ORBITAL-SCHWEISSZANGEN
MU I 34/51/80/114/170/220
BEDIENUNGSANLEITUNG

Ausgabe vom 26, Oktober 1993
Alle Rechte vorbehalten






IT.

ITT.

Iv.

VI.

VII.

VIIT.

IX.

INHALTSVERZEICHNTS

Technische Eilgenschaften
Darstellung

Beschreibung
Bedienungsanleitung (Anpassung)
Opticnen

Wartung
1. Kontrolle
2. Reparatur des Mehrkanalschlauches

3. Einbau der Teflonseele

Ersatzteile fir Schwelisskdpfe MU III 34/51/80

Ersatzteile filr Schweissk6pfe MU III 114/170/220

Elektrische Schaltplédne

Seite

11

13
13 .
15

17

59



I. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Abmessungen

Schweisszangen MUII

—— T ————

mutln | BTUes fgat B fCc | D | E
MU LT 34 16/34 | 110 | 94,5 78,5 | 76
MU Il 8/34 8/34 110 | 94,5 78,5 76
MUITT 51 2551 45| g4 | O | 781 82
MU 11180 32/80 | 190 | 96 81 | g7
MU I1120/80 | 20/80 | 190 | 96 81 | 97
MUTIT 114 70/114 | 280 | 140 99 | 135
MUII130/114 | 30/114 | 280 | 140 99 1| 135
MU 111 170 76/170 | 335 | 178 | 14 [¥144 | 188
MUIII220 | 102/220 | 440 | 185 142 | 220
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POLYSOUDE

Biiro Austria
A-8911 ADMONT / Hall 264

Handgriff fiir MU Il 220, bitte um Art.Nr. und Preis

4,36 %

425 cooe.







II. DARSTELLUNG

Die MU III Standardschweissképfe sind flir das automatische
"WIG-Orbitalschweissen" von Rohrverbindungen

- Rohr / Rohr,

- Rohr / 90 Grad Bogen,
Rohr / T - Stick und
Rohr / Flansch

mit oder ohne Kaltdraht geeignet.
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1.

ITT. BESCHREIBUNG

U-formiges Antriebsgehduse (patentierte Vorrichtung)

Dieses Gehiuse enthilt den Antriebszahnkranz, welcher die
kontinuierliche Bewegung des Schweissbrenners und samt-
licher auf der Platine montierten Dispositive gewahr-
leistet.

Spann- und Zentriervorrichtung

2.1 Zangenspannvorrichtung ,

Spann- und Zentriervorrichtung bestehend aus 2 mechanisch
verstellbaren gleichlaufenden Spannarmen.

Das Fixieren und Abnehmen der Schweisszange wird durch
einen einzigen Hebel erreicht.

2.2 Schalenspannvorrichtung

Die Spannvorrichtung besteht aus einem Kniehebelsystem,wel-
ches durch einen Spannhebel betatigt wird. Das Spannsystem
kann mit Hilfe einer Stellschraube dem Rohrdurchmesser an-
gepasst werden.

Die Zentriervorrichtung besitzt eine Hauptschale, welche
zur Aufnahme der unterschiedlichen Zentrierschalen dient.
Die Zentrierschale ist entsprechend den Rohraussendurch-
nessern auszuwahlen.

Motorigierung

Ein Gleichstrommotor, ausgerilistet mit einem Impulsgeber,
erméglicht die Regelung der Schweissgeschwindigkeit im
Bereich von 50 bis 150 mm/min, sowie die Steuerung aller
Schweissfunktionen entsprechend der Brennerposition.

Es gibt 4 Motorpositionen (siehe Zeichnungen):

— In der Standardausfithrung befindet sich der Motor senk-
recht zum Gehause (parallel zur Rohrachse).

- Unter Verwendung eines Winkelgetriebes kann der Motor
parallel zum Gehause angebaut werden (senkrecht zur Rohr-
achse).

Werkzeugplatine

Dieses Element besteht aus:

- einem Brennerhalter, welcher der Abtastung des Rohres in
radialer Richtung dient und gleichzeitig eine axiale Ver-
stellung des Brenners erlaubt.

- einem wassergekilthlten Schutzgas-Schweissbrenner (max.
Schweissstrom 200 A), ausgeriistet mit Gaslinse, Keramik-
dise und Spannzange fiir Elektrodendurchmesser 1,6 bis
3 mm.

Ein Mehrkanalschlauch "Polygaine" gewdhrleistet die Ver-
sorgung des Brenners mit Schutzgas, Kihlwasser und
Schweissstrom.

- einer Zusatzdrahthalterung, die in 3 Richtungen verstell-
bar ist. Die Zusatzdrahtversorgung wird von der eigen-
stehenden Drahtvorschubeinheit "POLYFIL" {bernommen.
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Iv.
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5.

6.

BEDIENUNGSANLEITUNG (Anpassund)

Der Brenner muss entsprechend der vorliegenden Schweissauf-
gabe mit der geeigneten Elektrode (Durchmesser), Elektro-
denspannzange und Gasdiise ausgeriistet werden.

Die Elektrode soll 5-10 mm aus der Keramikdiise ragen, wenn
es sich um einen Brenner mit kurzer Gaslinse handelt; und
um 8 bis 13 mm im Falle einer langen Gaslinse.

Folgende Brenner ké&énnen, bezogen auf die Schweissebene,
geneigt werden:

- Brenner der Zangen MU III 34/51/80 von 0 Grad (Elektro-
denachse ist senkrecht zur Rohrachse) bis + 30 Grad

- Brenner der Zangen MU III 114/170/220 von =7,5 Grad bis
+45 Grad (wobei 0 Grad der Elektrodenachse entspricht,
die senkrecht zur Rohrachse steht).

Die DrahtfiihrungsdUse entsprechend dem Drahtdurchmesser
auswdhlen und entsprechend Elektrode und Werkstiick so ein-
stellen, dass sich der Draht leicht auf das Werkstiick
stiitzt. Der Abstand zwischen Drahtflihrungsdiise und Elektro-
denspitze scll ca. 8 bis 10 mm betragen.

Die radiale Abtastschraube so einstellen, dass die
Elektrode das Werkstick nicht beriihrt.

-Spannvorrichtung

6.1 Zangenspannvorrichtung (Bild 1)

Die Rdndelschraube zur Anpassung an den Rohrdurchmesser so
weit 6ffnen, dass die Schweisszange auf das Rohr gesetzt
werden kann. Den Spannhebel in Stellung "zu" bringen, die
Randelschraube so einstellen, dass das Rohr gerade
festgeklemmt wird. Anschliessend Klemmvorrichtung mit dem
Spannhebel &ffnen. Die Rdndelschraube um eine 1/4 Umdreh-
ung zudrehen, Spannhebel wieder in Position "zu" bringen
und priifen, ob die Zange ordnungsmidssig sitzt.

Spannschalenvorrichtung (Bild 2)

Die Spann-und Zentriervorrichtung mit der zum Aussendurch-
messer des Rohres passenden Zentrierschale ausriisten. Den
Kopf auf das Rohr setzen, Stellschraube bei geschlosseénem
System so einjustieren, dass die Spannvorrichtung gerade
das Rohr festhdlt. Den Klemmhebel &ffnen, Stellschraube um
eine halbe Umdrehung zudrehen. Nun den Klemmhebel wieder
schliessen und priifen, ob die Schweisszange fest sitzt.

Die Schweisszange auf die Nahtstelle positionieren und die
Stellschrauben (radiale und axiale Verstellung der
Elektrode) so einstellen,dass die Elektrodenspitze mittig
zur Naht steht.

Mehrkanalschlauch und Drahtfiihrungsschlauch vor Beginn des
automatischen Schweissablaufes aufrollen (wihrend des
Schweissens miissen sich die Schl#iuche wieder abrollen). Der
Ausgangspunkt des Schweissprogrammes wird vom Bediener ent-~
sprechend seiner Parameter festgelegt.
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OPTIONEN
Bestell-Nr.
M.G.
Luftgekiihlter Brenner
- Maximaler Schweissstrom : 100 A
- Relative Einschaltdauer: 30%
- Fiir MU III 34/51/80 75500397
Set filir 40 Grad Brenner
+ Mehrkanalschlauch + Schlauchpaket
fiir MU III 34/51/80 (Bild 3) 75500383

. Komplettes Winkelgetriebe

fir MU IIT 34/51/80/114 (Bild 4) 75500229
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VI. WARTUNG

1.

KONTROLLE

Feclgende Teile sind regelmidssig zu prifen

die Gaslinse (bei Verschmutzung, ungenigender Schutz des
Schweissbades)

die Elektrodenspannzange ( Verformung und Oxydation kann
eine schlechte Stromleitfahigkeit, schlechtes Ziinden oder
auch eine Uberméssige Erwdrmung des Brenners zur Folge
haben) .

die Drahtfihrungsdiise (bel Verschleiss, Gefahr unregelmis-
siger Schweissnaht oder gar Berithren der Elektrode bedingt
durch eine schlechte Fihrung).

der Drahtfuhrungsschlauch (bel Verformung cder Knick,
schlechte Forderung des Zusatzdrahtes).

die Teflonseele im Innern des Drahtfihrungsschlauches (bel
Verschleiss, Gefahr von Verschnutzung des Schweissbades oder
auch unregelmissiges Fordern des Drahtes).

der Mehrkanalschlauch und damit das Funktionieren folgender
Kreislaufe

- Schutzgas zum Schutz des Schweissbades

- Wasserkreislauf zur Kihlung des Brenners.

Folgende Teile sind in regelmdssigen Absténden (ca. alle 400
Betriebsstunden) zu prufen'

die drehenden Teile reinigen und schmieren (mit Fett MO S 2)
ohne das GehAuse dabei abzunehmen.

Funktionsstérungen:

bei Beschadigung des Brennerhalterlsol1erblockes

Das Hochfrequenzzinden kann eine Beschiddigung des Antriebs-
motors, des Impulsgebers oder auch der Steuerung
verursachen.

sollte der Impulsgeber des Antriebsmotors beschadlgt sein,
ist keine Geschwindigkeitsregulierung mehr méglich (maximale
Geschwindigkeit).

bei mechanischem Blockieren der Werkzeugplatine besteht die
Gefahr eines Abscherens des Sicherungsstiftes oder gar eine
Beschddigung des Untersetzungsgetriebes.

bel unzureichender Kilhlung im Mehrkanalschlauch oder zu
grosser mechanischer Dehnung: Gefahr des Abreissens der
stromfihrenden Kupferlitze.

bel nachlassigem Aufrollen des Mehrkanalschlauches, Gefahr
des Abtrennens durch die Werkzeugplatine.

bel Nichtanschliessen des Massekabels am Werkzeug, Gefahr
einer Beschadigung der Steuerung durch die Hochfrequenz-
zindung.
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2. REPARATUR DES MEHRKANALSCHLAUCHES

Abmontieren

Abziehen des Mehrkanalschlauches (Bild 1.1) zusammen mit dem .
Schutzschlauch, ochne jedoch den Aluminiumring zu verschieben |
(Bild 1.2).

Entloten des Kupferrdhrchens mit Stromlitze unter Verwendung
eines elektrischen Létkolbens (Leistung 150-200 W) (Bild 1.3)
Das Rupferrodhrchen fir die Stromlitze wurde weichgeldtet im
Gegensatz zu den beiden anderen hartgelodteten.

* Anmerkung : wahrend des Abmontierens weder den Aluminium-
ring auf den Schutzschlauch zuriickschieben (Bild 2.1),
noch den Schutzschlauch iber den Mehrkanalschlauch nach
vorne schieben (Bild 2.2), da es anschliessend sehr
schwierig ist, beides wieder auf gleiche Héhe zu bringen.

Montage

Die Stromlitze (75500454) ein wenig aus dem Mehrkanal-
schlauch herausziehen und in das neue Kupferrdhrchen
(75500322) einfihren (Bild 3).

Anschliessend das Kupferrdhrchen zusammen mit der Litze in
das Stanzwerkzeug (75500429) einlegen (Bild 3) und das
Rohrchen (75500322) zusammenpressen (Bild 4).

Entgraten des zusammengepressten Rohrendes (Bild 5.1).
Einléten des Rupferrdhrchens in den Brennerkopf (Bild 6).
Den Mehrkanalschlauch zusammen mit Schutzschlauch und
Aluminiumring auf die Rupferrdéhrchen des Brennerkopfes (Bild
7) schieben, die vorher mit Seifeldsung oder dhnlichem ein-

gestrichen wurden.

Nach der Montage die Schléuche mit Pressluft aus- bzw. ab-
blasen, um Fettreste zu entfernen.



Tube Teflon
Teflon hose
Teflon-Schlauch

Piéce finie -- Finished piece — Fertiges Stiick
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M 2,5 Nut
Mutter M 2,5

Effectuer un céne d’entrée
Make an inlet taper
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3. EINFUEHREN DER TEFLONSEELE IN DEN DRAHTFUEHRUNGSSCHLAUCH

3.1. Aufschrauben der Drahteinlaufdiise auf eines der beiden
Enden der Teflonseele (siehe Zeichnung gegeniber).

3.2. Das Uberstehende Ende der Teflonseele abschneiden, um
eine Berlhrung mit den Antriebsrollen des "Polyfil" zu
vermeiden.

3.3. Einfihren der Seele in den Fihrungsschlauch und so ab-

langen, dass die Auslaufdise noch aufgeschraubt werden
kann.



- 18 -

ANLEITUNG ZUM AUSTAUSCH DES SCHERSTIFTES FUER MOTORDREHBEWEGUNG
DER SCHWEISSKOEPFE MU ITT ({AUSSER MU III 16)
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1} Die wvier Schrauben [F, G + F' + &' ] abschrauben.
ACHTUNG : Die Position der Schrauben vermerken.

2) Die "rote Abdeckung" {(nicht abgebildet) zusammen mit
dem Getriebemctor "H" abnehnen.

3) Mit 2 Gabelschliisseln (13-er) (W) (siehe Abbildung
unten), die isclierende Axe (I) und das Motorzahnrad (C)

abheben.
N
% c
L

s

.‘ \" AN |
; o !Q )  \ {

p—

w_ T L N ;“""“" T W
B S e

] % »:

3

NI
N

¥ L/
)§“.

4) Die Distanzscheibe (B) abnehmen.
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5} Mit Hilfe eines Durchschlags ( £ 2 mm ¢), die Reste des
Scherstiftes entfernen.

6) Den Zustand der Achse des Getriebemotors ilberpriifen.

7) Den Zustand der isolierenden Achse (I) Uberpriifen.

8) Nach Kontrolle die isolierende.Achse {I} und das Zahnrad (C)
auf die Ausgangsachse des Getriebemotors {H) aufsetgzen.

9} Das Loch der isoliernden Achse {(I) mit dem des Getriebmotors

(H) ausrichten. &7
10) Den Scherstift "spirol", i 45
# 2, Lange 15 einsetzen. ' |

3;3 iralenférm fg
11} Die Distanzscheibe (B) auf den Getriebmotor aufsetzen.
12} Mit den vier Schrauben (siehe 1) die Antriebseinheit wieder

in das Geh#duse einsetzen, dabei unbedingt die Position der
Schrauben respektieren.

(*) SEHR WICHTIG : Die Schrauben F + F' miissen |
27 ,5mm lange CHC M4 Schrauben sein.

Bemerkung : Dieser Scherstift dient als mechanische Sicherung
im Falle einer (bermd3figen Beanspruchung des Antriebes. Er
bricht nur im Falle eines Defektes ab.

Sollte sich der Bruch wiederholen ist es netwendig, den Grund
dafir ausfindig zu machen, der entweder direkt im Mechanismus
liegen oder von &usseren Einflllssen (z.B. Blockierung) abhdngig
sein kann.

Das Problem muss vor dem Einsetzen eines neuen Stiftes behoben
sein.
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V1T -~ PIECES DE RECHANGE POUR TETES MU ITT 34/51/80
ERSATZTEILE FUER SCHWEISSKOEPFE MU IIXI 34/51 /80

SPARE PARTS FOR WELDING HEADS MU IiI 34451 /80
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