung von Anlagen_REV_04

BURLAL VERITAS
Lartfieatiee
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Ein Anwendungstechniker in lhrer Ndhe berdt Sie bei der Wahl des

Schweifverfahrens und der Gerdtetechnik.

>

>

Wartungsarbeiten sowie Reparaturen konnen sowohl im Werk bei

Polysoude als auch von unserem Kundendienst vor Ort
durchgefiihrt werden.

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

der Schweifbausristung.

POLYSOUDE UK
+44 (0) 1942 820 935
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+420 602 60 28 55
m.matousek@polysoude.cz

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

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

POLYWELD Kft.
+36(0) 20 29 88708
polyweld@polyweld.hu

ASTRO ARC POLYSOUDE Inc.
Tel. +1 661702 0141
sales@astroarc.com

ENRIVA C.A.
@ +58(0) 243 242 45 41
enriva@cantv.net

GERMAN GULF ENTERPRISES Ltd
©+971(0) 65316171
info@polysoude.com

Z| du Bois Briand ¢ 2 rue Paul Beaupere * BP 41606
F-44316 NANTES Cedex 3
Tel.: +33(0)24068 11 00 Fax: + 33 (0)24068 11 88
www.polysoude.com ¢ e-mail: info@polysoude.com




