B Betriebsanleitung E\A;;Tl

WE ARE WELDING

A Schweillbrenner

PHW 100
DE

26.05.2020

099-008232-EW500 | Zusatzliche Systemdokumente beachten!

Register now
and benefit! JYears // Lo

Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

und Profitieren! e

www.ewm-group.com




Allgemeine Hinweise
A WARNUNG

Betriebsanleitung lesen!
HD:I:H Die Betriebsanleitung fiihrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.
—— « Betriebsanleitung samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheits- und
Warnhinweise lesen und befolgen!
» Unfallverhitungsvorschriften und landerspezifische Bestimmungen beachten!
» Die Betriebsanleitung ist am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.

» Sicherheits- und Warnschilder am Gerat geben Auskunft Giber mégliche Gefahren.
Sie mussen stets erkennbar und lesbar sein.

» Das Gerat ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen herge-
stellt und darf nur von Sachkundigen betrieben, gewartet und repariert werden.

+ Technische Anderungen, durch Weiterentwicklung der Geratetechnik, kénnen zu unter-
schiedlichem Schweil3verhalten fihren.

Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck an lhren Vertriebspartner oder an unseren Kundenservice
unter +49 2680 181-0.

Eine Liste der autorisierten Vertriebspartner finden Sie unter
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdriicklich auf die Funktion der An-
lage beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen. Dieser
Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Sowohl das Einhalten dieser Anleitung als auch die Bedingungen und Methoden bei Installation, Betrieb,
Verwendung und Wartung des Gerates kdnnen vom Hersteller nicht Gberwacht werden.

Eine unsachgemafe Ausflhrung der Installation kann zu Sachschaden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Ubernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kos-
ten, die sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafen Betrieb sowie falscher Verwendung und War-
tung ergeben oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.
Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, Gberprift und bearbeitet, dennoch bleiben
Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.
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2 Zu lhrer Sicherheit
21 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

A GEFAHR

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine unmittelbar be-
vorstehende schwere Verletzung oder den Tod von Personen auszuschlieRen.

« Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,GEFAHR* mit einem
generellen Warnsymbol.

* AuBerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

/A WARNUNG

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mégliche, schwe-

re Verletzung oder den Tod von Personen auszuschliefen.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,\WARNUNG* mit
einem generellen Warnsymbol.

* AuBerdem wird die Gefahr mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

/A VORSICHT

Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine mogliche, leichte

Verletzung von Personen auszuschlieBen.

+ Der Sicherheitshinweis beinhaltet in seiner Uberschrift das Signalwort ,VORSICHT* mit
einem generellen Warnsymbol.

» Die Gefahr wird mit einem Piktogramm am Seitenrand verdeutlicht.

1=  Technische Besonderheiten, die der Benutzer beachten muss um Sach- oder Geréteschédden zu
vermeiden.

Handlungsanweisungen und Aufzahlungen, die lhnen Schritt fiir Schritt vorgeben, was in bestimmten Si-
tuationen zu tun ist, erkennen Sie am Blickfangpunkt z. B.:

» Buchse der Schweillstromleitung in entsprechendes Gegenstiick einstecken und verriegeln.

099-008232-EW500 5
26.05.2020



Zu lhrer Sicherheit

Symbolerklarung

ewn

2.2 Symbolerklarung

Symbol |Beschreibung

Beschreibung

Technische Besonderheiten beachten

betétigen und loslassen (tip-
pen/tasten)

Gerat ausschalten

loslassen

Gerat einschalten

betatigen und halten

\ B| B| B| B|B}:

falsch/ungiltig schalten

richtig/gultig drehen

Eingang Zahlenwert/einstellbar
Navigieren v 4.~ |Signalleuchte leuchtet griin
Ausgang e 2 o [Signalleuchte blinkt grin

Zeitdarstellung
4s (Beispiel: 4s warten/betatigen)

O ISIOI@lEIR:

\éz
Il\

Signalleuchte leuchtet rot

—«— | Unterbrechung in der Menudarstellung
(weitere Einstellmdglichkeiten mdglich)

¢

Signalleuchte blinkt rot

q-';l Werkzeug nicht notwendig/nicht benut-
K |een

Werkzeug notwendig/benutzen

=&

099-008232-EW500
26.05.2020



ewh, Zu lhrer Sicherheit
Teil der Gesamtdokumentation

2.3 Teil der Gesamtdokumentation
Dieses Dokument ist Teil der Gesamtdokumentation und nur in Verbindung mit allen
Teil-Dokumenten giiltig! Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten, insbesondere die
Sicherheitshinweise lesen und befolgen!
Die Abbildung zeigt das allgemeine Beispiel eines Schweillsystems.
(11D A7
[_ r"cP n___ ,
+ Brm || @
n ([I] . (I
&+
&[T A5 A
A3 ([0
L
M1 A4
Abbildung 2-1
Pos. [Dokumentation
A.1 Umbauanleitung Optionen
A.2 | Stromquelle
A.3 |KuUhlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.
A.4 | Transportwagen
A.5 [SchweilRbrenner
A6 |[Fernsteller
A.7 |Steuerung
A Gesamtdokumentation
099-008232-EW500 7

26.05.2020



BestimmungsgemaRer Gebrauch ev\;‘r’

Anwendungsbereich

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

BestimmungsgemaRer Gebrauch

A WARNUNG

Gefahren durch nicht bestimmungsgeméaBen Gebrauch!
§ Das Gerat ist entsprechend dem Stand der Technik und den Regeln bzw. Normen fiir
den Einsatz in Industrie und Gewerbe hergestellt. Es ist nur fiir die auf dem Typenschild
vorgegebenen Schweillverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsgeméafem Gebrauch
konnen vom Gerat Gefahren fiir Personen, Tiere und Sachwerte ausgehen. Fiir alle dar-
aus entstehenden Schaden wird keine Haftung iibernommen!
» Gerat ausschliel3lich bestimmungsgemal und durch unterwiesenes, sachkundiges
Personal verwenden!
» Gerat nicht unsachgemaf verandern oder umbauen!

Anwendungsbereich
Schweil3brenner fiir Lichtbogenschweiltgerate zum Plasma-Schweilien.
Mitgeltende Unterlagen

Garantie

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschire "Warranty registration" sowie un-
serer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !

Konformitatserklarung

Dieses Produkt entspricht in seiner Konzeption und Bauart den auf der Erklarung aufgefihrten
C € EU-Richtlinien. Bei Bedarf senden wir Ihnen eine spezifische Konformitatserklarung im Original
Zu.

Serviceunterlagen (Ersatzteile)

A WARNUNG

Keine unsachgemaBen Reparaturen und Modifikationen!
6 Um Verletzungen und Gerateschaden zu vermeiden, darf das Gerat nur von sachkundi-
gen, befahigten Personen repariert bzw. modifiziert werden!
Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

* Im Reparaturfall befahigte Personen (sachkundiges Servicepersonal) beauftragen!

Ersatzteile kdnnen Uber den zustandigen Vertragshandler bezogen werden.

099-008232-EW500
26.05.2020
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Geratebeschreibung - Schnellubersicht

PHW 100

4 Geratebeschreibung - Schnellubersicht

41 PHW100

Pos. | Symbol

Beschreibung

Abbildung 4-1

Griffschale

Brennertaster

Brennerkappe

Spannzangengehduse

Brennerkorper

Gasdiise

NIOoO|la(h|WOIN|=

Plasmadiise

099-008232-EW500
26.05.2020



Aufbau und Funktion ev\;‘r’
Lieferumfang

5

Aufbau und Funktion

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung!
6 Beriihrung von stromfiihrenden Teilen, z. B. Stromanschliisse, kann lebensgefahrlich
sein!
+ Sicherheitshinweise auf den ersten Seiten der Betriebsanleitung beachten!
* Inbetriebnahme ausschlieBlich durch Personen, die iber entsprechende Kenntnisse im
Umgang mit Stromquellen verfiigen!
» Verbindungs- oder Stromleitungen bei abgeschaltetem Gerat anschlief3en!
Verbrennungs- und Stromschlaggefahr am SchweiBbrenner!
SchweiRbrenner (Brennerhals bzw. Brennerkopf) und Kiihlfliissigkeit (wassergekiihite
Ausfiihrung) werden wahrend des SchweiBvorgangs stark erhitzt. Bei Montagearbeiten
konnten Sie mit elektrischer Spannung oder heiRen Bauteilen in Berithrung kommen.
* Ordnungsgemafe Schutzausristung tragen!

» Schweillstromquelle bzw. Schweillbrennerkiihlgerat abschalten und SchweilRbrenner abkiih-
len lassen!

—
—
—

(@]
Hi

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch aufgeheizte Kiihlfliissigkeit und deren Anschliisse!
SSS Die verwendete Kiihlfliissigkeit und deren Anschluss- bzw. Verbindungspunkte konnen
sich im Betrieb stark aufheizen (wassergekiihlte Ausfiihrung). Beim Offnen des Kiihimit-
telkreislaufs kann austretendes Kiihimittel zu Verbriihungen fiihren.
+ KuihImittelkreislauf ausschlie3lich bei abgeschalteter Stromquelle bzw. Kihlgerat 6ffnen!
* Ordnungsgemale Schutzausristung tragen (Schutzhandschuhe)!
» Geodffnete Anschliisse der Schlauchleitungen mit geeigneten Stopfen verschlief3en.
Gefahren durch elektrischen Strom!
6 Wird abwechselnd mit verschiedenen Verfahren geschweit und bleiben Schweibren-
ner sowie Elektrodenhalter am Gerat angeschlossen, liegt an allen Leitungen gleichzei-
tig Leerlauf- bzw. Schweispannung an!

+ Bei Arbeitsbeginn und Arbeitsunterbrechungen Brenner und Elektrodenhalter deshalb im-
mer isoliert ablegen!

Nach jedem Offnen des Schweilbrenners, mit der Funktion ,,Gastest* ,,Gasspiilen“ und erhéhten
Durchflusswerten, den SchweiBbrenner von Feuchtigkeit, Luftsauerstoff und eventuellen Verun-
reinigungen befreien.

Gerateschédden durch unvollistindig montierten SchweiRbrenner!
Die unvolistindige Montage kann zur Zerstérung des Schweilbrenners fiihren.
» SchweiBBbrenner immer vollstédndig montieren.

Dokumentationen aller System- bzw. Zubehérkomponenten lesen und beachten!

10

099-008232-EW500
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ew Aufbau und Funktion
Lieferumfang

5.1

5.2

5.2.1

5.21.1

5.2.1.2

Lieferumfang

Der Lieferumfang wird vor dem Versand sorgfaltig geprift und verpackt, jedoch sind Beschadigungen
wahrend des Transportes nicht auszuschlief3en.

Eingangskontrolle

+ Kontrollieren Sie die Vollstandigkeit anhand des Lieferscheines!
Bei Beschadigungen an der Verpackung

« Uberprifen Sie die Lieferung auf Besch&digung (Sichtpriifung)!
Bei Beanstandungen

Ist die Lieferung beim Transport beschadigt worden:

» Setzen Sie sich sofort mit dem letzten Spediteur in Verbindung!

« Bewahren Sie die Verpackung auf (wegen einer eventuellen Uberpriifung durch den Spediteur oder
fur den Rickversand).

Verpackung fiir den Riickversand

Verwenden Sie nach Mdéglichkeit die Originalverpackung und das Originalverpackungsmaterial. Bei auf-

tretenden Fragen zur Verpackung und Transportsicherung nehmen Sie bitte Rlicksprache mit Ihrem Lie-

feranten.

Transport und Aufstellen
/A VORSICHT

Unfallgefahr durch Versorgungsleitungen!

:D- Beim Transport konnen nicht getrennte Versorgungsleitungen (Netzleitungen, Steuerlei-
tungen, etc.) Gefahren verursachen, wie z. B. angeschlossene Gerite umkippen und
Personen schiadigen!

» Versorgungsleitungen vor dem Transport trennen!

Umgebungsbedingungen

Geréteschédden durch Verschmutzungen!

Ungewéhnlich hohe Mengen an Staub, Sduren, korrosiven Gasen oder Substanzen kénnen das
Gerit beschéddigen (Wartungsintervalle beachten > siehe Kapitel 6.2).

» Hohe Mengen an Rauch, Dampf, Oldunst, Schleifstiuben und korrosiver Umgebungsluft ver-
meiden!

Im Betrieb

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
+ =10 °C bis +40 °C (-13 F bis 104 F)"
relative Luftfeuchte:

* bis 50 % bei 40 °C (104 F)

* bis 90 % bei 20 °C (68 F)

Transport und Lagerung

Lagerung im geschlossenen Raum, Temperaturbereich der Umgebungsluft:
+ -25°C bis +55 °C (-13 F bis 131 F)!"!
Relative Luftfeuchte

* bis 90 % bei 20 °C (68 F)

"' Umgebungstemperatur kiihimittelabhéngig! Kiihimitteltemperaturbereich der Schweilbrennerkiihlung
beachten!

099-008232-EW500 11
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Aufbau und Funktion ev\;‘r’
Funktionsbeschreibung

5.3

5.3.1

Funktionsbeschreibung

Flissigkeitsgekiihlter Plasmaschweil3brenner zum Schutzgasschwei3en von hochwertigen Stahlen, Kup-
fer- und Titanlegierungen von unterschiedlichen Materialdicken. Es lassen sich primar alle Metalle ver-
schweilten die auch nach dem WIG-Verfahren (DC) verschweil3bar sind. Dazu gehdren auch Titan, Zir-
kon, Gold, Silber und Kupfer mit seinen Legierungen.

Fir den Betrieb ist die Verwendung einer Stromquelle in Verbindung mit einem Umluft- oder Riickkuhl-
gerat erforderlich. Seine vielfaltigen Verwendungsmaglichkeiten werden in Industrie und Gewerbe einge-
setzt.

Verfahren

In der Physik versteht man unter einem ,Plasma*“ ein elektrisch leitendes Gas, das aus einem Gemisch
von Molekiilen, Elektronen, Atomen und lonen besteht. Je nach verwendetem Plasmagas werden im
Plasmastrahl Temperaturen von 15.000 bis 20.000 K erreicht.

Der Schweilibrenner arbeitet nach dem Prinzip des Ubertragenden Lichtbogens. Der Lichtbogen brennt
wahrend des Schweillens zwischen Elektrode und Werkstlick und wird von der Plasmadiise, der Zu-
sammensetzung sowie der Menge des verwendeten Schutzgases eingeschnirt. Dadurch kdnnen Verbin-
dungen mit hoher Qualitat bei groRer Arbeitsgeschwindigkeit hergestellt werden.

Um die Strecke zwischen Elektrode und Werkstiick elektrisch leitend zu machen, wird zuerst innerhalb
des Brenners zwischen Elektrode und Plasmaduse der Hilfslichtbogen durch Anlegen von hochfrequenter
Hochspannung gezlindet. Das Pilotgas wird ionisiert, tritt aus der Plasmadiise aus und macht die Strecke
zwischen Elektrode und Werkstlck elektrisch leitfahig. Berlihrt der ionisierte Gasstrahl die Werksttick-
oberflache, wird der Hauptstromkreis geschlossen. Dadurch bildet sich der Hauptlichtbogen zwischen
Elektrode und Werkstlick und der Schweillvorgang beginnt.

Die gute Kiihlung des Brenners und die hohe Schweilgeschwindigkeit tragen dazu bei, dass die Warme-
einflusszone und der thermische Verzug des zu bearbeitenden Materials gering bleiben.

Die indirekte Elektrodenkiihlung gewahrt ein einfaches und schnelles Wechseln der Elektrode. Dadurch
kann bei richtiger Handhabung beim Wechseln der Elektrode kein Kihlwasser in das Brennerinnere ge-
langen und so zu Ziindversagen und Herabsetzung der Elektroden- und Diisenstandzeit fiihren.

1y

(K10 O (-)

S,

,_
= )

e~
O

- F—ow

Abbildung 5-1

Pos. |Symbol |Beschreibung

Elektrode

Hochspannung

Plasmagas

Gasdiise

Werkstilick

Plasmadiise

Njoja|bh[W|IN|(=

Schutzgas

12
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ew Aufbau und Funktion
SchweilRbrennerkihlung

5.4

5.4.1

5.4.2
=

SchweiBbrennerkiihlung

Kiihlmittelmischungen!

Mischungen mit anderen Fliissigkeiten oder die Verwendung ungeeigneter Kiihimittel fiihrt zu
Sachschédden und zum Verlust der Herstellergarantie!

« AusschlieBlich die in dieser Anleitung beschriebenen Kiihimittel (Ubersicht KiihImittel) ver-
wenden.

* Unterschiedliche Kiihimittel nicht mischen.
* Bei Kiihimittelwechsel muss die gesamte Fliissigkeit ausgetauscht werden.

Die Entsorgung der Kiihlfliissigkeit muss gemaR den behérdlichen Vorschriften und unter
Beachtung der entsprechenden Sicherheitsdatenblatter erfolgen.

Zulassige SchweiRbrennerkiihimittel

Kiihimittel | Temperaturbereich
KF 23E |-10 °C bis +40 °C

Abbildung 5-2

Pos. |Symbol |Beschreibung

1 Wasserkiihlung

2 Schutzgas

3 Schutzgasaustritt

Ein Teil der Warme wird Uber Plasmaduise und Gaslinse an das Kuhlsystem des Brenners abgegeben
und ein Teil vom Schutzgas aus dem Brenner ausgeblasen.

Plasmabrenner-Kiihlkreislauf

Keine zusétzlichen Baugruppen in den Brennerkiihlkreislauf integrieren.

® A060

@
| |

Abbildung 5-3
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5.5 Anschluss SchweiRbrenner
Zum Anschluss des SchweiBbrenners sind je nach Gerat verschiedene Adapter Sets notig!
5.5.1 Anschlussvariante Microplasma 25, -55, -105
( :> J 1l r T
)
Abbildung 5-4
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Schnellverschlussnippel (9 mm /0,35 inch)
Kihlmittelvorlauf (blau)
2 Schnellverschlussnippel (9 mm /0,35 inch)
KahiImittelricklauf (rot)
3 Ll“JJ Schnellverschlussnippel (5 mm / 0,2 inch)
\ ( Schutzgas (gelb)
4 Ll"JJ Schnellverschlusskupplung (5 mm / 0,2 inch)
Y Plasmagas (rot)
5 Anschlussstecker (9 mm / 0,35 inch)
Schweillstromanschluss
6 Anschlussstecker (5-polig)
Steuerleitung
7 Anschlussstecker (4 mm /0,16 inch)
Hilfslichtbogenstrom
14 099-008232-EW500
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Ultraviolette Strahlung
5.5.2 Anschlussvariante Microplasma 20, -50

)—s
&—

@_<
@_..

o—if F—

O )

Abbildung 5-5
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Anschlussnippel (M12x1)
Kahlmittelvorlauf (blau)
2 Anschlussnippel (M12x1)

KahiImittelricklauf (rot)

3 u“JJ Anschlussnippel (G 1/4" LH)
u ( Schutzgas (gelb)

4 Ll“JJ Anschlussnippel (G 1/4" RH)
Y Plasmagas (rot)

5 Anschlussstecker (9 mm /0,35 inch)
Schweifstromanschluss

6 Anschlussstecker (5-polig)
Steuerleitung

7 Anschlussstecker (4 mm /0,16 inch)

Hilfslichtbogenstrom

099-008232-EW500 15
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Ultraviolette Strahlung

5.6

5.7

5.71

Ultraviolette Strahlung

/A WARNUNG
Verletzungsgefahr durch Strahlung oder Hitze!
éji Lichtbogenstrahlung fiihrt zu Schdaden an Haut und Augen. Kontakt mit heiBen Werk-

stiicken und Funken fiihrt zu Verbrennungen.

+ Schweil3schild bzw. Schweilhelm mit ausreichender Schutzstufe verwenden (anwen-
dungsabhangig)!

» Trockene Schutzkleidung (z. B. Schweil3schild, Handschuhe, etc.) gemaf den einschlagi-
gen Vorschriften des entsprechenden Landes tragen!

» Unbeteiligte Personen durch einen Schweillvorhang oder entsprechende Schutzwand ge-
gen Strahlung und Blendgefahr schiitzen!

Schweil3strom Augenschutzfilter
<1A Stufe 5
1bis2,5A Stufe 6
25hbis5A Stufe 7
5bis 10 A Stufe 8
10 bis 15 A Stufe 9
>15A Stufe 10

Gasversorgung (Schutz- und Plasmagas)

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasflaschen!
@ Falscher Umgang und unzureichende Befestigung von Schutzgasflaschen kann zu
schweren Verletzungen fiihren!
* Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasverordnung befolgen!
» Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!
» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

Plasmagas einige Minuten durch den Brenner strémen lassen, damit entstandene Luftfeuchtig-
keit ausgeblasen wird. Ziindprobleme werden dadurch vermieden.

Durch Verwenden der speziellen Brennerkappen wird bei langeren Arbeitspausen (liber Nacht,
Wochenende) das Eindringen von Luftfeuchtigkeit vermieden.

Wasserstoff

Damit beim Plasmaschwei3en mit Wasserstoff im Gasgemisch keine Explosionsgefahr besteht, sind fol-
gende SicherheitsmafRnahmen unbedingt zu beachten:

1. Die von Gasen durchflossenen Rohrleitungen, Schlduche, Schraubverbindungen und Gerate missen
gasdicht sein und gehalten werden. Dazu ist die Dichtheit in regelmaRigen Zeitabstdnden (wochent-
lich) mit einem Lecksuchspray oder mit Seifenwasser zu Uberprifen.

2. Eine Deckenabsaugung ist zu empfehlen.

3. Die Aufstellung der Gasflaschen darf nur an einem Ort erfolgen, wo kein Funkenflug (auch nicht beim
Anstechen) auftreten kann. Die Gasflaschen sind gegen Umfallen zu sichern.

4. Die Anschlussstutzen der Gasflaschenventile und die der Druckminderer dirfen nicht auf andere Gas-
flaschen gerichtet sein.

5. Nicht bendétigte Gasmengenmesser missen wahrend des SchweilRbetriebes geschlossen bleiben.

6. Nach Beendigung der SchweiRarbeit Ventile der Gasflaschen schliel3en, Druckminderer drucklos ma-
chen und Anlage vom Netz trennen.

16
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Gasversorgung (Schutz- und Plasmagas)

5.7.2

Plasmagas

Abbildung 5-6

Pos. [Symbol |Beschreibung

Druckminderer

Ausgangsseite Druckminderer

Schutzgasflasche

AWM=

Gasflaschenventil

+ Schutzgasflasche in die dafiir vorgesehene Flaschenaufnahme stellen.
» Schutzgasflasche gegen umfallen sichern.

Verwenden Sie nur 2-stufige Flaschendruckminderer mit Bar-Anzeige an der Ausgangsseite.

Als bogenbildendes Gas verwendet man meist Argon. Es ist leichter ionisierbar und gestattet deshalb ei-
nen energiearmen Lichtbogen.

In einigen Fallen kann ein Gemisch aus Argon mit bis zu 10% Wasserstoff bzw. Helium-Zusatz Verwen-
dung finden. GréRere Beimengungen kénnen zur Zerstérung des Brenners flhren.

Die bendtigte Plasmagasmenge steht in direkter Relation zur Disenbohrung. Je gréRer die Diisenboh-
rung, desto mehr Plasmagas wird bendtigt. Eine zu geringe Plasmagasmenge flhrt zum vorzeitigen Ver-
schleild der Plasmaduse.

099-008232-EW500 17
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Gasversorgung (Schutz- und Plasmagas)

@_‘.

N
Abbildung 5-7
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Plasmagasmenge
2 tiefer Einbrand (kleine Nahtbreite)
3 mittlerer Einbrand
4 flacher Einbrand (groRe Nahtbreite)

Verringert man die Plasmagasmenge, (Pos. 2 auf 4) ergibt sich dadurch eine weichere Lichtbogen-
charakteristik und ein flacher Einbrand. Erhéht man die Plasmamenge, (Pos. 4 auf 2) ergibt sich dadurch
ein tiefer Einbrand.

> siehe Kapitel 5.8.1
5.7.3 Schutzgas

Als Schutzgas wird meist Argon verwendet. Um den gewiinschten Einschniirungseffekt voll zu erreichen,
muss dem Schutzgas noch bis zu 10%, in Sonderfallen bis 30% Wasserstoff zugefiigt werden. Dadurch
verringert sich die Oberflachenspannung des Schmelzbades und fordert dadurch die Benetzbarkeit.

Eine Ausnahme davon sind die Materialien Kupfer oder kupferhaltige Legierungen, sowie die reaktiven
Metalle Titan, Tantal und Zirkon. In diesen Fallen verwendet man als Beimengung Helium statt Wasser-
stoff.

5.7.4 Formiergas

Das Formiergas schitzt zum einen die Nahtunterseite vor Oxidation und zum anderen verhindert es
durch seine Stiitzwirkung ein ibermaRiges Durchsacken der Wurzel. In Abhangigkeit der zu schweilien-
de Werkstoffe, werden folgende Gasgemische verwendet.

« Ar
i AI"/HZ
® Ng/Hz

18 099-008232-EW500
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Aufbau und Funktion

Belastbarkeitstabellen

5.8

5.8.1

Belastbarkeitstabellen

Die angegebenen Gasdurchflussmengen sind Richtwerte. Es kénnen je nach Anwendungsfall
auch andere Werte zum besseren SchweiBBergebnis fiihren. Das Plasmagas muss mit einer von
der Diisenbohrung und Stromstérke abhdngigen Mindestmenge ausstrémen. Wird diese unter-

schritten, sind Schaden am Brenner zu erwarten.

@

4

b

Abbildung 5-8
Pos. [Symbol |Beschreibung
1 Plasmagasmenge
2 Plasmadiisengrofle

Die Plasmadiisen und Elektroden haben eine begrenzte Stromaufnahmekapazitat, die nicht Gberschritten
werden sollte. Die Grenzwerte sind in der nachfolgend aufgefiihrten Tabelle zu entnehmen:

Belastbarkeit und Plasmagasmengen fiir Standarddiise 18 mm / 0,71 inch
Richtwerte zur Strombelastbarkeit von PHW 100 Plasmadisen, Elektrode am Minuspol, Elektroden-

durchmesser 1,0, 1,5, 2,4 mm/ 0,04, 0,06, 0,09 inch.
Als Plasmagas wird grundsatzlich Argon verwendet.

Durchmesser Plasmadisen | Menge Plasmagas Durchmesser Elektrode Strom
0,5 mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 8 A
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 20 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 inch 25A
1,2 mm /0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5mm /0,06 inch 30 A
1,4 mm /0,06 inch 1,5 mm /0,06 inch 40 A
1,6 mm /0,06 inch ) 1,5 mm /0,06 inch 50 A
1,8 mm /0,07 inch 0,25-04 l/min 1,5 mm / 0,06 inch 60 A

- 0,07-0,11 gal/min -
2,0 mm /0,08 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 70 A
2,2 mm/ 0,09 inch . 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 80 A
2.4 mm /0,09 inch o,ogf)-oc?%vg o |_1.5/24 mm70,06/0,09 inch | 85A
2,6 mm /0,10 inch 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,0mm /0,12 inch 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A
3,2mm/ 0,13 inch 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

099-008232-EW500
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Belastbarkeitstabellen
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5.8.2 Belastbarkeit und Plasmagasmengen fur lange Plasmadiise 23 mm / 0,91 inch

Durchmesser Plasmadiisen | Menge Plasmagas Durchmesser Elektrode Strom
0,5mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min 1,5 mm /0,06 inch 8A
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,5 mm /0,06 inch 20 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 inch 25A
1,2 mm/ 0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm/ 0,06 inch 30A
1,4 mm /0,06 inch 1,5 mm /0,06 inch 40 A
1,6 mm /0,06 inch ) 1,5 mm /0,06 inch 45 A
1,8 mm /0,07 inch ng_gﬁf;g}:}m 1,5 mm /0,06 inch 50 A
2,0 mm /0,08 inch 1,5 mm /0,06 inch 60 A
2,2mm/ 0,09 inch ) 1,5 mm /0,06 inch 70 A
2.4 mm /0,09 inch o,ogig_o(?%sslig e 1,5 mm /0,06 inch 80 A
2,6 mm /0,10 inch 1,5 mm /0,06 inch 85 A
3,0 mm /0,12 inch 0,4-0,6 I/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 90 A
3,2mm /0,13 inch 0,11-0,16 gal/min 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch 100 A

5.8.3 Belastbarkeit und Plasmagasmengen fiir Winkeldlise

Durchmesser Plasmadiisen | Menge Plasmagas Durchmesser Elektrode Strom
0,5 mm /0,02 inch 0,1-0,2 I/min
0,6 mm /0,02 inch 0,03-0,05 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 10 A
0,8 mm /0,03 inch 1,5 mm/ 0,06 inch 18 A
1,0 mm /0,04 inch 0,2-0,3 I/min 1,5 mm /0,06 inch 22 A
1,2 mm /0,05 inch 0,05-0,08 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 27 A
1,4 mm /0,06 inch 1,5 mm /0,06 inch 36 A
1,6 mm/ 0,06 inch ) 1,5 mm /0,06 inch 40 A
1,8 mm /0,07 inch 0,25-0,4 l/min 1,5 mm /0,06 inch 45 A

. 0,07-0,11 gal/min .
2,0 mm /0,08 inch 1,5 mm /0,06 inch 55 A
2,2mm/ 0,09 inch 0.3-0.5 Umin 1,5 mm /0,06 inch 65 A
2,4 mm /0,09 inch 0,08:00,’13 gal/min 1,5 mm /0,06 inch 70 A
2,6 mm /0,10 inch
3,0mm /0,12 inch 0,4-0,6 I/min
3,2mm/ 0,13 inch 0,11-0,16 gal/min

= Die Belastungswerte der Plasmadiisen stehen mit anderen Parametern, besonders der gewéhliten

Plasmagasmengen und der Position der Elektrodenspitze in der Plasmadiise in einem engen Zu-

sammenhang. Insbesondere die Variation der Plasmagasmenge, auch liber die oben genannten
Grenzen hinaus, bewirkt eine gravierende Veranderung der Plasmastrahlcharakteristik.

5.8.4 Belastbarkeit und Plasmagasmengen fiir Elektrode am Pluspol bzw. Wechsel-
strombetrieb.
Richtwerte zur Strombelastbarkeit von PHW 100 Plasmadiisen, Elektrode > siehe Kapitel 5.9.3.4 von
MaR ,L“ am Pluspol bzw. im Wechselstrombetrieb, Elektrodendurchmesser 3,2 mm / 0,13 inch.
Als Plasmagas wird grundsatzlich Argon verwendet.
Durchmesser Plasmadusen Menge Plasmagas Pluspolbetrieb | Wechselstrombetrieb
1,2 mm /0,05 inch 0,2-0,4 l/min 30 A 30A
1,6 mm /0,06 inch 0,05-0,11 gal/min 40 A
2,0 mm /0,08 inch 0,3-0,5 I/min 35A 60 A
2,4 mm/ 0,09 inch 0,08-0,13 gal/min 80 A
20 099-008232-EW500
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Verschleilteilwechsel

5.9

5.9.1

VerschleiRteilwechsel

Wenn sich die Schwei3qualitat verschlechtert, so liegt die Ursache in den meisten Fallen an verschlisse-
nen Elektroden und/oder Diisen. Um eine Beschadigung des Brenners zu vermeiden, darf das Auswech-
seln der Verschleifdteile nicht unnétig lange hinausgezégert werden.

Vor allen Arbeiten am SchweiRbrenner muss das SchweiBsystem ausgeschaltet und gegen
versehentliches Einschalten gesichert werden. Alle Geratekomponenten miissen abgekiihlt sein.

Die Gewinde der Verschleifteile sind allesamt Rechtsgewinde:

+ Teile I6sen: entgegen dem Uhrzeigersinn drehen

+ Teile befestigen: im Uhrzeigersinn drehen

Alle Schraub- und oder Steckverbindungen sind werkzeuglos durchzufiihren!

Beim Verschleildteilwechsel sind immer alle Einzelkomponenten auf Beschadigungen bzw. Verschleild zu
prufen und bei Bedarf zu wechseln. Alle Teileverbindungen bzw. Dichtflachen sind entsprechend zu reini-
gen.

Demontage / Montage

B T [ |

Abbildung 5-9
Pos. |Symbol |Beschreibung

Gasdiise

Gaslinse

Plasmadiise

Gasfiihrungseinsatz

Elektrode

Gasdiisendichtring

Brennerkorper

Spannzange

N |h[([WIN|=

Dichtring

-
o

Spannzangengehduse

-—
-—

Brennerkappendichtring

-
N

Brennerkappe

099-008232-EW500 21
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Verschleiflteilwechsel

5.9.2

Wechsel der Plasmaduse
Die Wahl der Plasmaduse hangt von der Anwendung und der damit verbundenen Strombelas-

tun

g > siehe Kapitel 5.8.1 ab.

Die Plasmaduse sollte dann ausgetauscht werden, wenn der Disenkanal beschadigt und somit nicht

me

hr exakt kreisférmig ist.

Beim Dlisenwechsel sollten auch immer die Elektrode und das Zentrierstiick auf Verschleill bzw. Be-
schadigungen gepriift werden.

Tie

Abbildung 5-10

Pos. |Symbol |Beschreibung

Gasdiise

Gaslinse

Plasmadiise

Gasfiihrungseinsatz

Gasdiisendichtring

Ol IN|=-

Brennerkorper

Gasduse (1) abschrauben.
Gaslinse (2) aus der Gasdiise bzw. von der Plasmadiise (3) entfernen.

Plasmadise von Hand, bzw. bei gréRerer Haftung mit einer leichten Drehung um ihre Achse vorsichtig
aus dem Brennerkorper (6) ziehen. Bei Plasmadisen mit umlaufender Rille kann hierfiir eine Zange,
bei Plasmadiisen mit Schllsselflache, sollte hierfir unbedingt der Disenschlissel verwendet werden.
Plasmadise auf keinen Fall durch gewaltsames Kippen entfernen, da sonst der Aufnahmekegel im
Brennerkdrper deformiert wird.

Gasflhrungseinsatz (4) aus der Plasmadiise entfernen.
Vor dem Einsetzen neuer Teile, die Dichtflachen reinigen und auf defekte Teile prifen.

Gasdusendichtring (5) priifen und bei Beschadigung austauschen. Gasdiisendichtring leicht mit
Schmiermittel VR 500 " einreiben.

Gaslinse auf Beschadigungen prifen, ins besonders den Aufnahmekonus fiir die Plasmadise.

Gaslinse in Gasdiise legen und darauf achten, dass sie auf den dafiir vorgesehenen Ansatz der Gas-
dise flach aufliegt und sich im eingelegten Zustand in der Gasdise noch frei bewegen Iasst.

Gasfiihrungseinsatz in die neue Plasmadiise schieben.

Anlageflache der Plasmadise zum Brennerkorper hin leicht mit Warmeleitpaste M einreiben, in den
Gaslinsenkegel legen und zusammen mit der Gasdise in den Schweilibrenner einsetzen. Elektrode
fuhrt durch die Mittelbohrung des Gasfiihrungseinsatzes.

Gasduse mit der Plasmaduse fest auf den Schwei3brenner schrauben, um eine gute Warmeableitung
zu dem wassergekihlten Disenaufnahmekonus herzustellen.

> siehe Kapitel 10

22
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5.9.3 Elektrodenwechsel

I Um Gerédteschdden und fehlerhafte SchweiBBergebnisse zu vermeiden muss bei jedem Elektro-
denwechsel der Elektrodenabstand mit einer Elektrodeneinstelllehre eingestellt > siehe Kapitel 9
werden!

L]

o]

\ TR

Abbildung 5-11

5.9.3.1 Nachschleifen der Elektrode
Die Elektrodenform ist entscheidend fiir ein gutes Schweildresultat. Daher missen Elektroden vor Ge-
brauch maschinell in die richtige Form geschliffen werden. Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn die

Elektrodenspitze zu stark abgenutzt, zu stark angelaufen oder asymmetrisch zuriickgebrannt ist.

Fir die Elektroden des Schweilibrenners gelten folgende Richtwerte

Dusentyp Elektroden Durch- Spitzenanschliff max. Lange Mindestlange
messer
Standarddise 1,5 mm /0,06 inch beidseitig 30° 51 mm /2,00 inch | 30 mm/ 1,18 inch
Standarddise 2,4 mm /0,09 inch beidseitig 30° 34 mm /1,34 inch | 20 mm/ 1,07 inch
Winkeldiise 1,5 mm /0,06 inch beidseitig 30° 51 mm /2,00 inch | 30 mm/ 1,18 inch
Lange Plasmadise | 1,5 mm /0,06 inch beidseitig 30° 54 mm /2,13 inch | 35 mm/ 1,38 inch
Pluspoldiise 3,2mm /0,13 inch | einseitig Fase 45° | 30 mm/ 1,18 inch | 26 mm/ 1,02 inch

Anschliffrichtung beachten

Abbildung 5-12
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Verschleillteilwechsel

Elektroden zentrisch nachschleifen

Abbildung 5-13

Die Spitze der Elektrode sollte zentrisch in der Elektroden-Langsachse liegen. Bei Abweichungen besteht
die Gefahr, dass der Lichtbogen instabil wird. Gerade beim automatisierten Schweilen fihrt eine nicht

zentrierte Elektrodenspitze zur Ziindung neben dem eigentlichen Zindpunkt.

Einbrand liber Anschliffwinkel
A

Abbildung 5-14

=" Je spitzer der Anschliffkegel, desto tiefer der Einbrand. Je breiter der Anschliffkegel, desto flacher
der Einbrand.

099-008232-EW500
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Verschleif3teilwechsel

5.9.3.2

Demontage- und Neumontage der Elektrode bei montierter Elektrodenspanneinheit

Der SchweiRbrenner besitzt ein Elektrodenspannmechanismus der es erlaubt, die Lage der
Elektrode zur Plasmadiise auch wahrend des Schweiprozesses in einen gewissen Rahmen zu

Pos. |Symbol

Abbildung 5-15

Beschreibung

Elektrode

Brennerkorper

Spannzangengehduse

Brennerkappe

AWM=

Elektrodenspanneinheit

+ Demontage der Elektrode (1) erfolgt, indem mit der einen Hand der gerandelte Ring des Spannzan-
gengehauses (3) festgehalten und mit der anderen Hand die gerandelte Brennerkappe (4) ca. 2 Um-
drehungen entgegen dem Uhrzeigersinn zurtickgedreht wird.

» Brennerkappe bleibt mit dem restlichen Gewinde im Spannzangengehause und soll nicht zum Wech-
seln der Elektrode ganz herausgeschraubt werden.

+ Die Elektrode kann jetzt nach vorne aus dem Brennerkdrper (2) herausgezogen werden.

* Neue bzw. eine nachgeschliffene Elektrode mit der stumpfen Seite voran durch den Brennerkérper in
die Spannzange schieben und Brennerkappe etwas weiter in das Spannzangengehause schrauben.
Dadurch wird die Spannzange in das Spannzangengehause gezogen und die Elektrode von der
Spannzange soweit gehalten, dass sie nicht mehr selbst aus der Spannzange hinausgleiten kann. Die
Elektrode muss jedoch fur die genaue Einstellung der genauen Position noch von Hand verschiebbar

sein.

» Zum Zerlegen der Elektrodenspanneinheit (5) wird diese bei geloster Brennerkappe komplett aus dem
Brenner herausgeschraubt. Danach wird die Brennerkappe aus dem Spannzangengehause heraus-
geschraubt und dabei die Spannzange nach vorne hin aus dem Gehause herausgeschoben. Dies ist
nur zur Wartung erforderlich.
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5.9.3.3 Elektrodenabstand einstellen

Pos. |Symbol

ML

\

g
s e

@ ®

Abbildung 5-16

Beschreibung

Elektrodeneinstelllehre

Elektrode

Spannzange

Brennerkorper

Spannzangengehiuse

Brennerkappe

Njoja|h[W|IN|(=

Spannmodul

» Elektrodeneinstelllehre (1) Uber die Elektrode (2) in den Brennerkdrper (4) schieben.

+ Verstellring des Spannzangengehdauses (5) leicht festhalten und die Brennerkappe (6) nur soweit an-
ziehen, dass sich die Elektrode nicht mehr in ihrer Position verschieben lasst.

» Spannzangengehause nicht bis zum Anschlag in den Brennerkérper einschrauben.

» Spannzangengehduse muss sich weiterhin durch Drehen an seinem Griffring in beide Richtungen
drehen lassen. Nach dem korrekten Spannen der Elektrode soll in beiden Richtungen ein Verstellweg
des Spannmoduls ca. £ 1,0 mm verbleiben. Dies ermdglicht eine genaue Anpassung der Elektroden-
position an die jeweilige SchweilRaufgabe.

5.9.3.4 Elektrodeneinstelllehre (Grundeinstellung MaB “L*)

—\

i )

Abbildung 5-17

Elektrodeneinstelllehre ist mit einem Messschieber mit runder Tiefenmessstange einstellbar. Da
sie werkseitig nur vorjustiert ist, muss sie fiir die unterschiedlichen Langen der Elektroden
eingestellt werden.
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Aufbau und Funktion

Verschleif3teilwechsel

5.9.3.5 Richtwerte zur Grundeinstellung (Elektrode Minuspol)

Mal ,L“ fir Disendurchmesser

5.9.3.6

Dusentyp
Disendurchmesser | Standard Lang Uberlang | Extra Lang | Winkeldiise | Winkeldise
Standard Lang

0,5mm/0,02inch | 17,0mm/ | 21,5mm/ | 24,5mm/ | 28,5 mm/
0,6 mm/0,02inch | 0.67inch | 0,85inch | 0,96inch | 1,12inch
0,8 mm /0,03 inch
10 mm70.04 inch 16,0 mm/ | 20,5mm/ | 23,5mm/ | 27,5 _mm/

: — 0,63 inch | 0,81inch | 0,93 inch | 1,08 inch
1,2 mm /0,05 inch
1.4 mm /0,06 inch 15,5mm/ | 20,0 mm/ | 23,0 mm/ | 27,0 mm/
16 mm/0,06inch | 4 61inch | 0.79inch | 0,91inch | 1,06inch | 16:0mm/ | 20.0mm/
1,8 mm /0,07 inch 0,63 inch 0,79 inch
2,0 mm /0,08 inch | 15,0 mm/
2,2mm/0,09inch | 0,59inch | 195 mm/ | 225mm/ | 26,5 mm/
24mm/0,09inch | 14,5mm/ | 0,77 inch | 0,89inch | 1,04 inch
2,6 mm/0,10inch | 0,57 inch
3,0mm/0,12inch | 14,0mm/ | 19,0 mm/ | 22,0 mm/ | 26,0 mm /
3,2mm/ 0,13 mm 0,55inch | 0,75inch | 0,87 inch | 1,02 inch

Richtwerte zur Grundeinstellung (Elektrode am Pluspol bzw. bei Wechselstrom)

MafR ,L* fir Disendurchmesser

Dusentyp

Disendurchmesser

Pluspol

1,2 mm /0,05 inch

15,5 mm /0,61 inch

1,6 mm /0,06 inch

15,3 mm /0,60 inch

2,0 mm /0,08 inch

15,1 mm/ 0,59 inch

2,4 mm /0,09 inch

15,1 mm /0,59 inch

Nach der Einstellung der Elektrodenposition muss die Pluspolelektrode kurzzeitig mit 30-35 Ampere be-
lastet werden, damit sich die Elektrodenspitze halbkugelférmig ausbilden kann. Danach muss die Position
der Elektrodenspitze noch einmal auf die oben genannten oder bereits selbst ermittelten Werte tUberpriift
und nachjustiert werden. Die Optimierung der Elektrodenposition erfolgt durch Vor- und Zuriickdrehen
des Spannmoduls. Bei eventueller Schwergangigkeit beim Verstellen des Spannzangen-gehauses kann
die Elektrodenspannung etwas verringert werden.

099-008232-EW500
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5.9.3.7 Montage der Elektrode bei demontierter Elektrodenspanneinheit
1,5-2,0 mm
0,06-0,08 inch

(T
—‘Ill't
_.‘Ilgll

i
B

Abbildung 5-18
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Inbetriebnahme

5.10
5.10.1

Pos. |Symbol |Beschreibung

Elektrode

Gasdiisendichtring

Brennerkorper

Spannzange

Spannzangengehausedichtring

Spannzangengehiuse

Spannkappendichtring

Brennerkappe

Qo N[fo(fga|[h|WIN|-~

Messschieber mit runder Tiefmessstange

Elektrodeneinstelllehre

-
o

» Alle Dichtringe aus dem Brennerkoérper (3) entnehmen und sparsam mit Schmiermittel VR 500" ein-
reiben. Anschliel3end alle Dichtringe in den Brennerkdrper einlegen.

* Brennerkappe (8) in das Spannzangengehause (6) schrauben (Spaltmal® beachten).

» Spannzange (4) in das Spannzangengehause stecken und in die Brennerkappe von 0-0,5 mm ein-
schrauben.

+  MaB “L* mit dem Messschieber > siehe Kapitel 5.9.3.4 mit runder Tiefmessstange (10) auf die Elekt-
rodeneinstellehre (9) Ubertragen.

» Vormontierte Elektrodenspanneinheit bis zum Spannzangengehausedichtring (5) in den Brenner ein-
schrauben.

» Elektrode (1) mit der stumpfen Seite voran, von vorne durch den Brennerkdrper in die Spannzange
schieben.

» Voreingestellte Elektrodeneinstelllehre von vorne Uber die Elektrode in den Brennerkérper schieben.

» Elektrodenspanneinheit ins Brennergehause bis zu einem Spaltmal} von 1,5-2,0 mm eindrehen. Die
Spitze der Elektrode muss die Schraube der Elektrodeneinstelllehre dabei die ganze Zeit berihren.

* Spannzangengehause mit einer Hand fixieren und die Brennerkappe mit der anderen Hand festzie-
hen. Spaltmal} von 1,5-2,0 mm vom Spannzangengehause zum Brennerkorper bleibt dabei erhalten.

» Elektrode durch Eindrehen des Spannzangengehauses auf den richtigen Abstand bringen. Elektro-
deneinstelllehre aus dem Brennerkorper entfernen.

» Die Elektrode darf sich beim Verdrehen der Brennerkappe auf keinen Fall mitdrehen. Notfalls die
Elektrodenspanneinheit neu zusammenbauen.

[1] > siehe Kapitel 10

Inbetriebnahme

SchweiRbeginn
Vor dem Schweil3en muss sich der Lichtbogen kurz stabilisieren.
Der Pilotlichtbogen brennt zu diesem Zeitpunkt nicht mittig.

I

Abbildung 5-19
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Inbetriebnahme

5.10.2 Doppellichtbogen

Bei zu hoher Strombelastung bzw. zu schrager Brennerhaltung bildet sich ein zweiter Lichtbogen zwi-
schen Werkstiick und Plasmaduse.

Abbildung 5-20

I>> Erhohte Strombelastung und zu schrdge Brennerstellung fiihren zu einem erheblichen Plasma-
diisenverschleiB.

099-008232-EW500
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Allgemein

6

Wartung, Pflege und Entsorgung

6.1 Allgemein
A GEFAHR
Verletzungsgefahr durch elektrische Spannung nach dem Ausschalten! Arbeiten am

6 offenen Gerat konnen zu Verletzungen mit Todesfolge fiihren! Wahrend des Betriebs
werden im Gerat Kondensatoren mit elektrischer Spannung aufgeladen. Diese Span-
nung steht noch bis zu 4 Minuten nach dem Ziehen des Netzsteckers an.

1. Gerét ausschalten.

2. Netzstecker ziehen.

3. Mindestens 4 Minuten warten, bis die Kondensatoren entladen sind!
/A WARNUNG

UnsachgemiaRe Wartung, Priifung und Reparatur!

6 Die Wartung, die Priifung und das Reparieren des Produktes darf nur von sachkundigen,
befdhigten Personen durchgefiihrt werden. Beféhigte Person ist, wer aufgrund seiner
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die bei der Priifung von Schweistromquellen
auftretenden Gefdahrdungen und mégliche Folgeschdaden erkennen und die erforderli-
chen SicherheitsmaBnahmen treffen kann.

» Wartungsvorschriften einhalten > siehe Kapitel 6.2.
* Wird eine der untenstehenden Prifungen nicht erfullt, darf das Gerét erst nach Instandset-
zung und erneuter Prifung wieder in Betrieb genommen werden.

Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von ausgebildetem autorisiertem Fachpersonal durchgeflihrt
werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch. Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten
grundsatzlich an ihren Fachhandler, den Lieferant des Gerates. Rucklieferungen von Garantieféllen kdn-
nen nur Uber lhren Fachhandler erfolgen. Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur Originalersatz-
teile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Seriennummer und Artikelnummer des Gera-
tes, Typenbezeichnung und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben.

Dieses Gerat ist unter den angegebenen Umgebungsbedingungen und den normalen Arbeitsbedingun-

gen weitgehend wartungsfrei und benétigt ein Minimum an Pflege.

Durch ein verschmutztes Gerat werden Lebens- und Einschaltdauer reduziert. Die Reinigungsintervalle

richten sich mafRgeblich nach den Umgebungsbedingungen und der damit verbundenen Verunreinigung

des Gerates (mindestens jedoch halbjahrlich).
6.2 Wartungsarbeiten, Intervalle
6.2.1 Tagliche Wartungsarbeiten

» Brenner, Schlauchpaket und Stromanschliisse auf duRere Beschadigungen prifen und falls vorhan-
den auswechseln bzw. Reparatur durch Fachpersonal veranlassen.

* Gas- und Wasseranschlisse auf Dichtheit prifen. Im Bedarfsfall fachgerecht abdichten.

» Kihleinrichtung zur Brenner- und ggf. Stromquellenkihlung auf einwandfreie Funktion sowie den
Kuhimittelstand priifen! Bei Bedarf demineralisiertes Wasser bzw. vorgeschriebenes Kiihimittel nach-
flllen! Falls erforderlich Reparatur veranlassen!

» Prifen der Verschleifdteile im Brenner einschliel3lich Gaslinse und Gasdisendichtring.

» Fur Brenner mit integrierter Kaltdrahtzuflihrung: Kaltdrahtférderdiise und Spannmutter am Kaltdraht-
forderrohr prifen!

099-008232-EW500 31
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Entsorgung des Gerates

6.2.2 Monatliche Wartungsarbeiten

6.2.3

KihImittelsystem auf Verunreinigungen (Schlammablagerungen oder Tribung) prufen. Bei Ver-
schmutzung Kuhimittelbehalter reinigen und Kidhimittel austauschen. Bei starker Verunreinigung muss
das Kihlsystem mehrmals durchgespiilt werden.

Kahimittelfilter nicht reinigen, sondern (wenn vorhanden) austauschen!
Elektrische Leitfahigkeit des Kihimittels prifen. Wenn leitend, Kiihimittel austauschen.

Zustand der Dichtungsringe (Schweilbrenner/Anschlisse) priifen. Gegebenfalls ersetzen.
Dichtungsringe immer mit entsprechendem Schierstoff einsetzen!

Zerlegen und Uberprifen des PlasmaschweilRbrenners sowie des Elektrodenspannmoduls. Gegebe-
nenfalls reinigen. Bei Verschmutzungen Gefahr von Hochfrequenziberschlagen!

Jahrliche Priifung (Inspektion und Priifung wahrend des Betriebes)

Es ist eine Wiederholungsprifung nach Norm IEC 60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung”
durchzufiihren. Neben den hier erwahnten Vorschriften zur Prufung sind die jeweiligen Landesgesetze
bzw. -vorschriften zu erfillen.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der beiliegenden Broschiire "Warranty registration" sowie un-
serer Information zu Garantie, Wartung und Prifung auf www.ewm-group.com !

Entsorgung des Gerates

Sachgerechte Entsorgung!

Das Gerat enthalt wertvolle Rohstoffe die dem Recycling zugefiihrt werden sollten und elektro-
nische Bauteile die entsorgt werden miissen.

¢ Nicht iiber den Hausmiill entsorgen!

¢ Behordliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate durfen gemaf europaischer Vorgaben (Richtlinie
2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall ge-
geben werden. Sie missen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf
die Notwendigkeit der getrennten Sammlung hin.

Dieses Gerat ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierflr vorgesehenen Systeme der Ge-
trenntsammlung zu geben.

In Deutschland ist laut Gesetz (Gesetz Uber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltver-
tragliche Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeraten (ElektroG)) ein Altgerat einer vom unsortier-
ten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzuflihren. Die 6ffentlich-rechtlichen Entsorgungstrager
(Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen Altgerate aus privaten Haushalten
kostenfrei entgegengenommen werden.

Informationen zur Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten erteilt die zustandige Stadt-, bzw. Ge-
meindeverwaltung.

DarUber hinaus ist die Rickgabe europaweit auch bei EWM-Vertriebspartnern maglich.
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Checkliste zur Stérungsbeseitigung
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71

Storungsbeseitigung

Alle Produkte unterliegen strengen Fertigungs- und Endkontrollen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht
funktionieren, Produkt anhand der folgenden Aufstellung Uberprufen. Fuhrt keine der beschriebenen
Fehlerbehebungen zur Funktion des Produktes, autorisierten Handler benachrichtigen.
Checkliste zur Stérungsbeseitigung

Grundsatzliche Voraussetzungen zur einwandfreien Funktionsweise ist die zum verwendeten
Werkstoff und dem Prozessgas passende Gerateausriistung!

Legende Symbol Beschreibung

V4 Fehler / Ursache
X Abhilfe

SchweiBbrenner uberhitzt
# Unzureichender Kihimitteldurchfluss
X Kihlmittelstand prifen und ggf. mit Kiihimittel auffiillen
*® Knickstellen im Leitungssystem (Schlauchpakete) beseitigen
® Kihimittelkreislauf entliften > siehe Kapitel 7.2.
~ Lose Schweillstromverbindungen
% Plasmaduse auf festen Sitz kontrollieren.
» Uberlastung
% Schweillstromeinstellung prifen und korrigieren
X Leistungsstarkeren Schweillbrenner verwenden

Keine Lichtbogenziindung
» Falsche Einstellung der Ziindungsart.
X Elektrode einstellen
x Elektrode neu anschleifen oder ersetzen

~® Ziundungsart: "HF-Zindung" wahlen. Gerateabhangig erfolgt die Einstellung entweder durch
den Umschalter Ziindungsarten oder durch den Parameter in einem der Geratemenus (sie-
he ggf. "Betriebsanleitung Steuerung").

Schlechte Lichtbogenziindung
» Materialeinschlisse in der Wolframelektrode durch Beriihrung von Zusatzwerkstoff oder Werkstiick
% Elektrode neu anschleifen oder ersetzen
X Gasduse reinigen oder wechseln
~® Plasmagasmenge zu gering
* Hilfslichtbogenstrom zu niedrig

Hilfslichtbogen ziindet, aber der Hauptlichtbogen bleibt aus
» Abstand zwischen Brenner und Werkstiick zu groR
~® Abstand zum Werkstiick verringern
~ Werkstickoberflache verunreinigt
~® Werkstlickoberflache reinigen
~ Schlechte Stromibernahme beim Ziinden
~® Elektrode einstellen
# Unvertragliche Parametereinstellungen
® Einstellungen prufen bzw. korrigieren

099-008232-EW500 33
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KuhlImittelkreislauf entliften

7.2

Porenbildung
~ Unzureichende oder fehlende Gasabdeckung
*® Schutzgaseinstellung priifen ggf. Schutzgasflasche ersetzen
% Schweilplatz mit Schutzwanden abschirmen (Zugluft beeinflusst Schweillergebnis)
~ Unpassende oder verschlissene Schweilbrennerausristung
X GasdusengrofRe prifen und ggf. ersetzen
~ Kondenswasser (Wasserstoff) im Gasschlauch
X Schlauchpaket mit Gas spiilen oder austauschen

Hoher Verschleif

~ Hoher Elektrodenverschleil®

Plasmagas mit zu geringer Reinheit
Elektrodenabstand zu grof}
Ungenltgende Wasserkuhlung
Undichtigkeit in der Gaszufuhr

Vor- bzw. Nachstromzeit flir Schutzgas (Argon) zu gering
oher Dusenverschleily
Elektrodenabstand zu grof}
Ungenltgende Wasserkuhlung
Plasmagasmenge zu gering
Stromgrenzwerte Uberschritten

N

RRRRIRRRXRRR

Kiihimittelkreislauf entliiften

Zum Entliiften des Kiihlsystems immer den blauen Kiihimittelanschluss verwenden, der méglichst
tief im KihImittelsystem liegt (ndhe Kiihimitteltank)!

1 i

5 :
i
] -
\ J . I[ —] )
Abbildung 7-1
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8 Technische Daten
8.1 PHW 100
max. Leistungsbereich 100 % Ein- 0,5-100 A Gleichspannung (Polung des Schweif3brenners "-",
schaltdauer ED bei 40°C ™ Elektrode @: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 inch)
max. 35 A Gleichspannung (Polung des Schweil3brenners "+",
Elektrode @: 3,2 mm / 0,13 inch)
max. 80 A Wechselspannung (Elektrode @: 3,2 mm /0,13 inch)
Plasmastrom (Hilfslichtbogen) 2-10 A
Plasmagas Argon
Schutzgas Argon, Argon-Wasserstoff (ca. 95/5 %), Argon-Helium, Heli-
um Argon-Aktivgasgemisch
Brennerkihlung Wasser
max. Kuhlmitteldruck 4,5 bar
min. Kthlmitteldurchfluss 1,2 I/min (Kuhlmittelriicklauf)
0,32 gal./min (Kdhlmittelrucklauf)
Kuhlmittelricklauftemperatur 15-20° C
59-68° F
max. Rucklauftemperatur 35°C
95° F
Schlauchpaketlange 3-,4-,6-,10m/ 118-, 157-, 236-, 394 inch
Angewandte Normen siehe Konformitatserklarung (Gerateunterlagen)
Sicherheitskennzeichnung C€
' Lastspiel: 10 min (60 % ED 2 6 min. Schweien, 4 min. Pause).
8.1.1 Abmessungen
212 mm
8,35 inch
64 mm
2,52 inch
E £ P
Abbildung 8-1
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9

Zubehor

Leistungsabhangige Zubehérkomponenten wie Schweibrenner, Werkstiickleitung,
Elektrodenhalter oder Zwischenschlauchpaket erhalten Sie bei lhrem zustandigen

Vertragshandler.

9.1 Aligemein
Typ Bezeichnung ArtikelInummer
ELECTRODE ADJUSTMENT |Elektrodeneinstelllehre 094-008262-00000
GAUGE
ON Adap Microplasma new Adapter zum Anschluss eines Schweil3brenners mit |092-003539-00000

Schraubkupplung an Microplasma 25/55/105

9.2 SchweiBbrennerkiuhlung
Typ Bezeichnung Artikelnummer
TYP-1 Frostschutzprufer 094-014499-00000
KF 23E-5 Kuhlflissigkeit bis -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
RK 2 Ruckkihlgerat 094-002284-00000
RK 3 Ruckkuhlgerat 094-002285-00000
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Die Herstellergarantie erlischt bei Gerdteschdden durch Fremdkomponenten!

* AusschlieBlich Systemkomponenten und Optionen (Stromquellen, SchweiBbrenner, Elektro-
denhalter, Fernsteller, Ersatz- und VerschleiBteile, etc.) aus unserem Lieferprogramm verwen-

* Zubehérkomponente nur bei ausgeschalteter Stromquelle an Anschlussbuchse einstecken

10 Verschleifteile
=
den!
und verriegeln!
10.1 PWH/PWM 100

00

e _g_l

Pos. Bestellnummer

1 |~ <=

e %ﬂv_—d

GEE® ®

Abbildung 10-1

Typ

Bezeichnung

094-008237-00000

GASNOZZ SHORT D11mm

Gasduse, kurz

094-008238-00000

GASNOZZ SHORT D12MM

Gasduse, kurz

094-008240-00000

GASNOZZ LONG 9.5mm

Gasduse, lang

094-008239-00000

GASNOZZ LONG 11mm

Gasduse, lang

094-008281-00000

LENS LARGE PORED

Gaslinse, grobporig

094-008242-00000

LENS PORED

Gaslinse, feinporig

094-009256-00000 | PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Plasmaduse
094-008282-00000 |PNOZZ 15 A 0,6 mm Plasmadise
094-008243-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Plasmaduse
094-008244-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Plasmadise
094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Plasmaduse
094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Plasmadise
094-008247-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Plasmaduse
094-008248-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Plasmaduse
094-008249-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Plasmadise
094-009393-00000 |PNOZZ 80 A 2.2 mm Plasmaduse
094-008250-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Plasmadise
094-009394-00000 |PNOZZ 95 A 2.6 mm Plasmaduse
094-008251-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Plasmaduse
094-009126-00000 | PNOZZ 3.2mm Plasmaduse

094-009396-00000

PNOZZ LONG 0.5 mm

Plasmaduse, lang

094-009397-00000

PNOZZ LONG 0.6 mm

Plasmaduise, lang

094-008252-00000

PNOZZ LONG 0.8 mm

Plasmaduse, lang

094-008253-00000

PNOZZ LONG 1.0 mm

Plasmaduse, lang

094-008254-00000

PNOZZ LONG 1.2 mm

Plasmaduse, lang

094-008255-00000

PNOZZ LONG 1.4 mm

Plasmaduise, lang

094-008256-00000

PNOZZ LONG 1.6 mm

Plasmadise, lang

(SRS IR NS NGNS NG N NS N EE N B I o B B B B B B e e A S I RS R e

094-008257-00000

PNOZZ LONG 1.8 mm

Plasmaduise, lang

099-008232-EW500
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Pos. Bestellnummer Typ Bezeichnung

5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Plasmaduse, lang

5 094-008550-00000 | PNOZZ LONG 2.2 mm Plasmadise, lang

5 094-008259-00000 |PNOZZ LONG 2.4 mm Plasmaduse, lang

5 094-008551-00000 |PNOZZ LONG 2.6mm Plasmadise, lang

5 094-008260-00000 |PNOZZ LONG 3.0mm Plasmadise, lang

5 094-008479-00000 |PNOZZ LONG 3.2 mm Plasmadise, lang

6 094-019628-00000 | TUBE @ 1,0 mm Gasflhrungseinsatz

6 094-008241-00000 | TUBE & 1,5 mm Gasfiihrungseinsatz

6 094-008787-00000 | TUBE @ 2,4 mm Gasflihrungseinsatz

7 094-008236-00000 | SFN DUE O-Ring flir Gasdiise

8 094-019629-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm | Wolframelektrode, spezial

8 094-008261-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm | Wolframelektrode, spezial

8 094-008951-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm | Wolframelektrode, spezial

8 094-008283-00000 | TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm | Wolframelektrode, spezial

9 094-019630-00000 | COLLET 1,0 Spannhiilse

9 094-008235-00000 |COLLET 1,5 Spannzange

9 094-008277-00000 |COLLET 2,4 Spannzange

10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER O-Ring fur Spannzangengehduse

11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Spannzangengehause

12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP O-Ring flr Brennerkappe

13 094-018083-00000 |CC XL LONG COMPLETE Brennerkappe komplett, Giberlang

14 094-008275-00000 | CC LONG COMPLETE Brennerkappe komplett, lang

15 094-008274-00000 |CC COMPLETE Brennerkappe komplett
094-008270-00000 | PWH/PWM 100 Ersatzteilbox PWH/PWM 100
094-019445-00000 | VR 500 Schmierstoff
094-025527-00000 |WLP 35 g Warmeleitpaste
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Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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