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Weld Head

The Series 5 Swagelok Welding System (SWS) weld head
delivers consistent, precise welds for outside diameters from
1/8 to 5/8 in. and 3 to 17.3 mm.

A DC motor in the weld head drives a rotor, which carries the
tungsten electrode around the weld joint. Optical circuitry in
the weld head sends precise feedback to the power supply to
control the speed of the rotor.

All moving parts in the weld head are mounted in low-friction
devices to provide smooth, consistent operation.

A spring-loaded, floating brush continuously contacts
approximately one-third of the circumference of the rotor.
This configuration ensures consistent, uniform electrical
conductance to the rotor and electrode.

Fixture Block

The Series 5 SWS fixture block accurately aligns and holds
tubing, fittings, and valve bodies. The modular design allows
you to select different side plates and create the configuration
needed for the job.

The fixture block is separate from the weld head, allowing work
pieces to be easily aligned and fixtured before welding. Using
multiple fixture blocks can increase productivity.

Each fixture block is designed to accommodate a range of
work piece sizes. A Universal Collet Insert (UCI) fits into the
fixture block to match the diameter of the work piece. The collet
design firmly holds tubing and fittings that vary

+ 0.005 in. (0.13 mm) from nominal outside diameter. The collets
exchange quickly, making the fixture block very adaptable to
changing work requirements.

Figure 1 Series 5 Weld head

\®

Figure 2 Series 5 Fixture Block
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Unpacking the Weld Head Components
The following weld head components are packaged in a
foam-lined shipping container:

¢ weld head

® arc gap gage

e celectrode package

e tool package.

Perform the following steps when your Swagelok Series 5 weld
head arrives:

1. Inspect the container for damage.

2. Remove the components from the container.
3. Check the items for any damage.
4

. Verify that the weld head serial number matches the serial
number on the shipping container.

5. Record the model and serial numbers, and the delivery
dates on the Registration Information page of your power
supply user’s manual.
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Installing the Weld Head

The weld head has four connectors that plug into the power
supply.

The four connectors on the cable are:

¢ weld head

e electrode (red)

e work (green)

¢ weld head shielding gas.

Connect the four connectors to the side panel of the power
supply by performing the following steps (see Figure 4):

1. Locate the weld head.

2. Align the notch on the one-quarter turn connector with the
small tab in the mating socket on the side panel labeled
WELD HEAD. Insert the connector in the socket. Turn the
connector sleeve clockwise by hand until it is tight. This
connection provides the control signals to drive the weld
head.

3. Insert and fully seat the red connector into the socket on
the side panel labeled ELECTRODE. Twist the connector

1/4-turn clockwise to lock it into place. This connection is the

negative (-) terminal of the weld head.

4. Insert the green connector into the socket on the side panel
labeled WORK. Twist the connector 1/4-turn clockwise to
lock it into place. This connection is the positive (+) terminal
of the weld head.

5. Insert the weld head shielding gas connector into the
Swagelok Quick-Connect stem labeled TO WELD HEAD.

Ensure that the connector is firmly attached. This connection
provides shielding gas to the weld head through a mass flow

controller (MFC) in the power supply.

Weld Head
© &8 Electrode

Weld Head
Shielding Gas

Figure 3  Weld Head

Figure 4 Weld Head Connectors

Caution!
Ensure that the weld head

connector is fully seated in the
mating socket and the threaded
sleeve is tight.

Note:

The weld head shielding gas connector
must be a single-end shut-off (SESO)
Swagelok Quick-Connect stem
(SS-QC4-S-400).
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Installing the Electrode in the Weld Head

This Swagelok weld head comes with a selection of electrodes.

The following instructions show how to properly install an
electrode in the weld head.

Selecting the Proper Electrode

Electrode length and diameter depend on your weld head
model and the outside diameter of the work piece being
welded. To select the correct electrode, use the Electrode
Selection Table. The M200 will generate the appropriate
electrode when using the Auto Create feature.

Table 1  Electrode Selection Table
Electrode Electrode
Electrode Component Length (L) | Diameter (D)
Part No. oD in. (mm) in. (mm)
1/8 in.
3/16 in. 0.705 0.040
CWS-C.040.705-P 3 mm (17,90) (1,02)
1/4 in.
%/16 in. 0.605 0.040
CWS-C.040-.605-P 6 mm (1'5’37) (1',02)
8 mm
3/8 in.
12 in 0.555 0.040
CWS-C.040-.555-P ’ (14,10) (1,02)
10 mm
12 mm
5/8 in. 0.450 0.040
CWS-C.040-.450-P 15 mm (11,43) (1,02)
16 mm 0.405 0.040
CWS-C.040-.405-P 17.3 mm (10.29) (1,02)
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Electrode Geometry

This illustration shows the electrode shape Swagelok suggests.
Properly ground electrodes provide consistent, repeatable
welds. Pre-ground electrodes are available from your Swagelok
representative. See your parts list for ordering information.

The electrode part numbers are assigned as follows:

CwWs - X. #i:## - ##HH - IID

Electrode Package
Diameter Designator
Material Designator Electrode
C = Ceriated Diameter

The ceriated electrode material type is a mixture of 98 %
tungsten and 2 % cerium and is commonly referred to as

“2 % ceriated.” This electrode type has demonstrated
improved arc starting performance over the 2 % thoriated type,
particularly when using purified shielding gas.

Figure 6 Tungsten Electrode
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Calculating Arc Gap Gage Settings

To determine the arc gap gage setting for a specific arc gap,
use the formula below.

A~ oAl
1
A + B + C = Arc Gap
2 2 Gauge
Setting
Where

A = largest OD on the weld end of the tubing or fitting
(welding diameter).

B = Arc gap gage diameter
C = desired arc gap

Figure 7 Arc Gap Gage Setting Formula

Example No. 1: (Series 5 Weld Head)
1/4 to 1/4 in. tube butt weld—

Largest outside diameter A =0.253 in.
Arc gap gage diameter B =1.244 in.
Desired arc gap C=0.028in.
0.253in. + 1.244 + 0.028in. = 0.777in.
2 2

Example No. 2: (Series 5 Weld Head)
6 to 6 mm tube butt weld—

Largest outside diameter A =6,081 mm

Arc gap gage diameter B =31,60 mm

Desired arc gap C=0,71 mm

6,081 mm + 31.60mm + O0,71mm = 19,551 mm
2 2
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Setting the Arc Gap

The proper arc gap setting facilitates control of the weld and
improves consistency. The following steps cover how to set the
arc gap.

The arc gap is set by using the arc gap gage provided with the
weld head. The gage is adjusted for the desired arc gap and
then installed in the rotor aperture. With the gage in place, the
electrode can be positioned with reasonable accuracy.

Setting the Arc Gap Gage

1. Measure the outside diameters of the work pieces being
welded using a caliper or micrometer. See Figure 8(A). The
M200 will calculate the arc gap gage setting when using the
Auto Create feature.

2. Refer to the tables on page 12 for your nominal OD. Find
the “actual” outside diameter nearest to your measurement.

3. Adjust the arc gap gage to match the setting from the tables
on page 8. See Figure 12 (B).

Figure 8  Setting the Arc Gap Gage
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Table 2 SWS-5H Arc Gap Gage Dia. 1.244 in.

Setting Setting Setting Setting Setting Setting Setting Setting Setting Setting

for for for for for for for for for for
Nominal | Actual 0.025 in. | 0.030in. | 0.035in. | 0.040 in. | 0.045in. | 0.050in. | 0,51 mm | 0,64 mm | 0,89 mm | 1,02 mm
0D 0D Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap
in. in. in. in. in. in. in. in. mm mm mm mm

1/8 0.125 0.710 0.715 0.720 0.725 0.730 0.735 17,91 18,04 18,29 18,42

1/4 0.250 0.772 0.777 0.782 0.787 0.792 0.797 19,48 19,61 19,86 19,99

3/8 0.375 0.835 0.840 0.845 0.850 0.855 0.860 21,08 21,21 21,46 21,59

1/2 0.500 0.897 0.902 0.907 0.912 0.917 0.922 22,66 22,79 23,04 23,17

5/8 0.625 0.960 0.965 0.970 0.975 0.980 0.985 24,25 24,38 24,63 24,76

Table 3 SWS-5H Arc Gap Gage Dia. 31,60 mm

Setting Setting Setting Setting Setting
for for for for for
Nominal | Actual | 0.50 mm | 0,64 mm | 0,76 mm | 1,02 mm | 1,14 mm
0D 0D Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap | Arc Gap
mm mm mm mm mm mm mm
3 3,00 17,80 17,94 18,06 18,19 18,32
6 6,00 19,30 19,44 19,56 19,69 19,82
8 8,00 20,30 20,44 20,56 20,69 20,82
10 10,00 21,30 21,44 21,56 21,69 21,82
12 12,00 22,30 22,44 22,56 22,69 22,82

Table 4 SWS-5H ATW Arc Gap Gage Dia. 1.244 in. (31,60 mm)

Setting for
ATW Cuff 0.035 in. (0,89 mm)
Size 0D Arc Gap
1/4in. 0.29 in. 0.801 in.
3/8in. 0.41 in. 0.863 in.
1/2 in. 0.55 in. 0.931 in.
6 mm 7 mm 20,19 mm
8 mm 9 mm 21,20 mm
10 mm 11 mm 22,20 mm
12mm | 13,2 mm 23,32 mm
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Inserting the Electrode into a Rotor

1. Without the fixture block attached, press ELECTRODE
CHANGE on the power supply. The electrode will move to
the position shown in Figure 9.

2. Loosen the two electrode clamping screws. If you are
replacing the electrode, remove the electrode.

3. Insert the new electrode, with the sharp tip pointing out.
Tighten the electrode clamping screws slightly to hold it in
place temporarily.

4. Set the proper arc gap with the arc gap gage.

Electrode
Clamping Screws

Figure 9  Electrode Installation

A WARNING!

Do not press START while touching
the electrode.

A Caution!

Do not jog or move the rotor unless
the electrode is clamped in place.

A Caution!

The rotor will move when
ELECTRODE CHANGE is pressed.
The rotor is a potential pinch point.
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Setting the Arc Gap

1.

Use JOG or ELECTRODE CHANGE to position the rotor.
This allows access to the electrode clamping screws.

Insert the arc gap gage into the rotor. See Figure 10(A).

Tilt the weld head upward. Loosen the electrode screw
allowing the electrode to drop onto the gage surface.
See Figure 10(B).

Tighten the electrode clamping screws just enough to
secure the electrode. Remove the arc gap gage.

Press HOME or ELECTRODE CHANGE to return the rotor
to the home position.

Swosdde

Figure 10  Setting the Arc Gap

A

A

Caution!

Do not jog or move the rotor unless
the electrode is clamped in place.

Caution!

The rotor will move when JOG,
ELECTRODE CHANGE, or HOME
is pressed. The rotor is a potential
pinch point.



Preparing the Work

It is important to prepare the tube pieces properly before
welding. Refer to Figure 11.

Tubing must be square and burr-free to ensure repeatable,
high-quality autogenous fusion welds. Cut the tubing to length
with a hacksaw or tube cutter. Face the tube ends with a lathe
or a portable facing tool. Deburr the ends, making sure that
both the inside and outside diameters are square and burr-free.
Clean the tube ends using an appropriate solvent.

Minimize the chance of a poor quality weld by following these
guidelines:

¢ Tube ends must be square.

¢ Tube ends must not have a wall thickness variation
exceeding + 15 % of nominal.

¢ Tube ends must be burr-free.

¢ Tube ends must be free of any rust, grease, oil, paint, or
other surface contaminants.

Method Results
Burrs in

Burrs I/‘I-‘Iow Path

.
\L@ J -~ Gap

End Rolled by Cutter, Irregular Tube
Blade and Roller Diameter

Hack Saw Cut

Tube Cutter

Burrs Reduced Flow Area
Face Perpendicular Smooth Transition at
to Axis > Wall Faces
Tube Facing Tool
Square Corners No Gaps

0.003 in (0.08 mm) across tube or
0.006 in. (0.15 mm) at one end

Figure 11 Tube Preparation
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Fixturing the Work

Select or configure the appropriate fixture block. Select the
collets to match the work outside diameter.

Selecting the Fixture Block and Collets

1. Select the fixture block that accepts the outside diameter of
the tube to be welded.

Table 5 —Fixture Block

Model OD Capacity Minimum Weld Extension Length
1/8 to 5/8 in., .
CWS-5TFB 310 17.3 mm 3/4 in., 19 mm
Used when welding VCR® or VCO® fittings with
CWS-5FSP1 1/4 in. captured male or female nuts with extension
lengths of less than 3/4 in., 19 mm
Used when welding VCR fittings with captured
B - ; male nuts with overall fitting length less than 1.79
SWS-5FSP1-EX 1/2in. in., 45.5 mm or with captured female nuts with
overall fitting length less than 1.12 in., 28.4 mm
1/8 to 1/2 in., |Used to hold Micro-Fit® fittings with an extension
CWS-5FSP2 6to 12 mm length of 1/4 in., 6 mm
SWS-5FSP3L 1/8to 1/2in., |Used to hold certain valves with an extension
SWS-5FSP3R 3to 12 mm length of 1/2 in., 12 mm
SWS-5FSP4L 1/4 to 3/8 in Used to hold Swagelok valves BN, DL, DS, HD,
" DA, and DP with an extension length of 1/4 in., 6
SWS-5FSP4V 6to9mm |0

Extension length is the minimum amount of the tube needed to create a
weld in the center of the fixture block.

2. Select the proper collets for the diameter of the parts being
welded.

Table 6 —Collets

Model OD Capacity Comments
1/8 to 5/8 in., |Tubing
CWS-5UCI-X® 3t0o17.3 mm |Add “mm” suffix for metric sizes.
Fixture collets to hold adapter inserts for
CWS-5UFCI-95 na CWS-5FSP1 side plate
cws-5UFCIx® | 1810581 56 colet for SFSP1 and sFSP2
0 16 mm
Fixture collets to hold adapter inserts used
SWS-5UFCI-EX-.95 n/a for 1/4 in. and smaller VCR or VCO fittings for
SWS-5FSP1-EX side plate
1/8 and 1/4 in., |Used to hold certain valves with an extension
CWS-5MWCI-04 6 mm length of 1/2 in., 12 mm
3/8 in., . e
CWS-5MWCI-06 8 and 10 mm For Micro-Fit fittings
CWS-5MWCI-08 1/2 in., 12 mm |For Micro-Fit fittings
1/8 to 1/2 in.,
SWS-5F3UCI-X® 6. 8. and 10 mm For valves

@ Where X identifies the collet size in 1/16ths or metric (mm suffix)

Swosd



Installing the Collets in a Tube Fixture
Block

1. Release both levers and open the tube fixture block. See
Figure 12.

2. Install the collet halves in both the top and bottom side
plates and tighten the collet screws. Make sure the collet
shoulder is flush against the fixture side plate. See
Figure 13(B).

Figure 12 Opening the Fixture Block

Fixture
Side Plate

Collet

/ Shoulder
\

Figure 13  Installing Collets
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Aligning the Work Pieces in the Tube Fixture
Block

1. Place the centering gage in one side of the tube fixture

block. The centering gage must span the width of the collet.

See Figure 14.

2. Butt one work piece against the centering gage. See
Figure 15(A).

3. Lock down the top side plate. See Figure 15(B).
4. Remove the centering gage.

Figure 14 Place the Centering Gage

Note:

When welding a Swagelok ATW fitting to
tubing, butt the tubing against the centering
gage first.

Figure 15  Place First Work Piece in the Fixture Block
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5. Butt the second work piece against the first work piece, and
lock down the top side plate. See Figure 16.

6. Inspect 360° around the weld joint for fit and alignment. If
alignment is not correct proceed to the next section.

Figure 16 Placing Second Work Piece

Adjusting the Fixture Block

The modular design of the Series 5 Fixture block allows you to
assemble the block to meet a variety of welding requirements.

In order to maintain precise alignment of the work pieces in the
fixture block, the side plates must be periodically aligned.

This section covers:

e Tube-to-tube

¢ Micro-Fit fitting-to-tube

¢ Micro-Fit fitting-to-Micro-Fit fitting

Tube-to-Tube Fixture Block Plenum
To align the fixture block, follow these steps:
. . . Directional —
1. Turn the fixture block over and locate the directional arrows arrows
on the plenum. The arrows point to the appropriate side
plate. See Figure 17. Cap screws é,\\
2. Using the provided 3/32 in. hex wrench, unscrew the four Y:@
cap screws in the appropriate side plate just enough to v o
loosen it from the plenum. See Figure 17 to locate the Side plate — (0
appropriate side plate. S
3. Turn the fixture block upright and release both levers and o N
open both sides of the fixture block. & JILO

Figure 177 Loosening the Side Plate
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Place a straight length of tubing (minimum length 1.50 in
[38.1 mm]) in the collets such that it rests across both side
plates.

Close and lock the side plate that is not adjustable. See
Figure 18.

Lock down the top of the loosened side plate.

Tighten the four cap screws in the loosened side plate. Take
care to tighten the screws evenly to prevent the side plate
from slipping.

Open the side plates and remove the tubing.

Micro-Fit Fitting-to-Tube Fixture Block
To align the fixture block, follow these steps:

1.

Turn the fixture block over and locate the directional arrows
on the plenum. The arrows point to the appropriate side
plate. See Figure 19.

Using the provided 3/32 in. hex wrench, unscrew the four
cap screws in the appropriate side plate just enough to
loosen it from the plenum. See Figure 19 to locate the
appropriate side plate.

Turn the fixture block upright and release the lever and open
the top of the tube side plate.

Choose and install a collet that holds tubing that matches
the outside diameter of the Micro-Fit fitting.

Swosd

Figure 18 Placing the Tubing

CWS-5FSP2

Plenum

Directional —
arrows

Cap screws <"°

Side plate —

Figure 19  Loosening the Side Plate



5. Unlatch and remove the top of the CWS-5FSP2 Side Plate.
See Figure 20.

6. Using the centering gage, place a straight length of tubing
(minimum length 0.75 in. [19.1 mm]) in the tube side plate
and lock down the top of the plate.

Side plate

Centering gage

Figure 20 Removing the Top of the Side

Plate
7. Place the Micro-Fit fitting in the fitting side plate and close Allign Fitting with Tubing
and latch the top.
8. Align the Micro-Fit fitting with the tubing. See Figure 21.
9. While maintaining the fitting-to-tubing alignment, tighten I;F ©
the four cap screws in the adjustable side plate. Take care

to tighten the screws evenly to prevent the side plate from I \

_ -

o O
slipping. ~
N\

Figure 21 Aligning the Micro-Fit Fitting
With the Tubing
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Micro-Fit Fitting to Micro-Fit Fitting Fixture Block
To align the fixture block, follow these steps:

1. Turn the fixture block over and locate the directional arrows
on the plenum. The arrows point to the appropriate side
plate. See Figure 22.

2. Using the provided 3/32 in. hex wrench, unscrew the four
cap screws in the appropriate side plate just enough to
loosen it from the plenum. See Figure 22 to locate the
appropriate side plate.

3. Turn the fixture block upright and remove the tops of the
CWS-5FSP2 Side Plates. See Figure 23.

4. Using the centering gage, place one Micro-Fit fitting in one
of the side plates.

5. Reinstall that side plate top.

6. Insert the second Micro-Fit fitting into the other side plate
and close its top.

Swosdde

Plenum

Directional
arrows

Cap screws

Side plate

Figure 22 Loosening the Side Plate

Centering gage

Figure 23 Removing the Top of the Side
Plate



7.

8.

Align the two Micro-Fit fittings by adjusting the side plate
that is loose. See Figure 24.

While maintaining the fitting-to-fitting alignment, tighten
the four cap screws in the adjustable side plate. Take care
to tighten the screws evenly to prevent the side plate from
slipping.

Allign fitting with fitting

(1 WF

:}“«
N\

ie
/

Figure 24 Aligning the Micro-Fit Fittings
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Mating the Weld Head to the Fixture Block

1. Rotate the locking lever on the weld head counterclockwise
until it stops. See Figure 25.

2. Insert the weld head into the fixture block. See Figure 26(A).

3. Rotate the locking lever clockwise to secure the weld head.
See Figure 26(B).

Swosd

Figure 25 Releasing the Locking Lever

Figure 26 Mating the Weld Head to the
Fixture Block



Operating the Weld Head

Operate the weld head using the following parameters:

Shield Gas Flow Rate std ft3/hr 10t020 @
(std L/min) (4.7 to 9.5)
Prepurge and Postpurge 20 @

Minimum Time in Seconds

Maximum Recommended
Average Amps

55 Amps at 50 % Duty Cycle ®
70 Amps at 35 % Duty Cycle

@ Set flow to higher rates when welding at high current rates.

@ Flow should be continuous for cooling when welding at hight current

rates.

® Output amps may be reduced when using optional weld head

extension cables.
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Maintenance

To ensure your Swagelok Welding System (SWS) equipment
is always in proper working order, you must perform periodic
maintenance on the system components.

This section describes the procedures necessary for
maintaining the fixture blocks and weld head.

For detailed part drawings and information, refer to the Part
Drawings at the end of this manual.

Perform fixture block maintenance daily and after every 1,000
to 1,200 welds.

Depending on usage and wear, maintenance may be performed
before the 1,000-weld mark.

Swosdde

Note:

If you experience problems while performing
the procedures in this section, refer to the
Troubleshooting section in the power supply
user manual or contact your authorized
Swagelok representative.

Note:

Replace any defective parts. Service
replacement parts are available through your
authorized Swagelok representative.



Fixture Block Daily Maintenance
At the start of each workday: Non-anadozed surfaces

under the collets

1. Inspect the fixture block for cleanliness, wear and damage.
See Figure 27.

2. Remove dirt, carbon, and vapor deposits from the fixture
block with a clean, soft cloth. A solvent such as alcohol or
acetone can be used. Remove heavier deposits with a fine-

grit abrasive pad. Inside plate ©

surfaces
At the end of each workday, clean and then store the fixture

block in a dry place.

Fixture Block Periodic Maintenance
Every 1,000 to 1,200 welds:

1. Inspect and clean the collets. See Figure 27(A).
2. Check for scratches and dents.

3. Remove dirt and oxides from all surfaces of the collet with a
soft stainless steel wire brush.

4. Remove any oxides from the non-anodized mating surfaces
of the side plates with a fine-grit abrasive pad. See Figure 27 Cleaning the Collets and Collet
Figure 27(B). Mounting Surfaces

5. Remove any dirt and oxides from the inside surfaces of
the side plates with a clean, soft cloth. See Figure 27(C).
Remove heavier deposits with a fine-grit abrasive pad.

6. Check the lever cam and latch for smooth operation. See
Figure 28.

a. Remove lever cam by removing the set screw from the
latch and pulling the lever cam from the fixture block.

b. Clean the lever cam and lightly lubricate if necessary.

c. Replace the set screw and verify that it is locked tightly in
position.

7. Verify the fixture block will properly secure the work piece.
a. Install collets into one side of the fixture block. Lever cam

b. Insert nominal sized tubing and close the fixture block
using the lever cams.

c. Verify the tubing does not rotate in the collets.

d. Verify the tubing does not slide side-to-side in the
collets.

e. Verify the tubing does not move up and down or left to
right in the collets.

f. Repeat for the other side of the fixture block.

Contact your authorized Swagelok representative to return the Figure 28 Lever Cam and Latch
fixture block for service.

Note:

If any wear or damage is found or the fixture
block is not properly securing the work piece,
the fixture block should not be used.
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Weld Head Daily Maintenance

Perform weld head maintenance daily and every 1,000 to 1,200
welds. Depending on usage and wear, maintenance may be
performed before the 1,000-weld mark.

At the start of each work day:

1.

3.

Inspect the weld head for cleanliness. Pay close attention to
the rotor area.

Press JOG. Check the rotor for smooth rotation. Press JOG
to stop the rotor motion. If the rotation is erratic or noisy,
disassemble the weld head and clean the rotor, gears, and
brush. See Weld Head Disassembly and Cleaning.

Press HOME to return the rotor to the HOME position.

At the end of each work day:

1.

Remove dirt, carbon, and vapor deposits from the weld
head with a clean, soft cloth and a solvent such as isopropyl
alcohol.

Store the weld head in a clean, dry place.

Swosdde

M WARNING!

Disconnect the WORK and
ELECTRODE cables from the
power supply before performing the
adjustment or maintenance.

Rotor area

Figure 29 Inspect Exposed Surfaces of
the Weld Head

A Caution!

Do not use lubricants inside the
weld head.

A Caution!

The rotor will move when JOG or
HOME is pressed. The rotor is a
potential pinch point.



Weld Head Disassembly and Cleaning

This section describes how to disassemble the weld head and
rotor.

Weld Head
To disassemble the weld head, follow these steps:

1. Blow any loose material from the weld head assembly with
clean, low-pressure air.

2. Remove the four screws, locking ring, and locking ring plate.
See Figure 30.

3. Remove the work extension screw with the lock washer, and
the work extension. Inspect the work extension for pitting,
wear, or damage. See Figure 31.

4. Replace work extension if necessary. Refer to the Parts
Drawings at the end of this manual for part ordering
information.

Screws

N
o [

ﬁ Locking

o&)
&

Locking Ring

N

Ring Plate

Figure 30 Removing the Locking Ring
and Locking Ring Plate

Work 7 ?/ Lock Washer

Extension
Screw Work Extension

Figure 31 Removing the Work Extension
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5. Remove the weld head housing screws from the housing. Housing
Using a slight rocking motion, carefully separate the locking Screws
ring half of the weld head housing from the motor half. See
Figure 32.

6. Carefully separate the weld head housing halves so that

internal components are not damaged. See Figure 32. Weld Head

Housing
7. Remove the rotor from the motor half of the weld head (Work side)
housing. See Figure 33.

8. Carefully lift the power block subassembly out of the motor
half of the weld head housing. See Figure 34.

Weld Head Housing
(Motor side)

Figure 32 Removing the Locking Ring
Half of the Weld Head Housing

Figure 33 Removing the Rotor

Power Block
Subassembly

Weld Head
Housing
(Motor side)

Figure 34 Removing the Power Block
Subassembly
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9. Examine the brush. See Figure 35.
Inspect and clean the brush using the following steps:
a. Check the brush for excessive wear.

b. Ensure the brush has a groove. Replace the brush if the
groove is not present. Refer to Parts Drawings for part
ordering information.

c. Remove any oxidation from the brush with a fine-grit
abrasive pad.

10. Blow any loose material from the power block assembly
with clean, low-pressure air.

11. Ensure that the two power strap screws are tight. See
Figure 36.

12. Ensure that the work plate screw is tight and free from
excessive oxidation. See Figure 37. Clean the work plate
with a fine-grit abrasive pad if necessary.

13. Inspect the gears for wear and replace if damaged. Refer to
Parts Drawings for part ordering information.

Brush

Figure 36 Inspecting the Power Strap
Screws

Figure 37 Inspecting the Work Plate and
Plate Screws
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Rotor
To disassembile the rotor, follow these steps:

1.

Remove the rotor screws and the electrode clamping plate
screws from the rotor. Remove the electrode from the
ceramic insert. See Figure 38.

Place the rotor on a clean, dry surface with the rotor
opening facing up. Separate the gear ring from the brush
ring enough to clear the two rotor pins. See Figure 39.

Completely separate the gear ring from the brush ring as
shown in Figure 40. Lay the rings flat on the work surface.

Remove the ball bearings from the gear and brush rings.

. Inspect the ball bearings for wear and damage. Replace if

necessary.

. If the ball bearings are dirty, clean them with isopropyl

alcohol or cleaning solution. Dry the ball bearings
thoroughly.

Swosd

% Rotor Screw
Electrode -—
Clampng %

Plate Screw

Remove
Electrode

Figure 38 Removing the Rotor and
Electrode Clamping Plate

Screws
Opening
Brush Ring
T~
el
) Rotor Pin
Gear Ring 4« Location

Rotor Pin
Location

Figure 39 Placing the Rotor on the Work
Surface

Separate

Gear Ring N Ball

Brush Ring

Figure 40 Separating the Gear Ring from
the Brush Ring



7. Remove the ceramic insert. See Figure 41. Ceramic insert

8. Inspect the ceramic insert. If it has carbon or other deposits, @ -
clean it with a fine-grit abrasive pad or soft nylon brush. ‘

9. Remove the electrode clamping plate. Clean it with a fine-
grit abrasive pad. See Figure 42.

10. Inspect the brush and gear rings for dirt or other deposits.
Clean the rings with a fine-grit abrasive pad or soft stainless
steel wire brush.

11. Dry all parts with clean, low-pressure air before reassembly.

Figure 41 Removing the Ceramic Insert

Electrode
~ p Clampng Plate

Figure 42 Removing the Electrode
Clamping Plate

Weld Head Assembly A
Caution!

Do not pinch any internal wiring
during reassembly.

Assembly of the weld head and rotor is the reverse of the
disassembly procedures.

To assemble the weld head, follow these steps:
1. Complete the steps in reverse order in Rotor.

2. Complete the steps in reverse order in Weld Head
Disassembly and Cleaning.

3. Verify proper rotor position. See Figure 43.

Figure 43 Rotor Position
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Parts Drawings

This section includes exploded assembly drawings and
associated parts lists. These drawings are provided as a guide
to identifying part names. For specific part ordering information,
contact your authorized Swagelok representative.

The parts identified in this section include:
e SWS-5H Weld Head

e SWS-5H Rotor Assembly

e SWS-5H Motor and Power Block Assembly

e CWS-5TFB Tube Fixture Block

e CWS-5FSP1 Special Purpose Fixture Block

e SWS-5FSP1-EX Special Purpose Fixture Block
e CWS-5FSP2 Special Purpose Fixture Block

e SWS-5FSP3L Side Plate

e SWS-5FSP3R Side Plate

e SWS-5FSP4L Side Plate

e SWS-5FSP4R Side Plate
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Figure 44 SWS-5H Weld Head
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Housing (Work Side)

K-SWS-5H-D-WSH

Motor Assembly

*

Rotor Assembly

K-SWS-5H-RTR

Housing (Motor Side)

K-SWS-5H-D-MSH

K-SWS-WH-MT-CVR-EXT

Table 7 SWS-5H Weld Head Parts List
Reference Minimum
No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Motor Cover K-SWS-WH-MT-CVR 1
2 Dowel Pin * *
3 Dowel Pin * *
4 SS Socket Head Cap Screw, 6-32 x 1.000 in. K-188-SCSA-138-32-1000 10
5 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 1.250 in. K-13162 10
6 Dowel Pin * *
7 Locking Ring K-21065 1
8 Locking Ring Plate K-SWS-WH-LK-RNG-PLT 1
9 Plastic Socket Head Cap Screw, 6-32 x 0.437 in. K-13105 10
10 SS Button Head Screw 4-40 x 0.250 in. K-188-21066-RCEU 10
11 Split Lock Washer K-13208 10
12 Work (+) Extension Bar K-21093 1
13 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.260 in., modified K-13182 10
14
15
16
17
18

Weld Head Motor Cover Extender

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 45 SWS-5H Rotor Assembly
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Table 8 SWS-5H Rotor Assembly Parts List

Reference Minimum
No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Rotor Gear Ring K-SWS-5H-RTR-GEAR 1
2 Dowel Pins * *
3 Plastic Ball Bearing, 0.187 in. K-11153 10
4 Rotor Brush Ring K-SWS-5H-RTR-BRUSH 1
5 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.187 in. K-13111 10
6 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.125 in. K-13110 10
7 Electrode Clamping Plate K-11108 1
8 See Electrode Table (page 4) - -
9 Ceramic Insert K-11132 1

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 46 SWS-5H Motor and Power Block Assembly
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Table 9 SWS-5H Motor and Power Block Assembly Parts List
Reference Minimum
No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Encoder Circuit Board K-10708-A-RCEU 1
2 Sleeve Sensor Mount * *
3 Encoder Wheel * *
4 Motor * *
5 Home Sensor Mount Shim K-11126 1
6 Home Sensor * *
7 Home Sensor Mount K-11125 1
8 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.375 in. K-13145 10
9 Power Block (Motor Side) K-21126 1
10 Dowel Pin * *
11 Work (+) Post * *
12 Drive Gear K-SWS-5H-DR-GR 1
13 Retaining Washer K-SWS-WH-DR-RET-WSHR 1
14 SS Button Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13167 10
15 Brush Springs K-MW-CSC-180-014-310-SG 10
16 Purge Bayonet B-BN4-K62 1
17 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.500 in. K-13163 10
18 Work Plate K-11053-A 1
19 SS Round Head Screw, 6-32 x 0.250 in. K-188-13124-RCEU 10
20 SS #6 Internal Tooth Lock Washer K-410-13251-RCEU 10
21 SS Pan head Screw, 4-40 x 0.250 in. K-188-21066-RCEU 10
22 SS #4 External Star Washer K-13171 10
23 Power Strap K-11117-RCEU 1
24 Power Block (Work Side) K-21207 1
25 Brush K-SWS-5H-BRUSH 1
26 Power Post * *
27 Gear Assembly 10009-4 1
28 Gear Assembly 10009-3 1
29 SS Dowel Pin, 0.093 x 0.125 in. K-13133 10
30 Drive Coupler * *
31 Drive Coupler Pin * *
32 Drive Coupler Pin Sleeve * *
33 SS Socket Head Cap Screw, 6-32 x 0.250 in. K-13174 10
34 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.187 in. K-13111 10

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only.

Swosd



A
=/ 7

e

53

"

Figure 47 CWS-5TFB Tube Fixture Block
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Table 10 CWS-5TFB Tube Fixture Block Parts List
Reference Ordering Minimum
No. Description Number Order Quantity
1 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10
2 Locking Tab K-12134 1
3 Bottom Side Plate (left) CWS-5TSPL 1
4 Lever Cam Assembly K-12130-2 1
5 SS Set Screw, 4-40 x 0.125 in. K-12132 10
6 Latch K-12131 1
7 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10
8 See Collet Tables ) )
(in Orbital Welding System, Series 5, MS-02-129)
9 Top Side Plate (left) CWS-5TSPL 1
10 Plenum Assembly CWS-5PLEN 1
11 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.563 in. K-13115 10
12 Top Side Plate (right) CWS-5TSPR 1
13 Dowel Pin * *
14 Hinge * *
15 Bottom Side Plate (right) CWS-5TSPR 1
16 Dowel Pin * *
17 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.187 in. K-13207 10
18 SS #4 External Star Washer K-13171 10
19 6 in. lanyard 410-003 1
20 Centering Gauge CWS-5CG 1
21 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10
22 SS #4 External Star Washer K-13171 10

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 48 CWS-5FSP1 Special Purpose Fixture Block
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Table 11 CWS-5FSP1 Special Purpose Fixture Block Parts List
Reference Minimum

No. Description Ordering Number | Order Quantity
1 Locking Tab K-12134 1

2 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10

3 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10

4 Plastic Spacer K-13245 10

5 Bellville Spring Washer K-13244 10

6 Top Side Plate K-CWS-5FSP1-TOP 1

7 Cam Pin K-12160-A 1

8 Right Latch Cam K-12159 1

9 SS Set Screw, 10-32 x 0.420 in., modified K-13224 1

10 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.563 in. K-13115 10

11 Bottom Side Plate K-12162 1

12 Left Latch Cam K-12158 1

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.
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@ Side Bar Assembly (Reference No. 2-9)

Figure 49 SWS-5FSP1-EX Special Purpose Fixture Block
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Table 12 SWS-5FSP1-EX Special Purpose Fixture Block Part List

Series 5 Weld Head User’s Manual 47

Reference Minimum
No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Side Plate Assembly SWS-5FSP1-EX 1
2 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.125 in. K-188-SCSA-112-40-125 10
3 Locking Tab K-12134 1
4 Button Keeper K-13300 10
5 SS Flat Head Screw, 4-40 x 0.375 in. K-13108 10
6 Dowel Pin * *
7 Latch K-11520 1
8 Bottom Side Plate K-SWS-5FSP1-EX-BTM 1
9 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.563 in. K-13115 10

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Table 13 ~ CWS-5FSP2 Special Purpose Fixture Block Part List
Reference Minimum
No. Description Ordering Number | Order Quantity
1 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10
2 Locking Tab K-12134 1
3 Plastic Screw Retainer K-12169 10
4 Top Side Plate K-CWS-5FSP2-TOP 1
5 Dowel Pin * *
6 Locator Pin K-12168 1
7 SS Set Screw, 4-40 x 0.125 in. K-12132 10
8 Bottom Side Plate K-12166 1
9 Latch K-12167 1
10 Lever Cam Assembly K-12130-2 1
11 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. K-13112 10
12 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.563 in. K-13115 10

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 51 SWS-5FSP3L Side Plate
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Table 14  SWS-5FSP3L Side Plate Parts List
Reference Minimum
No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Bottom Side Plate * *
2 Top Side Plate * *
3 Hinge * *
4 Lever K-21030 1
5 Locking Tab K-12134 1
6 Dowel Pin * *
7 SS Set Screw, 4-40 x 0.495 in., modified K-13226 10
8 SS Socket Head Shoulder Screw, 4-40 x 0.125 x 0.375 in. K-13248 10
9 Catch K-12122 1
10 Ball Plunger 5-40 x 0.250 in. K-13246 10
11 Bellville Spring Washer K-13247 10
12 Spring K-MW-CSC-180-014-380-SG 10
13 Dowel Pin * *
14 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.187 in. K-13207 10

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 52 SWS-5FSP3R Side Plate
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Table 15  SWS-5FSP3R Side Plate Parts List
Reference Minimum

No. Description Ordering Number Order Quantity
1 Bottom Side Plate * "

2 Top Side Plate * *

3 Hinge * *

4 SS Set Screw 10-32 x 0.495 in., modified K-13226 10

5 Ball Plunger, 5-40 x 0.250 in. K-13246 10

6 Dowel Pin * *

7 Dowel Pin * *

8 SS Socket Head Shoulder Screw, 4-40 x 0.125 x 0.375 in. K-13248 10

9 Spring K-MW-CSC-180-014-380-SG 10

10 Catch K-12122 1

11 Bellville Spring Washer K-13247 10

12 Lever K-21030 1

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 53 SWS-5FSP4L-XX Side Plate
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Table 16  SWS-5FSP4[-XX Side Plate Parts List
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Reference Ordering Minimum
No. Description Number |Order Quantity
1 5FSP4L-XX Bottom * *
2 Dowel Pin * *
3 5FSP4L-XX Top * *
4 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.500 in. K-13163 10
5 Screw Retainer K-12114 10
6 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.187 in. K-13207 10
7 Locking Tab K-12134 1

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Figure 54 SWS-5FSP4R-XX Side Plate
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Table 17  SWS-5FSP4R-XX Side Plate Parts List

Reference Minimum
No. Description Ordering Number |Order Quantity
1 5FSP4R-XX Bottom * *
2 5FSP4R-XX Top * *
3 Locking Tab K-12134 1
4 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.187 in. K-13207 10
5 Screw Retainer K-12114 10
6 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.500 in. K-13163 10
7 Dowel Pin * *

For ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Factory service only
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Warranty Information

Swagelok products are backed by The Swagelok Limited
Lifetime Warranty. For a copy, visit swagelok.com or contact
your authorized Swagelok representative.
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SchweiBkopf

Der SchweiBkopf der Serie 5 des Swagelok Schwei3systems (SWS)
liefert bestandige, prazise SchweiBungen fur AuBendurchmesser von
3 bis 17, 3 mm und 1/8 bis 5/8 Zoll.

Der SchweiBkopf enthalt einen Gleichstrommotor, der einen Rotor
antreibt, der die Wolframelektrode um die SchweiBstelle bewegt.
Die optische Schaltung im SchweiBkopf sendet préazises Feedback
zur Stromversorgung zur Steuerung der Rotorgeschwindigkeit.

Alle beweglichen Teile im SchweiBkopf sind in reibungsarmen
Vorrichtungen montiert, um glatten, bestandigen Betrieb zu
gewabhrleisten.

Eine federbelastete, schwebende Birste hat ununterbrochenen
Kontakt mit etwa einem Drittel des Rotorumfangs. Diese Konfiguration
gewahrleistet eine bestandige, gleichmaBige elektrische Leitfahigkeit
zu Rotor und Elektrode.

Spannblock

Der Spannblock der Serie 5 des SWS dient zur akkuraten Ausrichtung
und Fixierung von Rohren, Fittings und Ventilkérpern. Aufgrund der
modularen Konstruktion kénnen Sie verschiedene Seitenplatten
auswahlen und die fir lhre Anwendung erforderliche Konfiguration
erstellen.

Der Spannblock ist getrennt vom SchweiBkopf, wodurch sich
Werkstlicke vor dem SchweiBen leicht ausrichten und fixieren
lassen. Durch die Verwendung mehrerer Spannblécke lasst sich die
Produktivitat erhéhen.

Die Spannbl&cke sind fur verschiedene WerkstlickgréBen konstruiert.
In den Spannblock passt ein Universal-Spannfutter-einsatz (Universal
Collet Insert (UCI)), der dem Durchmesser des Werkstlicks entspricht.
Die Spannfutterkonstruktion halt Rohre und Fittings fest, die bis

zu = 0,13 mm (0,005 Zoll) vom nominalen AuBendurchmesser
abweichen kdnnen. Die Spannfutter lassen sich schnell auswechseln,
wodurch der Spannblock sehr anpassungsfahig fir unterschiedliche
Arbeitsanforderungen ist.

Abbildung 1 SchweiBkopf Serie 5

\®

Abbildung 2 Spannblock Serie 5
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Auspacken der SchweiBkopfkomponenten
Die folgenden SchweiBkopfkomponenten sind in einem mit
Schaumstoff ausgekleideten Versandbehalter verpackt.

e SchweiBkopf

e Lichtbogenpriiflehre

¢ Elektrodenpackung

e Werkzeugpaket.

Fihren Sie nach Eintreffen des Swagelok SchweiBkopfs der Serie 5
folgende Schritte durch:

1. Untersuchen Sie den Behalter auf Schaden.

2. Nehmen Sie die Komponenten aus dem Behélter.
3. Prifen Sie die Artikel auf Schaden.
4

Prifen Sie, dass die Seriennummer des Schweikopfs mit der
Seriennummer auf dem Versandbehélter tGbereinstimmt.

5. Notieren Sie die Modell- und die Seriennummer sowie die
Lieferdaten auf der Seite Registrierungsinformationen der
Bedienungsanleitung lhrer Stromversorgung.
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Installieren des SchweiBkopfs

Der SchweiBkopf hat vier Anschlisse, die in das Netzteil eingesteckt
werden.

Die vier Anschlisse am Kabel sind:
e SchweiBkopf

¢ Elektrode (rot)

e Arbeit (griin)

e SchweiBkopf-Schutzgas.

SchlieBen Sie die vier Anschlisse folgendermaBen an der Seite des
Netzteils an (siehe Abbildung 4):

1. Legen Sie den SchweiBkopf bereit.

2. Richten Sie die Kerbe auf dem Vierteldrehungs-Anschluss mit der
kleinen Nase in der mit WELD HEAD beschrifteten Buchse an der
Seite des Netzteils aus. Flihren Sie den Stecker in die Buchse ein.
Drehen Sie die Steckermuffe mit der Hand im Uhrzeigersinn fest.
Dieser Anschluss ist fUr die Steuerungssignale zum Antrieb des
SchweiBkopfs.

3. Fihren Sie den roten Stecker ganz in die mit ELECTRODE
beschriftete Buchse an der Seite des Netzteils ein. Drehen Sie den
Stecker zur Befestigung um eine Vierteldrehung im Uhrzeigersinn.
Dieser Anschluss ist der Minuspol (-) des SchweiBkopfs.

4. Fihren Sie den griinen Anschluss in die mit WORK beschrifteten
Buchse an der Seite des Netzteils ein. Drehen Sie den Stecker
zur Befestigung um eine Vierteldrehung im Uhrzeigersinn. Dieser
Anschluss ist der Pluspol (+) des SchweiBkopfs.

5. Fihren Sie den Schutzgasanschluss des Schweikopfs in den
mit TO WELD HEAD beschrifteten Swagelok Schnellkupplungs-
stecker ein. Priifen Sie, dass der Anschluss sicher befestigt
ist. Dieser Anschluss versorgt den SchweiBkopf durch einen
Mengendurchflussregler (MFC) im Netzteil mit Schutzgas.

SchweiBkopf
Elektrode

Arbeit

SchweiBkopf
Schutzgas

Abbildung 3 SchweilBkopf

Abbildung 4 SchweilBkopfanschliisse

Vorsicht!
Achten Sie darauf, dass der mehrpolige

Anschluss fest eingesteckt und fest
angezogen ist.

Hinweis:

Der Schutzgasanschluss des SchweilBkopfs muss
ein ,,single-end shut-off” (SESO (einseitig mit
Absperrung)) Swagelok Schnellkupplungsstecker
sein (SS-QC4-S-400).
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Installieren der Elektrode im SchweiBkopf

Dieser Swagelok SchweiBkopf wird mit verschiedenen Elektroden
geliefert. Die folgende Anleitung zeigt, wie die Elektrode richtig im
SchweiBkopf installiert wird.

Auswahl der richtigen Elektrode

Die L&nge und der Durchmesser der Elektrode hdngen von

Ihrem SchweiBkopfmodell und dem AuBendurchmesser des zu
schweiBenden Werkstlicks ab. Verwenden Sie die Tabelle zur
Elektrodenauswahl, um die richtige Elektrode auszuwahlen. Bei
Verwendung der Funktion ,,Automatische Erstellung” wird von der

Stromversorgung M200 automatisch die passende Elektrode erstellt.

Tabelle 1 Tabelle zur Elektrodenauswahl

Elektroden- Elektroden-
Teile-Nr. der Komponenten- lange (L) durchmesser (D)
Elektrode AD mm (Zoll) mm (Zoll)
1/8 Zoll
3/16 Zoll 17,90 1,02
CWS-C.040.705-P 3 mm (0.705) (0,040)
1/4 Zoll
5/16 Zoll 1557 102
CWS-C.040-.605-P 6 mm (0,605) (0,640)
8 mm
3/8 zol 14,10 1,02
1/2 Zoll ’ ’
CWS-C.040-555-p | 220 (0.555) (0,040)
10 mm
12 mm
5/8 Zoll 11,43 1,02
CWS-C.040-.450-P 15 mm (0.450) (0.040)
16 mm 10,29 1,02
CWS-C.040-.405-P 17.3 mm (0.405) 0,040)

Swosd
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Elektrodengeometrie

Diese Abbildung zeigt die von Swagelok empfohlene Elektrodenform.
Richtig geerdete Elektroden ermdglichen besténdige, wiederholbare
SchweiBungen. Uber Ihren Swagelok Vertreter kénnen sie vorgeerdete
Elektroden beziehen. Bestellinformationen finden Sie in lhrer Teileliste.

Die Teilenummern flr Elektroden setzen sich folgendermaBen
zusammen:

CwWs - X. ### - #iHH - 1E

Elektroden- Packungskennung
durchmesser

Werkstoffkennung Elektroden-

C = Ceriert durchmesser

Der cerierte Elektrodenwerkstofftyp besteht aus einer Mischung
aus 98% Wolfram und 2% Cer und wird in der Regel als ,,2%
ceriert” bezeichnet. Dieser Elektrodentyp weist eine bessere
Lichtbogenstartleistung im Vergleich zur 2% thorierten Elektrode
auf, besonders bei der Verwendung von gereinigtem Schutzgas.

Abbildung 6 Wolframelektrode
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Berechnung der Einstellungen der
Lichtbogenpriiflehre

Verwenden Sie die untenstehende Formel zu Berechnung der
Einstellung flr eine spezifische Lichtbogenlange.

A hed (P
O @ O
]
,23 + g + c =  EINSTELLUNG
DER
LICHTBOGEN-
Wobei PRUFLEHRE

A = der groBte AD am SchweiBende des Rohres oder Fittings
(SchweiBdurchmesser).

B = Durchmesser der Lichtbogenprtiflehre
C = gewiinschte Lichtbogenlénge

Abbildung 7 Berechnungsformel zur Einstellung der Lichtbogenpriiflehre

Beispiel 1: (SchweiBkopf Serie 5)
1/4 an 1/4 Zoll StumpfschweiBende—

GroBter AuBendurchmesser A =0,253 Zoll
Durchmesser der Lichtbogenpriflehre B = 1,244 Zoll
Gewilinschte Lichtbogenlange C =0,028 Zoll
0,253 Zoll + 1,244 + 0,028 Zoll = 0,777 Zoll
2 2

Beispiel 2: (SchweiBkopf Serie 5)
6 an 6 mm StumpfschweiBende—

GroBter AuBendurchmesser A =6,081 mm
Durchmesser der Lichtbogenpriflehre B = 31,60 mm
Gewdunschte Lichtbogenlénge C=0,71mm
6,081 mm + 31,60mm + 0,71 mm = 19,551 mm
2 2
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Einstellen der Lichtbogenlange

Mit der richtigen Einstellung der Lichtbogenlange Iasst sich die
SchweiBung besser steuern und eine gréBere Besténdigkeit
erzielen. Die folgenden Schritte beschreiben die Einstellung der
Lichtbogenlange.

Zum Einstellen der Lichtbogenlédnge wird die mit dem SchweiBkopf
gelieferte Lichtbogenprtflehre verwendet. Die Priflehre wird auf die
gewlnschte Lichtbogenlédnge eingestellt und dann in der Blende des
Rotors installiert. Mit eingesetzter Lichtbogenpriflehre Iasst sich die
Elektrode mit ziemlicher Genauigkeit positionieren.

Einstellen der Lichtbogenpriiflehre

1. Die duBeren Durchmesser der zu schweienden Werkstlicke mit
einem Messschieber oder Mikrometer abmessen. Siehe Abbildung
8 (A). Die Stromversorgung M200 berechnet die Einstellung der
Lichtbogenpruflehre, wenn die Funktion ,,Automatische Erstellung®
verwendet wird.

2. Verwenden Sie die Tabellen auf Seite 68, um Ihren nominalen
AD nachzuschlagen. Finden Sie den ,tats&chlichen Durchmesser*,
der lhrer Messung am n&chsten liegt.

3. Stellen Sie die Lichtbogenpriflehre so ein, das sie der Einstellung
auf den Tabellen auf Seite 68 entspricht. Siehe Abbildung 8(B).

Abbildung 8 Einstellung der
Lichtbogenpriiflehre
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Tabelle 2 SWS-5H Lichtbogenpriiflehre 1,244 Zoll Durchmesser

Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung
fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen
Tatséch- | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen
Nominaler | licher von von von von von von von von von von
AD AD 0,025 Zoll | 0,030 Zoll | 0,035 Zoll | 0,040 Zoll | 0,045 Zoll | 0,050 Zoll 0,51 mm 0,64 mm 0,89 mm 1,02 mm
Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll mm mm mm mm
1/8 0.125 0.710 0.715 0.720 0.725 0.730 0.735 17,91 18,04 18,29 18,42
1/4 0.250 0.772 0.777 0.782 0.787 0.792 0.797 19,48 19,61 19,86 19,99
3/8 0.375 0.835 0.840 0.845 0.850 0.855 0.860 21,08 21,21 21,46 21,59
1/2 0.500 0.897 0.902 0.907 0.912 0.917 0.922 22,66 22,79 23,04 23,17
5/8 0.625 0.960 0.965 0.970 0.975 0.980 0.985 24,25 24,38 24,63 24,76
Tabelle 3 SWS-5H Lichtbogenpriiflehre 31,60 mm
Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung | Einstellung
fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen fiir einen
Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen | Lichtbogen
Nominaler | Tatséchlicher von von von von von

AD AD 0,50 mm 0,64 mm 0,76 mm 1,02 mm 1,14 mm
mm mm mm mm mm mm mm

3 3,00 17,80 17,94 18,06 18,19 18,32

6 6,00 19,30 19,44 19,56 19,69 19,82

8 8,00 20,30 20,44 20,56 20,69 20,82

10 10,00 21,30 21,44 21,56 21,69 21,82

12 12,00 22,30 22,44 22,56 22,69 22,82

Tabelle 4 SWS-5H ATW Lichtbogenpriflehre 31,60 mm (1,244 Zoll) Durchmesser

Einstellung fiir einen
ATW Kragen- Lichtbogen von
GroBe AD 0,89 mm (0,035 Zoll)
1/4 Zoll 0,29 Zoll 0,801 Zoll
3/8 Zoll 0,41 Zoll 0,863 Zoll
1/2 Zoll 0,55 Zoll 0,931 Zoll
6 mm 7 mm 20,19 mm
8 mm 9 mm 21,20 mm
10 mm 11 mm 22,20 mm
12 mm 13,2 mm 23,32 mm
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Einfuhren der Elektrode in einen Rotor

1.

Driicken Sie ohne befestigten Spannblock auf ELECTRODE
CHANGE (ELEKTRODENWECHSEL) auf der Stromversorgung.
Die Elektrode féhrt in die Abbildung 9 angezeigte Position.

Losen Sie die zwei Elektrodenklemmschrauben. Entfernen Sie die
Elektrode, falls diese ausgewechselt wird.

Setzen Sie die neue Elektrode so ein, dass die scharfe Spitze nach
auBen zeigt. Ziehen Sie die Elektrodenklemmschrauben leicht an,
um die Elektrode voriibergehend zu befestigen.

Stellen Sie die richtige Lichtbogenlange mit der
Lichtbogenpruflehre ein.

Elektrodenklemmschrauben

Abbildung 9 Elektrodeninstallation

A WARNUNG!

Nicht auf START driicken, wahrend Sie
die Elektrode beriihren.

A Vorsicht!

Den Rotor nur betdtigen oder bewegen,
wenn eine Elektrode eingespannt ist.

A Vorsicht!

Der Rotor bewegt sich, wenn
ELECTRODE CHANGE (ELEKTRO-
DENWECHSEL) gedriickt wird. Der
Rotor ist eine potentielle Klemmstelle.
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Einstellen der Lichtbogenlange

1.

Verwenden Sie JOG oder ELEKTRODENWECHSEL, um
den Rotor zu positionieren. Damit erhalten Sie Zugang zu
den Klemmschrauben der Elektrode.

Setzen Sie die Lichtbogenpriflehre in den Rotor ein. Siehe
Abbildung 10 (A).
Neigen Sie den SchweiBkopf nach oben. Losen Sie

die Elektrodenschraube, so dass die Elektrode auf die
Priflehrenoberflache fallen kann. Siehe Abbildung 10 (B).

Ziehen Sie die Elektrodenklemmschrauben nur leicht fest,
um die Elektrode zu befestigen. Entfernen Sie die
Lichtbogenpriflehre

Driicken Sie HOME oder ELEKTRODENWECHSEL, um
den Rotor wieder in die Ausgangsposition zu bringen.

Swosd

Abbildung 10 Einstellen der Lichtbogenlédnge

A

A

Vorsicht!

Den Rotor nur betatigen oder bewegen,
wenn eine Elektrode eingespannt ist.

Vorsicht!

Der Rotor bewegt sich, wenn
ELECTRODE CHANGE (ELEKTRO-
DENWECHSEL) gedriickt wird. Der
Rotor ist eine potentielle Klemmstelle.



Vorbereitung der Arbeit

Es ist wichtig, dass die Rohrstlicke vor dem SchweiBen richtig
vorbereitet werden. Siehe Abbildung 11.

Die Rohre miissen rechtwinklig und gratfrei sein, um wiederholbare,
hochwertige SchweiBungen zu erhalten. Die Rohre mit einer
Metallsdge oder einem Rohrschneider auf die richtige Lange
zuschneiden. Die Rohre mit einer Drehbank oder einem tragbaren
Rohrplandrehwerkzeug plandrehen. Die Enden entgraten und dabei
sicherstellen, dass der Innen- und der AuBendurchmesser rechtwinklig
und gratfrei sind. Die Rohrenden mit einem geeigneten Losungsmittel
reinigen.

Befolgen Sie folgende Richtlinien und die Gefahr von SchweiBungen
schlechter Qualitéat zu verringern:

¢ Die Rohrenden mussen rechtwinklig sein.

e Die Wandstarkenvariation der Rohrenden darf maximal + 15 %
der Nennwandstérke Uber den Nennwert hinaus betragen.

¢ Die Rohrenden mussen gratfrei sein.

¢ Die Rohrenden missen frei von Rost, Fett, Ol, Farbe oder
anderen Verunreinigungen der Oberflache sein.

Methode

Grate

Schnitt mit Metallsdge

|
vy
Eingedriicktes Ende durch

Schneide und Rollen des
Rohrabschneiders.

Rohrschneider
Grate
Schnittflache rechtwinklig
zur Achse. >
Rohrplandrehwerkzeug

Rechtwinklig

Abbildung 11

Ergebnisse

Grate im

(/ Durchflusspfad

-
i [sor

Ungleichm&Biger
Rohrdurchmesser

Reduzierter Durchflusspfad

Glatter Ubergang an
den Stirnflachen

Kein Spalt
0,08 mm (0,003 Zoll) Uber das gesamte Rohr
oder 0,15 mm (0,006 Zoll) an einem Ende

Rohrvorbereitung
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Einspannen der Werkstiicke

Waéhlen Sie den passenden Spannblock aus oder konfigurieren Sie ihn.
Waéhlen sie die Spannfutter passend fir den AuBendurchmesser des

Werkstlicks aus.

Auswahl von Spannblock und Spannfutter

1. Wahlen Sie den Spannblock passend fiir den AuBendurch-messer
des zu schweiBenden Rohrs aus.

Tabelle 5 —Spannblock

Modell AD-Kapazitat Mindestlange der SchweiBverlangerung
3 bis 17,3 mm;
CWS-5TFB 1/8 bis 5/8 Zoll 19 mm, 3/4 Zoll
Zur Verwendung beim SchweiBen von VCR® oder
VCO® Fittings mit unverlierbaren Druckschrauben
CWS-5FSP1 1/4 Zoll oder Uberwurfmuttern mit Verlangerungen unter
19 mm, 3/4 Zoll.
Zur Verwendung beim SchweiBen von VCR-
Fittings mit unverlierbaren Druckschrauben mit
SWS-5FSP1-EX 1/2 Zoll einer Gesamtfittinglange unter 45,5 mm, 1,79 Zoll
oder mit unverlierbaren Uberwurfmuttern mit einer
Gesamtfittinglange bis 28,4 mm, 1,12 Zoll.
6 bis 12 mm; Zum Halten von Micro-Fit®-Fittings mit einer
CWS-5FSP2 1/8 bis 1/2 Zoll  |Verldngerungslange von 6 mm, 1/4 Zoll
SWS-5FSP3L 3 bis 12 mm; Zum Halten bestimmter Ventile mit einer
SWS-5FSP3R 1/8 bis 1/2 Zoll Verlangerungslange von 12 mm, 1/2 Zoll
SWS-5FSP4L 6 bis 9 mm: Zum Halten der Swagelok Ventile BN, DL, DS,
1/4 bis 3/8 ZE)II HD, DA und DP mit einer Verldngerungsléange
SWS-5FSP4V von 6 mm, 1/4 Zoll

Die Rohrverlangerung ist die Mindestlange an Rohr, die erforderlich ist,
um eine SchweiBstelle in der Mitte des Spannblocks zu schaffen.

2. Wadéhlen Sie die passenden Spannfutter flir den Durchmesser der zu
schweiBenden Teile aus.

Tabelle 6 —Spannfutter

Modell AD-Kapazitat Anmerkungen
3 bis 17,3 mm; |Rohre
- XD , ;
CWS-5UCHX 1/8 bis 5/8 Zoll  [Fir metrische GréBen die Kennung ,,mm*“ anfiigen.
Spannfutter fir Adaptereinsatze fir die Seitenplatte
CWS-5UFCI-.95 entf. CWS-5FSP1.
CWS-5UFCI-X® 8bis 16 mm; g 1 spannbacke fir 5FSP1 und 5FSP2

1/8 bis 5/8 Zoll

SWS-5UFCI-EX-.95

entf.

Spannfutter fir Adaptereinsatze, die fir VCR-
und VCO-Fittings bis 1/4 Zoll fir die Seitenplatte
SWS-5FSP1-EX verwendet werden

CWS-5MWCI-04

6 mm, 1/8 Zoll und

Zum Halten bestimmter Ventile mit einer

1/4 Zoll Verlangerungslénge von 12 mm, 1/2 Zoll
8 und 10 mm Lo o
CWS-5MWCI-06 3/8 Zoll Fur Micro-Fit-Fittings
CWS-5MWCI-08 12 mm, 1/2 Zoll |Fir Micro-Fit-Fittings
6, 8 und 10 mm;

SWS-5F3UCI-X®

1/8 bis 1/2 Zoll

Far Ventile

@ Wobei X die SpannfuttergréBe in 1/16 Zoll oder metrisch (Anhang ,mm?*) angibt.
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Installieren der Spannfutter in einem
Rohrspannblock

1.

Die beiden Hebel 16sen und den Rohrspannblock &éffnen. Siehe
Abbildung 12.

Die Spannfutterhélften in der oberen und der unteren Seitenplatte
einsetzen und die Spannfutterschrauben festziehen. Sicherstellen,
dass die Spannbacke biindig mit der Seitenplatte abschlieBt. Siehe
Abbildung 13 (B).

Seitenplatte des
o & _— Spannblocks

Spannfutter-
schulter

Abbildung 13 Installieren der Spannfutter
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Ausrichten der Werkteile Werkstiicke im Spannblock

1. Platzieren Sie die Zentrierlehre in eine Seite des Spannblocks.
Die Zentrierlehr muss die Breite der Spannbacke umfassen. Siehe
Abbildung 14.

2. Legen Sie eines der Werkstlicke an die Zentrierlehre an. Siehe
Abbildung 15 (A).

SchlieBen Sie die obere Seitenplatte. Siehe Abbildung 15 (B).
Entfernen Sie die Zentrierlehre.

Abbildung 14 Platzierung der Zentrierlehre

Hinweis:
Beim SchweiBen eines Swagelok ATW-Fittings an ein
Rohr das Rohr zuerst an die Zentrierlehre anlegen.

Abbildung 15 Das erste Werkstiick in den Spannblock einlegen
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5. Legen Sie das zweite Werkstlick an das erste Werkstlick an und
SchlieBen Sie die obere Seitenplatte. Siehe Abbildung 16.

6. Untersuchen Sie die Passung und die Ausrichtung der
SchweiBverbindung ringsum. Falls die Ausrichtung nicht
korrekt ist, gehen Sie zum nachsten Abschnitt.

Anpassen des Spannblocks

Die modulare Konstruktion des Spannblocks der Serie 5 erméglicht,
dass der Block fir eine Vielzahl von SchweiBanforderungen angepasst
werden kann.

Um die genaue Ausrichtung der Werkstiicke im Spannblock
beizubehalten, miissen die Seitenplatten gelegentlich ausgerichtet
werden.

Dieser Abschnitt beschreibt:

* Rohr zu Rohr

e Micro-Fit-Fitting zu Rohr

* Micro-Fit-Fitting zu Micro-Fit-Fitting

Spannblock fiir Rohr zu Rohr
Gehen Sie zum Ausrichtung des Spannblocks folgendermaBen vor:

1. Drehen Sie den Spannblock um und beachten Sie die
Richtungspfeile auf dem Plenum. Die Pfeile zeigen zur passenden
Seitenplatte. Siehe Abbildung 17.

2. Lésen Sie die vier Inbusschrauben in der passenden Seitenplatte
mit dem mitgelieferten 3/32 Zoll Inbusschlissel so weit, dass
sie sich vom Plenum I&sen lasst. Siehe Abbildung 17, um die
passende Seitenplatte zu finden.

3. Drehen Sie den Spannblock um, so dass er aufrecht steht, 16sen
Sie beide Hebel und 6ffnen Sie beide Seiten des Spannblocks.

Abbildung 16 Platzierung des zweiten
Werkstlicks

Plenumi

Abbildung 17 Lockern der Seitenplatte
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Platzieren Sie ein gerades Rohrstiick (Mindestlange 38,1 mm
[1,50 Zoll]) in die Spannfutter, so dass es auf beiden Seitenplatten
aufliegt.

SchlieBen und verriegeln Sie die nicht justierbare Seitenplatte.
Siehe Abbildung 18.

SchlieBen Sie das Oberteil der gelockerten Seitenplatte.

Ziehen Sie die vier Inbusschrauben an der gelockerten Seitenplatte
fest. Achten Sie darauf, dass die Schrauben gleichméBig
festgezogen werden, damit die Seitenplatte nicht verrutscht.

Offnen Sie die Seitenplatten und nehmen Sie das Rohrstiick
heraus.

Spannblock fiir Micro-Fit-Fitting zu Rohr
Gehen Sie zum Ausrichtung des Spannblocks folgendermaBen vor:

1.

Drehen Sie den Spannblock um und beachten Sie die
Richtungspfeile auf dem Plenum. Die Pfeile zeigen zur passenden
Seitenplatte. Siehe Abbildung 19.

Losen Sie die vier Inbusschrauben in der passenden Seitenplatte
mit dem mitgelieferten 3/32 Zoll Inbusschlissel so weit, dass

sie sich vom Plenum I&sen lasst. Siehe Abbildung 19, um die
passende Seitenplatte zu finden.

Drehen Sie den Spannblock um, so dass er aufrecht steht, |I6sen
Sie den Hebel, und 6ffnen Sie das Oberteil der Rohrseitenplatte.

Wahlen und installieren Sie eine Spannbacke fiir das Rohr, das
dem AuBendurchmesser der Micro-Fit-Fitting entspricht.

Swosd

Abbildung 18 Platzierung des Rohrs

CWS-5FSP2

Plenum

Inbusschrauben é’ >

Seitenplatte —

Abbildung 19 Lockern der Seitenplatte



5. Entriegeln und entfernen Sie die Oberseite der CWS-5FSP2
Seitenplatte. Siehe Abbildung 20.

6. Verwenden Sie die Zentrierlehre, legen Sie ein gerades Rohrstlick
(Mindestlange 19,1 mm [0,75 Zoll]) in die Rohrseitenplatte ein und
verriegeln Sie die Oberseite der Platte.

Seitenplatte

Zentrierlehre

Abbildung 20 Entfernen des Oberteils der
Seitenplatte

7. Legen Sie den Micro-Fit-Fitting in die Fittingseitenplatte ein und
schlieBen und verriegeln Sie die Oberseite.

8. Richten Sie den Micro-Fit-Fitting mit dem Rohr aus. Siehe
Abb”dung 21. Ausrichten von Fitting mit Rohr

9. Behalten Sie die Ausrichtung zwischen Fitting und Rohr bei und
ziehen Sie die vier Inbusschrauben an der justierbaren Seitenplatte |T’|[“
bei. Achten Sie darauf, dass die Schrauben gleichméBig D

festgezogen werden, damit die Seitenplatte nicht verrutscht.

Abbildung 21 Ausrichten des Micro-Fit-
Fittings mit dem Rohr
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Spannblock fiir Micro-Fit-Fitting zu Micro-Fit-Fitting

Gehen Sie zum Ausrichtung des Spannblocks folgendermaBen vor:

1. Drehen Sie den Spannblock um und beachten Sie die Plenum

Richtungspfeile auf dem Plenum. Die Pfeile zeigen zur passenden
Seitenplatte. Siehe Abbildung 22.

2. Losen Sie die vier Inbusschrauben in der passenden Seitenplatte
mit dem mitgelieferten 3/32 Zoll Inbusschlissel so weit, dass
sie sich vom Plenum |6sen lasst. Siehe Abbildung 22, um die
passende Seitenplatte zu finden.

Richtungspfeile

Inbusschrauben

Seitenplatte

Abbildung 22 Lockern der Seitenplatte

3. Drehen Sie den Spannblock in die aufrechte Position und
entfernen Sie die Oberteile der Seitenplatten CWS-5FSP2.
Siehe Abbildung 23.

4. Verwenden Sie die Zentrierlehre und legen Sie einen Micro-Fit-
Fitting in eine der Seitenplatten ein.

Bringen Sie dieses Oberteil der Seitenplatte wieder an.

Setzen Sie den zweiten Micro-Fit-Fitting in die andere Seitenplatte
ein und schlieBen Sie das Oberteil.

Seitenplatte

Zentrierlehre

Abbildung 23 Entfernen des Oberteils der
Seitenplatte
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7. Richten Sie die beiden Micro-Fit-Fittings durch Justieren der
lockeren Seitenpatte miteinander aus. Siehe Abbildung 24.

8. Behalten Sie die Ausrichtung zwischen Fitting und Fitting bei ,—1 |T_|r
und ziehen Sie die vier Inbusschrauben an der justierbaren

Ausrichten von Fitting mit Fitting

Seitenplatte an. Achten Sie darauf, dass die Schrauben
gleichméBig festgezogen werden, damit die Seitenplatte

O O
nicht verrutscht. C ‘ :}

Abbildung 24 Ausrichten der Micro-Fit-Fittings
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Verbinden des SchweiBBkopfs mit dem Spannblock

1. Den Verriegelungshebel am SchweiBkopf bis zum Anschlag
entgegen dem Uhrzeigersinn drehen. Siehe Abbildung 25.

2. SchweiBkopf in den Spannblock einflihren. Siehe Abbildung 26 (A).

3. Den Verriegelungshebel im Uhrzeigersinn drehen, um den
SchweiBkopf zu befestigen. Siehe Abbildung 26 (B).

Swosd

Abbildung 25 Verriegelungshebel I6sen

Abbildung 26 Verbinden des SchweiBkopfs
mit dem Spannblock



Bedienung des SchweiBkopfs
Bedienen Sie den SchweiBkopf unter Verwendung der folgenden

Parameter:
Schutzgasdurchfluss, 4,7 bis 9,5 ®
std L/min (std ft3/hr) (10 bis 20)
Mindestvorspiilzeit und 20®

-nachspiilzeit in Sekunden

Maximale empfohlene
durchschnittliche
Stromstarke

55 Amp. bei 50 % Arbeitszyklus @
70 Amp. bei 35 % Arbeitszyklus

@ Stellen Sie den Durchfluss auf eine hohere Geschwindigkeit ein, wenn das
SchweiBen bei hohen Stromstérken erfolgt.

@ Der Durchfluss sollte beim SchweiBen bei hohen Stromstérken zum Kihlen

ununterbrochen sein.

® Bei der Verwendung von optionalen SchweiBkopfverlangerungskabeln kann
die Ausgangsstromstarke reduziert werden.
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Wartung

Um sicherzustellen, dass sich lhr Swagelok Schweisystem (SWS)
immer in betriebsbereitem Zustand befindet, missen die
Systemkomponenten regelmaBig gewartet werden.

In diesem Abschnitt werden die Wartungsverfahren fir die
Spannblécke und den SchweiBkopf beschrieben.

Detaillierte Zeichnungen der Teile und Informationen finden Sie im
Abschnitt Einzelteilzeichnungen am Ende dieses Handbuchs.

Der Spannblock sollte taglich und alle 1.000 bis 1.200 Schweiungen
durchgefiihrt werden.

Je nach Verwendung und Abnutzung kann die Wartung jeweils vor
der 1.000sten SchweiBung durchgefiihrt werden.

Swosd

Hinweis:

Falls es beim Durchfiihren der Veerfahren dieses
Abschnitts zu Problemen kommt, gehen Sie zum
Abschnitt Fehlersuche im Benutzerhandbuch fir
die Stromversorgung oder wenden Sie sich an
lhren autorisierten Swagelok Vertreter.

Hinweis:
Defekte Teile austauschen. Ersatzteile sind aber
Ihren autorisierten Swagelok Vertreter erhéltlich.



Tagliche Wartung des Spannblocks
Zu Beginn jedes Arbeitstags: Nicht-eloxierte Oberflachen

unter den Spannfuttern

1. Untersuchen Sie den Spannblock auf Sauberkeit, Abnutzung
und Beschadigungen. Siehe Abbildung 27.

2. Entfernen Sie Schmutz-, Kohlenstoff- und Dampfablagerungen
mit einem sauberen, weichen Tuch vom Spannblock. Es kann ein
Lésungsmittel, beispielsweise Alkohol oder Aceton verwendet
werden. Entfernen Sie starkere Ablagerungen mit einem
feinkdrnigen Schleifkissen.

Oberflache der

Innenplatte @

Reinigen Sie den Spannblock am Ende jedes Arbeitstages und
bewahren Sie ihn an einem trockenen Ort auf.

Tagliche Wartung des Spannblocks

Alle 1.000 bis 1.200 SchweiBungen:

1. Spannfutter untersuchen und reinigen. Siehe Abbildung 27 (A).
2. Auf Kratzer und Dellen untersuchen.

3. Schmutz und Oxide mit einer weichen Edelstahlbiirste von allen
Oberflachen der Spannbacke entfernen.

4. Oxide von den nicht-eloxierten aufeinandertreffenden Oberflachen

der Seitenplatten mit einem feinkdérnigen Schleifkissen entfernen. . o
Siehe Abblldung 27 (B) Abbildung 27 Reinigen der Spannfutter und

. . ) der Spannfutter-Montagefldchen
5. Schmutz und Oxide von den Innenflachen der Seitenplatten mit

einem sauberen, weichen Tuch entfernen. Siehe Abbildung 27
(C). Entfernen Sie starkere Ablagerungen mit einem feinkdrnigen
Schleifkissen.

6. Hebelnocke und Riegel auf leichtgéngigen Betrieb Uberprufen.
Siehe Abbildung 28.

a. Entfernen Sie die Hebelnocke, indem Sie die Stellschraube
vom Riegel entfernen und die Hebelnocke vom Spannblock
abziehen.

b. Hebelnocke reinigen und gegebenenfalls leicht schmieren.

c. Stellschraube wieder anbringen und sicherstellen, dass Sie
fest angezogen ist.

7. Sicherstellen, dass der Spannblock das Werkstiick richtig festhalt.

a. Die Spannfutter in eine Seite des Spannblocks einbauen. Hebelnocke

b. Rohr in NenngréBe einlegen und den Spannblock mit den
Hebelnocken schlieBen.

c. Sicherstellen, dass sich das Rohr in den Spannfuttern nicht
dreht.

d. Sicherstellen, dass das Rohr in den Spannfuttern nicht seitlich
hin und her rutscht.

e. Sicherstellen, dass sich das Rohr in den Spannfuttern nicht
von oben nach unten oder von links nach rechts bewegen
kann.

f. Flr die andere Seite des Spannblocks wiederholen. Abbildung 28 Hebelnocke und Riegel

Kontaktieren Sie lhren autorisierten Swagelok Vertreter, um den
Spannblock zur Reparatur einzuschicken. Hinweis:

Bei Abnutzung oder Schéden oder, falls der
Spannblock das Werkstiick nicht richtig festhélt,
sollte der Spannblock nicht verwendet werden.
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Tagliche Wartung des SchweiBkopfs

Der SchweiBkopf sollte taglich und alle 1.000 bis 1.200 Schweiungen
gewartet werden. Je nach Verwendung und Abnutzung kann die
Wartung jeweils vor der 1.000sten SchweiBung durchgefihrt werden.

Zu Beginn jedes Arbeitstags:

1. Den SchweiBkopf auf Sauberkeit Gberprifen. Dabei besonders auf
den Rotorbereich achten.

2. Dricken Sie JOG. Rotor auf einen ruckfreien Betrieb hin
Uberprifen. Driicken Sie JOG, um die Rotorbewegung anzuhalten.
Falls die Drehung ungleichméaBig oder laut ist, den SchweiBkopf
auseinanderbauen und Rotor, Getriebe und Birste reinigen. Siehe
SchweiBkopf-Demontage und -Reinigung.

3. Drucken Sie HOME, um den Rotor in die Ausgangsposition
(HOME) zu bringen.

Am Ende jedes Arbeitstags:

1. Schmutz-, Kohlenstoff- und Dampfablagerungen mit einem
sauberen, weichen Tuch und einem L&sungsmittel (beispielsweise
Isopropanol) vom SchweiBkopf entfernen.

2. Den SchweiBkopf an einem sauberen, trockenen Ort aufbewahren.

Swosdde

WARNUNG!

Entfernen Sie vor einer Veranderung
sowie vor der Wartung das WORK-
und das ELECTRODE-Kabel von
der Stromversorgung.

Rotorbereich

Abbildung 29 Untersuchen der freiliegenden

A
A

Oberfléchen des SchweiBkopfs

Vorsicht!

Verwenden Sie im SchweiBkopf kein
Schmiermittel.

Vorsicht!

Der Rotor bewegt sich, wenn JOG oder
HOME gedriickt wird. Der Rotor ist eine
potentielle Klemmstelle.



SchweiBkopf-Demontage und -Reinigung.

In diesem Abschnitt wird die Demontage von SchweiBkopf und Rotor
beschrieben.

SchweiBBkopf
Gehen Sie zur Demontage des SchweiBkopfs folgendermaBen vor:

1. Blasen Sie loses Material mit sauberer Druckluft (niedriger Druck)
vom SchweiBkopfbauteil.

2. Die vier Schrauben, den Sicherungsring und die Sicherungsplatte
entfernen. Siehe Abbildung 30.

3. Entfernen Sie die Werkstiickverlangerungsschraube
mit der Sicherungsscheibe und die Verlangerung. Die
Werkstiickverlangerung auf LochfraB, Abnutzung oder
Beschadigung untersuchen. Siehe Abbildung 31.

4. Wechseln Sie die Werkstlckverldngerung gegebenenfalls aus.
Bestellinformationen flr Einzelteile finden Sie im Abschnitt
Einzelteilzeichnungen am Ende dieses Handbuchs.

Sicherungsring

Schrauben

ﬁ ﬁ ﬁ Sicherungs-

ringplatte

Abbildung 30 Entfernen des Sicherungsrings
und der Sicherungsringplatte

Werkstiick- /Y ﬁ / Sicherungsscheibe
®

verlangerungs- Werkstiick-

schraube a
verlédngerung

Abbildung 31 Entfernen der
Werkstlickverldngerung
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Die SchweiBkopfgehduseschrauben vom Gehduse entfernen.
Die Sicherungsringhélfte des SchweiBkopfgehauses vorsichtig
hin- und her kippen und von der Motorenhélfte entfernen. Siehe
Abbildung 32.

Die SchweiBkopfgehdusehélften vorsichtig voneinander trennen,
damit die internen Komponenten nicht beschadigt werden. Siehe
Abbildung 32.

Den Rotor von der Motorenhélfte des SchweiBkopfgehauses
entfernen. Siehe Abbildung 33.

Die Antriebsblock-Unterbaugruppe vorsichtig aus der
Motorenhalfte des SchweiBkopfgehauses entfernen.
Siehe Abbildung 34.

Swosd

Gehause-
schrauben

SchweiB-
kopfgehduse
(Arbeitsseite)

SchweiBkopfgehause
(Motorenseite)

Abbildung 32 Entfernen der Sicherungsringhélfte
des SchweiBkopfgehéduses

Abbildung 33 Entfernen des Rotors

Antriebsblock-
Unterbaugruppe

SchweiBkopfgehduse
(Motorenseite)

Abbildung 34 Entfernen der Antriebsblock-
Unterbaugruppe



10.

1.

12.

13.

Uberpriifen Sie die Birste. Siehe Abbildung 35.
Untersuchen und reinigen Sie die Birste folgendermaBen:
a. Die Burste auf iberméBigen VerschleiB3 Uberprifen.

b. Sicherstellen, dass die Birste eine Vertiefung hat. Die
Birste auswechseln, falls keine Vertiefung vorhanden
ist. Bestellinformationen flir Einzelteile finden Sie unter
Einzelteilzeichnungen.

c. Oxidation mit einem feinkdrnigen Schleifkissen von der
Birste entfernen.

Blasen Sie loses Material mit sauberer Druckluft (niedriger Druck)
vom Antriebsblock.

Sicherstellen dass die beiden Klammerschrauben festgezogen
sind. Siehe Abbildung 36.

Stellen Sie sicher, dass die Schraube der Werkstilickplatte
festgezogen ist und keine UberméBige Oxidation aufweist.
Siehe Abbildung 37. Die Werkstlickplatte gegebenenfalls
mit einem feinkdrnigen Schleifkissen reinigen.

Die Zahnrader auf VerscheiB untersuchen und gegebenenfalls
auswechseln. Bestellinformationen fir Einzelteile finden Sie
unter Einzelteilzeichnungen.

Burste

Vertiefung

Abbildung 35 Untersuchen der Birste

Klammer-
schrauben

Abbildung 36 Untersuchen der
Klammerschrauben

Abbildung 37 Trennen des Zahnrings vom
Bdrstenring

Swosd



Rotor

Gehen Sie zur Demontage des Rotors folgendermaBen vor:

1.

Entfernen Sie die Rotorschrauben und die Elektroden-
Klemmplattenschrauben vom Rotor. Die Elektrode aus dem
Keramikeinsatz nehmen. Siehe Abbildung 38.

Den Rotor auf eine saubere, trockene Oberflache legen, so dass
die Rotoréffnung nach oben zeigt. Den Zahnring genug vom
Burstenring trennen, so dass sich die zwei Rotorstifte reinigen
lassen. Siehe Abbildung 39.

Den Zahnring wie in Abbildung 40 dargestellt ganz vom
Burstenring trennen. Die Ringe flach auf die Arbeitsflache legen.

Die Kugellager vom Zahnring und dem Burstenring entfernen.

Die Kugellager auf Verschlei3 und Schaden Uberprifen.
Gegebenenfalls austauschen.

Falls die Kugellager schmutzig sind, mit Isopropanol oder einer
Reinigungslésung reinigen. Die Kugellager griindlich trocknen.

Swosd

% Rotorschraube
Elektroden-
Klemmplatten- % % "
schraube

\ %% % Rotor

Elektrode
entfernen

Abbildung 38 Entfernen der Rotor-
und Elektroden-
Klemmplattenschrauben

Burstenring
e
) Position
Zahnring Rotorstift
T
Position
Rotorstift

Abbildung 39 Platzieren des Rotors auf die
Werkstiickoberfldche

Ringe
trennen

Bdrstenring

Abbildung 40 Trennen des Zahnrings
vom Blrstenring



10.

1.

Keramikeinsatz entfernen. Siehe Abbildung 41.

Den Keramikeinsatz untersuchen. Falls Kohlenstoff- oder
andere Ablagerungen vorhanden sind, mit einem feinkdrnigen
Schleifkissen oder einer weichen Nylonbiirste reinigen.

Die Elektrodenklemmplatte entfernen. Mit einem feinkdrnigen

Schleifkissen reinigen. Siehe Abbildung 42.

Birsten- und Zahnring auf Schmutz und andere Ablagerungen
Uberprifen. Die Ringe mit einem feinkdrnigen Schleifkissen

oder einer weichen Edelstahlburste reinigen.

Alle Teile vor der Wiedermontage mit sauberer Niederdruckluft

reinigen.

SchweiBBkopfeinheit

Die Montage von SchweiBkopf und Rotor erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge wie die Demontage.

Gehen Sie zur Montage des SchweiBkopfs folgendermaBen vor:

1.

Fihren Sie die unter Rotor aufgeflihrten Schritte in umgekehrter

Reihenfolge durch.

Flhren Sie die unter SchweiBkopf-Demontage und Reinigung
aufgeflihrten Schritte in umgekehrter Reihenfolge durch.

Uberpriifen Sie, dass der Rotor in der richtigen Position ist. Siehe

Abbildung 43.

Keramikeinsatz

Abbildung 41 Entfernen des Keramikeinsatzes

Elektroden-
Keramikplatte

Abbildung 42 Entfernen der
Elektrodenklemmplatte

A Vorsicht!

Bei der Wiedermontage keine Dréhte
einklemmen.

Richtig

Abbildung 43 Rotorposition
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Einzelteilzeichnungen

Dieser Abschnitt enthalt Explosionszeichnungen der der Bauteile und
die dazugehdrigen Teilelisten. Dies Zeichnungen werden als Hilfsmittel
zur Identifikation der Bezeichnungen der Einzelteile zur Verfligung
gestellt. Fur die Bestellinformationen spezifischer Teile wenden Sie
sich bitte an Ihren autorisierten Swagelok Vertreter.

Folgende Teile werden in diesem Abschnitt identifiziert:
e SWS-5H SchweiBkopf

e SWS-5H Rotorbaugruppe

e SWS-5H Motor- und Antriebsblockeinheit
e CWS-5TFB Rohrspannblock

e CWS-5FSP1 Spezial-Spannblock

e SWS-5FSP1-EX Spezial-Spannblock

e CWS-5FSP2 Spezial-Spannblock

e SWS-5FSP3L Seitenplatte

e SWS-5FSP3R Seitenplatte

e SWS-5FSP4L Seitenplatte

e SWS-5FSP4R Seitenplatte
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Abbildung 44 SWS-5H SchweilBkopf
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Tabelle 7 SWS-5H SchweiBkopf-Teileliste
Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Motorabdeckung K-SWS-WH-MT-CVR 1
2 Zylinderstift * *
3 Zylinderstift * *
4 Edelstahl-Inbusschraube, 6-32 x 1,000 Zoll K-188-SCSA-138-32-1000 10
5 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 1,250 Zoll K-13162 10
6 Zylinderstift * *
7 Sicherungsring K-21065 1
8 Sicherungsringplatte K-SWS-WH-LK-RNG-PLT 1
9 Kunststoff-Inbusschraube, 6-32 x 0,437 Zoll K-13105 10
10 Edelstahl-Halbrundschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-188-21066-RCEU 10
11 Sicherungsscheibe K-13208 10
12 Werkstlck (+) Verlangerungsstange K-21093 1
13 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,260 Zoll, modifiziert K-13182 10
14 Gehause (Arbeitsseite) K-SWS-5H-D-WSH 1
15 Motorbaugruppe * *
16 Rotorbaugruppe K-SWS-5H-RTR 1
17 Gehause (Motorenseite) K-SWS-5H-D-MSH 1
18 SchweiBkopfmotorabdeckungsverlangerung K-SWS-WH-MT-CVR-EXT 1

Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.

* Nur Werks-Service
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Abbildung 45 SWS-5H Rotorbaugruppe
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Tabelle 8 SWS-5H Rotorbaubaugruppe-Teileliste

Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Rotorzahnkranz K-SWS-5H-RTR-GEAR 1
2 Zylinderstifte * *
3 Kunststoffkugellager, 0,187 Zoll K-11153 10
4 Rotorburstenring K-SWS-5H-RTR-BRUSH 1
5 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,187 Zoll K-13111 10
6 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,125 Zoll K-13110 10
7 Elektroden-Klemmplatte K-11108 1
8 Siehe Elektrodentabelle (Seite 4) - -
9 Keramikeinsatz K-11132 1

Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.

* Nur Werks-Service
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Abbildung 46 SWS-5H Motor- und Antriebsblockeinheit
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Tabelle 9 SWS-5H Teileliste fiir Motor- und Antriebsblockeinheit
Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Encoder-Platine K-10708-A-RCEU 1
2 Hulsensensorhalterung * *
3 Encoderrad * *
4 Motor * *
5 Scheibe fiir Ausgangsstellungssensorhalterung K-11126 1
6 Ausgangsstellungssensor * *
7 Ausgangsstellungssensorhalterung K-11125 1
8 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,375 Zoll K-13145 10
9 Antriebsblock (Motorseite) K-21126 1
10 Zylinderstift * *
11 Arbeits- (+) Stift * *
12 Antriebsrad K-SWS-5H-DR-GR 1
13 Sicherungsscheibe K-SWS-WH-DR-RET-WSHR 1
14 Edelstahl-Halbrundschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13167 10
15 Blrstenfedern K-MW-CSC-180-014-310-SG 10
16 Spiilbajonett B-BN4-K62 1
17 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,500 Zoll K-13163 10
18 WerkstUckplatte K-11053-A 1
19 Edelstahl-Rundkopfschraube, 6-32 x 0,250 Zoll K-188-13124-RCEU 10
20 Edelstahl #6 Innengezahnte Sicherungsscheibe K-410-13251-RCEU 10
21 Edelstahl-Flachkopfschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-188-21066-RCEU 10
29 Edelstahl #4 Zahnscheibe K-13171 10
23 Klammer K-11117-RCEU 1
24 Antriebsblock (Arbeitsseite) K-21207 1
25 Birste K-SWS-5H-BRUSH 1
26 Antriebsstift * *
27 Zahnradbaugruppe 10009-4 1
28 Zahnradbauteil 10009-3 1
29 Edelstahl-Zylinderstift, 0,093 x 0,125 Zoll K-13133 10
30 Antriebskupplung * *
31 Antriebskupplungsstift * *
32 Hulse fur Antriebskupplungsstift * *
33 Edelstahl-Inbusschraube, 6-32 x 0,250 Zoll K-13174 10
34 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,187 Zoll K-13111 10

Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.

* Nur Werks-Service
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Tabelle 10 CWS-5TFB Rohrspannblock-Teileliste

Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13112 10
2 Sicherungsblech K-12134 1
3 Untere Seitenplate (links) CWS-5TSPL 1
4 Hebelnockenbauteil K-12130-2 1
5 Edelstahl-Stellschraube, 4-40 x 0,125 Zoll K-12132 10
6 Riegel K-12131 1
7 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13112 10
8 Siehe Spannfuttertabellen ) )

(in OrbitalschweiBsystem, Serie 5, MS-02-129)
9 Obere Seitenplate (links) CWS-5TSPL 1
10 Plenum-Bauteil CWS-5PLEN 1
11 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,563 Zoll K-13115 10
12 Obere Seitenplatte (rechts) CWS-5TSPR 1
13 Zylinderstift * *
14 Scharnier * *
15 Untere Seitenplatte (rechts) CWS-5TSPR 1
16 Zylinderstift * *
17 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,187 Zoll K-13207 10
18 Edelstahl #4 Zahnscheibe K-13171 10
19 6 Zoll Draht 410-003 1
20 Zentrierlehre CWS-5CG 1
21 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13112 10
22 Edelstahl #4 Zahnscheibe K-13171 10

Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.

* Nur Werks-Service
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Abbildung 48 CWS-5FSP1 Spezial-Spannblock
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Tabelle 11  CWS-5FSP1 Spezial-Spannblock-Teileliste
Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Sicherungsblech K-12134 1
2 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13112 10
3 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll K-13112 10
4 Kunststoff-Distanzscheibe K-13245 10
5 Tellerfeder K-13244 10
6 Obere Seitenplatte K-CWS-5FSP1-TOP 1
7 Nockenstift K-12160-A 1
8 Rechte Riegelnocke K-12159 1
9 Edelstahl-Stellschraube, 10-32 x 0,420 Zoll, modifiziert K-13224 1
10 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,563 Zoll K-13115 10
11 Untere Seitenplatte K-12162 1
12 Linke Riegelnocke K-12158 1

Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.
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@ Obere Seitenplatte (Referenznr. 2-9)

Abbildung 49 SWS-5FSP1-EX Spezial-Spannblock
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Tabelle 12  SWS-5FSP1-EX Spezial-Spannblock-Teileliste

Referenznr. Beschreibung Bestellnummer Mindestbestellmenge
1 Obere Seitenplatte SWS-5FSP1-EX 1
2 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,125 Zoll K-188-SCSA-112-40-125 10
3 Sicherungsblech K-12134 1
4 Verschlusshalter K-13300 10
5 Edelstahl-Flachkopfschraube