www.swagelok.com

Serles 10

Weld Head

User's Wlamweal

English. . . . . . . . . . i i i it e e 1
German(Deutsch) . . . . ... ... ... ... ..., 37
Japanese (H&E). . . . . .. ... ... .. 73

Swoo\



i Series 10 Weld Head User’s Manual

Swos



www.swagelok.com

Serles 10

Weld Head

Usaer’ls Wamual

Swoo



2 Series 10 Weld Head User’s Manual

Contents

WeldHead. . . . . . . .. ... ittt i e 3
FixtureBlock . . . . . . . . . .. . oo 3
Unpacking the Weld Head Components . . . . . ... ... 4
Installing the WeldHead. . . . . ... ............ 5
Installing the Electrode inthe WeldHead . . . . . ... .. 6
Calculating Arc Gap Gage Settings. . . . . .. ... ... 8
Settingthe ArcGap . . . ... ... .. ... ..., 9
FixturingtheWork . . . . . . . .. .. ... ... .. ... 14
Maintenance . . . . . . . . . . i i e 19
PartsDrawings . . . . . . . . . . . . . i i i it i o 27
Swosdo

‘ 13-204 Book.indb 2 2/113 2:06 PM



13-204 Book.indb 3

Weld Head

The Series 10 SWS weld heads deliver consistent, precise
welds for outside diameters from 1/4 to 1 in. and 6 to 25 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 10 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.

Series 10 Weld Head User’'s Manual 3

Figure 1 Series 10 Weld Head

\®

Figure 2 Series 10 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
electrode package
tool package

Perform the following steps when your Swagelok Series 10 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

electrode (red)

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.

2.

Locate the weld head.

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.

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.

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.

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

Electrode

&

Figure 4 Weld Head Connectors

A 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.

Table 1 Electrode Selection Table

Electrode Ordering
No.

Component
oD

Electrode
Length (L)

Electrode
Diameter (D)

CWS-C.062-1.105-P

1/4 in.
3/8 in.
1/2 in.
6 mm
8 mm
10 mm
12 mm
14 mm
15 mm

1.105 in.
(28,07 mm)

0.062 in.
(1,57 mm)

CWS-C.062-.855-P

3/4 in.
7/8 in.
18 mm
22 mm
1in.
23 mm

25 mm

0.855 in.
(21,72 mm)

0.062 in.
(1,57 mm)
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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:

CWS - Xid#4 - #8844 - P
Electrode .
Diameter Package

. _ Electrode  Designator
Material Designator Length

C = Ceriated

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

Series 10 Weld Head User’s Manual 7
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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 + B + C
2

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 10 Weld Head)

1/2 to 1/2 in. tube butt weld - A =0.503 in.
largest outside diameter

Arc gap gage diameter B =1.994in.
Desired arc gap C =0.040in.
0.503in. + 1.994 + 0.040in. = 1.288in.

2 2

Example No. 2: (Series 10 Weld Head)

12 to 12 mm tube butt weld - A =12,07 mm
largest outside diameter

Arc gap gage diameter B = 50,65 mm
Desired arc gap C=1,02 mm
12,07 mm + 5065mm + 1,02mm = 32,38 mm
2 2
Swosdo
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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. 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 10 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 10. See Figure 8(B).

Figure 8 Setting the Arc Gap Gage

Swosdo
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Table 2 SWS-10H Arc Gap Gage Dia. 1.994 in.

Setting | Setting | Setting | Setting | Setting | Setting
for for for for for for Setting | Setting | Setting | Setting | Setting
. 0.025 0.030 0.035 0.040 0.045 0.050 for 0,5 | for 0,64 | for 0,76 | for 1,02 | for 1,14
Nominal | Actual | in. Arc | in. Arc | in. Arc | in.Arc | in. Arc | in. Arc | mm Arc | mm Arc | mm Arc | mm Arc | mm Arc
oD oD Gap Gap Gap Gap Gap Gap Gap Gap Gap Gap Gap
(in.) (in.) (in.) (in.) (in.) (in.) (in.) (in.) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1/4 0.250 | 1.147 1.152 1.157 1.162 1.167 1.72 29,00 29,14 29,26 29,52 29,64
3/8 0.375 | 1.209 1.214 1.219 1.224 1.229 1.234 30,58 30,72 30,84 31,10 31,22
1/2 0.500 | 1.272 1.277 1.282 1.287 1.292 1.297 32,18 32,32 32,44 32,70 32,82
5/8 0.625 | 1.335 1.340 1.345 1.350 1.355 1.360 33,76 33,90 34,02 34,28 34,40
3/4 0.750 | 1.397 1.402 1.407 1.412 1.417 1.422 35,35 35,49 35,61 35,87 35,99
7/8 0.875 | 1.460 1.465 1.470 1.475 1.480 1.485 36,94 37,08 37,20 37,46 37,58
1 1.000 | 1.522 1.527 1.532 1.537 1.542 1.547 38,53 38,67 38,79 39,05 39,17
Table 3 SWS-10H Arc Gap Gage Dia. 50,65 mm.
Setting for 0,50 Setting for Setting for Setting for Setting for
Nominal OD | Actual OD mm Arc Gap 0,64mm Arc 0,76mm Arc 1,02mm Arc | 1,14 mm Arc
(mm) (mm) (mm) Gap (mm) Gap (mm) Gap (mm) Gap (mm)
6 6,00 28,83 28,97 29,09 29,35 29,47
8 8,00 29,83 29,97 30,09 30,35 30,47
10 10,00 30,83 30,97 31,09 31,35 31,47
12 12,00 31,83 31,97 32,09 32,35 32,47
18 18,00 34,83 34,97 35,09 35,35 35,47
22 22,00 36,83 36,97 37,09 37,35 37,47
23 23,00 37,33 37,47 37,59 37,85 37,97
25 25,00 38,33 38,47 38,59 38,85 38,97

Table 4 SWS-10H Arc Gap Gage Dia. For ATW Fittings

Setting for
0.045 in.

(1,14 mm)
ATW Size Cuff OD Arc Gap
1/4 in. 0.29 in. 1.186 in
3/8 in. 0.41 in. 1.248 in.
1/2 in. 0.55in. 1.316 in.
3/4 in. 0.80 in. 1.441 in.
1in. 1.06 in. 1.571 in.

6 mm 7,0 mm 29,97 mm

8 mm 9,0 mm 30,98 mm
10 mm 11,0 mm 31,98 mm
12 mm 13,2 mm 33,10 mm
18 mm 19,2 mm 36,11 mm
23 mm 25,4 mm 38,5 mm
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Inserting the Electrode into a Rotor

1. Without the fixture block attached, press ELECTRODE
CHANGE on the operator panel. 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.

Series 10 Weld Head User’s Manual 11

Figure 9 Electrode Installation

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.

Swosdo
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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 screws
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.

Swosdo
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Figure 10 Setting the Arc Gap

A Caution!

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

A Caution!

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

W Tube ends must be square.

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

B Tube ends must be burr-free.

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

Method Results
Burrs in

Burrs {/ Flow Path
» -
\IL@ »] L 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

Figure 11 Tube Preparation

Swosdo
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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. Refer to Table 5.

Table 5 Fixture Blocks

Minimum Weld

e OD Capacity Extension Length
3/4 in. (19 mm)
i counter-bored
CWS-10TFB 1/4to1in. (6to25 | (cou )

mm)

15/16 in. (24 mm)
(no counter-bore)

2. Select the proper collets for the diameter of the parts being
welded. Refer to Table 6.

Table 6 Collets

Model OD Capacity Comments
CWS-10UCI-X @ 1/4in.to 1 in. Tubing/fittings
(counter-bored) (6 to 25 mm) 9 9

CWS-10UCI-XT @ 1/4 in.to 1in. -
(no counter-bore) (6 to 25 mm) Tubing/fittings

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

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.

Swosdo
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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 Placing First Work Piece in the Fixture Block

Swosdo

13-204 Book.indb 15 2/113 2:07 PM ‘



16 Series 10 Weld Head User’s Manuat

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
the alignment is not correct proceed to the next section.

Figure 16 Placing Second Work Piece
Adjusting the Tube-to-Tube Fixture Block

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

Plenum
To align the fixture block, follow these steps:

1. Turn the fixture block over and locate the directional arrows Directional
on the plenum. The arrows point to the appropriate side arrows

plate. See Figure 17.
2. Using the provided 3/32 in. hex wrench, unscrew the four Cap screws é
cap screws in the appropriate side plate just enough to
loosen it from the plenum. See Figure 17 to locate the
appropriate side plate. Side plate

3. Turn the fixture block upright and release both levers and
open both sides of the fixture block.

4

Figure 17 Loosening the Side Plate

Swosdo
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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.

6. Lock down the top of the loosened side plate.

13-204 Book.indb 17

. 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.

Figure 18 Placing the Tubing

Series 10 Weld Head User’s Manual 17
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Mating the Weld Head to the Fixture Block

1. Rotate the locking lever on the weld head counter-clockwise
until it stops. See Figure 19.

2. Insert the weld head into the fixture block. See Figure 20(A).

3. Rotate the locking lever clockwise to secure the weld head.
See Figure 20(B).

Operating the Weld Head
Operate the weld head using the following parameters:

Shield Gas Flow Rate std ft3/hr 10t0 20 @
(std L/min) (4,7 10 9,4)

Prepurge and Postpurge
minimum time in seconds

20 @

Maximum Recommended
Average Amps

75 Amps at 50% Duty Cycle ®

@ Set flow to higher rates when welding at high current rates.
@ Flow should be continuous for cooling when welding at high current rates.

® Output amps may be reduced when using optional weld head extension
cables.

Figure 20 Mating the Weld Head to the
Fixture Block

Swosdo
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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 heads.

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
40 hours of welding time. Depending on usage and wear,
maintenance may be performed before the 40-hour interval.

Fixture Block Daily Maintenance
At the start of each work day:

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

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.

At the end of each workday, clean and then store the fixture
block in a dry place.

Series 10 Weld Head User’s Manual 19

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.
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Fixture Block Periodic Maintenance

Every 700 to 900 welds:

1.
2.
3.

Contact your authorized Swagelok representative to return the
fixture block for service.

Inspect and clean the collets. See Figure 21(A).
Check for scratches and dents.

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

Remove any oxides from the non-anodized mating surfaces
of the side plates with a fine-grit abrasive pad. See Figure
21(B).

Remove any dirt and oxides from the inside surfaces of
the side plates with a clean, soft cloth. See Figure 21(C).
Remove heavier deposits with a fine-grit abrasive pad.

Check the lever cam and latch for smooth operation. See
Figure 22.

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.

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

in position. v
Verify the fixture block will properly secure the work piece. Figure 21 Cleaning the Collets and Collet
a. Install collets into one side of the fixture block. Mounting Surfaces

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.

Figure 22 Lever Cam and Latch

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.

Swosdo
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Weld Head Daily Maintenance

Perform weld head maintenance daily and every 700 to 900
welds. Depending on usage and wear, maintenance may be
performed before the 700-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.

WARNING!

DISCONNECT THE WORK
AND ELECTRODE CABLES
FROM THE POWER SUPPLY
BEFORE PERFORMING
THE ADJUSTMENT OR
MAINTENANCE.

Figure 23 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 is
pressed. The rotor is a potential
pinch point.

Swosdo
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Weld Head Disassembly and Cleaning .
crews

This section describes how to disassemble the weld head and AN ﬁ Locking
rotor. Locking ﬁ ﬁ Ring Plate

Ring \
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 24.

3. Remove the work extension screw with lock washer, and the
work extension. Inspect the work extension for pitting, wear,
or damage. See Figure 25.

4. Replace work extension if necessary. Refer to Parts
Drawings for part ordering information.

Figure 24 Removing the Locking Ring and
Locking Ring Plate

Work
Extension /ﬁ Lock Washer
% Work Extension
\m

Screw

Figure 25 Removing the Work Extension
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. Remove the weld head housing screws from the housing.

Using a slight rocking motion, carefully separate the locking
ring half of the weld head housing from the motor half. See
Figure 26.

. Carefully separate the weld head housing halves so that

internal components are not damaged.

Remove the rotor from the motor half of the weld head
housing. See Figure 27.

. Carefully lift the power block subassembly out of the motor

half of the weld head housing. See Figure 28.

Series 10 Weld Head User’'s Manual 23

Housing
H H ﬁ Screws
& .«‘l\\
Weld Head
Housing
(Locking
Ring Half)
Weld Head
Housing
(Motor Half)

Figure 26 Removing the Locking Ring
Half of the Weld Head Housing

Figure 27 Removing the Rotor

Weld Head
Housing
(Locking
Ring Half)

Power Block
Subassembly

Figure 28 Removing the Power Block
Subassembly
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9. Examine the brush. See Figure 29.
Inspect and clean the brush using the following steps:
a. Check the brush for excessive wear.

b. Verify that 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. Verify that the two power strap screws are tight. See Figure
30.

12. Verify that the work plate screw is tight and free from
excessive oxidation. See Figure 31. 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.

Swosdo
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Figure 30 Inspecting the Power Strap
Screws

Figure 31 Inspecting the Work Plate and
Screws
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Rotor
To disassemble 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 32.

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 33.

. Completely separate the gear ring from the brush ring as

shown in Figure 34. 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 balls thoroughly.

Series 10 Weld Head User’'s Manual 25

Figure 32 Removing the Rotor and
Electrode Clamping Plate Screws

Surface

Figure 34 Separating the Gear Ring from
the Brush Ring
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7. Remove the ceramic insert. See Figure 35. @ —

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 36.

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.

Weld Head Assembly

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 37. Figure 36 Removing the Electrode

Clamping Plate

A Caution!

Do not pinch any internal
wiring during reassembly.

Figure 37 Rotor Position

Swosdo
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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 Swagelok representative.

The parts identified in this section include:

e SWS-10H Weld Head

e SWS-10H Rotor Assembly

e SWS-10H Motor and Power Block Assembly
e CWS-10TFB Tube Fixture Block

Swosdo
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Figure 38 SWS-10H Weld Head
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Table 7 SWS-10H Weld Head Parts List
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Minimum Order

13-204 Book.indb 29

Reference No. Description Ordering No. Quantity
1 See Motor and Power Block Assembly Drawing * *
2 Rotor Assembly 11056 1
3 Motor Cover SWS-WH-MT-CVR 1
4 Weld Head Motor Cover Extender SWS-WH-MT-CVR-EXT 1
5 SS Dowel Pin * *
6 Housing (Work Side) SWS-10H-D-WSH 1
7 Housing (Motor Side) SWS-10H-D-MSH 1
8 Bearing Pad 21107 1
9 Motor Assembly * *
10 SS Dowel Pin * *
11 SS Socket Head Cap Screw, 6-32 x 1.000 in. 188-SCSA-138-32-1000 10
12 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 1.250 in. 13162 10
13 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.625 in. 13160 10
14 Work Extension Bar 21093 1
15 SS Button Head Screw, 4-40 x 0.250 in. 188-21066-RCEU 10
16 Locking Ring 21065 1
17 Locking Ring Plate SWS-WH-LK-RNG-PLT 1
18 Plastic Socket Head Cap Screw, 6-32 x 0.437 in. 13105 10
19 SS Dowel Pin * *
20 Split Lock Washer 13208 10

For part ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Not available as a field replacement spare part.
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Figure 39 SWS-10H Rotor Assembly
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Table 8 SWS-10H Rotor Assembly Parts List

Series 10 Weld Head User’'s Manual 31

Ref:lr:.nce Description Ordering No. MiniQn:j l;r:ti(t);der
1 Rotor Gear Ring 10008-2 1
2 Dowel Pins * *
3 Plastic Ball Bearing, 0.375 in. 11154 10
4 Rotor Brush Ring 11209-B 1
5 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.375 in. 13114 10
6 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.250 in. 13176 10
7 Electrode Clamping Plate 11204 1
8 See Electrode Table (page 4) - -
9 Ceramic Insert 11210 1

For part ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Not available as a field replacement spare part.
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Figure 40 SWS-10H Motor and Power Block Assembly
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Table 9 SWS-10H Motor and Power Block Assembly Parts List

Series 10 Weld Head User’s Manual 33

Ref:lroe.nce Description Ordering No. Minion:j l;r:ti(t);der
1 Encoder Circuit Board 10708 1
2 Sleeve Sensor Mount * *
3 Encoder Wheel * *
4 Motor * *
5 Home Sensor Mount Shim 11126 1
6 Home Sensor 10709 1
7 Home Sensor Mount 11125 1
8 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.375 in. 13145 10
9 Power Block (Motor Side) 21156 1
10 SS Dowel Pin * *
11 Work Post * *
12 Drive Gear SWS-10H-DR-GR 1
13 Retaining Washer SWS-WH-DR-RET-WSHR 1
14 SS Button Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. 13167 10
15 Purge Bayonet B-BN4-K62 1
16 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.500 in. 13163 10
17 Work Plate 11054 1
18 SS Round Head Screw, 6-32 x 0.250 in. 188-13124-RCEU 10
19 SS #6 Internal Tooth Lock Washer 13251 10
20 SS Pan Head Screw, 4-40 x 0.250 in. 188-21066-RCEU 10
21 SS #4 External Star Washer 13171 10
22 Power Strap 11117 1
23 Power Block (Work Side) 21208 1
24 Brush SWS-10H-BRUSH 1
25 Brush Spring 11157 10
26 Power Post * *
27 Gear Assembly 10009-5 1
28 Gear Assembly 10009-4 1
29 SS Dowel Pin, 0.093 x 0.125 in. 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. 13174 10
34 SS Socket Head Cap Screw, 2-56 x 0.187 in. 13111 10

For part ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Not available as a field replacement spare part.
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Figure 41 CWS-10TFB Tube Fixture Block
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Table 10 CWS-10TFB Tube Fixture Block Parts List
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13-204 Book.indb 35

Ref;roe.nce Description Ordering No. Minig:l l;r:ti(t);der
1 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. 13112 10
2 Locking Tab 12148 1
3 Side Plate Assembly (Left) CWS-10TSPL 1
4 Lever Cam Assembly 12130-2 1
5 SS Set Screw, 4-40 x 0.125 in. 12132 10
6 Latch 12146 1
7 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. 13112 10
8 See Collet Tables - -

(in Orbital Welding System, Series 10, MS-02-131)
9 Side Plate Assembly (Left) CWS-10TSPL 1
10 Plenum Assembly CWS-10PLEN 1
11 SS Socket Head Cap Screw, 10-24 x 0.625 in. 13118 10
12 Side Plate Assembly (Right) CWS-10TSPR 1
13 Dowel Pin * *
14 Hinge * *
15 Side Plate Assembly (Right) CWS-10TSPR 1
16 Dowel Pin * *
17 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.187 in. 13207 10
18 SS #4 External Star Washer 13171 10
19 12 in. Lanyard 13231 1
20 Centering Gage CWS-10CG 1
21 SS Socket Head Cap Screw, 4-40 x 0.250 in. 13112 10
22 SS 10 External Star Washer 13131 10

For part ordering information, contact your authorized Swagelok representative.

* Not available as a field replacement spare part.

Swosdo
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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.

Swosdo
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SchweiBBkopf

Die SWS SchweiBkopfe der Serie 10 liefern gleichméBige,
prézise SchweiBungen fur AuBendurchmesser von 6 bis 25 mm
und 1/4 bis 1 Zoll.

Ein Gleichstrommotor im SchweiBkopf bewegt den Rotor, der
die Wolframelektrode um die SchweiBstelle fiihrt. Optische
Sensoren im SchweiBkopf Ubertragen prazise Riickmeldungen
an die Steuereinheit zur Steuerung der Rotorgeschwindigkeit.

Alle beweglichen Teile im SchweiBkopf sind reibungsarm
gelagert, um laufruhigen, gleichmaBigen Betrieb zu
gewabhrleisten.

Ein federnd, gelagerter Schleifkontakt stellt ununterbrochenen
Kontakt mit etwa einem Drittel des Rotorumfangs sicher. Diese
Konfiguration gewahrleistet eine bestandige, gleichmaBige
elektrische Leitfahigkeit zu Rotor und Elektrode.

Spannblock

Der Spannblock der Serie 10 des SWS dient zur exakten
Ausrichtung und Fixierung von Rohren, Fittings und
Ventilkdrpern. Aufgrund der modularen Konstruktion kénnen
Sie verschiedene Seitenplatten auswahlen und die fir Ihre
Anwendung erforderliche Konfiguration erstellen.

Der Spannblock ist getrennt vom SchweiBkopf, wodurch sich
Werkstiicke vor dem SchweiB3en leicht ausrichten und fixieren
lassen. Durch die Verwendung mehrerer Spannblécke lasst sich
die Produktivitat erhdhen.

Die Spannbldcke kdnnen fir mehrere Abmessungen verwendet
werden. In den Spannblock passt ein Universal-Spannfutter-
einsatz (Universal Collet Insert (UCI)), der dem Durchmesser
des Werkstiicks entspricht. Die Spannfutterkonstruktion

fixiert Rohre und Fittings, die bis zu + 0,13 mm (0,005 Zoll)

vom nominalen AuBendurchmesser abweichen kdnnen. Die
Spann-futter lassen sich schnell auswechseln, wodurch

der Spannblock sehr anpassungsfahig fiir unterschiedliche
Arbeitsanforderun-gen ist.

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 39

Abbildung 1 SchweiBkopf Serie 10

\®

Abbildung 2 Spannblock Serie 10
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Auspacken der Schwei3kopfkomponenten

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch

Die folgenden SchweiBkopfkomponenten sind in einem mit

Schaumstoff ausgekleideten Versandbehélter verpackt.
SchweiBkopf

Lichtbogenlehre

Elektrodenpackung

Werkzeug

Flhren Sie nach Eintreffen des Swagelok SchweiBBkopfs der

b~

Serie 10 folgende Schritte durch:

Untersuchen Sie die Verpackung auf Schaden.

Nehmen Sie die Komponenten aus der Verpackung.
Prufen Sie die Artikel auf Schaden.

Priufen Sie, dass die Seriennummer des SchweiBkopfs mit

der Seriennummer auf dem Versandbehalter Ubereinstimmt.

Notieren Sie die Modell- und die Seriennummer sowie die
Lieferdaten auf der Seite Registrierungsinformationen der
Bedienungsanleitung Ihrer Stromversorgung.

Swosdo
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AnschlieBen des SchweiBkopfes

Der SchweiBkopf hat vier Anschliisse, die mit dem Netzteil
verbunden werden.

Die vier Anschllisse am Kabel sind:

Steuerung

Minuspol (rot)

Pluspol (grin)
SchweiBkopf-Schutzgas

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

1.

2.

Legen Sie den SchweiBkopf bereit.

Verbinden Sie den Stecker Steuerung mit der mit WELD
HEAD beschrifteten Buchse an der Seite des Netzteils.
Fuhren Sie den Stecker in die Buchse ein. Drehen Sie
den Stecker um eine Vierteldrehung mit der Hand im
Uhrzeigersinn fest. Dieser Anschluss Utbertragt die
Steuerungssignale zum Antrieb des SchweiBkopfs.

Verbinden Sie den roten Stecker mit der mit ELECTRODE
beschriftete Buchse an der Seite des Netzteils. Drehen
Sie den Stecker zur Befestigung eine Vierteldrehung im
Uhrzeiger-sinn. Dieser Anschluss ist der Minuspol (-) des
SchweiBkopfs.

Verbinden Sie den griinen Anschluss in der mit WORK
beschrif-teten Buchse an der Seite des Netzteils ein. Drehen
Sie den Stecker zur Befestigung eine Vierteldrehung im
Uhrzeiger-sinn. Dieser Anschluss ist der Pluspol (+) des
SchweiBkopfs.

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

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 41

Steuerung Minuspol(rot)

Pluspol
(grun)

Schutzgas

&

Abbildung 4 SchweiBkopfanschliisse

A Achtung!

Achten Sie darauf, dass
der mehrpolige Anschluss
fest ein-gesteckt und fest
angezogen ist.

Hinweis:

Der Schutzgasanschluss des Schweif3-
kopfs muss ein nicht absperrender
(SESO) Swagelok Schnellkupplungs-
stecker sein (z.B. SS-QC4-S-400).

Swosdo
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Installieren der Elektrode im SchweiBBkopf

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 Lange und der Durchmesser der Elektrode h&dngen von
Ihrem SchweiBkopfmodell und dem AuBendurchmesser des zu
schweiBen-den Werkstlicks ab. Verwenden Sie die Tabelle zur
Elektrodenaus-wahl, um die richtige Elektrode auszuwahlen.

Tabelle 1 Tabelle zur Elektrodenauswahl

Komponenten-
Elektroden- AuBendurch- Elektroden- Elektroden-
Bestellnr.: messer lange (L) | durchmesser (D)
1/4 Zoll
3/8 Zoll
1/2 Zoll
6 mm
CWS-C.062- 8 mm 28,07 mm 1,57 mm
1.105-P (1,105 Zoll) (0,062 Zoll)
10 mm
12 mm
14 mm
15 mm
CWS-C.062-
855-P (0,855 Zoll) (0,062 Zoll)
25 mm
Swosdk
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Elektrodengeometrie

Diese Abbildung zeigt die von Swagelok empfohlene
Elektroden-form. Richtig geschliffene Elektroden ermdglichen
besténdige, wiederholbare SchweiBungen. Uber Ihren Swagelok
Vertriebspartner kdnnen sie geschliffene Elektroden beziehen.
Bestellinformationen finden Sie in Ihrer Teileliste.

Die Teilenummern fir Elektroden setzen sich folgendermalBen
zusammen:

CWS - Xi###t - #i### - P
Elektroden-
durehmesser Packungskennung

Werkstoffkennung  Elektrodenlédnge
C = Cer legiert

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.

0

Abbildung 6 Wolframelektrode

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 43
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Berechnung der Einstellungen der
Lichtbogenlehre

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

A~ o
wRle

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

EINSTELLUNG DER
LICHTBOGENLEHRE

B = Durchmesser der Lichtbogenlehre

C = gewliinschte Lichtbogenldnge

Abbildung 7 Berechnungsformel zur Einstellung der Lichtbo-
genlehre

Beispiel 1: (SchweiBkopf Serie 10)

1/2 an 1/2 Zoll StumpfschweiBende - A = 0,503 Zoll
GroBter AuBendurchmesser

Durchmesser der Lichtbogenlehre B = 1,994 Zoll
Gewdunschte Lichtbogenlédnge C = 0,040 Zoll
0,503 Zoll + 1,994 Zoll + 0,040 Zoll = 1,288 Zoll

2 2

Beispiel 2: (SchweiBkopf Serie 10)

12 an 12 mm StumpfschweiBende - A =12,07 mm
GroBter AuBendurchmesser

Durchmesser der Lichtbogenlehre B = 50,65 mm
Gewdlinschte Lichtbogenlédnge C=1,02 mm
1207/ mm + 50,65mm + 1,02mm = 32,38 mm
2 2
Swosdo
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Einstellen der Lichtbogenlange

Mit der richtigen Einstellung der Lichtbogenléange lasst sich die
SchweiBung besser steuern und eine gréBere Besténdig-keit
erzielen. Die folgenden Schritte beschreiben die Einstel-lung
der Lichtbogenlange.

Zum Einstellen der Lichtbogenlange wird die mit dem
SchweiBkopf gelieferte Lichtbogenlehre verwendet. Die Lehre
wird auf die gewlinschte Lichtbogenldnge eingestellt und dann
in den Rotor eingesetzt. Mit einge-setzter Lehre I&asst sich die
Elektrode genau positionieren.

Einstellen der Lichtbogenlehre

1. Die auBeren Durchmesser der zu schweienden Werkstl-
cke mit einem Messschieber oder Mikrometer abmessen.
Siehe Abbildung 8(A). Die Stromversorgung M200 berechnet
die Einstellung der Lichtbogenlehre, wenn die Funktion
»~Automatische Erstellung“ verwendet wird.

2. Verwenden Sie die Tabellen auf Seite 8, um lhren nomi-
nalen AD nachzuschlagen. Suchen Sie den ,tatsdch-lichen
Durchmesser”, der Ihnrer Messung am néchsten liegt.

3. Stellen Sie die Lichtbogenlehre so ein, dass sie der Ein-
stellung auf den Tabellen auf Seite 8 entspricht. Siehe
Abbildung 7(B).

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 45

Abbildung 8 Einstellung der Lichtbogenlehre
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Tabelle 2 SWS-10H Durchmesser der Lichtbogenlehre 1,994 Zoll

No-mi- Tat- Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel- | Einstel-
naler | sachli- | lung fir | lung fiir | lung fiir | lung fir | lung fir | lung fir | lung fir | lung fiir | lung fir | lung fiir | lung fiir
AD cher einen einen einen einen einen einen einen einen einen einen einen
(Zoll) AD Licht- Licht- Licht- Licht- Licht- Licht- Licht- Licht- Licht- | Lichtbo- | Lichtbo-

(zoll) bogen bogen bogen bogen bogen bogen bogen bogen bogen | genvon | gen von
von von von von von von von 0,5 | von6,4 | von 7,6 1,02 1,14
0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 mm mm mm mm mm
(Zoll) (Zoll) (Zoll) (Zoll) (Zoll) (Zoll)
1/4 0,250 1,147 1,152 1,157 1,162 1,167 1,72 29,00 29,14 29,26 29,52 29,64
3/8 0,375 1,209 1,214 1,219 1,224 1,229 1,234 30,58 30,72 30,84 31,10 31,22
1/2 0,500 1,272 1,277 1,282 1,287 1,292 1,297 32,18 32,32 32,44 32,70 32,82
5/8 0,625 1,335 1,340 1,345 1,350 1,355 1,360 33,76 33,90 34,02 34,28 34,40
3/4 0,750 1,397 1,402 1,407 1,412 1,417 1,422 35,35 35,49 35,61 35,87 35,99
7/8 0,875 1,460 1,465 1,470 1,475 1,480 1,485 36,94 37,08 37,20 37,46 37,58
1 1,000 1,522 1,527 1,532 1,537 1,542 1,547 38,53 38,67 38,79 39,05 39,17
Tabelle 3 SWS-10H Durchmesser der Lichtbogenlehre 50,65 mm
Nominaler Tatsachli- | Einstellung fiir | Einstellung fiir Einstellung Einstellung fir | Einstellung fiir
AD (mm) cher AD einen Lichtbo- | einen Lichtbo- fiir einen einen Lichtbo- | einen Lichtbo-
(mm) gen von 0,50 gen von 0,64 Lichtbogen von gen von 1,02 gen von 1,14
mm (mm) mm (mm) 0,76 mm (mm) mm (mm) mm (mm)
6 6,00 28,83 28,97 29,09 29,35 29,47
8 8,00 29,83 29,97 30,09 30,35 30,47
10 10,00 30,83 30,97 31,09 31,35 31,47
12 12,00 31,83 31,97 32,09 32,35 32,47
18 18,00 34,83 34,97 35,09 35,35 35,47
22 22,00 36,83 36,97 37,09 37,35 37,47
23 23,00 37,33 37,47 37,59 37,85 37,97
25 25,00 38,33 38,47 38,59 38,85 38,97

Tabelle 4 SWS-10H Durchmesser der Lichtbogenlehre fiir ATW-

Fittings
Einstellung fir 1,14
mm
ATW GroBe Kragen-AD (0,045 Zoll)
Lichtbogenldnge
1/4 Zoll 0,29 Zoll 1,186 in
3/8 Zoll 0,41 Zoll 1,248 Zoll
1/2 Zoll 0,55 Zoll 1,316 Zoll
3/4 Zoll 0,80 Zoll 1,441 Zoll
1 Zoll 1,06 Zoll 1,571 Zoll
6 mm 7,0 mm 29,97 mm
8 mm 9,0 mm 30,98 mm
10 mm 11,0 mm 31,98 mm
12 mm 13,2 mm 33,10 mm
18 mm 19,2 mm 36,11 mm
23 mm 25,4 mm 38,5 mm
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‘ 13-204 Book.indb 46

2/113 2:07 PM



13-204 Book.indb 47

Einsetzen der Elektrode in den Rotor

1.

1.Driicken Sie ohne befestigten Spannblock auf
ELECTRODE CHANGE (ELEKTRODENWECH-SEL) auf
dem Bedienfeld. Die Elektrode fahrt in die Abbildung 8
angezeigte Position.

Losen Sie die zwei Elektrodenklemmschrauben. Entfer-nen
Sie die Elektrode, falls diese ausgewechselt wird.

Setzen Sie die neue Elektrode so ein, dass die Spitze in
die Rotormitte zeigt. Ziehen Sie die Elektrodenklemm-
schrauben leicht an, um die Elektrode voribergehend zu
befestigen.

Stellen Sie die richtige Lichtbogenlédnge mit der Licht-
bogenlehre ein.

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch

Elektrodenklemmschrauben

Abbildung 9 Elektrodeninstallation

WARNUNG!

NICHT AUF START DRU-
CKEN, WAHREND SIE DIE
ELEKTRODE BERUHREN.

A Achtung!

Den Rotor nur betétigen
oder bewegen, wenn eine

Elektrode eingespannt ist.

A Achtung!

Der Rotor bewegt sich,

wenn ELECTRODE CHANGE

(ELEKTRODENWECHSEL)
gedriickt wird. Der

Rotor ist eine potentielle
Klemmstelle.

47
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Einstellen der Lichtbogenlange

1. Dricken Sie JOG oder ELECTRODE CHANGE
(ELEKTRODENWECHSEL) um den Rotor zu position-
nieren. Damit erhalten Sie Zugang zu den Klemmschrauben
der Elektrode.

2. Setzen Sie die Lichtbogenlehre in den Rotor ein. Siehe
Abbildung 9(A).

3. Neigen Sie den SchweiBkopf nach oben. Lésen Sie die
Elektrodenschrauben, so dass die Elektrode auf die Oberfla-
che der Lichbogenlehre fallen kann. Siehe Abbildung 9(B).

4. Ziehen Sie die Elektrodenklemmschrauben nur leicht fest,
um die Elektrode zu befestigen. Entfernen Sie die Licht-
bogenlehre

5. Drlicken Sie HOME oder ELECTRODE CHANGE
(ELEKTRODENWECHSEL), um den Rotor wieder in die
Ausgangsposition zu bringen.

Swosdo
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Abbildung 10 Einstellen der
Lichtbogenldnge

A Achtung!

Den Rotor nur betétigen
oder bewegen, wenn eine

Elektrode eingespannt ist.

A Achtung!

Der Rotor bewegt

sich, wenn JOG,
ELEKTRODENWECH-SEL
oder HOME gedriickt
wird. Der Rotor ist eine
potentielle Klemmstelle.
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Vorbereitung der Arbeit

Es ist wichtig, dass die Rohrstlicke vor dem SchweiBen richtig
vorbereitet werden. Siehe Abbildung 10.

Die Rohre missen rechtwinklig und gratfrei sein, um wieder-
holbare, hochwertige SchweiBungen zu erhalten. Die Rohre
mit einer Metallsdge oder einem Rohrschneider auf die richtige
Lange zuschneiden. Die Rohre auf einer Drehbank oder mit
einem tragbaren Rohrplangerat plandrehen. Die Enden entgra-
ten und dabei sicherstellen, dass der Innen- und der AuBen-
durchmesser rechtwinklig und gratfrei sind. Die Rohrenden mit
einem geeigneten Lésungsmittel reinigen.

Befolgen Sie folgende Richtlinien um die Gefahr von Schwei-
Bungen schlechter Qualitat zu verringern:

W Die Rohrenden mussen rechtwinklig sein.

B Die Wandstéarkentoleranz der Rohrenden darf maximal +
15 % der Nennwandstérke betragen.

H Die Rohrenden mussen gratfrei sein.

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

Methode

Resultat
= F/ Grate im
| Grate Ifﬁ Durchfluss
Schnitt mit Metallsage A L
Spalt

——— Eingedricktes Ende durch m3 UngleichméaBiger
Schnqid\e und RoIIPTn des Rohrdurchmesser

=z

Rohrschneider ’

N Grate Reduzierter Durchfluss
Schnittflache recht-_____ Glatter Ubergang an
y winklig Zl‘“’ Achse | den Stirqfléchen
Rohrplandrehwerkzeug \
Rechtwinklig Spalt

Abbildung 11 Rohrvorbereitung
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Einspannen der Werkstiicke

Wabhlen Sie den passenden Spannblock aus. Wahlen sie die
Spannfutter passend fiir den AuBendurchmesser des Werk-
stlicks aus.

Auswahl von Spannblock und Spannfutter

1. Wahlen Sie den Spannblock passend fir den AuBendurch-
messer des zu schweiBenden Rohrs aus. Siehe Tabelle 5.

Tabelle 5 Spannblécke

Minimal erforderliche

Modell AD-Kapazitat =
Spannlange.
19 mm (3/4 Zoll)
i Senkbohrun
CWS-10TFB 6 bis 25 mm ( 9

(174 bis 1 Zoll) 24 mm (15/16 Zoll)

(keine Senkbohrung)

2. Wahlen Sie die passenden Spannfutter flir den Durchmess
er der zu schweiBenden Teile aus. Siehe Tabelle 6.

Tabelle 6 Spannfutter

Modell AD-Kapazitat Anmerkungen
CWS-10UCI-X @ 6 bis 25 mm Rohre/
(Senkbohrung) (1/4 Zoll bis 1 Zoll) Verschraubungen
CWS-10UCI-XT © 6 bis 25 mm Rohre/
(keine Senkbohrung) | (1/4 Zoll bis 1 Zoll) Verschraubungen

@ Wobei X die SpannfuttergréBe in 1/16 Zoll oder metrisch (Anhang ,MM*)
angibt.

Installieren der Spannfutter in einem
Rohrspannblock

1. Die beiden Hebel I6sen und den Rohrspannblock 6ffnen.
Siehe Abbildung 11.

2. Die Spannfutterhalften in der oberen und der unteren
Seitenplatte einsetzen und die Spannfutterschrauben
festziehen. Sicherstellen, dass die Spannbacke biindig mit
der Seitenplatte abschlieBt. Siehe Abbildung 12.
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el

©
<

Spannblock-
Seitenplatte

Spannfutter

Abbildung 13 Installieren der Spannfutter
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Ausrichten der Werkstiicke im Spannblock

1. Platzieren Sie die Zentrierlehre in eine Seite des Spann-
blocks. Die Zentrierlehre muss die Breite der Spannbacke
umfassen. Siehe Abbildung 13.

2. Legen Sie eines der Werkstlicke an die Zentrierlehre an.
Siehe Abbildung 14(A).

3. SchlieBen Sie die obere Seitenplatte.
Siehe Abbildung 14(B).

4. 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 Werkstlick in den Spannblock einlegen

Swosdo
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5. 5.Legen Sie das zweite Werkstiick an das erste Werkstlick
an und SchlieBen Sie die obere Seitenplatte. Siehe Abbil-
dung 15.

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

Anpassen des Rohr-an-Rohr-Spannblocks

Um die genaue Ausrichtung der Werkstiicke im Spannblock
beizubehalten, missen die Seitenplatten gelegentlich ausge-
richtet werden.

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
verstellbaren Seitenplatte. Siehe Abbildung 16.

2. L6sen Sie die vier Inbusschrauben an der verstellbaren
Seitenplatte mit dem mitgelieferten 3/32 Zoll Inbusschlis-
sel so weit, dass sie sich vom Plenum |6sen |&sst. Siehe
Abbildung 16, um die passende Seitenplatte zu finden.

3. Drehen Sie den Spannblock um, so dass er aufrecht steht,
I6sen Sie beide Hebel und 6ffnen Sie beide Seiten des
Spannblocks.
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Abbildung 16 Platzierung des zweiten
Werkstlicks

Inbuss-—— 5. ®
chrauben
/Fg' e (]

Seitenplatte
0 O ?)
N

N

Abbildung 17 Lockern der Seitenplatte
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. Platzieren Sie eine gerades Rohrstiick (Mindestldnge 38,1

mm [1,50 Zoll]) in die Spannfutter, so dass es auf beiden
Seitenplatten aufliegt.

. SchlieBen und verriegeln Sie die nicht justierbare Seiten-

platte. Siehe Abbildung 17.

6. SchlieBen Sie das Oberteil der gelockerten Seitenplatte.
. Ziehen Sie die vier Inbusschrauben an der gelockerten

Seitenplatte fest. Achten Sie darauf, dass die Schrauben
gleichmaBig festgezogen werden, damit die Seitenplatte
nicht verrutscht.

. Offnen Sie die Seitenplatten und nehmen Sie das Rohr-

stiick heraus.
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Abbildung 18 Platzierung des Rohrs
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Verbinden des SchweiBkopfs mit dem Spannblock

1. Den Verriegelungshebel am SchweiBkopf bis zum Anschlag
entgegen dem Uhrzeigersinn drehen. Siehe Abbildung 18.

2. SchweiBkopf in den Spannblock einflihren. Siehe Abbil-dung
19(A).

3. Den Verriegelungshebel im Uhrzeigersinn drehen, um den
SchweiBkopf zu befestigen. Siehe Abbildung 19(B).

Bedienung des SchweiBkopfs

Bedienen Sie den SchweiBkopf unter Verwendung der folgen-
den Parameter:

Schutzgasdurchfluss, std L/min 4,7 bis 9,4 ®
(std ft3/hr) (10 bis 20)

Mindestvorspiilzeit und
-nachspiilzeit in Sekunden

20

Maximale empfohlene

Mo .
durchschnittliche Stromstarke 75 Amp. bei 50% Lastspielen @

@ Erhoéhen Sie den Durchfluss wenn das Schweien bei hohen Stromstérken

erfolgt

@ Der Durchfluss sollte beim SchweiBen bei hohen Stromstarken zum Kihlen

ununterbrochen sein.

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

Abbildung 20 Verbinden des
SchweiBkopfs mit dem Spannblock
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Wartung

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

In diesem Abschnitt werden die Wartungsverfahren fir die
Spannbldcke und die SchweiBkdpfe beschrieben.

Detaillierte Zeichnungen der Teile und Informationen finden Sie

im Abschnitt Einzelteilzeichnungen am Ende dieses Handbuchs.

Der Spannblock sollt t&glich und alle 40 SchweiBstunden
durchgefuhrt werden. Je nach Verwendung und Abnutzung
kann die Wartung jeweils vor dem 40-Stunden-Intervall
durchgefihrt werden.

Tagliche Wartung des Spannblocks
Zu Beginn jedes Arbeitstags:

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

2. Entfernen Sie Schmutz-, Kohlenstoff- und andere
Ablagerungen 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.

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

Falls es beim Durchflihren der Verfahren
dieses Abschnitts zu Problemen kommit,
gehen Sie zum Abschnitt Fehlersuche im
Benutzerhandbuch fiir die Stromversor-
gung oder wenden Sie sich an lhren
autorisierten Swagelok Vertreter.
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Wartung des Spannblocks
Alle 700 bis 900 SchweiBungen:

1.

1.Spannfutter untersuchen und reinigen. Siehe Abbil-dung
20(A).

Auf Kratzer und Dellen untersuchen.

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

Oxide von den nicht-eloxierten aufeinandertreffenden
Oberflachen der Seitenplatten mit einem feinkdérnigen
Schleifkissen entfernen. Siehe Abbildung 20(B).

Schmutz und Oxide von den Innenfldchen der Seitenplat-
ten mit einem sauberen, weichen Tuch entfernen. Siehe
Abbildung 20(C). Entfernen Sie starkere Ablagerungen mit
einem feinkdrnigen Schleifkissen.

Hebelnocke und Riegel auf leichtgéngigen Betrieb Uber-
prufen. Siehe Abbildung 21.

a. Entfernen Sie die Hebelnocke, indem Sie die Stell-
schraube vom Riegel entfernen und die Hebelnocke vom
Spannblock abziehen.

b. Die Hebelnocke reinigen.

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

Sicherstellen, dass der Spannblock das Werkstlck richtig
festhalt.

a. Die Spannfutter in eine Seite des Spannblocks einbauen.

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

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. Fur die andere Seite des Spannblocks wiederholen.

Kontaktieren Sie Ihren autorisierten Swagelok Vertreter, um den
Spannblock zur Reparatur einzuschicken.
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Nicht-eloxierte
Oberflachen unter den
Spannfutterner

Oberflachen

der @

Innenflachen

Abbildung 21 Reinigen der Spannfutter
und der Spannfutter-Montagefldchen

Abbildung 22 Hebelnocke und Riegel

Hinweis:

Bei Abnutzung oder Schéaden 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 700 bis 900 Schwei-
Bungen gewartet werden. Je nach Verwendung und Abnutzung
kann die Wartung jeweils vor der 700ten SchweiBung durchge-
fihrt werden.

Zu Beginn jedes Arbeitstags:

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

2. Dricken Sie JOG. Rotor auf einen ruckfreien Betrieb hin
Uberprufen. Dricken Sie JOG, um die Rotorbewegung
anzuhalten. Falls die Drehung ungleichm&Big oder laut ist,
den SchweiBkopf demontieren und Rotor, Getriebe und
Bdrste reinigen. Siehe SchweiBkopf-Demontage und
-Reinigung.

3. Driicken Sie HOME, um den Rotor in die Ausgangspo-sition

(HOME) zu bringen.
Am Ende jedes Arbeitstags:

1. Schmutz-, Kohlenstoff- und andere Ablagerungen mit
einem sauberen, weichen Tuch und einem Lésungsmittel
(beispielsweise Isopropanol) vom SchweiBkopf entfernen.

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

ENTFERNEN SIE VOR EINER
VERANDERUNG SOWIE VOR
DER WARTUNG DEN PLUS-
UND MINUSPOL VON DER
STROMVERSORGUNG.

Rotorbereich

Abbildung 23 Untersuchen der
freiliegenden Oberfldchen des
SchweiBkopfs

A Achtung!

Verwenden Sie im SchweiBkopf
kein Schmiermittel.

A Achtung!

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

Swosdo

2/113 2:07 PM ‘



58 Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch

SchweiBkopf-Demontage und -Reinigung.

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

SchweiBkopf

Gehen Sie zur Demontage des Schweikopfs folgendermaBen

vor:

1. Entfernen Sie loses Material mit sauberer Druckluft
(niedriger Druck) vom SchweiBkopf.

2. Die vier Schrauben, den Sicherungsring und die Siche-
rungsplatte entfernen. Siehe Abbildung 23.

3. Entfernen Sie die Erdungsschraube mit der Sicherungs-
scheibe und die Erdung. Die Erdung auf LochfraB,
Abnutzung oder Beschadigung untersuchen. Siehe
Abbildung 24.

4. Wechseln Sie die Erdung gegebenenfalls aus. Bestellin-
formationen flr Einzelteile finden Sie unter Einzelteil-
zeichnungen.
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Schraube ﬁ Sicherungs-
Sicherun- i ringplatte
gsring

-
(=}

Abbildung 24 Entfernen
des Sicherungsring und der
Sicherungsringplatte

Erdungs- @/ Sicherungsscheibe

schraube Erg
rdun
S+ °

Abbildung 25 Entfernen der Erdung
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Die SchweiBkopfgehduseschrauben vom Geh&use entfernen.
Die Sicherungsringhélfte des SchweiBkopf-gehduses vorsichtig
hin- und her kippen und von der Motorenhélfte entfernen. Siehe
Abbildung 25.

Die SchweiBkopfgehdusehélften vorsichtig voneinander trennen,
damit die internen Komponenten nicht besché&-digt werden.

Den Rotor von der Motorenhalfte des Schweikopfge-héduses
entfernen. Siehe Abbildung 26.

Die Antriebsblock-Unterbaugruppe vorsichtig aus der
Motorenhalfte des SchweiBkopfgehéduses entfernen. Siehe
Abbildung 27.
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Gehauseschrauben

SchweiBkop- (e
fgehduse
(Motorenseite)

SchweiBkop-
fgehduse
(Arbeitsseite)

Abbildung 26 Entfernen der Sicherungs-
ringhélfte des SchweiBkopfgehduses

Abbildung 27 Entfernen des Rotors

Antriebsblock-
Unterbaugruppe

SchweiBkopfgehduse
(Motorenseite)

Abbildung 28 Entfernen der
Antriebsblock-Unterbaugruppe
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9. Uberpriifen Sie den Schleifkontakt. Siehe Abbildung 28.

Untersuchen und reinigen Sie den Schleifkontakt folgen-
dermaBen:

Schleifkontakt

a. Den Schleifkontakt auf GberméaBigen Verschlei
Uberprifen.

b. Sicherstellen, dass der Schleifkontakt eine Vertiefung
hat. Den Schleifkontakt auswechseln, falls keine
Vertiefung vorhanden ist. Bestellin-formationen fir
Einzelteile finden Sie unter Einzelteilzeichnungen.

Vertiefung
c. Oxidation mit einem feinkdrnigen Schleifkissen von dem
Schleifkontakt entfernen. Abbildung 29 Untersuchen des
10. Entfernen Sie loses Material mit sauberer Druckluft Schleifkontakts

(niedriger Druck) vom Antriebsblock.

11. Sicherstellen, dass die beiden Klammerschrauben
festgezogen sind. Siehe Abbildung 29.

12. Sicherstellen, dass die Schraube der Werkstiickplatte
festgezogen ist und keine UbermaBige Oxidation aufweist.
Siehe Abbildung 30. Die Werkstlckplatte gegebenenfalls mit
einem feinkdrnigen Schleifkissen reinigen.

13. Die Zahnrader auf VerscheiB3 untersuchen und
gegebenenfalls auswechseln. Bestellinformationen fir
Einzelteile finden Sie unter Einzelteilzeichnungen.

Abbildung 30 Untersuchen der Kabel
Klemmschrauben

= Werkstiick-
platte

Abbildung 30 Untersuchen der
Werkstlckplatte und Schrauben
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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 31.

Den Rotor auf eine saubere, trockene Oberflache legen,
so dass die Rotordffnung nach oben zeigt. Den Zahnring
vom Kontaktring trennen, so dass sich die zwei Rotorstifte
reinigen lassen. Siehe Abbildung 32.

Den Zahnring wie in Abbildung 33 dargestellt ganz vom
Kontaktring trennen. Die Ringe flach auf die Arbeitsflache
legen.

Die Kugellager vom Zahnring und dem Kontaktring
entfernen.

Die Kugellager auf Verschlei und Schaden tberprifen.
Gegebenenfalls austauschen.

Falls die Kugellager schmutzig sind, mit Isopropanol oder
einer Reinigungslésung reinigen. Die Kugeln griindlich
trocknen.
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Elektroden-
Klemmplat-
tenschraube %

%4/

Entfernen
Elektrode

Abbildung 32 Entfernen der Rotor- und
Elektroden-Klemmplattenschrauben

Kontakt
Ring
Position
Rotorstift

Position
Rotorstift

Abbildung 33 Platzieren des Rotors auf
die Werkstickoberfldche

Kontaktring

Abbildung 33 Trennen des Zahnrings
vom Kontaktring
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7. Keramikeinsatz entfernen. Siehe Abbildung 34. @K‘e@mikeinsatz

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

9. Die Elektrodenklemmplatte entfernen. Mit einem feinkor-
nigen Schleifkissen reinigen. Siehe Abbildung 35.

10. Kontakt- und Zahnring auf Schmutz und andere Ablage-
rungen Uberprifen. Die Ringe mit einem feinkdrnigen
Schleifkissen oder einer weichen Edelstahlbirste reinigen.

11. Alle Teile vor der Wiedermontage mit sauberer Druckluft Abbildung 35 Entfernen des

reinigen. Keramikeinsatzes
Elektroden-
&7 Klemmplatte

Abbildung 36 Entfernen der
Elektrodenklemmplatte

SchweiBkopfeinheit

Die Montage von SchweiBkopf und Rotor erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge wie die Demontage.

Gehen Sie zur Montage des SchweiBkopfs folgendermaBen vor: c
Achtung!

1. Fuhren Sie die unter Rotor aufgefiihrten Schritte in

umgekehrter Reihenfolge durch. Bei der Wiedermontage keine

2. Flhren Sie die unter SchweiBkopf-Demontage und Drihte einklemmen.
Reinigung aufgeflhrten Schritte in umgekehrter Reihen-
folge durch.

3. Uberpriifen Sie, dass der Rotor in der richtigen Position ist.
Siehe Abbildung 36.

Richtig Falsch

Abbildung 37 Rotorposition
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Einzelteilzeichnungen

Dieser Abschnitt enthalt Explosionszeichnungen der der
Bauteile und die dazugehdérigen Teilelisten. Dies Zeichnungen
werden als Hilfsmittel zur Identifikation der Bezeichnungen der
Einzelteile zur Verfigung gestellt. Fur die Bestellinforma-tionen
spezifischer Teile wenden Sie sich bitte an Ihren Swagelok
Vertreter.

Folgende Teile werden in diesem Abschnitt identifiziert:
e  SWS-10H SchweiBkopf

e SWS-10H Rotorbaugruppe

e SWS-10H Motor- und Antriebseinheit

e CWS-10TFB Rohrspannblock
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Abbildung 38 SWS-10H SchweiBkopf
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Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 65
Tabelle 7 SWS-10H SchweiBkopf-Teileliste
Referenznr Beschreibung Bestelinr Mindrﬁztnbgees tell-
1 Beachten Sie die Zeichnung der Motor- und * *
Abtriebsblock-baugruppe
2 Rotorbaugruppe 11056 1
3 Motorabdeckung SWS-WH-MT-CVR 1
4 SchweiBkopfmotorabdeckungsverlangerung SWS-WH-MT-CVR-EXT 1
5 Edelstahl-Zylinderstift * *
6 Gehéause (Arbeitsseite) SWS-10H-D-WSH 1
7 Gehéuse (Motorenseite) SWS-10H-D-MSH 1
8 Lager 21107 1
9 Motorbaugruppe * *
10 Edelstahl-Zylinderstift * *
11 Edelstahl-Inbusschraube, 6-32 x 1,000 Zoll 188-SCSA-138-32-1000 10
12 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 1,250 Zoll 13162 10
13 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,625 Zoll 13160 10
14 Erdung 21093 1
15 Edelstahl-Halbrundschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 188-21066-RCEU 10
16 Sicherungsring 21065 1
17 Sicherungsringplatte SWS-WH-LK-RNG-PLT 1
18 Kunststoff-Inbusschraube, 6-32 x 0,437 Zoll 13105 10
19 Edelstahl-Zylinderstift * *
20 Sicherungsscheibe 13208 10
Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter.
* Nicht erhéltlich als Ersatzteil zum Auswechseln am Einsatzort.
Swosdo
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Abbildung 39 SWS-10H Rotorbaugruppe
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Tabelle 8 SWS-10H Rotorbaubaugruppe-Teileliste

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 67

Referenznr. Beschreibung Bestelinr. Mindestbestellmenge

1 Rotorzahnkranz 10008-2 1
2 Zylinderstifte * *
3 Kunststoffkugellager, 0,375 Zoll 11154 10
4 Rotor-Kontaktring 11209-B 1
5 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,375 Zoll. 13114 10
6 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,250 Zoll 13176 10
7 Elektroden-Klemmplatte 11204 1
8 Siehe Elektrodentabelle (Seite 4) - -
9 Keramikeinsatz 11210 1

Flir Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an Ihren autorisierten Swagelok Vertreter.

* Nicht erhéltlich als Ersatzteil zum Auswechseln am Einsatzort.
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Abbildung 40 SWS-10H Motor- und Antriebsblockeinheit
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Tabelle 9 SWS-10H Teileliste fir Motor- und Antriebsblockeinheit

Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch

69

Mindestbestell-

Referenznr. Beschreibung Bestellnr. menge
1 Encoder-Platine 10708 1
2 Hulsensensorhalterung * *
3 Encoderrad * *
4 Motor * *
5 Scheibe flir Ausgangsstellungssensorhalterung 11126 1
6 Ausgangsstellungssensor 10709 1
7 Ausgangsstellungssensorhalterung 11125 1
8 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,375 Zoll 13145 10
9 Antriebsblock (Motorseite) 21156 1
10 Edelstahl-Zylinderstift * *
11 Arbeitsstift * *
12 Antriebsrad SWS-10H-DR-GR 1
13 Sicherungsscheibe SWS-WH-DR-RET-WSHR 1
14 Edelstahl-Halbrundschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 13167 10
15 Spulanschluss B-BN4-K62 1
16 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,500 Zoll 13163 10
17 Werkstlckplatte 11054 1
18 Edelstahl-Rundkopfschraube, 6-32 x 0,250 Zoll 188-13124-RCEU 10
19 Edelstahl #6 Innengezahnte Sicherungsscheibe 13251 10
20 Edelstahl-Flachkopfschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 188-21066-RCEU 10
21 Edelstahl #4 Zahnscheibe 13171 10
22 Klammer 11117 1
23 Antriebsblock (Arbeitsseite) 21208 1
24 Birste SWS-10H-BRUSH 1
25 Schleifkontakfeder 11157 10
26 Antriebsstift * *
27 Zahnradbauteil 10009-5 1
28 Zahnradbauteil 10009-4 1
29 Edelstahl-Zylinderstift, 0,093 x 0,125 Zoll 13133 10
30 Antriebskupplung * *
31 Antriebskupplungsstift * *
32 Hulse fur Antriebskupplungsstift * *
33 Edelstahl-Inbusschraube, 6-32 x 0,250 Zoll 13174 10
34 Edelstahl-Inbusschraube, 2-56 x 0,187 Zoll 13111 10

Fir Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an Ihren autorisierten Swagelok Vertreter.
* Nicht erhéltlich als Ersatzteil zum Auswechseln am Einsatzort.
Swosdo
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Abbildung 41 CWS-10TFB Rohrspannblock
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Serie 10 SchweiBkopf Benutzerhandbuch 71
Tabelle 10 CWS-10TFB Rohrspannblock-Teileliste
Referenznr. Beschreibung Bestelinr. Mindestbestellmenge
1 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 13112 10
2 Sicherungsblech 12148 1
3 Seitenplattenbauteil (links) CWS-10TSPL 1
4 Hebelnockenbauteil 12130-2 1
5 Edelstahl-Stellschraube, 4-40 x 0,125 Zoll 12132 10
6 Riegel 12146 1
7 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 13112 10
8 Siehe Spannfuttertabellen - -
(in OrbitalschweiBsystem, Serie 10, MS-02-131)
9 Seitenplattenbauteil (links) CWS-10TSPL 1
10 Plenum-Bauteil CWS-10PLEN 1
11 Edelstahl-Inbusschraube, 10-24 x 0,625 Zoll 13118 10
12 Seitenplattenbauteil (rechts) CWS-10TSPR 1
13 Zylinderstift * *
14 Scharnier * *
15 Seitenplattenbauteil (rechts) CWS-10TSPR 1
16 Zylinderstift * *
17 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,187 Zoll 13207 10
18 Edelstahl #4 Zahnscheibe 13171 10
19 Draht (L&nge 12 Zoll) 13231 1
20 Zentrierlehre CWS-10CG 1
21 Edelstahl-Inbusschraube, 4-40 x 0,250 Zoll 13112 10
22 Edelstahl 10 Zahnscheibe 13131 10
Fur Bestellinformationen wenden Sie sich bitte an lhren autorisierten Swagelok Vertreter..
* Nicht erhaltlich als Ersatzteil zum Auswechseln am Einsatzort.
Swosdo
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Garantieinformationen

Swagelok Produkte fallen unter die eingeschrankte Swagelok
Nutzungsdauergarantie. Eine Kopie erhalten Sie auf der Website
swagelok.de oder von lhrem autorisierten Swagelok-Vertreter.
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