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©2022 CLIMAX ou sesfiliales.
Tous droits réserveés.

Sauf disposition expresse dans les présentes, aucune partie de ce manuel ne peut étre reproduite, copiée,
transmise, divulguée, téléchargée, ou entreposee sur tout support de entreposage sans |’ accord écrit préalable
explicite de CLIMAX. CLIMAX accorde par les présentes |a permission de tél écharger une copie unique de
ce manuel et de toute révision des présentes sur un support d’ entreposage é ectronique afin de la visualiser et
d’ imprimer une copie de ce manuel ou de toute révision de celui-ci, pourvu que cette copie € ectronique ou
imprimée de ce manuel ou de cette révision contienne le texte complet de cet avis de droit d' auteur, et pourvu
également que toute distribution commerciale non autorisée de ce manuel ou d’ une révision de celui-ci soit

interdite.
Pour CLIMAX, votre avis est précieux.

Pour tout commentaire ou toute question a propos de ce manuel ou d’ autres documents de CLIMAX, veuillez

envoyer un courriel & documentation@cpmt.com.

Pour tout commentaire ou question a propos des produits ou des services de CLIMAX, veuillez appeler CLI-
MAX ou envoyer un courriel ainfo@cpmt.com. Pour un service rapide et précis, veuillez transmettre les

informations suivantes a votre représentant :

e \otre nom

e Adressedelivraison

*  Numéro de téléphone

» Modéedelamachine

* Numéro de série (le cas échéant)
e Dated achat

Siege mondial de CLIMAX

2712 East 2nd Street
Newberg, Oregon 97132 Etats-Unis
Tééphone (international) : +1-503-538-2815
Appel gratuit (Amérique du Nord) : 1-800-333-
8311
Fax : 503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (siége au Royaume-Uni)

Unit 3 Martel Court
Park Business Park
Stockport SK1 2AF, UK

Téléphone : +44 (0) 161-406-1720
CLIMAX | H&S Tool (siege Asie-Pacifique)

316 Tanglin Road 02-01
Singapour 247978

Téléphone : +65-9647-2289
Fax: +65-6801-0699

Siege mondial de H&S Tool

715 Weber Dr.
Wadsworth, OH 44281 Etats-Unis

Téléphone : +1-330-336-4550
Fax : 1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (siége Européen)

Am Langen Graben 8
52353 Diiren, Allemagne

Téléphone: +49 24-219-1770
E-mail : ClimaxEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (siége Moyen-Orient)

Warehouse 5, Plot : 369 272
Um Sequim Road

Al Quoz 4

PO Box 414 084

Dubai, EAU

Téléphone : +971-04-321-0328
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DOCUMENTATION CE

.« %, Declaration of Conformity %,
2006/42/EC Machinery Directive
A W 2014/35/EU Low Voltage Directive W W

ﬁ* 5 *i\\\? 2014/30/EU EMC Directive k¢ S ke

Name of Manufacturer:
Climax Portable Machining and Welding Systems

Full postal address including country of origin:
2712 E. Second St., Newberg, OR 97132, USA
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufactured (stafed above).

Object(s) of the Declaration:
Portable Bore Welder(s)

Name, type or model, batch or serial number:
BWI1000, BW2600, BW3000, BW5000:

Electrically Powered S/N Range: 11016661 - 25000000

Harmonised Standards used, including number:

EN 1032:2003+A1:2008 - Mechanical Vibration Testing EN IS0 3744:2010 - Acoustic Power

EN ISO 12100:2010 - Safety for Machinery; Principles EN ISO 13732-1:2008 - Temperature of Touchable Surfaces
EN [SO 13849-1:2015 - Safety of Machinery; Controis EN 60204-1:2018 - Safety of Machinery; Electrical Equipment

EN 61000 series - EMC Emissions and Immunity

Full postal address of the authorized person in the Community:
Guido Ewers zum Rode

Climax GmbH

Am Langen Graben 8

52353 Duren, Germany

Declaration
1 declare that the above information in relation to the supply / manufacture of this product is in conformity with the

relevant provisions of the Directives and Harmonised Standards listed above in this document along with their respective
amendments and other refated documents,

Signature of Manufacturer.:ﬂ__z' et :_;

Position Held: VP of Engineering

Date and Place: ?/z f/jazl’/ LA SAF
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GARANTIE LIMITEE

CLIMAX Portable Machining & Welding Systems, Inc (dénommeée ci-aprés « CLIMAX ») garantit que
toutes |es machines neuves ne présentent aucun défaut tant dans les matériaux utilisés que dans leur fabrica
tion. Cette garantie est valable pour I’ acheteur initial pour une période d’ un an apres livraison. Si I’ acheteur
initial découvre un défaut matériel ou de fabrication pendant la période de garantie, I’ acheteur initial doit
contacter |e représentant de I’ usine et renvoyer al’ usine I’ ensemble de la machine, en port payé. A sa discré-
tion, CLIMAX pourra choisir de réparer ou de remplacer gratuitement la machine défectueuse et la
retournera en port payé.

CLIMAX garantit que toutes | es pieces sont exemptes de défauts matériels et de fabrication, et que lamain-
d’ cauvre a été réalisée correctement. Cette garantie est disponible pour le client qui achete des piecesou de la
main-d’ ceuvre pour une durée de 90 jours apres lalivraison de la piéce ou de la machine réparée, ou de 180
jours pour les machines et les composants d’ occasion. Si le client qui achete des pieces ou de lamain

d’ cauvre découvre un défaut matériel ou de fabrication pendant la période de garantie, I’ acheteur doit
contacter son représentant d’ usine et renvoyer al’ usine la piece ou la machine réparée, en port payé.
CLIMAX procédera, a sa seule discrétion, soit alaréparation, soit au remplacement de la machine
défectueuse, atitre gratuit, et restituerala machine au client, frais d’ expédition prépayés.

Ces garanties ne s appliquent pas dans les cas suivants :

» Dommages aprés la date d’ expédition non causes par des défauts matériels ou de fabrication
» Dommages causés par un entretien incorrect ou inadapté de la machine

» Dommages causés par une modification ou une réparation non autorisées de la machine

» Dommages causes par un mauvais traitement de la machine

» Dommages causés par une utilisation de la machine au-dela de sa capacité nominale

Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, notamment, et sans limitation, les garanties de valeur
marchande et d’ adéquation a une utilisation particuliere, sont rejetées et exclues.

Conditions de vente

Veillez a examiner les conditions de vente imprimées au dos de votre facture. Ces conditions controlent et
limitent vos droits relatifs aux produits achetés aupres de CLIMAX.

A propos de ce manuel

CLIMAX fournit le contenu du présent manuel de bonnefoi atitre d’ aide pour I’ opérateur. CLIMAX ne peut
pas garantir que les informations contenues dans le présent manuel sont correctes pour des applications
différentes de celles qui y sont décrites. Les spécifications du produit sont sujettes a changement sans préavis.
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1 INTRODUCTION

DANS CE CHAPITRE :

1.1 COMMENT UTILISER CE MANUEL = = = = = = = = = = = = = = = = = o o oo me oo mm e mm o 1
12 ALERTESDESECURITE = = = = = = = = = = = = = & & o o o o oo m o mm = - - 1
1.3 CONSIGNES GENERALES DE SECURITE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = === o oo - - 2
1.4 CONSIGNES DE SECURITE SPECIFIQUES ALAMACHINE - - = = - = = = = = = = = = = = - - = - - - - - - 3
1.5 EVALUATION DES RISQUES ET ATTENUATION DES DANGERS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - 4
1.6 LISTE DE CONTROLE DE L'EVALUATION DES RISQUES = - - = = = = = = = = = = = = = = =« == = - - - 6
L17ETIQUETTES = = = = = = = = = @ s = = = e e e e maeemcecacacaseananaenanen 7
1.8 EMPLACEMENTS DES ETIQUETTES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = === o= - 9

1.1 COMMENT UTILISER CE MANUEL

Ce manuel décrit le paramétrage, le fonctionnement, |’ entretien, e stockage,
I’ expédition, et la mise hors service de la BW2600 soudeuse pour rechargement
d’ alésage.

Pour un maximum de sécurité et de performances, vous devez lire
entierement le manuel avant d’installer ou d’utiliser la machine.

La premiere page de chaque chapitre comprend une liste du contenu du chapitre
pour vous aider aretrouver des informations spécifiques.

L es annexes contiennent des informations supplémentaires sur e produit en tant
gu’ aide aux taches d’installation, d’ utilisation et d’ entretien.

1.2 ALERTES DE SECURITE

Veuillez préter une attention scrupuleuse aux alertes de sécurité qui figurent dans
la présente notice. Les alertes de sécurité attirent votre attention sur les situations
dangereuses que vous pouvez rencontrer lorsque lamachine fonctionne. Dans cette
notice, vous trouverez les types d' alertes de sécurité suivants :*

signale une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitée,
ENTRAINE des blessures graves, voire la mort.

1. Pour de plus amples informations sur les alertes de sécurité, consultez ANSI/NEMA
Z535.6-2011, Product safety Information in Product Manuals, Instructions, and Other Col-
lateral Materials.
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AVERTISSEMENT

signale une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitee, PEUT
ENTRAINER des blessures graves, voire la mort.

A CAUTION

signale une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, pourrait
entrainer des blessures légéres ou modérées.

signale une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, pourrait
occasionner des dommages matériels, des défaillances de
'équipement ou des résultats d’'usinage médiocres.

1.3 CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

CLIMAX ouvre lavoie en matiére de promotion d une utilisation sire de
machines-outils portatives. La sécurité est importante pour nous tous. Vous devez
y contribuer en :

* Connaissant votre environnement de travail

e Suivant scrupuleusement les procédures de travail et les consignes de
sécurité contenues dans ce manuel

e Suivant scrupuleusement les directives de sécurité de votre employeur

Observant les instructions de sécurité suivantes quand vous utilisez ou travaillez
autour de la machine.

Formation — Avant d' utiliser cette machine ou une autre machine-outil, vous
devez recevoir une formation de la part d’ un formateur qualifié. Veuillez
contacter CLIMAX pour obtenir des renseignements spécifiques sur la
formation.

Evaluation des risques — Travailler avec lamachine ou & proximité peut
présenter des risques pour votre securité. Effectuez une évaluation des
risques (Section 1.5 et Section 1.5 ala page 4) de chaque site de travail
avant de paramétrer et d’ utiliser cette machine.

Usage prévu — Utilisez cette machine conformément aux instructions et
consignes figurant dans ce manuel. N’ utilisez pas cette machine pour un
usage autre que celui décrit dans ce manuel.

Equipement de protection personnelle — Portez toujours un équipement
de protection personnelle lors de I’ utilisation de la présente machine-outil
ou de toute autre. Portez des vétements ignifuges dotés de manches longues
recouvrant les bras et les jambes lors de I’ utilisation de la machine, étant
donné que des copeaux chauds provenant de la piéce usinée risquent de
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brller la peau nue. Cette machine produit des rayonnements dans la plage
du spectre ultraviolet et visible appelés rayons de |’ arc. Portez toujours des
EPI de soudage pour les yeux et la peau exposée quand vous observez ou
travaillez autour de la machine pendant son fonctionnement.

Espace de travail — Maintenez |’ espace de travail autour de la machine
dégagé de tout objet encombrant. Laissez les cordons et tuyaux connectés a
lamachine. Tenez les autres cordons et tuyaux €loignés de |’ espace de
travail.

Zone de danger — Lazone de danger de cette machine est al’intérieur de
I’ al ésage pendant les opérations de soudage. Le principal danger de cette
machine est liéal’arc électrique, et il est de nature principalement visuelle.
Toutes les personnes dans la zone de la machine doivent avoir une
protection appropriée contre le rayonnement produit pendant |e soudage.

Piéces en mouvement — Les machines CLIMAX comportent de
nombreuses pieces en mouvement et interfaces exposees qui peuvent
occasionner des impacts, des pincements, des coupures et d autres
blessures graves.

Pendant |le fonctionnement de la machine :

» Gardez vos mains et les outils é oignés des parties en mouvement.
» Portez des EPI adaptés pour e soudage et conservez toujours une zone
de travail dégagée pour empécher tout risque de trébuchement.

Surfaces chaudes — pendant le fonctionnement, les torches et les
extensions deviennent assez chaudes pour causer de graves brilures. Faites
attention aux étiquettes d’ avertissement de surfaces chaudes et évitez tout
contact avec la peau nue jusgu’ a ce que la machine ait refroidi.

1.4  CONSIGNES DE SECURITE SPECIFIQUES A LA MACHINE

Si le soudage et I'alésage sont effectués en méme temps, il faut faire
particulierement attention au choix de 'emplacement et a la qualité du
conducteur de terre de soudage. Une mauvaise mise a la terre peut
endommager irremeédiablement I'équipement.

Environnements dangereux — N’ utilisez pas |la machine dans des
environnements dans lesgquel s des matiéres explosives, des produits
chimiques toxiques, ou des rayonnements peuvent étre présents. N’ exposez
pas lamachine alapluie ou a des conditions humides.

Risques liés au soudage — Cette machine produit un rayonnement dansle
champ visible et ultra-violet. Portez toujours des EPI de soudage pour les
yeux et la peau exposée quand vous observez ou travaillez autour de la
machine pendant son fonctionnement. Pour plus d’ informations sur les
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risques liés au soudage et aux consignes de securité, consultez lanorme
ANSI 749.1, Securité pour le soudage et |a découpe.

Niveau sonore — Cette machine génere des niveaux sonores potentiellement
nuisibles. Portez toujours une protection auditive quand vous utilisez la
machine ou travaillez autour de celle-ci.

Pendant les s, lamachine a produit les niveaux sonores suivants.

TABLEAU 1-1. NIVEAUX SONORES

Le niveau de puissance sonore déclaré est : 59,7 dBA
La pression sonore pour I'opérateur est : 58,0 dBA
Le niveau de pression sonore déclaré pour un tiers est : 56,4 dBA

Flexibles[tables suspenduslkt cables électriques — Suivez lesrégles
suivantes :

* Ne pas mamener le céble de latélécommande car cela peut
endommager le cable et |atélécommande.

* N'utilisez jamais le cable pour transporter, tirer, ou débrancher.

» Supprimez tous les noauds avant de redresser le céble.

* Tenezlescébleset lesflexibles éoignés de lachaleur, de | huile, des
arétes vives, et des piéces en mouvement.

» Leshouchons doivent étre adaptés ala sortie. Ne modifiez jamais les
prises. N’ utilisez pas un adaptateur avec des outils électriques alaterre.

» Avant deles utiliser, examinez toujours les flexibles et |es cables pour
déceler tout dommage.

Réglages et maintenance : Arrétez la machine et verrouillez toutes les
sources électriques avant de réaliser une opération de réglage, de
lubrification, ou d’ entretien.

Commandes : lescommandes de la machine sont congues pour supporter les
rigueurs d’ une utilisation normale.

L es boutons marche/arrét sont clairement visibles et identifiables. Quand vous
quittez la machine, débranchez toutes |es alimentations électriques de la
machine.

1.5

EVALUATION DES RISQUES ET ATTENUATION DES DANGERS

Les outils de soudage sont congus spécifiquement pour réaliser des opérations
précises d’ assemblage métallique et de recouvrement. Certains outils de soudage
sont utilisés dans des environnements controlés tels que lesusines et les ateliers de
réparation ; cependant, les outils de soudage portatifs sont utilisés dans un grand

1. Les essais sonores de la machine ont été réalisés conformément aux normes euro-
péennes harmonisées EN 1SO 3744:2010 et EN 11201:2010.
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nombre de conditions. Un outil de soudage portatif est généralement fixé
directement ala piéce ausiner, ou a une structure adjacente. || a été concu pour que
I’ outil de soudage portatif et la structure alaguelle il est fixé deviennent une seule
machine pendant |e processus de soudage.

Pour atteindre les résultats désirés et assurer la sécurité, I’ opérateur doit
comprendre et respecter |’ intention de la conception, le paramétrage, et les
pratiques d’ utilisation uniques de outils de soudage portatifs. Les risques
comprennent les blessures de I’ opérateur, ainsi que les dommages pour la piéce a
usiner et les équipements de soudage.

Des précautions sont requises pour éviter les blessures dues aux bralures, aux
électrocutions, aux dommages pour lavue, al’inhalation de gaz et de fumées
toxiques, et I’ exposition au rayonnement ultraviolet intense. Quand le soudage est
effectué sur des équipements motorises, des précautions sont requises pour
minimiser le risque d allumage du carburant ou de dommage él ectrique sur
I’instrumentation du véhicule. Les alimentations é ectriques doivent étre vérifiées
quant aleur tension et leur courant nominal corrects. Pour éviter d’ endommager
les générateurs, les alimentations él ectriques pour |e soudage et | es équipements de
soudage, le cablage éectrique doit étre entretenu et remplacé au besoin.

L’ opérateur doit réaliser une analyse et une évaluation global e des risques sur site
de I’ application prévue. En raison de la nature unique des applications de soudage,
il est normal d’identifier un ou plusieurs risgues a prendre en compte. Lors de

I’ évaluation des risques sur site, il est important de tenir compte de I’ outil de
soudage portatif et de la piece a usiner dans leur ensemble.

Réf. 85555-F, Rév. 7
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1.6 LISTE DE CONTROLE DE L'EVALUATION DES RISQUES

Laliste de contrdle suivante n’ est pas congue pour étre une liste exhaustive des
choses a suivre lors du paramétrage et de I’ utilisation de cette machine-outil
portative. Cependant, ces listes de contréles sont typiques des types de risques que
le monteur et I opérateur doivent prendre en compte. Utilisez cette liste de controle
dans |e cadre de votre évaluation des risgques :

TABLEAU 1-2. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DES RISQUES AVANT L’INSTALLATION

Avant le réglage

J'ai pris note de tous les avertissements apposés sur la machine.

J'ai éliminé ou atténué tous les risques identifiés (tels que le trébuchement, enchevétrement ou risque de chute
d’'objets).

J'ai tenu compte du besoin de sécurité personnelle, notamment de la protection contre les rayons d’arc.
J'ai lu les instructions de montage de la machine (Section 3).

J'ai inventorié tous les articles nécessaires mais non fournis (Section 2.4).

J'ai examiné le mode d'utilisation de la machine et identifié le meilleur positionnement pour les commandes, le
cablage et 'opérateur.

O O OO0 O O

J'ai évalué les risques supplémentaires uniques a cette application de I'outil de soudage portatif.

TABLEAU 1-3. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DES RISQUES APRES REGLAGE

Aprés le réglage

J'ai vérifié que la machine est installée en toute sécurité (selon la Section 3) et que le trajet de chute potentielle
est dégagé. Si la machine est installée en hauteur, j'ai vérifié que la machine est protégée contre la chute.

J'ai prévu le confinement des éclaboussures de soudage produites par la machine.

J'ai respecté les intervalles de maintenance prescrits (Section 5.2).

O OO O

J'ai vérifié que tout le personnel concerné dispose des équipements de protection individuelle recommandés,
ainsi que de tous les équipements requis par les réglementations du site ou autres.

J'ai vérifié que tout le personnel concerné comprend la zone de danger et en est éloigné ou qu’une protection
contre les UV est présente.

O

J'ai examiné la zone autour de la piéce a usiner pour vérifier la présence de matiéres inflammables et je les ai
retirées si possible. Je dispose d’un extincteur approprié a proximité.

O ad

Je dispose d’'un extincteur a proximiteé.

[0 | Jai évalué les risques supplémentaires uniques a cette application de la machine-outil portative.
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1.7  ETIQUETTES

Tableau 1-4 montre les étiquettes qui doivent se trouver sur votre machine. Si
certaines manguent ou sont abimees, contactez immediatement CLIMAX pour les

remplacer.
TABLEAU 1-4. ETIQUETTES

Réf. 37576

Réf. 29154 Etiquette

Plague de numéros d’avertissement :

de série danger
d’électrocution

Réf. 46902 ,

] Réf. 59044

Etiquette . .

, . Lire la notice
d’avertissement : e
N d'utilisation

surface brllante
Réf. 86036

Réf. 63504 Etiquette

Etiquette d’avertissement :

d’avertissement : danger d’écrasement

fumées et gaz, de la main, et point de

électrocution, arcs pincement avec des

électriques et incendie parties mobiles, tenir
les mains éloignées.
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TABLEAU 1-4. ETIQUETTES

Réf. 86158
BW2600 étiquette

Réf. 90487

Etiquette de position
de marche

Réf. 90627

Etiquette d’indicateur
de pas

Page 8
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1.8 EMPLACEMENTS DES ETIQUETTES

L es figures suivantes montrent |’ emplacement des étiquettes sur chague
composant de la BW2600, par numéro de piece. Pour une identification supplé-
mentaire de I’ emplacement des étiquettes, veuillez consulter I' Annexe A ala

page 79.

FIGURE 1-1. EMPLACEMENTS SUPERIEURS DES ETIQUETTES

Etiquette réf. : 86036, 86158, 90487, 90627

FIGURE 1-2. EMPLACEMENTS INFERIEURS DES ETIQUETTES

Etiquette réf. : 29154, 37576, 59044, 63504
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FIGURE 1-3. EMPLACEMENTS LATERAUX DES ETIQUETTES

Etiquette réf. : 46902, 90487
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2 VUE D'ENSEMBLE

DANS CE CHAPITRE :

2.1 CARACTERISTIQUES ET COMPOSANTS - = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = oo oo oo - - 11
2.1.1 CARACTERISTIQUES = = = = = = = = = = = = = = = = = = o o e oo oo e oo - - e - 13
2.1.2 COMPOSANTS EN STOCK = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo oo oo m oo - 16
213 ACCESSOIRES = = = = = = = = = = = = = & & o o e e e et eaeesee e 19

2.2 COMMANDES = = = = = = = = - - - 23

2.3 SPECIFICATIONS DE LAMACHINE = = = = = = = = = = = = = = = - o oo oo oo oo oo 26

2.4 ARTICLES REQUIS MAISNON FOURNIS - = = = = = = = = = = = = = = = - o oo oo oo oo - s 27

L es soudeuses pour rechargement d’ al ésage sont dotées de la possibilité d’ une
configuration de niveau élevé comprenant de nombreuses options et accessoires.
La présente notice traite de I’ utilisation et du fonctionnement de toutes les options
possibles. La configuration de la machine achetée peut ne pas disposer de toutes
les options ni de tous |es accessoires présentés dans la présente notice. Si une
application spécifique de la machine nécessite des options ou des accessoires
supplémentaires, veuillez-vous adresser a un agent commercial agréé par
CLIMAX pour assistance.

2.1 CARACTERISTIQUES ET COMPOSANTS

LaBW2600 est une soudeuse pour rechargement d’ alésage riche en

fonctionnalités, basée sur |’ architecture du modéele BW1000, qui propose quelques
fonctionnalités du modéle BW3000. La BW2600 peut recharger des alésages dans
la plage comprise entre 0,87-5" (22—-127 mm) avec la gamme compl éte de torches.

Cette plage peut s éendre jusgu’a 10" (254 mm) en surveillant soigneusement la
fonction de pas. Si des problemes de pas surviennent, pousser le bouton

d’ alimentation axiale vers|’intérieur et le tirer anouveau. Ce cyclerénitialise
I’embrayage. Il n’ est pas nécessaire d' interrompre le processus de soudage
pendant laréinitialisation.

Ne faites pas cela au cours d’'un processus par pas, car cela abimerait
'embrayage.

LaBW2600 est dotée du mouvement circulaire et axial requis pour effectuer un
rechargement continu de I’ alésage . La soudeuse pour rechargement d’ alésage est
équipée d'une avance axia e a éape variable continue, actionnée mécaniquement
et avitesse derotation variable. Le raccord d’ alimentation a pivot de la BW2600
permet |e passage du courant de soudage, du gaz de protection et du fil de soudage.

Réf. 85555-F, Rév. 7
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Lacommande de la vitesse de rotation se trouve sur le panneau de commande
arriere et le bouton d’ avance axiale se situe sur le coté de la machine (voir
Figure 2-1 page 12 et Figure 2-2 page 13).

Ses principal es fonctionnalités sont :

» Fonction « Skip or fill » (sauter ou remplir) (décrite ala page 13)

* Pas mécanique variable (décrit ala page 13)

» Engagement/désengagement de I’ apport (décrit ala page 14)

e Commande d’ apport de fil (également appelée commande de
déclenchement ; décrit ala page 16)

* Rotation réversible (décrit ala page 15)

e Ajustement axial (décrit alapage 13)

5

1
AXIAL FEED

KNOB
DRAG BRAKE

l ADJUSTMENT
AJ AXIAL FEED KNOB 3
POSITION LABEL

-

STEP ADJUSTMENT

KNOB

4 STEP AMOUNT

INDICATOR

FIGURE 2-1. COMMANDES ET COMPOSANTS DE LA BW2600

TABLEAU 2-1. COMMANDE ET IDENTIFICATION DES COMPOSANTS

Nombre | Composant

1 Bouton d’entrainement axial

2 Réglage du frein de trainée

Page 12
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TABLEAU 2-1. COMMANDE ET IDENTIFICATION DES COMPOSANTS

Nombre | Composant

Etiquette de position du bouton

3 d’entrailnement axial
4 Bouton de réglage de pas
5 Indicateur de valeur de pas

2.1.1 Caractéristiques

« Skip or fill » (sauter ou
remplir)

Cette fonctionnalité permet un
soudage automatisé SKIP ou

FILL jusqu’a 180° sur toute posi-
tion radiale dans |’ al ésage. /
m AUTO SKIP
CAMS
1 /

Des dévidoirs avec SKIP ON/OFF
contréle du « burnback »
(rétro-fusion) sont FILL OR SKIP

nécessaires pour utiliser SELECTOR
cette fonctionnalité.

TABLEAU 2-2. IDENTIFICATION DES
COMMANDES SKIP ou FILL 3
WELD
Nombre Composant STOP/ START

1 Skip on/off
2 Sélecteur Fill ou skip FIGURE 2-2. COMMANDES SKIP OU FILL DE LA BW2600

Arrét/démarrage de

< soudage

Lafonctionnalité SKIP désactive le soudage al’ endroit ou la détente de came est
réglée par I’ opérateur, généralement pour éviter des rainures de clavette.

Lafonctionnalité FILL permet la soudure lors de |’ ouverture de détente de came.
Elle est généralement utilisée pour le rechargement des zones usées.

Voir la Section 4.6 ala page 61 sur la procédure a suivre pour régler la détente
pour lafonctionnalité SKIPou FILL.

Pas mécanique variable

Pas mécanique variable : un pas mécanique continu allant de 0,05- 0,175" (1,27—
4.5 mm).
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Lavaleur de pas peut étre réglée en fonction de lataille du cordon de soudure. Le
bouton de réglage de pas permet d’ gjuster lataille de pas, comme indiqué ala
Figure 2-1.

Lataille de pas est indiquée par I’indicateur de valeur de pas. Tourner manuelle-
ment la broche jusgu’ a ce que I’ indicateur atteigne la valeur la plus élevée, puis
tourner le bouton de réglage de pas (dans le sens des aiguilles d’ une montre pour
réduire lavitesse d’ alimentation, ou dans le sens inverse pour I’ augmenter).

Engagement/désengagement de I'alimentation

LaBW2600 ne procede a

I’ alimentation qu’ en rétractant la

broche. STEP AMOUNT
. INDICATOR

Lefait de pousser |le bouton /

d’ alimentation axiale vers le carter

désengage I’ alimentation et permet
un mouvement libre de la broche.

Tirer le bouton d’ dimentation
axiale du boitier engage
|’ alimentation :

L'indicateur de pas (voir la
Figure 2-3) affiche
également le début et le piC  Figyre 2-3. INDICATEUR DE VALEUR DE PAS

de chaque de chaque

actionnement

d’alimentation. L'alimentation est a son maximum lorsque l'indicateur
affiche zéro. L’alimentation commence quand il commence a s'écarter
de son indication maximale.

Réglage axial de la broche

L e bouton d alimentation axiale permet un contrdle fin du placement axial dela
broche a chaque fois que I’ alimentation est désengagée. Lorsque |’ alimentation est
engageée, le réglage axial ne peut s effectuer que dans le sens de rétraction de la
broche.

Page 14
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Ajustement du frein de trainée d’alimentation

Lefrein detrainée aétérégléen
usine. II empéche labroche de

S éendre encore lorsque la
BW2600 est montée en position
verticale avec latorche abaissée. 11
empéche également la broche de
trop se déplacer lorsgue lamachine
est orientée verticalement avec la
torche versle haut. Prendre les
mesures suivantes pour rétablir le
bon réglage du frein de trainée :

Si I’alimentation est intermittente " DRAGBRAKE
ou inférieure alavaleur de ADJUSTMENT

I’indicateur de pas, desserrer
[égérement le frein de trainée
jusgu’a ce que I’ alimentation FIGURE 2-4. REGLAGE DU FREIN DE TRAINEE
corresponde alavaleur de pas

indiquée.

Si labroche s étend de nouveau entre chaque pas d’ alimentation (torche abaissée),
serrer progressivement le réglage du frein de trainée jusgu’ a ce que I’ extension
S arréte de nouveau.

Si labroche suralimente avec latorche versle haut, serrer alors progressivement le
réglage du frein de trainée jusqu’ a ce que |’ extension s arréte de nouveau.

Rotation réversible

Le sens de rotation réversible 1
permet de réaliser plus simple- ARC INTERRUPT 2
ment des passes multiples de \ ety
rechargement de meilleure SELECTOR
gualité lorsque la soudeuse pour
rechargement d’ alésage est dans
I’axe horizontal. Voir le sélecteur 6
de sens de rotation ala Figure 2- REMOTE ROTATIO S’
5. OPERATOR SPEED
CENoANT » Soios
TABLEAU 2-3. IDENTIFICATION DE LA FONCTION
DE COMMANDE
Nombre Composant
1 Interruption d’'arc 5 v \ 4
2 Sélecteur du sens de rotation POWER # WIRE FEED
INPUT CONTACTOR
3 Bouton de vitesse de rotation CONTROL PORT

FIGURE 2-5. COMMANDES DE LA BW2600

Réf. 85555-F, Rév. 7 Page 15



TABLEAU 2-3. IDENTIFICATION DE LA FONCTION

DE COMMANDE
Nombre Composant
4 Port de comman}d_e d_u
contacteur de dévidoir
5 Alimentation
6 Prise du boitier de commande

a distance

Interface avec le systeme d’apport de fil MIG existant du client

CLIMAX fabrique un grand nombre de kits d’interface a utiliser sur les unités de
soudage MIG provenant de fournisseurs du monde entier. Le systéme de dévidoir
du client se connecte ala BW2600 sur e port de commande du contacteur de dévi-
doir, comme représenté ala Figure 2-5.

Commande du dévidoir

Le port de commande du contacteur de dévidoir (représenté ala Figure 2-5) lance
le processus de soudage viale céble de commande de dévidoir lorsque le
commutateur de soudage est placé sur On (marche).

L'alimentation électrique de la machine n’est pas nécessaire pour
actionner le dévidoir. Le commutateur de soudure on/off fermera le
contacteur, en fournissant le courant de soudure, selon que
I'alimentation secteur CA est connectée ou non.

2.1.2 Composants en stock

Ensemble conduit

L’ ensemble de conduit assure le
passage du courant de soudage, du
fil de soudage et du gaz de protec-
tion verslaBW2600. || comprend
un cable de commande d apport de
fil pour I’ actionnement du contac-
teur du circuit de déclenchement.

L es conduits compatibles avec la
BW2600 sont les suivants :

e Ensemble conduit &
contacteur — Euro
Connection (Réf.
85435)

FIGURE 2-6. ENSEMBLE DE CONDUIT (EXEMPLE DE FRAISEUSE
REPRESENTE)

* Ensemble conduit & contacteur — Miller (Réf. 85476)

Page 16
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» Ensemble conduit & contacteur — Tweco (Réf. 85534)

* Ensemble conduit & contacteur — Lincoln (Réf. 85536)

» Ensemble conduit & contacteur — Lincoln PowerMig (Réf. 85527)

* Ensemble conduit & contacteur — Lincoln Tweco Style avec Amphenol
5 broches (Réf. 86046)

BW2600 support radial
(Réf. 85771)

Le support radia a été concu
pour étre utilisé entre latige de
montage et |a soudeuse pour
rechargement d’ alésage afin

d’ augmenter leur distance de
séparation de 3,98" (101 mm). Ce
support est ala distance correcte
pour la plupart desinterfaces de

barre d’ alésage concues pour la
BW3000. FIGURE 2-7. MONTAGE RADIAL DE LA BW2600

BW2600 est un systeme a

montage central, permettant un positionnement sur un axe rotatif infini dela
soudeuse d' alésage afin de laisser un dégagement dans les espaces réduits. Le
support radial delaBW2600 permet également d’ utiliser le chassis gjustable et les
supports radiaux de la BW3000.

Ensemble de téte pivotante
(Réf. 35603)

Congu pour étre utilise avec
diverses tétes de torche, ce
dispositif abille et siege permet

d’ effectuer les fonctions suivantes :

* Fournitunréglagede  Figure 2-8. ENSEMBLE DE TETE PIVOTANTE
précision du diamétre
pour les torches
» Agit comme chemin conducteur pour e courant de soudure
» Passage pour le gaz de protection
» Passage pour lefil de soudage

Des changements d’ angle de latige de 7/16-20 jusqu’ a 10 degrés de décentrage
peuvent étre aménageés.

Réf. 85555-F, Rév. 7 Page 17



Latéte pivotante est dotée d’un 5
écrou de blocage sur latigeen JAM NUT
cuivre gue |’ on peut desserrer

pour retirer latorche. 1 N

Lorsdelaré-installation, labuse SWIVEL=—"

de torche doit pointer dans la ASSEMBLY

direction del’ arc prescrite par la

tige de cuivre (C' est-a-dire, la 3
TORCH

course du raccord tournant).

TABLEAU 2-4. IDENTIFICATION DU PIVOT ET
DE LA TORCHE FIGURE 2-9. ENSEMBLE PIVOTANT ET TORCHE

Nombre Composant

Ensemble de raccord

1 pivotant

2 Contre-écrou

3 Torche

Tailles de torche standard
Lestailles detorches n®1 et n°2
sont prévues en équipement
standard.

FIGURE 2-10. DIMENSIONS DES TORCHES N°1 ET N°2

Rallonges

Lesrallongesfacilitent le place-
ment a distance de latéte
pivotante et des torches sur une 12 INCH
portée étendue dans les posi- EXTENSION
tions suivantes : P/N 29040

o 3" (76 mm) avec Réf. 6 INCH
29038 EXTENSION

e 6" (152 mm) avec P/N 29039

Réf. 29039 FIGURE 2-11. EXTENSIONS 12" (30,48 cm) ET 6" (15,24 cm)
e 12" (305 mm) avec

Réf. 29040
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Tige de montage
(Réf. 30773)

Utilisez latige de montage pour
monter laBW2600 sur le chassis
gjustable ou sur I'interface de
barre d' alésage.

FIGURE 2-12. DETAIL DE LA TIGE DE MONTAGE REF. 30773

Boite de transport
(Réf. 54282)

La boite de transport sert ala
protection et au rangement de la
soudeuse pour rechargement

d aésage.

Torche a remplacement
rapide

L es torches peuvent se changer
facilement gréce aleur systéme
de connexion permettant des
changements rapides entre les
différentes tailles de torche. Les
rallonges de torche sont dotées
d’ une gaine captive pour leur
mise en place rapide sans géner
I'installation de la garniture.

FIGURE 2-13. DETAIL DE LA BOITE DE TRANSPORT BW2600

2.1.3 Accessoires

L es accessoires ne sont pas inclus dans la BW2600 basique mais sont disponibles a
I’ achat. Pour de plus amples informations, veuillez contacter CLIMAX.

Ensemble de torches n°00 et
n°0 (Réf. 39725 et Réf. 39726)

Pour le soudage de trous d’ un
diamétreinférieur a2,7" (68,6 mm),
utiliser des torches n°00 et n°0.

L e modéle de base BW2600 est
livré avec des torches de taillesn°1
et n°2 (pour des trous de 2,7-12"
[68,6-305 mm]).

FIGURE 2-14. DIMENSIONS DES TORCHES N°00 ET N°0

Réf. 85555-F, Rév. 7
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Kit adaptateur de torche stan-
dard
(Réf. 36750)

L’ adaptateur de torche standard
(représenté alaFigure 2-15) se
monte sur les torches n°00

(Réf. 29063) et n°0 (Réf. 28448),
en permettant d’ abaisser la
capacité de soudage d’' alésage aun
diamétre de 0,87" (22 mm).

Boitier de commande a dis-
tance
(Réf. 85341)

L e boitier de commande a distance
de |’ opérateur permet de
commander la BW2600 tout en
restant a proximité immédiate du
processus de soudage.

L e boitier de commande a distance
permet al’ opérateur de commander
un nombre limité de fonctions de la
soudeuse pour rechargement

d alésage. Voir Section 2.2 ala
page 24 pour des informations sur
les commandes du boitier de
commande a distance de

I opérateur.

Torche de surfacage

Deux types de torches de surfacage
existent : compact et standard.

Latorche de surfagage compacte
(Ref. 48013) est utilisée lorsque la
soudeuse pour rechargement

d’ alésage est en interface avec la
barre d' a ésage BB5000. Un pivo-
tement minimum de 6" (152 mm)
avec écartement axial de 6" (152
mm) est nécessaire pour utiliser la
torche de surfagage compacte.

FIGURE 2-15. KIT ADAPTATEUR DE TORCHE STANDARD

(REPRESENTE AVEC RACCORD TOURNANT
INSTALLE)

FIGURE 2-16. BOITIER DE COMMANDE A DISTANCE

FIGURE 2-17. TORCHE DE SURFAGAGE COMPACTE

(REF. 48013)
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Latorche de surfacage standard
(Réf. 28186) est utilisée avec la
base réglable.

L es deux torches de surfacage ont
une plage de 1-20" (25-508 mm).

Base réglable (Réf. 29037)

L a base réglable assure |le support
et permet d’ effectuer les réglages
de mise aniveau et de centrage de
laBW2600. Ceci est générale-
ment nécessaire quand une
interface avec la barre d’ alésage
N’ est pas disponible.

Cette base non magnétique permet
une fixation slre et peut étre util-
isée sur diverses surfaces inégales.

Supports radiaux BW3000
(Réf. 23208, 35006)

L es supports radiaux BW3000 5"
et 10" (127 et 254 mm) (présentés
alaFigure 2-20) sont utilisés
conjointement ala base réglable,
en option seulement. lIsassurent le
support, I’ articulation et ajoutent
de ladistance entre latige de
montage et la broche de la
soudeuse pour rechargement

d’ alésage en vue de travaux plus
importants. Elle est couramment
utilisée avec latorche de surfacage
standard, latorche a compas et la
base réglable.

FIGURE 2-18. TORCHE DE SURFAGAGE STANDARD
(REF. 28186)

FIGURE 2-19. BASE REGLABLE DE LA BW2600

FIGURE 2-20. MONTAGE RADIAL DE LA BW2600

Réf. 85555-F, Rév. 7
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Rallonge de tige de montage
(Réf. 67090)

Larallonge de tige de montage
(présentée ala Figure 2-21) augmente
la distance entre la soudeuse pour
rechargement d’' alésage et lapiece a
usiner de 9" (229 mm). Elle est
couramment utilisée avec latorche de
surfagage standard, latorche & compas
et labase réglable. Elle ne sera pas
utilisée avec I’ interface de barre

d’ alésage.

Rallonge de 18" (45,72 cm)

(Réf. 29065)

FIGURE 2-21. RALLONGE DE TIGE DE MONTAGE

Lesrallonges permettent d’ éloigner encore plus latorche et |e mécanisme tournant par
rapport alaBW2600, ce qui en augmente la portée. Lorsque dépasse 39" (991 mm),
envisagez d' utiliser le kit de support de rallonge de torche (Réf. 40877).

Kit de support de rallonge de
torche (Réf. 40877)

Le kit support de rallonge de torche
est utilisé pour des rallonges nécessi-
tant plus de rigidité et une portée de
rallonge supérieure a 39" (991 mm).
Pour plus de détails, consultez la
Section 3.4.3, page 51.

FIGURE 2-22. SUPPORT DE RALLONGE DE TORCHE DE LA
BW2600
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2.2 COMMANDES

Cette section précise les emplacements et les fonctions des commandes.

6
4
7
8 3
1
2
9
FIGURE 2-23. BW2600 COMMANDES DU PANNEAU AVANT
TABLEAU 2-5. BW2600 COMMANDES DU PANNEAU AVANT
Arti .
cle Commande Action But Notes
’ ) La commande du contacteur avec
Interrupteur Démarre la rotation et Démarre et arréte le I'interrupteur principal est encore
1 principal déclenche le systéme processus de rechargement opérationnelle lorsque
marche/arrét | d’apport de fil. de l'alésage. I'alimentation secteur CA n'est
pas branchée.

Fournit un point de Nécessaire pour fournir la Verifiez toujours que l'interrupteur

Port de connexion P pou principal ON/OFF est sur OFF

pour commande « trigger » e

2 commande . . avant de connecter le dévidoir

PR contacts secs, pour la (déclencheur) synchronisée : : : P
du dévidoir I N 2 X (doit avoir la fonction rétro-fusion

commande du dévidoir. | au systeme d’alimentation. activée).

Réf. 85555-F, Rév. 7
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TABLEAU 2-5. BW2600 COMMANDES DU PANNEAU AVANT

Arti

cle Commande Action But Notes
Fait varier la vitesse de Voir la Section 4.4.1, page 55,
Cadran de : : : pour le réglage et la vérification
3 vitesse de ﬁfastggr:ad\gtlisks)reogﬁe g%‘gf‘gﬁ{gfgiﬁgggfs de la vitesse de rotation. Fonction
rotation : licati dalé désactivée lorsque le boitier de
applications d'alesage. commande est branché.
4 Rotation du Commande le sens de %tlljllltsi_eeagg:; Igarr?scfllg;geement Ne jamais inverser le sens
soudage rotation. P pendant que la machine tourne.

5 Saut manuel

6 Cames Skip/
Fill

7 Marche/arrét
Skip/Fill

8 Commutateur
Skip/Fill

9 Socle prise
secteur CA

En mode soudure, ce
bouton stoppe I'apport
de fil pendant que la
broche continue de
tourner.

Configure jusqu’a 180°
de l'alésage pour la
fonction skip ou fill,
partout dans une
rotation de 360°.

Active ou désactive la
fonction skip/fill.

Sélectionne Skip ou Fill.

Prise secteur CA pour
la BW2600. 110/

230 VCA 1 amp, 50/
60 Hz.

horizontal.

Permet de sauter
manuellement des petits
trous de graisse et des trous
de tige ; constitue une aide
pendant les sections stop/
start inégales.

Recharge a l'intérieur de la
détente de came (fill) ou a
I'extérieur de la détente de
cam (skip).

Désactive le commutateur de
la lecture des cames.

Désigne la zone sans
rechargement (Skip) ou la
zone avec rechargement
seulement (Fill).

Pour alimenter I'entrainement
moteur et le circuit de la
BW2600.

Fonction désactivée lorsque le
boitier de commande est
connecteé.

La BW2600 doit tourner en
continu pour fournir I'étape
mécanique, sinon la fonction skip/
fill n’est pas applicable.

Utile pour les cas ou les cames
sont préréglées mais que
I'opérateur a besoin de les activer
ou désactiver pendant le
soudage.

Fill permet de corriger
modérément les alésages
oblongs.

Skip permet de sauter une
rainure de clavette ou une ligne
de partage.

NA
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FIGURE 2-24. BOITIER DE COMMANDE A DISTANCE

TABLEAU 2-6. COMMANDES DU BOITIER DE COMMANDE A DISTANCE

Arti mman .
¢ Co a Action But Notes
cle de
Rotation La Rotation par impulsions
Jog/ Lorsque le mode soudure n'est | facilite la vérification du
Manual pas sélectionné : la commande | centrage pendant la Pour utiliser le boitier de
Skip de rotation par impulsions est | configuration. commande déporté
10 | (rotation disponible. Le Saut Manuel permet de activer le bouton marche/
ar sauter (skip) manuellement de arrét du panneau
P ” En mode soudure : ce bouton | petits trous de graisse et des Hirci alp
m}pu SIon | arréte le dévidoir pendant que | trous de tige, ou constitue une principal.
s / saut la broche continue de tourner. | aide pendant les sections stop-
manuel) start inégales.
Lorsque le boitier de
Fait varier la vitesse de comrqnande est utilisé
11 Vitessede | Régle la vitesse de rotation de | déplacement pour les la commande Vitesse, de
rotation la broche BW2600. différentes tailles et applications .
a4 rotation du panneau est
d’alésage. o
verrouillée.
Pour utiliser le boitier de
12 eD ZTarrag Sggear:::iéiéo;;alg'sé%ez d’apport DEMETE S PIEEEssis o g(g[ir:/rgra Ir:adso(iﬁgr? rrtﬁelxrche/
soudage de fil pour le rechargement. EEEEEMET C2 FECeRE e arrét du panneau
principal.
Aprés avoir déconnecté
la commande a distance,
vous devez déclencher-
13 Arrét du Arréte la rotation et le systéme | Arréte le processus de enclencher l'interrupteur
soudage d’'apport de fil. rechargement de l'alésage. principal ON/OFF pour

restaurer la commande
sur le panneau de la
machine.

Réf. 85555-F, Rév. 7

Page 25



2.3 SPECIFICATIONS DE LA MACHINE

Figure 2-25 indique les dimensions en pouces de la soudeuse pour rechargement
d’ alésage.

+.62
-.00

8.41 ! 9.37 ! 4.71

FIGURE 2-25. BW2600 DIMENSIONS
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L es spécifications de la machine BW2600 sont énumérées dans le Tableau 2-7.

TABLEAU 2-7. BW2600 SPECIFICATIONS

Processus de soudage : | gaz inerte métallique (MIG)
Plage de diamétre de fil : | 0,030-0,045" (0,8 — 1,2 mm)
Rallonge de torche sans support : | 36" (914 mm)
Longueur de course : | 9" (229 mm)
Pas mécanique variable : | 0,05-0,175" (1,3—4,45 mm) par tour
Courant de soudage continu maximal : | 175 amps
BW2600 puissance : | 120 ou 220 VCA 50/60Hz

s’opére via des relais intégrés et un boitier

Commande du contacteur : Lo
de commande a distance

Plage de tension opérationnelle type (arc court/fil de
035" [0[89 mm]) :

Poids du composant : | 17 Ibs (7,7 kg)

17-19 volts

Tableau 2-8 montre les plages de diamétre de rechargement & 20"/min 0,88-10"

(22,35-254 mm).
TABLEAU 2-8. DIAMETRES DE RECHARGEMENT PAR TETE PIVOTANTE
Téte pivotante N.u‘mero de Dimension
piece
Téte pivotante n°1 39725 2,7-8,2" (68,6—208,3 mm)
Téte pivotante n°2 39726 8,0-10" (203—254 mm)

Le Tableau 2-9 montre les plages de tailles de diamétre de torche en option a 20"/
min 0,88-24" (22-610 mm).

TABLEAU 2-9. PLAGES DE DIAMETRE DE TORCHE EN OPTION

Type de Numeéro de piece | Dimension

torche

Torche n°00 29063 0,88-1,7" (22—46 mm)
Torche n°0 28448 1,7-3,0" (46—76 mm)

2.4 ARTICLES REQUIS MAIS NON FOURNIS

L es é éments suivants sont requis mais ne sont pas fournis dans le kit de votre
produit CLIMAX :

e Dévidoir avec commande « burnback »

Réf. 85555-F, Rév. 7 Page 27



» Alimentation électrique pour rechargement a 200 ampéres minimum et
facteur d' utilisation 2100 %

* Fil de soudage

* Outilsamain standard

» Horloge ou montre avec affichage des secondes

» Gaz de protection

» Détendeur

* Fil de soudure négatif

«  Equipement de protection individuel

» Cutters diagonaux

CLIMAX propose al’achat un dévidoir. Pour de plus amples informations,
veuillez contacter CLIMAX.
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3 INSTALLATION

DANS CE CHAPITRE :

3.1 PREPARATION DE LA MACHINE POUR SON UTILISATION = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o = = - - 29
3.1.1INSPECTION DE LAMACHINE = = = = = = = = = = = = = = & & o oo oo o s m e m o m o m oo s 29
3.1.2 EVALUATION DE LA ZONE DE TRAVAIL = = = = = = = = = = = = = = = ¢ = & s oo mmm e 30

3.2 LEVAGEET GREAGE - = = = = = = = = = = = = = = = = = s s s s s e e e s e e e e oo 30

3.3 INSTALLATION DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D'ALESAGE = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 30
3.3.1 MONTAGE SUR UNE BARRE D'ALESAGE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« =« -~ - - - 32

3.3.1.1 INSTALLATION DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D’ ALESAGE SUR LA TIGE DE MONTAGE 34
3.3.1.2 INSTALLATION DE LA TORCHE ET DES RALLONGES DE TORCHE - - - - - - - - 35
3.3.1.3 REGLAGE DE LA COURSE DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D’ ALESAGE - 38
3.3.1.4 CENTRAGE DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D’ALESAGE - - - - - - - 40
3.3.1.5 REGLAGE DE LA « FLECHE » DE LA RALLONGE DE SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D’ ALESAGE 41
3.3.1.6 REGLAGE DU DECALAGEDE LA TORCHE - - = = = = = = = = = = = = = - - - - 42
3.3.2 INSTALLATION DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D'ALESAGE AVEC UN CHASSIS AJUSTABLE - -42
3.3.2.1 REGLAGE DU PARALLELISME - - = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 45
3.3.2.2 OBTENTION DE LA CONCENTRICITE - = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 47
3.3.3 FINITION DE L'INSTALLATION = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = oo s s m s m o m oo o - 47

3.4 INSTALLATION DES ACCESSOIRES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = o 0 o oo o m o m o - 51
3.4.1 ADAPTATEUR DE TORCHE STANDARD = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o = = o= oo - 51
342 TORCHESN®OO ETNCQ = = = = = = = = e o e e e e e e e e e e e e o e o e o e - 52
3.4.3 KIT DE SUPPORT D'EXTENSION DE TORCHE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = = = = o - - 53

Ce chapitre explique comment mettre en place la machine pour son
fonctionnement.

3.1 PREPARATION DE LA MACHINE POUR SON UTILISATION

3.1.1 Inspection de la machine

Votre produit CLIMAX a été inspecté et testé avant son expédition, puis emballé
pour des conditions d’ expédition normales. CLIMAX ne garantit pas |’ état de
votre machine alalivraison.

Quand vous recevez votre produit CLIMAX, effectuez les contréles suivants :

1. Inspectez les conteneurs d’ expédition pour déceler tout dommage.

2. Vérifiez le contenu des caisses d’ expédition par rapport alafacture incluse
afin de vous assurer que tous |es composants ont été expédiés.

3. Inspectez tous les composants afin de déceler tout dommage.

4. Contactez CLIMAX immédiatement pour signaler tout composant
endommagé ou manquant.

Réf. 85555-F, Rév. 7
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3.1.2

Conservez la caisse d’expédition et tous les matériaux d’emballage
pour I'entreposage et I'expédition futurs de la machine.

Evaluation de la zone de travail

LaBW2600 est souvent utilisée dans des endroits dangereux (en position
surélevée, a proximité d’ un autre équipement en fonctionnement, en surplomb,
etc.). CLIMAX ne peut prévoir ou cette machine sera utilisée. 1l est par conséquent
important qu’ une évaluation des risques spécifique au site soit effectuée

(Section 1.5 page 4 et Section 1.6 page 6) pour chague téche avant de commencer
les travaux.

La machine BW2600 possede un boitier de commande a distance en option qui
permet de choisir I’emplacement optimal pour effectuer le travail (Section 1.6

page 6).

AVERTISSEMENT

Suivez toujours les pratiques de travail en sécurité, y compris les
exigences en matiere de sécurité spécifiques au site. Il est de votre
responsabilité de procéder a une évaluation des risques avant
d’installer la machine et a chaque fois que vous l'utilisez.

3.2

LEVAGE ET GREAGE

Il N’ existe pas de consignes spéciales de levage et d  arrimage pour la BW2600.

A CAUTION

Faites preuve de prudence et suivez toutes les procédures en vigueur
sur le site, telles qu’un plan de levage, et n’autorisez personne a se
placer sous la charge, etc. Une chute ou un balancement incontrolé de
la machine peut provoquer des blessures graves, voire mortelles pour
I'opérateur ou les personnes présentes.

3.3

INSTALLATION DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT
D'ALESAGE

Cette section décrit les étapes nécessaires pour lamise en place delaBW2600 et la
rendre préte pour le rechargement.

La soudeuse pour rechargement d’ alésage peut s’ utiliser dans toutes |es positions
avec I'interface de barre d’ alésage ou le chassis gjustable.
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Si vous utilisez une interface de barre d’ a ésage, commencez par la procédure
d installation décrite ala Section 3.3.1.

Si vous utilisez un chéssis gjustable, commencez par la procédure d’ installation
décrite ala Section 3.3.2 alapage 41.

Que ce soit en utilisant I'interface de barre d’ alésage ou la base réglable, les deux
procédures d'installation se concluent par la Section 3.3.3 alapage 47.

La procédure pour le rechargement d’alésage vertical est similaire a
I'installation pour le rechargement d’alésage horizontal, avec en
supplément le montage d’'une bague de blocage pour éviter que la
soudeuse pour rechargement d’alésage ne glisse sur la tige de
montage.
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3.3.1 Montage sur une barre d’alésage

1
BORE WELDER ADAPTER PLATE

2
WELD HEAD

SUPPORT ROD

BORE WELDER
ALIGNMENT FIXTURE

.
RADIAL MOUNT

FIGURE 3-1. DETAILS DE L'INSTALLATION DU KIT D’ADAPTATEUR DE LA BARRE D’ALESAGE

TABLEAU 3-1. IDENTIFICATION DU KIT ADAPTATEUR

Nombre | Composant
1 Plague d’adaptation de la soudeuse pour
rechargement d’alésage
2 Tige de support de la téte de soudage
3 Montage radial
4 Dispositif d'alignement de la soudeuse
d’'alésage

Procédez de la fagon suivante pour installer le kit d’ adaptateur de barre d' alésage :

1. Vissez latige de montage dans la plague d’ adaptation de la soudeuse pour
rechargement d’ alésage et serrez au minimum a 10 ft-lbs (13 Nm).
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Tournez les deux visde
réglagea3 heureset a9
heures jusqu’'ace qu' elles
dépassent de 0,25"

(6,4 mm) du céte palier de
laplague d’ adaptation (voir
laFigure 3-2).

Faites coulisser la plaque
d’ adaptation de la soudeuse
pour rechargement

d alésage sur le support
sphérique extérieur de la
barre avec latige de
montage & 12 heures.

Faites coulisser I’ outil

d’ alignement sur latige de
montage et la barre

d alésage (voir laFigure 3-
3).

Alignez latige de montage
avec labarre d' aésage en
faisant glisser I’ outil

d’ alignement d’ avant en
arriere, puis serrez
suffisasmment lavis du
collier de serrage dela
plague d’ interface pour
éviter son mouvement.

Finir de serrer la plaque d’adaptation de la soudeuse pour
rechargement d’alésage avant que le support ne soit déposé aura pour
effet de coincer le palier dans son logement et d’empécher son
démontage.

© o N o

Retirez I outil d’ alignement.

Retirer labarre d’ alésage.

“CLIMAX

FIGURE 3-2. VIS DE REGLAGE DANS LA PLAQUE
D’ADAPTATION

FIGURE 3-3. OUTIL D’ALIGNEMENT SUR LA TIGE DE
MONTAGE

Retirez le palier a cartouche avec I’ outil de démontage du palier.

Terminez le serrage final sur le collier de la plaque d’ adaptation de la
soudeuse pour rechargement d’ al ésage.
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10. Allongez les deux vis de
réglage (utiliséesal’ étape
2) jusgu'acequ'eles
touchent le support de
palier.

FIGURE 3-4. SERRAGE DES VIS DE REGLAGE

3.3.1.1 Installation de la soudeuse pour rechargement d’alésage sur la tige de montage

Procédez de la fagon suivante
pour installer la soudeuse pour
rechargement d’ alésage sur la MOUNTING RCD
tige de montage :

1. Faitescoulisser le support BW2600 |
radial de la BW2600 sur RADIAL
le manchon avant de MOUNT AN
I’ ensembl e téte de ~
soudage et serrez ala 3/
main e boulon ] BORE WELDER
d assemblage (voir ADAPTER PLATE
Figure 3-5).

“\-WELD HEAD ASSEMBLY 4

TABLEAU 3-2. IDENTIFICATION DES
COMPOSANTS DE L’ENSEMBLE

FIGURE 3-5. BW2600 COMPOSANTS DE L’ENSEMBLE

Nombre Composant
1 Montage radial de la
BW2600
2 Tige de montage

Plaque d’'adaptation de la
3 soudeuse pour
rechargement d’alésage

Ensemble de téte de
soudage
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2. Farecoulisser la
BW2600 et le support
radial a mi-longueur dela
tige de montage (voir
Figure 3-6).

3. Searrezalamainlecollier
sur latige de montage.

FIGURE 3-6. BW2600 ET DU SUPPORT RADIAL SUR LA TIGE DE
MONTAGE

3.3.1.2 Installation de latorche et des rallonges de torche
Procédez de lafagon suivante pour installer latorche et les rallonges de torche :
1. Séectionnez latorche et (si nécessaire) les rallonges adaptées alataille de
I"alésage, al’aide du Tableau 3-3.

TABLEAU 3-3. TORCHE ET PLAGE DE DIAMETRE

Type de torche Plage de diamétre Notes

Torche n°00 .

BW3000 0,88-1,7" (22-45 mm) Incluse dans le kit de petit
alésage

Torche n°0 BW3000 | 1,7-3" (45-76 mm)

Tete de torche 2,7-8,2" (70-209 mm)
pivotante n°1 Torches incluses avec la

X BW2600
Teéte de torShe 8,2-12,2" (203-308 mm)
pivotante n°2

Toutes les torches du Tableau 3-3, excepté les tétes de torche
pivotantes, nécessitent un adaptateur de torche standard a utiliser avec
la téte pivotante.
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2. Assemblez latorcheet le

2
raccord tournant de la JAM NUT
facon suivante :

a) Silagaineest dans 1 %
|latorche, introduire SWIVEL—"
lagainesortant dela ASSEMBLY
torche dans
I’ ensemble de rac- 3
cord tournant. TORCH

b) Vissez latorchea
mi-chemin environ,
oujusgu'acequela  FIGURE 3-7. ENSEMBLE TORCHE ET RACCORD TOURNANT
gaine affleure avec
I"arriére de
I’ ensembl e de raccord tournant.

TABLEAU 3-4. IDENTIFICATION DE LA TORCHE ET DU PIVOT

Nombre Composant
1 Ensemble de raccord pivotant
2 Contre-écrou
3 Torche

c) Alignezlatorche sur le sensdu
déplacement de I’ ensemble de
raccord tournant (voir Figure 3-
8).

FIGURE 3-8. TORCHE ALIGNEE SUR LA FENTE
DE DEPLACEMENT
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d) Serrezlecontre-écrou

€)

f)

(voir Figure 3-9).

Si lagaine ne se trou-
vait pasdansla
torche, procédez
comme suit :

i. Installezla
gaine dans
latorche et
I’ensemble
raccord
tournant.

ii. Coupezla
gaine a hau-
teur du rac-
cordmalede
3/4- 10.

“CLIMAX

FIGURE 3-9. CONTRE-ECROU SERRE

iii. Fixez lagaine avec lavis de réglage.

Vérifiez quelagaine
est visible au travers

des trous du diffuseur
de gaz (voir Figure 3-
10).

FIGURE 3-10. GAINE VISIBLE AU TRAVERS DES TROUS DU

DIFFUSEUR DE GAZ
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3. Installez lesrallonges, la
torche et I’ensemble
raccord tournant sur la R
BW2600. 1

4. Vérifiez quetoutesles
connexions sont bien 68 12 INCH |

- . . TORCH EXTENSIO

serrées afin d’ obtenir un 2 .

contact éectrique et une SWIVEL ASSEMBLY—" 3

étanchéité au gaz TORCH ADAPTER 4

satisfaisants. TORCE

TABLEAU 3-5. IDENTIFICATION DE FIGURE 3-11. ENSEMBLE DE RALLONGE DE TORCHE
L’EXTENSION DE TORCHE

Nombre Composant

Extensions de torche 6" et
12" (15,24 et 30,48 cm)

Ensemble de raccord

2 pivotant
3 Adaptateur de torche
4 Torche
3.3.1.3 Réglage de la course de la soudeuse pour rechargement d’alésage

Procédez de la fagon suivante pour régler la course de la soudeuse pour
rechargement d' alésage, en vous référant ala Figure 3-12:

1. Enfoncez le bouton 1
d entrainement axia puis OPERATOR STEP
tournez-le pour déplacer la PEPNODQTNT ADJE%'\SENT
broche jusgu’ al’ extrémité
del’alésage.
AXIAL FEED
KNOB

FIGURE 3-12. BW2600 VUE LATERALE DES COMMANDES
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2. Vérifiez que lacourse axiae de lamachine est réglée afin d’ assurer une
couverture compléte (d'un maximum de 9" [229 mm)]) de |’ alésage. En

extension compléte

de labroche, latorche doit démarrer al’ extrémité de

I’ alésage la plus éloignée de la machine.

TABLEAU 3-

6. IDENTIFICATION DES COMMANDES LATERALES

Nombre

Composant

1
2
3

Port du boitier de commande déporté
Bouton de réglage de pas

Bouton d’entrainement axial

Si la course est inférieure a la longueur de I'alésage, des rallonges
pourront augmenter la portée. Apres avoir atteint I'extrémité de la

course, les rallonges
processus.

ASTUCE :

peuvent étre retirées avant de reprendre le

L’avance automatique de la soudeuse pour rechargement d’alésage tire
progressivement la torche vers la machine pendant le soudage.

Déplacez la machine
rallonges (de tailles 3

axialement sur la tige de montage ou ajoutez des
", 6", 12", ou 18" [76, 152, 305, 457 mm]).

S}
A—

9 INCH AXIAL SPINDLE STROK

|

.00
@ [

Il

-

— !

i

FIGURE 3-13. DISTANCE DE COURSE A
(INFERIEUR)

XIALE DE LA BW2600 AVEC UNE COURSE DE BROCHE AXIALE DE 9"
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3.3.14 Centrage de la soudeuse pour rechargement d’alésage

Procédez de la fagon suivante pour centrer la soudeuse pour rechargement
d’ alésage :
1. Raccordez laBW2600 au secteur CA avec le cordon d' alimentation fourni.
2. Faitestourner labroche de la soudeuse pour rechargement d’ alésage en
connectant le cable d’ alimentation CA (et non le cable du dévidoir) et en
utilisant le commutateur WELD (soudure) ou en latournant alamain (voir
Figure 3-14). Si le boitier de commande est utilisé, appuyez sur le bouton
ROT/JOG (rotation/avance par a-coups) du boitier de commande a
distance.
3. Contrdlez les positions 3 heures et 9 heures (voir Figure 3-14) en utilisant
latorche comme guide, et faites pivoter la soudeuse pour rechargement
d alésage sur latige de montage afin d’ atteindre le centre (voir Figure 3-
15).

FIGURE 3-14. POSITIONS 3 HEURES ET 9 HEURES
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FIGURE 3-15. PIVOTEMENT DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT D’ALESAGE AFIN D’ATTEINDRE LE CENTRE

L'utilisation de rallonges montées comme « mandrin » en partant du
centre de l'alésage peut faciliter le centrage rapide de la machine.
Utilisez une régle graduée ou un compas a pointes seches pour trouver
le centre.

3.3.15 Réglage de la « fleche » de larallonge de soudeuse pour rechargement d’alé-
sage

Dans les cas ou lafleche peut constituer un probléme en raison d’ une portée
étendue, les vis de réglage (mentionnées a |’ étape 10 de la Section 3.3.1 page 33)
permettent de faire pivoter la soudeuse pour rechargement d’ al ésage sans perdre
I’ alignement gauche/droite.

Tout en soutenant la soudeuse pour
rechargement d’ alésage, |’ opéra-
teur desserre |égéerement la plaque
d’ adaptation de la soudeuse pour
rechargement d’ alésage.

FIGURE 3-16. SOUTIEN DE LA SOUDEUSE POUR
RECHARGEMENT D’ALESAGE POUR LE
REGLAGE DE LA FLECHE (RALLONGES NON
REPRESENTEES)
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A CAUTION

L'absence de soutien de la soudeuse pour rechargement d’alésage
pendant le desserrage de sa plague d’adaptation pourrait endommager
la machine ou causer des blessures.

L’ opérateur fait ensuite pivoter la plague d’ adaptation de la soudeuse pour
rechargement d’ alésage et BW2600 autour du point de contact des deux vis de
blocage (voir Figure 3-16). Ceci permet d gjuster la hauteur verticale de latorche.

3.3.1.6 Réglage du décalage de la torche
Procédez de lafagon suivante pour régler le décalage de latorche :
1. Placez labuse de torche a une distance approximative de 1/8" (3,2 mm) de
la surface a soude.

2. Vérifiez quel’ écrou du raccord tournant dans I’ ensemble tournant soit
auss serré que possible alamain (pour éviter que latorche ne se déplace
radialement par inadvertance pendant le soudage).

Achevez lamise en place de la soudeuse pour rechargement d’ alésage en vous
reportant ala Section 3.3.3 alapage 47.

3.3.2 Installation de la soudeuse pour rechargement d’alésage avec un
chassis ajustable

Procédez de la fagon suivante pour installer laBW2600 sur la piece a usiner avec
un chéssis gjustable :

1. Soudez le boulon de montage d’ une longueur appropriée a une position
située a11" (279 mm) environ du centre de I’ a ésage a recharger.

2. Placez le chéssis gjustable sur la surface de réglage avec le boulon
dépassant du trou dans | e centre du chéssis.

3. Orientez le chassis pour aligner latige de montage avec le boulon de
montage et e centre de |’ alésage a recharger.
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ASTUCE :

Les quatre rondelles a ressort et I'écrou inclus avec le chassis ajustable
doivent étre placés sur le boulon de 0,5" (12 mm) et serrées a la main,
avec un demi-tour supplémentaire a la clé. Voir Figure 3-17.

Mounting Bolt
Spring Washers

(4 spring washers shown) B

Mouriting Bolt

FIGURE 3-17. ENSEMBLE SUR BASE REGLABLE
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TABLEAU 3-7. IDENTIFICATION DE L'ENSEMBLE SUR BASE AJUSTABLE

Nombre | Composant
1 Boulon de montage
2 Rondelles élastiques
3 Détall (_j’aligne_ment de la rondelle a ressort (4 rondelles
dans l'illustration)
4 Ecrou de maintien 1/2" (12 mm)
5 Rondelles élastiques (voir les détails ci-dessus)
6 Vis de réglage
7 Vis de nivellement (quantité 3)
8 Plague de base
9 Boulon de montage
10 Tige de support
11 Coulisseau
12 Bouton de serrage ( quantité 2)
13 Alésage de piéce a usiner

4. Vissez latige de montage dans |’ orifice du coulisseau sur la base réglable
et serrez.

5. Faites coulisser labague de
blocage sur latige de
montage et installez le
support radial sur latige de
montage (voir Figure 3-18). S

FIGURE 3-18. MONTAGE RADIAL SUR LA TIGE DE MONTAGE
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ASTUCE :

Si une plus grande distance par rapport a la tige de montage de la
BW2600 est nécessaire, utilisez le support radial (Réf. 28208). Cela
changera le réglage du boulon entre 11— 14" (279-356 mm).

Utilisez les supports radiaux BW3000 pour une distance maximum de
5" (127 mm). Si un écartement de torche radial supérieur est
nécessaire, utilisez un support radial de 10" (254 mm). Il est possible
d’assembler les supports radiaux BW3000 si nécessaire.

Si une tige de montage plus grande est requise, utilisez la rallonge de
tige de montage pour augmenter sa longueur sans affecter sa rigidité.

6. Installez laBW2600 sur le support radial.

7. Montez lesralonges sur la BW2600
et atteignez le trou a recharger pour
procéder au réglage rapide du chassis
(voir Figure 3-19).

Utilisez une régle graduée ou un
compas a pointes séches pour
identifier rapidement les
déplacements nécessaires a opérer
pour pivoter I'axe de la broche de la
soudeuse pour rechargement
d’alésage dans le centre de
l'alésage.

FIGURE 3-19. BW2600 SUR LA TIGE DE
MONTAGE

3.3.2.1 Réglage du parallélisme
Procédez comme suit pour régler le parallélisme:

1. Pour réaliser I’ aignement axe-al ésage, faites basculer la BW2600 jusqu’ a
ce que larallonge soit proche de la position 3 heures ou 9 heures.
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2. Réglez par paire les deux
boulons de réglage de
niveau avant, tout en notant
ladistance entre larallonge
et lasurfacedel’ alésage au
sommet et alabase de
I’ alésage. (Sur I’exemple
représenté ala Figure 3-20,
labase gjustable est a6
heures.)

3. Positionnez larallonge a6
heures et réglez |e boulon
arriére de réglage de niveau
jusqu’a ce que laralonge
soit parallele alasurface de
I’ alésage. De cette fagon, le
boulon de réglage de
niveau arrierefait pivoter le
chassis sur les boulons de
réglage de niveau avant
sans affecter |’ autre axe
déjaréglé (voir Figure 3-
21).

ASTUCE :

Si 'ajustement en sens
horaire du vérin fait que la
tige de montage se déplace

FIGURE 3-20. CONTROLE DU PARALLELISME A 3 HEURES

FIGURE 3-21. CONTROLE DU PARALLELISME A 6 HEURES

vers la base réglable, cela indique que les rondelles a ressort sont a
leur capacité maximale, ce qui fait plier la base réglable. Desserrer le
boulon de fixation jusqu’a ce que les rondelles élastiques ne soient plus

enfoncées pour permettre d’autres réglages.

4. Serrez |’écrou de maintien de 0,5" (12,7 mm) au couple de 15 ft-1b (20

Nm).

Page 46

Notice d'utilisation BW2600



“CLIMAX

3.3.2.2 Obtention de la concentricité
Procédez comme suit pour obtenir la concentricité :

1. Articulez laBW2600 et la
rallonge jusgu’ au centre
approximatif del’ alésage et
bloquez lajonction
d articulation (voir Figure
3-22).

2. Montez latorche adaptée a
I"alésage (voir Tableau 3-
3).

3. Rétractez la BW2600 pour
amener labuse de latorche
al’ extrémité de |’ alésage.

4. Controlez I'axe X en
tournant latorche entre la
position 12 heures et la
position 6 heures, et réglez  FiGURE 3-22. BW2600 ARTICULEE AU CENTRE DE
le coulisseau sur la base L’ALESAGE (JOINT D’ARTICULATION ILLUSTRE)
pour centrer latorche sur
I"axe x.

La torche et la broche peuvent se tourner manuellement ou en utilisant
les commandes.

AVERTISSEMENT

Lors de l'utilisation des commandes du panneau, débrancher le cable
du dévidoir sinon le circuit d’apport de fil sera activé. Lors de I'utilisation
de la commande a distance, le bouton ROT/JOG (rotation/commande
par a-coups) n'actionnera pas le circuit d’apport de fil.

5. Contrblez I'axeY en tournant latorche entre la position 3 heures et la
position 9 heures, et faites pivoter I’ ensemble support radial de la soudeuse
pour rechargement d’ alésage sur latige de montage afin de centrer la
torche dans|’axeY.

3.3.3 Finition de I'installation

Que ce soit pour I’installation d’ une interface de barre d’ alésage ou d’ un chéssis
gjustable, procédez de lafacon suivante pour terminer I’installation :

1. Tournez le bouton d’ avance pour déplacer la broche dans |a position sortie.

Réf. 85555-F, Rév. 7 Page 47



2. Branchez le cordon
d’ alimentation électrique a
laBW2600 (voir Figure 3-
23).

FIGURE 3-23. BRANCHEMENT DU CORDON D’ALIMENTATION
ELECTRIQUE

3. Connectez le conduit
d’ apport defil alaBW2600
(voir Figure 3-24) et serrez
lavisderéglage.

FIGURE 3-24. CONDUIT D’APPORT DE FIL CONNECTE
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4. Branchez lecéblede
commande du dévidoir ala
BW2600 (Figure 3-25).

5. Connectez le conduit
d apport de fil au dévidoir
(voir Figure 3-26).

6. Connectez le cable de
commande de I’ apport de
fil au dévidoir (voir Figure
3-27).

7. Passer lefil dansles galets
d’ alimentation et fixer les
rouleaux d’ alimentation.

FIGURE 3-25. CABLE DE COMMANDE DU DEVIDOIR BRANCHE

FIGURE 3-26. CONNEXION DU CONDUIT D’APPORT DE FIL

FIGURE 3-27. CABLE DE COMMANDE DE L’APPORT DE FIL
CONNECTE AU DEVIDOIR
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En cas de probleme pour
faire passer le fil d’apport
dans les torches, redressez
une section de fil de 8"
(203 mm) avant de charger
le dévidoir (voir Figure 3-
28).

FIGURE 3-28. FIL REDRESSE AVANT L’ALIMENTATION

8. L’aimentation pour la
soudure n’ étant pas
connectée au dévidoir,
appuyez sur le
commutateur de démarrage
de soudure pour amener le
fil dansle systéme (voir
Figure 3-29).

A CAUTION

Si votre dévidoir n’est pas
équipé d’'une fonction WIRE
JOG (avancement du fil par
a-coups) et ne déconnecte
pas facilement I'alimentation
pour la soudure, FIGURE 3-29. COMMUTATEUR DE DEMARRAGE DU SOUDAGE
débranchez la masse de la

soudure avant de passer la

BW2600 en mode soudure.

9. Coupez I’excesdefil unefoisqu’il est sorti de latorche.
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En cas de probleme pour faire passer le fil d’apport dans le systéme de
torche, retirez le systeme de torche de la BW2600 et alimentez
manuellement le fil en passant par le systéme de torche. Réinstallez
ensuite la torche sur la machine.

10. Allongez a nouveau la broche au travers de |’ alésage en tournant e bouton
d avance, et placez lamachine de telle fagon que le fil entre en contact a 1/
16-1/8" (1,6-3,2 mm) environ du bord de |’ alésage.

11. Connectez le céble de soudure de I’ apport de fil ala source d’ alimentation
électrique.

12. Vérifier que le gaz de protection, I’ alimentation et les cables de soudage
sont correctement connectés et préts pour le soudage.

13. Contrdlez que latension et la vitesse de fil approximatives sont adaptées a
votre application.

En soudage MIG, la vitesse du fil est en relation directe avec le courant
de soudage.

3.4 INSTALLATION DES ACCESSOIRES

Lamise en place des accessoires en option est décrite aux sections ci-apres.

34.1 Adaptateur de torche standard

L’ adaptateur de torche standard est prévu pour étre utilisé avec lestorches
CLIMAX BW3000 standard.

Procédez de la fagon suivante pour utiliser |’ adaptateur de torche standard :

1. Instalez |’ adaptateur de torche standard sur le raccord tournant.

2. Installez lagaine dans
I”’ensemble (voir Figure 3-
30).

La longueur de la gaine ne
doit pas dépasser de la base
de l'alésage interne du

raccord femelle et du haut FIGURE 3-30. GAINE ET ADAPTATEUR DE TORCHE STANDARD
du raccord male.
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3. Serrezlagainedansle
raccord méle du raccord
tournant (voir Figure 3-31).

La gaine se fixe dans le
raccord male sur
I'accouplement de raccord
tournant et non dans
'adaptateur.

FIGURE 3-31. GAINE SERREE DANS LE RACCORD TOURNANT

4. Vissez latorche standard
(n°0 ou N°00) dans I’ adaptateur de torche standard.

5. Orientez labuse dela
torche de maniére ace
gu’ ellesoit paralleleavecle
déplacement du raccord O
tournant (voir Figure 3-32).

6. Serrez |’ écrou de blocage.

FIGURE 3-32. ORIENTATION DE LA BUSE DE TORCHE

3.4.2 Torches n°00 et n°0

Cestorches sont utilisées pour le rechargement des alésages de diameétres de 0,88—
1,7" (22-44 mm) et 1,7-3" (44—76 mm) respectivement. Elles sont utilisées avec
I’ adaptateur de torche standard décrit ala Section 3.4.1.

A CAUTION

Du fait que ces torches sont dotées de buses non isolées, I'écartement
entre la buse et la piece a usiner est primordial.

S'il S avere nécessaire de faire passer lefil par laBW2600 et I’ ensemble raccord
tournant avec la torche détachée, poussez le fil au travers de latorche avec des
pinces, puis réinstallez latorche sur la téte pivotante.
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ASTUCE :

Le limage du fil en un point, le redressement d’une section courte en
extrémité, ou la rotation de la broche de la soudeuse pour
rechargement d’alésage peuvent faciliter I'apport de fil automatique.

Procédez de la fagon suivante pour remplacer les embouts de torche :

1.

2.
3.
4

o

ASTUCE :

Du fait que le fil est courbé a
la sortie de I'embout, le point
de contact avec la piéce est
plus haut que prévu. Par
conséquent, positionner

Desserrez lavis de réglage maintenant I’ embout.
Retirez I’embout du corps de latorche.
Introduire le nouvel embout dans le corps et lagaine.

Maintenir horizontalement la torche de telle facon que I’ embout tombe
dans son siege.

Serrez lavis de réglage pour éviter tout mouvement.

Positionnez I’ embout
axialement sur un point
|égérement situé au-
dessous du centre de

I’ ouverture de labuse, en
utilisant la clé hexagonae
comme calibre, comme
indiqué sur la (Figure 3-
33).

FIGURE 3-33. POSITION DE L’EMBOUT AVEC DES CLES

'embout Iégerement vers HEXAGONALES
I'extrémité de la buse.

Aprées avoir fait tourner les torches pour lamise en place, le centrage ou le vissage
dans une rallonge, faites avancer le fil par a-coups dans latorche jusqu’ace qu'il
sorte de I’ embout en condition stable, en produisant une spirale de fil nette. Cela
aura pour effet de rel&cher les contraintes de tension accumulées dans le fil (car le
fil n’ était pas alimenté tout en tournant), de telle fagon que le processus de soudure
ne soit pas affecté par une déviation du fil au démarrage.

3.4.3 Kit de support d’extension de torche

Le kit support de rallonge de torche est idéal lorsque la distance entre la soudeuse
pour rechargement d’ al ésage et la torche est suffisamment grande pour rendre
incertaine la stabilité de latorche de méme que son alignement.
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Procédez de la fagon suivante
pour mettre en place le kit
support de rallonge de torche.

1. Faitescoulisser le corps
du support sur une
rallonge pres de I’ alésage
arecharger, aune position
ou latige de support de
rallonge peut se fixer ou
se souder par point afin TORCH EXTENSION
de prodiguer un support. SUPPORT KIT \

2. Orientez le bloc support
detelle facon que les
deux vis a épaulement
soient perpendiculaires a
la corde de rallonge.

3. Obtenez la concentricité
du corps de support avec
I’ alésage.

4. Fixez latige de support de I’ extension au point de fixation déterminé a
I’ étape 1.

5. Continuez par lamise en place décrite ala Section 3.3 ala page 30.

FIGURE 3-34. KIT DE SUPPORT D’EXTENSION DE TORCHE

ASTUCE :

En soudage MIG, la vitesse du fil est en relation directe avec le courant
de soudage. Avec un pas variable, il est possible de déposer un petit
cordon et un petit pas, ou de déposer de trés gros cordons avec un
grand pas.
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4 FONCTIONNEMENT

DANS CE CHAPITRE :
4.1 MODES DE FONCTIONNEMENT = = = = = = = = = = = = = o o o s oo oo mm i mmm e nn e - 53
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4.6.6.1 RECHARGEMENT VERTICAL VERSLEHAUT - - - = - = = = = = = - - - - - - 64
4.6.6.2 SI LE COURANT DE RECHARGEMENT EST TROPELEVE - - - - = - - = - - - - 65
4.6.6.3 RECHARGEMENT VERTICAL VERSLEBAS - - = = = = = = = = = = = = = = - - 65
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4.1 MODES DE FONCTIONNEMENT

LaBW2600 peut recharger toute piéce ausiner cylindrique y comprisles alésages,

les surfaces et |es diamétres extérieurs.
L es modes de fonctionnement sont :

* Rechargement d’ alésage standard
» Rechargement d’alésage avec lafonction Skip
» Rechargement d’ alésage avec lafonction Fill

A CAUTION

Les copeaux de métal et autres débris peuvent endommager la
machine et altérer ses performances. Retirer tous les copeaux de métal
et autres débris de la machine avant et aprés chaque utilisation.
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4.2

PRINCIPES DE FONCTIONNEMENT

AVERTISSEMENT

Suivez toujours les pratiques de travail en sécurité, y compris les
exigences en matiére de sécurité spécifiques au site. Il est de votre
responsabilité de procéder a une évaluation des risques avant
d’installer la machine et a chaque fois que vous l'utilisez.

Ne faites pas fonctionner cette machine sans une formation adéquate afin de
comprendre entiérement la configuration, le fonctionnement et I’ entretien.

A CAUTION

Pour éviter des blessures graves, ne vous approchez pas des
machines en mouvement pendant qu’elles sont en fonctionnement.

LaBW2600 est souvent mise en ceuvre dans des endroits dangereux (positions
surélevées ou a proximité d’ autres égquipements en fonctionnement). L’ opérateur
doit procéder a une évaluation des risques spécifiques au site (Section 4.3 et
Section 1.6, page 6) pour chague tache avant le début des travaux.

Lamachine BW2600 est dotée d’ un boitier de commande a distance en option qui
permet al’ opérateur de choisir I'emplacement optimal pour utiliser la machine.

4.3

CONTROLES AVANT UTILISATION

AVERTISSEMENT

La machine rotative peut causer des blessures graves. Mettez hors
tension et verrouillez la machine avant de procéder aux contrbles
préalables au démarrage. Quand vous utilisez la machine, restez
toujours informé de I'emplacement de toutes les personnes a proximité
de la machine.

Contrélez toujours les éléments suivants avant de démarrer lamachine :

1. Lamachine est montée sur la piéce a usiner en toute sécurité.

2. Toutesleslignes, cables et tuyaux sont correctement connectés et fixésloin
de piéces mobiles.

3. Toutes les pieces de la machine sont assurées.

4. Lesparametres de rechargement sont correctement réglés (Section 3.4,
page 49).

5. Toutes les poignées et tous les outils sont retirés de la machine.

6. Toute lamaintenance préventive est actualisée (Section 5).
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4.4 PREPARATION DE LA SOUDEUSE POUR RECHARGEMENT
D’'ALESAGE POUR LE SOUDAGE

4.4.1 Réglage de la vitesse de rotation

Pour régler la vitesse de rotation, procédez comme sulit :

1. Réglez lavitesse de rotation de latorche ala vitesse de déplacement
linéaire désirée le long de la surface de I al ésage.

2. Utilisez le Tableau 4-1 pour des réglages approximatifs.

3. Chronométrez la broche pour des réglages de précision en fonction des
directives suivantes :

a) Pour le soudage a axe horizontal, multipliez le diamétre d’ alésage en
pouces par 8,4 pour obtenir le nombre total de secondes par rotation
de labroche a22"/min (559 mm/min) de vitesse de déplacement
linéaire.

b) Pour le soudage a axe vertical, multipliez e diamétre d’ al ésage en
pouces par 10,4 pour obtenir e nombre total de secondes par rotation
de labroche a 18"/min (457 mm/min) de vitesse de déplacement
linéaire.

TABLEAU 4-1. VITESSE DE ROTATION EN POUCES A 20"/MIN (508 MM/MIN)*

Réglages du Diameétre de I'alésage Secondes par tour
cadran

1 25" (635 mm) 240
2 4,3" (109 mm) 40
3 2,8" (71 mm) 26
4 2,1" (53 mm) 20
5 1,7" (43 mm) 16
6 1,4" (36 mm) 13
7 1,2" (30 mm) 11
8 1,1" (28 mm) 10
9 1,0" (25 mm) 9

10 0,9" (23 mm) 8

*. Le Tableau 4-1 n’est fourni qu’a titre de référence.

La vitesse de déplacement optimale pour le soudage MIG est de 20 in/min (508
mm/min). Pour le rechargement d’ alésage dans |’ axe vertical, la vitesse de
déplacement peut étre réduite. Pour le rechargement d’ alésage dans |’ axe hori-
zontal, la vitesse de déplacement doit étre augmentée pour éviter le mangque de
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fusion sur la section descendante. Pour obtenir des résultats précis, utilisez un
chronomeétre pour mesurer larotation de la broche.

4.4.2 Réglage du débit de gaz

Vérifiez que le gaz de protection est bien connecté au mécanisme d’ avance et que
le débit est approprié pour le soudage MIG (25-35 cfh).

L es compositions de gaz suivantes sont recommandées :
*  75% argon + 25 % CO, pour le rechargement d’ alésage dans |’ axe

horizontal
* 92 % argon + 8 % CO, pour le rechargement d’ alésage dans |’ axe
vertical
4.4.3 Paramétrage de la vitesse du fil

Suivez les consignes du fabricant du dévidoir fourni par le client pour régler la
vitesse du fil.

Avec un fil de 0,035" (0,889 mm), une vitesse de fil de 250"/min

(635 cm/min) équivaut a 125 A environ. Ce réglage est recommandé
comme une base de référence lors du démarrage du soudage. Pour
une vitesse de déplacement de 22 in/min (55,8 cm), la taille du cordon
est d’'une profondeur approximative de 0,115" (2,92 mm).

4.4.4 Vérification du réglage de pas

Procédez comme suit pour vérifier le réglage de pas::

1. Vérifiez quelasoudeuse pour rechargement d’ al ésage est dégagée de toute
obstruction a sarotation.
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2. Débranchez le céble de
commande d’ apport defil.

TABLEAU 4-2. IDENTIFICATION DES

COMMANDES
Nombre Composant

Prise du bottier de

1 o
commande a distance

2 Interruption d’arc

3 Bouton de vitesse de
rotation

4 Port de commande du
contacteur d’apport de fil

3. Faitestourner labroche de
la soudeuse pour
rechargement d’ alésage en
branchant le cable
d’ alimentation CA (et non
le cable du dévidoir) et en
utilisant le commutateur

REMOTE | 2
OPERATOR

ARC
PENDANT
PORT INTERRUPT

N\

3

ROTATION
SPEED

/ KNOB

4

WIREFEED
CONTACTOR
CONTROL PORT

FIGURE 4-1. COMMANDES A UTILISER POUR LA VERIFICATION
DU REGLAGE DE PAS

WELD pour tourner labroche. Si le boitier de commande est utilise,
appuyez sur le bouton ROT/JOG (rotation/avance par a-coups) du boitier

de commande a distance.

A CAUTION

Si le cable de commande n’est pas débranché a I'étape 2, il peut en
résulter une activité de soudage indésirable.

4. Mesurez lalongueur de
I”avance sur un tour et
réglez le bouton de pas
pour obtenir un
déplacement axial de 1/8"

(3,2 mm).
TABLEAU 4-3. IDENTIFICATION DU PORT ET
BOUTON
Nombre Composant
Port du boitier de
1 . .
commande déporté
2 Bouton de réglage de pas

1
OPERATOR STEP
PENDANT ADJUSTMENT
PORT KNOB

FIGURE 4-2. EMPLACEMENT DU BOUTON DE REGLAGE DE PAS

Réf. 85555-F, Rév. 7

Page 57



4.4.5

Les réglages de taille de I'étape et de vitesse du fil sont nécessaires
pour obtenir le rechargement désiré. Un cordon de taille plus petite
nécessite un pas plus petit (avec un ampérage et une vitesse de fil plus
faible), et un cordon de taille plus grande nécessite un pas plus
important (avec un ampérage et une vitesse de fil plus élevés).

Fixation de la pince de masse pour soudure

Fixez la pince de masse de

I’ alimentation électrique sur la
piece arecharger. Lapincedoit étre
fixée sur une surface métallique
dénudée et propre et a un endroit
possedant un bon chemin conduc-
teur avec lapiéce ausiner. Une
pince de type serre-joint est recom-
mandée (représentée ala Figure 4-

A CAUTION

FIGURE 4-3. EXEMPLE DE COLLIER DE SERRAGE
Comme avec tout procédé

de soudage électrique, une
mauvaise mise a la terre peut nuire a la qualité de la soudure et
augmenter le risque d’électrocution.

4.5

SOUDER

AVERTISSEMENT

Le rechargement ne doit étre exécuté que par des personnes
gualifiées. Le rechargement nécessite un niveau de formation tres
élevé et les soudeurs qualifiés sont conscients de la possibilité
d’apparition d'un arc électrique, de la présence de surfaces chaudes et
des risques de bralures avec la buse de soudage et la piéce a usiner.
Portez en permanence un équipement de protection individuelle
approprié pendant le soudage.

Page 58

Notice d'utilisation BW2600



“CLIMAX

AVERTISSEMENT

La piece a usiner peut devenir extrémement chaude pendant le
rechargement. Le contact avec une piece a usiner chaude peut
entrainer de graves blessures sur la peau dénudée. Portez des gants
de soudeur lorsque vous touchez ou travaillez sur une piéce a usiner en
cours de rechargement.

Pour débuter le rechargement, appuyez sur le commutateur de soudure.

Laconfirmation visuelle que la vitesse d’ avance axiale de labroche correspond au
dépdt de soudure est essentielle. Ajustez la vitesse du fil pour placer le cordon a
I"intersection du cordon précédent et du métal de base ou |égerement au-dessus.

Si le pas est trop petit, augmentez-le en dévissant le bouton deréglagedepas; si le
pas est trop grand, diminuez-le en vissant |e bouton de réglage de pas (voir Figure
4-2 alapage 57).

Lorsgue le processus est terminé, mettre le commutateur WELD sur Off.

45.1 Seécurité de soudage pendant les réglages

Comme pour tout procédé de soudage al’ arc, I’ observation visuelle ne doit sefaire
gu’ avec un écran de protection appropri€. Beaucoup de soudeurs combinent
I’emploi d’un écran de protection portable n°9 et de lunettes de sécurité n°3. Cette
combinaison permet al’ opérateur d’ guster les commandes tout en étant protégé
des coups d’ arc par les lunettes.

Regardez I’ arc au moyen de lacombinaison de |’ écran portable et des lunettes pour
observer la définition précise de I’ emplacement du fil.
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45.2 Options d’interruption de la soudure

LaFigure 4-4 montre les différences entre les capacités Skip et Fill.

4 [
|

DIAL NOWELD WELD NOWELD
2 WELD SPEED WELD 5 DIAL SPEED  FILL DIAL SPEED

SKIP

6 (WITHIN SKIP/FILL CAMS

3
(WITHIN SKIP/FILL CAMS DETENT)

DETENT)

* WELD DESIRED ROTA-

* WELD DESIRED ROTATION TION DIRECTION

DIRECTION

« SKIP/NO WELD AT DETENT IN * FILL/WELD AT DETENT IN
CAMS

CAMS

« NO HIGH-SPEED SKIP * NO HIGH-SPEED SKIP

« USED FOR KEYWAYS - USED FOR LIGHLY WORN

OBLONG BORE SECTIONS

FIGURE 4-4. COMPARAISON ENTRE SKIP ET FILL

TABLEAU 4-4. IDENTIFICATION DE COMPARAISON ENTRE SKIP ET FILL

Nombre | Composant

1 Passer

2 Soudure — Saut a vitesse configurée — Soudure
(A l'intérieur du cran de cames skip/fill)

Sens de rotation désiré de soudage

3 Skip/pas de soudure au cran dans les cames
Pas de skip haute vitesse

Utilisé pour les rainures de clavettes

4 Fill
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TABLEAU 4-4. IDENTIFICATION DE COMPARAISON ENTRE SKIP ET FILL

Nombre | Composant

Réglage de vitesse sans soudure — Remplissage — Réglage de

S vitesse sans soudure
(A lintérieur du cran de cames skip/fill)
Sens de rotation désiré de soudage

6 Skip/soudure au cran dans les cames

Pas de skip haute vitesse

Utilisé pour des sections d'alésage oblongues légérement usées

Evitement des rainures de clavette

Si le saut (skip) d’ une rainure de clavette est nécessaire, procédez comme suit lors
de la préparation du soudage :

1.
2.
3.

Placez le sélecteur SKIP/FILL sur laposition SKIP.
Placez |le commutateur SKIP sur la position On.

Tournez latorche en direction de la soudure jusgu’ a ce que son embout
atteigne le point d' arrét ou un point situé avant larainure de clavette.

Pressez |e diamétre extérieur des disgues de came avec le pouce et I index
pour ouvrir une zone creuse dans les disques de came.

Tournez les disques jusqu’ a ce que le commutateur SK1P tombe dans la
zone basse.

Tournez latorche comme al’ étape 3 alafin de lazone d’interruption.
Maintenez le premier disque ou il était réglé al’ étape 5. Déplacez ensuite
I"autre disque jusgu’ a ce que I’ interrupteur SKI1P soit actionné.

Revérifiez les paramétres du disque en faisant tourner I’ axe atraversla
zone « d'interruption » dans le sens de rotation du soudage.

Remplissage des sections oblongues de I'alésage

LaBW2600 peut corriger modérément les al ésages oblongs.

En vue du remplissage des sections oblongues, procédez de la facon suivante lors
de la préparation du soudage :

1
2.
3.

Placez le sélecteur SKIP/FILL sur FILL.
Placez |le commutateur SKIP sur la position On.

Tournez latorche dans e sens de la soudure jusqu’ a ce que son embout
atteigne I’ endroit ou le rechargement doit commencer.

Pressez |e diamétre extérieur des disques de came avec le pouce et I index
pour ouvrir une zone creuse dans les disques de came.

Tournez les disgues jusqu’ a ce que le microcontact de la came (représenté
au repere 6 sur la Figure 2-23 page 23) tombe dans |a zone creuse.

Tournez latorche comme al’ étape 3 alafin de lazone d’interruption.
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7. Maintenez le premier disque ou il était réglé al’ étape 5. Déplacez ensuite
I”autre disque jusgu’ a ce que I’ interrupteur SKI1P soit actionné.

8. Revéifiez les parametres du disque en faisant tourner |’ axe atraversla
zone « d'interruption » dans le sens de rotation du soudage.

La BW2600 est limitée dans sa capacité a traiter les alésages oblongs,
car elle doit tourner sur 360°.

Interruption manuelle sur les trous de graisse

Pour une interruption manuelle a partir du panneau d’ utilisation, appuyez sur le
bouton MANUAL SKIP pour stopper le rechargement pendant que la rotation
continue. Pour reprendre le rechargement, relécher e bouton.

Pour une commande & partir du boitier de commande a distance, appuyez sur le
bouton ROTATION JOG/MANUAL SKIP (rotation par acoups/interruption
manuelle).

Répétez cette procédure pour chaque tour jusqu’a ce que la zone non
rechargée soit dépassée.

4.6 POINTEURS DE SOUDURE

46.1 Tension d’arc

Une plage deréglageinitial de latension a17-19 volts est recommandée.
Quelques petites modifications de tension sur I’ alimentation électrique seront
nécessaires pour stabiliser e processus de rechargement.

Une tension plus faible délivre un arc stable et moins violent. Cela produit moins
de projections et des hilles d’ un diameétre plus petit, en permettant des périodes
plus longues de rechargement continu entre les nettoyages de torche et prolonge la
durée de vie des embouts.

La tension d’arc doit étre réglée pendant le rechargement afin de
conserver le meilleur profil de cordon et de performance de court-
circuit. En raison des variétés d’environnement et de systemes de
rechargement, ce manuel ne peut fournir des spécifications précises.
Veuillez contacter CLIMAX pour une assistance technique relative aux
parameétres de rechargement.
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4.6.2 Utilisation du fil de 0[035" (0889 mm)

Suivez les recommandations suivantes lors de I’ usage du fil de 0,035" :

e 100 amps =200 in/min a16-17 volts
e 125amps=240in/minal7-18 volts
e 150 amps = 300 in/min a18-19 volts

Ces chiffres ne constituent que des recommandations et ne tiennent
pas compte des variantes d’équipements et de consommables.

4.6.3 Gaz de protection

4.6.4 Fil et gaz

Une plage de débit de 25-35 cfh (1 m3/heure) est recommandée. Evitez un débit
excessif car cela crée une turbulence pouvant occasionner une protection
meédiocre.

Si un mauvais blindage est soupgonné, vérifier si labuse est saleou s'il y aun
bouchon dans le diffuseur de gaz. Si le vent pose un probleme, fabriquez un écran
en cuir ou autre matériau non-conducteur disponible.

LaBW2600 est congue pour lesfils d’ acier massif utilisant le procédé de soudage
au gaz inerte MIG.

La durée pendant laguelle 1a soudeuse pour rechargement d’ al ésage peut étre util-
isée en continu dépend de |’ accumul ation des projections dans labuse de latorche.
Lorsde laprise de décision sur le type de fil, de gaz et d’ alimentation éectrique a
utiliser, sélectionnez une combinaison produisant |’ action d’ arc la plus réguliére.
Cette combinaison produira moins d’ accumul ation de projections.

Lesfils avec une teneur accrue en désoxydant fonctionnent généralement mieux.
Lesfils E-70S-2 et E-70S-6 sont recommandés ; le E-70S-2 produit des projec-
tions plus fines et moins d’ accumul ation de verre dans les rechargement en
multicouches.

Tout gaz inerte communément utilisé est admis, toutefois les gaz présentant un
contenu d’ argon élevé sont recommandeés, tels que ceux qui suivent :
*  75% argon + 25 % CO, pour le rechargement d’ alésage dans I’ axe

horizontal
* 92 9% argon + 8 % CO, pour le rechargement d’ alésage dans |’ axe

verticd

Il nefaut pas utiliser d’argon ou d’ hélium pur avec I’ acier. Le CO, pur produit une
quantité significative de projections.

Lefil de soudage contient généralement du silicium comme désoxydant. Au cours
du processus de rechargement, il se transforme en dioxyde de silicium (verre) qui
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4.6.5

4.6.6

4.6.6.1

se solidifie en grumeaux ala surface de la soudure. Si lavitesse du fil est trop
élevée et que lavitesse de rotation est trop basse, ces grumeaux de verre peuvent
devenir suffisamment gros pour interférer avec |’ arc de soudage, en produisant de
petitesinclusions de verre (ce qui ne doit pas se produire normalement). De méme,
lorsgue plusieurs couches de rechargement sont superposeées, le verre du niveau le
plus bas refond et S g oute au nouveau verre en formant de plus gros grumeaux. |1
est donc recommandé de nettoyer le verre de |’ alésage apres chagque passage
successif avant d’ en appliquer davantage.

Avance de broche et positionnement du fil

Au cours du rechargement, vérifiez que I’ avance d’ étape mécanique produit un
mouvement axial approprié sur chaque tour, avec les recommandations suivantes :

e S I'avance est trop importante pour les parameétres utilisés, le cordon
apparaitra comme cordé et pourra présenter des espaces entre les
cordons.

» S I'étape avance trop peu, la surface de la soudure peut apparaitre
réguliere et sans défaut, mais elle peut étre médiocrement fusionnée
dansle métal de base.

Vérifiez que |’ arc est dirigé légerement au-dessus du point d’intersection entre le
métal de base et le cordon précédent.

Le premier pas (alafin du premier tour) doit étre |égérement plus petit que les
suivants. Une autre solution consiste a utiliser une vitesse de fil 1égérement plus
faible pendant le premier tour.

Soudage dans I'axe horizontal

L e rechargement dans |’ axe horizontal nécessite une attention particuliére aux
réglages de lamachine. Le cordon de soudure doit parcourir les positions basse,
verticale vers le haut, en haut et verticale vers le bas. Ces positions correspondent
aux positions de |’ alésage a 6 heures, 9 heures, 12 heures et 3 heures, dans cet
ordre.

L es sections suivantes donnent quel ques suggestions pratiques pour dével opper les
compétences nécessaires alaréalisation de travaux al’ horizontale.

Rechargement vertical vers le haut

LaBW2600 ne rencontre aucune difficulté aux positions basse et haute de
I’ alésage (qui correspondent aux positions 6 et 12 heures).

Lorsque latorche recharge en position verticale vers le haut (position 9 heures de
I’ alésage), le cordon atendance a partir vers le bas. Avec les commandes
correctement réglées, I’ ensemble métal-soudure en se solidifiant forme une
coquille qui supporte le métal en fusion, ce qui rend le rechargement en position
verticale vers e haut quasiment aussi aisé qu’aplat.
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Un cordon bien formé peut étre plus difficile a obtenir lors de la premiére rotation
par rapport aux rotations suivantes. Le V produit par le cordon précédemment
déposé et le métal de base procurent des conditions optimales pour obtenir un
rechargement d’ al ésage hors position réussi.

4.6.6.2 Si le courant de rechargement est trop élevé

Si le courant de rechargement (contrdlé par la vitesse du fil) est trop élevé, I'arc
peut étre trop puissant et creuser le métal de base. Le métal creusé s écoulera et
formera des globules, ou bien il peut former un cordon bossel € dans des cas moins
séveres. Cela produit également un caniveau au bord du cordon de soudure.

L’ augmentation de la vitesse de rotation de la soudeuse pour chargement d’ alésage
faciliteralerefroidissement de la soudure, mais seulement jusgu’ aun certain point.
Réduire le courant de soudage (en ralentissant lavitesse du fil) devrait maintenir le
métal en place. Utiliser un fil plus petit et un courant proportionnellement plus
faible produira un cordon de soudure plusfacile a gérer. Une taille defil de 0,030"
(0,762 mm) doit étre facile a gérer, et apres quelques utilisations, I’ opérateur doit
étre capable de maitriser horizontalement un fil de 0,035" (0,889 mm). Lataille de
fil de 0,035" est recommandée dans la plupart des cas.

4.6.6.3 Rechargement vertical vers le bas

Lors du rechargement dans le sens vertical vers e bas (position 3 heures de
I’ alésage), différents problemes peuvent survenir, mais la solution demeure la
méme que celle décrite ala Section 4.6.6.2.

Le métal déposeé atendance afiler versle bas avec I’ arc de soudage. Si le métal
déposé ne se solidifie pas suffisasmment vite, il suivraou méme couleraavant I’ arc,
et irajusqu’ a utiliser tous ses désoxydants (lefil de soudage contient des éléments
pour nettoyer la soudure). Cela peut produire de la porosité et contribuer au
manque de fusion sur la partie basse.

N’ augmentez pas |le débit de gaz. Au contraire, solidifiez rapidement le métal
soudé en place en prenant les options suivantes (en les combinant si nécessaire) :

» Accéérez lavitesse de rotation de la BW2600
* Diminuez le courant de soudage
o Utilisez unetaille defil plus petite

Un autre probleme lié a ce sujet concerne I’ arc agissant sur le métal en fusion
plutdt que sur le métal de base, ce qui conduit a un manque de fusion sur le métal
de base. Ce probléme peut rester non détecté jusqu’al’ usinage de I’ alésage ala
taille prescrite, au cours duguel de grandes parties de soudure peuvent se détacher
du métal de base.

La solution pour la plupart des problémes survenant lors du rechargement

d’ alésage horizontal consiste afonctionner a des vitesses de déplacement |égere-
ment plus rapides (& 22 in/min) et sans utiliser un courant excessif. Si lavitesse de
rotation devient trop élevée, la soudure risque également de ne pas bien couler et a
tendance a se mettre dans le caniveau ou a se bosseler au niveau d un cordon filé.
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Il est recommandé de démarrer avec un fil detaille 0,035" (0,889 mm). Un fil de
taille 0,030" (0,762 mm) avec moins de courant et un pas plus petit est également
gérable - bien qu’ en cas de « retour de fil », le « raccordement » soit plus difficile

avec lefil de 0,030" (0,762 mm).

4.7 DEMONTAGE

Pour démonter la BW2600 soudeuse pour rechargement d’' alésage, suivez les
instructions d’installation (Section 3.3 page 30) dans |’ ordre inverse.
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5.1 VUE D'ENSEMBLE

Ce chapitre précise les intervalles d’ entretien périodique et dispense des conseils
de dépannage.

A CAUTION

Si la machine n’est pas bien nettoyée et entretenue, elle peut étre
endommagée, et la garantie peut étre annulée.

Lerespect delapériodicité de |’ entretien est essentiel pour une durée de vie
normale de la machine.

Conserver tous les composants de la machine propres et en bon état de
fonctionnement.

Afin de prévenir la corrosion, rincer soigneusement al’ eau claire toutes les piéces
de lamachine exposées al’ eau saline.
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5.2 INTERVALLES DE MAINTENANCE

Le Tableau 5-1 liste lesintervalles et |es taches de mai ntenance.

TABLEAU 5-1. INTERVALLES DE MAINTENANCE ET TACHES

A Voir la
Intervalle Tache .
section
Inspectez les joints toriques et les surfaces d'étanchéité. -
Inspectez tous les composants pour présence éventuelle de
Avant chaque utilisation | dommages dans les zones conductrices.
Vérifiez les tuyaux et cables pour présence éventuelle de dommage
ou de pliures.
Avant et aprés chaque . e , e .
L Retirez les débris, I'huile, et 'hnumidité des surfaces de la machine. --
utilisation
. . . Section
Nettoyez les gaines, les remplacer si nécessaire. 531
Périodiquement _
Inspectez la torche et les extrémités des rallonges pour présence .
z Section 5.3
éventuelle de coups ou bavures.

5.3 TACHES DE MAINTENANCE

L’ entretien journalier consiste essentiellement a maintenir la BW2600 propre et
protégée. La BW2600 est congue pour résister aux environnements industriels
poussiéreux et granuleux. Toutefois, la BW2600 est une machine-outil avec des
pieces tres gjustées qui dureront plus longtemps si elles sont correctement
entretenues.

L’ entretien along terme comprend le nettoyage et |e remplacement des gaines.
Inspecter les zones d’ accouplement du chalumeau et des extrémités filetées de

I’ extension de temps a autre pour déceler les encoches et lesbavures. La surface de
ces piéces doit étre lisse pour permettre |’ étanchéité au gaz.

S'il devient difficile d introduire le conduit dansla BW2600, il se peut que lejoint
torique soit sec ou trésusé. S'il est usé, remplacez-leavec le CLIMAX Réf. 36379.
Il peut étre utile d’ appliquer une |égére quantité de graisse pour joint torique sur ce
joint bien que la machine soit livrée avec un joint torique lubrifié.

Les roulements aaiguilles qui supportent la broche sont graissés pour la durée de
vie de lamachine.

53.1 Remplacement des gaines

Lorsqu’ une gaine a besoin d’ étre remplacée, procédez comme suit :

* Silagaine est installée dans un quelcongue accessoire incurvé de la
BW2600, préchargez la gaine.
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* S leremplacement de la gaine doit se faire dans un conduit de

dévidoir, opérez de lafagon suivante :

a) Lovez le conduit dans un cercle de 24" (60 mm).

“CLIMAX

b) Poussez lagaineal’intérieur jusqu’ace qu’ elle entre en contact avec

laparoi externe du conduit.

c) Fixez lagaine en place avec les vis de réglage pendant qu’ elle est en

position enroul ée.

Cette procédure aide agarantir I’ avance continue du fil. Veillez ane pastrop serrer

les vis de réglage qui fixent lagaine.

5.3.2 Maintenance du moteur

Si |’ opérateur doit remplacer e motoréducteur (Réf. 61210), utilisez le kit

Réf. 103306 comme indiqué au Tableau 5-2 page 67.

TABLEAU 5-2. KIT DE REMPLACEMENT DE LA TRANSMISSION MOTEUR (REF. 103306)

Num(?ro de Description Quantité

piéce

103142 MOTOREDUCTEUR 90 VCC 6,6 RPM COUPLE 189 IN-LBS (21,35 Nm) 1

776,76:1

103280 SUPPORT DE TRANSMISSION DU MOTEUR (MMP) 1
103281 MOTEUR DE ROTATION DE POULIE STANDARD (MMP) 1
103282 SUPPORT DE PLAQUE DE BASE MOTEUR (MMP) 1
103284 COLLIER DE SERRAGE AMORTISSEUR DE VIBRATION 1-1/2 DI 1
103285 CLIP ECROU SUR 8-32 0,04 POUCES EPAISSEUR MAX 1
103632 VIS 8-32 X 1 BHSCS 1
103633 GOUJON PARTIELLEMENT FILETE M4 X 0,70 X 12 MM LG ACIER 1
10877 VIS 10-32 X 1/2 SHCS 1
11256 VIS 10-24 X 1/4 SSSCP 1
11315 RONDELLE #10 FLTW BLACK OXIDE 6
11676 VIS 10-32 x 3/4 SHCS 3
11852 VIS 8-32 X 1/2 BHSCS 3
17986 VIS 10-32 X 1-1/4 SHCS 2
20758 RONDELLE #6 ITSTRW 1
26468 VIS 6-32 X 3/16 BHSCS 1
32575 ROTATION LENTE DE LA COURROIE 1
67403 COSSE A PINCER MALE 22-18AWG THERMORETRACTABLE 1
67404 COSSE A PINCER FEMELLE 22-18AWG THERMORETRACTABLE 1
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54 DEPANNAGE

Cette section est destinée a vous aider a résoudre des problémes de base de
fonctionnement de la machine. Consultez CLIMAX pour de I’ entretien important
ou pour des questions relatives aux procédures suivantes.

54.1 Si I'avance ne fonctionne pas

L’ avance ne fonctionnera pas dans les conditions suivantes :

* Lebouton d avance n’ est pas completement tiré pour lancer I’ avance.

» Lefrein detrainée est trop serré. Un maximum de 10 in-1bs (1,13 Nm)
est requis pour permettre le mouvement axial de la broche tout en
permettant le retrait de la broche et des composants de la torche quand
I"avance de la broche est engagée.

* Lebrasdu suiveur de came ne seréinitialise pas. Par exemple,
I’indicateur en haut de la machine ne revient pas al’indication
« quantité d’ avance maximale » apres chaque pas. Cela peut étre di au
reléchement du ressort qui maintient le suiveur de came contre lacame,
ou si quelque chose bloque le bras du suiveur de came.

5.4.2 Absence de fusion a la surface de I'alésage

Le manque de fusion en soudage MIG survient lorsque le métal soudé manque
d’ adhérence métallurgique sur le métal de base.

Les raisons du mangue de fusion sont les suivantes :

» Lavitesse de déplacement en rotation est trop lente. Une vitesse de
déplacement appropriée permet al’arc d agir simultanément sur le bain
defusion et le métal de base afin de produire une fusion compléte. La
réduction de la vitesse de rotation évite que |’ arc n’ agisse sur le métal
de base en limitant lafusion.

» Lataille de pas est trop courte, ce qui fait agir la soudure sur le cordon
précédent et non sur le métal de base, en causant un manque de fusion.

54.3 Arrét de I'apport de fil et rétrofusion du fil vers 'embout

Un blocage mécanique du fil de soudage provoque I’ arrét de I’ apport defil et la
rétrofusion du fil (burnback).

Cela peut provenir d’un empilage de débris sur le cone d’ entrée de I’ embout de
contact. Ces débris se bloguent entre lefil et I’ alésage de I’ embout de contact.
Quand lefil s arréte et que I’ alimentation électrique de soudage reste active, lefil
est consommeé jusqu’ al’ embout de contact et I’embout de contact fond quand il
devient la nouvelle éectrode.

De plus, comme la pointe de contact devient trop chaude, lefil peut S'y coller. Si
cela se produit, cela signifie probablement que latension d’ arc est trop importante
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et |’ abaisser devrait suffire pour empécher que lefil se colle ala pointe et
améliorer les soudures.

Il est généralement seulement nécessaire de changer lagaine en casd' arrét du fil a
souder. Remplacez lagaine si une surchauffe occasionnelle de la gaine au niveau
de la buse de torche se produit. En général, les gaines ont une grande durée de vie

544 Cordons de soudure a convexité excessive

L’ appellation « cordon a convexité excessive » se définit comme une « couronne »
excessive et indésirable de métal soude, tels que les cordons hauts et étroits qui
dévient de laforme convexe recommandée pour un profil de cordon. Les causes de
ce défaut peuvent étre attribuées ala calamine, larouille, la contamination du fil
ou du métal de base, un gaz de protection inappropri€, une résistance élevée dela
connexion de masse/du positif de soudage ou aux parameétres de soudage.

Pour rendre le mouillage des cordons plus efficace et que ceux-ci ne présentent
plus une convexité excessive, une augmentation de latension d' arc a 18 volts
environ peut convenir. Cependant, la plus grande part du mouillage sera obtenue
avec une inductance accrue du systeme. La plupart des alimentations de soudage
ont un contréle d inductance. Observez ce qui se passe lorsque vous tournez le
bouton d’inductance. Une inductance plus élevée atendance a étendre lasuperficie
de laflague de soudure en fusion.

Lorsque vous tournez le bouton d’inductance, la tension d’arc
nécessitera probablement un certain réglage pour compenser la
variation créée.

Si I’ aimentation n’ a pas de contréle d’ inductance, on peut créer une inductance en
enroulant un céble de soudage autour d’ un noyau en acier. Un morceau de tube a
paroi épaisse de 4" (102 mm) ou une barre pleine de 4” peut convenir également.
Essayer avec un tour autour du noyau alafois pendant le soudage. Normalement,
de 2 & 20 enroulements doivent étre suffisants.

Un symptéme d’ une inductance trop élevée est la difficulté a démarrer I’ arc. Lefil
atendance a serompre et peine a se remettre. De plus, si I’ éectrode atendance a
se rompre trop souvent pendant le soudage et que latension d’ arc n’ est pas trop
basse, une inductance élevée est probable.

5.4.5 Exces de projections

Les projections sont le résultat de laformation et de |’ §ection de gouttel ettes
fondues des consommabl es de soudage dues aux extinctions (court-circuit) et aux
rétablissementsdel’ arc. Lesfacteurs qui réduisent les projections comprennent les
variations de tension, d’inductance, de consommables de soudage et de vitesse de
déplacement.
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5.4.6

5.4.6.1

5.4.6.2

Dansle cadre du rechargement d’ al ésage, |es projections constituent généralement
un probléme en raison de leur accumulation sur la buse et de leur effet indésirable
sur le débit de gaz et/ou I’ interruption du rechargement continu.

La cause habituelle de I’ exces de projections provient de latension d'arc trop
élevée. L’ arc doit avoir un son régulier qui n’est pasviolent. Un réglagede 15,5 a
18 volts est normal. Au-dessus de 18 volts, I arc deviendra beaucoup plus irrégu-
lier et 1aborieux et le transfert de métal deviendra globulaire. Cette plage de
tension est a éviter.

Le gaz de protection a également un effet marqué sur les projections de soudure.
Une protection al’ argon avec moins de 15 % de CO, est recommandée pour le
contréle des projections. (CLIMAX utilise souvent 92 % d’ argon, 8 % de CO,.)
Une valeur de CO, supérieure a celle-ci tend a causer un exces de projections.

Si la soudure est poreuse

La porosité est une matrice spongieuse indésirable formeée de petits vides dans le
métal soudé, causée par des gaz réactifs et desimpuretés dans ou autour du bain de
fusion de la soudure fondue. Bien que lesfils a souder utilisés contiennent des
guantités substantielles de désoxydant et de nettoyants, il existe un point ou ces
additifs ne peuvent rien contre les impuretés.

Quelques autres raisons de la présence de porosité sont énumérées dans les
sections suivantes.

Probléeme avec le gaz de protection

Ceci peut inclure une restriction du débit en raison d’ accumulations de projections,
etc. Alternativement, le débit de gaz peut étre trop élevé, ce qui provoque des
turbulences. Un débit de 20 a 40 CFH est recommandé. Si la soudure n’ est pas
protégée de I’ atmosphére, I’ oxygene et |’ azote réagiront avec le métal soudé,
causant ainsi une porosité.

Surface de 'alésage sale

Bien que la BW2600 se comporte généralement de maniéere satisfai sante devant
ces problémes, un exces d’ huile ou d’ autres composés organi ques peuvent occa
sionner de la porosité. Ces problémes peuvent se poser sur la surface ou dans les
encastrements des fissures ou des trous de graisse. Un nettoyage approfondi doit
étre effectué avant le rechargement ; un sablage ou méme un pré-usinage peuvent
s imposer. Dans certains cas, préchauffer avant le remplissage peut chasser la
graisse.

Si laporosité affecte tout le cordon de soudure, cela peut étre lié aun gaz de
protection ne protégeant pas correctement des courants d’ air ou des restrictions de
débit. Si les courants d air posent probleme, créer des écrans en cuir ou en
aluminium peut aider.
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La feuille d’aluminium est un bon conducteur d’électricité, aussi prenez
garde a ne pas créer de courts-circuits entre les composants de la
soudeuse pour rechargement d’alésage et la piece en cours de
rechargement.

5.4.7 En cas de retour de fil

Leretour defil est un défaut de soudure cause par latorsion du fil de soudure lors
delarotation de latorche, au point qu’il puisse contrer les forces qui le tordent.
Lorsque cela se produit, le fil se détord violemment et provoque la dispersion du
bain de fusion de la soudure.

En cas deretour de fil, essayer la procédure suivante pour éliminer ce phénoméne :

1. Evitez defaire une forme en S dans le conduit. Une forme circulaire est
préférable.

2. Positionnez le conduit de telle sorte qu’il ne fasse qu’ une courbe continue.
Le conduit doit commencer as'incurver ason point d’ attache au sommet
de laBW2600 et continuer sa courbe sur 270° environ, puis étre redressé
lorsgu’il arrive en face du dévidoir. Cette méthode fonctionne
particuliérement bien avec les conduits longs.

ASTUCE :

Si le fil a une enveloppe serrée et qu'’il subit encore un retour de fil dans
cette configuration, essayez de resserrer la courbe. Les grandes
extensions du chalumeau ont tendance a supprimer les avantages que
cette forme de conduit peut avoir.

5.4.8 Dépobts de soudure en acier trop durs a usiner

En considérant que lefil est en acier doux (comme la série 70), la capacité de
durcissement doit étre obtenue a partir de lamatiere de base. D’ ordinaire, |’ acier
doux qui manque de carbone ne durcirapas. Si le dépbt est dur, il adl acquérir du
carbone et probablement d’ autres é éments du matériau de base, ce qui le rend
susceptible de durcir. Lorsgue du fil & souder est dépose sur ce métal de base,
certains é éments du métal de base fondent et coulent avec lefil a souder. Aing, s
suffisamment de carbone est gjouté, le fil & souder devient susceptible de durcir.

Généralement, pour empécher le durcissement, il faut ralentir la vitesse de refroid-
issement. Pour cela, augmenter |a température de préchauffage de la piéce et/ou
réduire la vitesse de déplacement rotationnelle du chalumeau. Des vitesses de
déplacement rapides produisent une trempe rapide des cordons de soudure.

Ne pas oublier qu’ une fois le cordon de soudure durci, il peut étre recuit pour le
ramollir. Pour cefaire, lasoudure doit étre laissée arefroidir autour de 400 °F puis
chauffée a nouveau entre 950-1,250 °F (510-676 °C) environ. Cette opération
peut souvent se réaliser avec I’ arc de soudage. Lafaible vitesse de déplacement
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permet al’ arc de soudage de réchauffer les cordons de soudures précédents, ce qui
aun effet de recuit. En outre, il est quelquefois avantageux de déposer une autre
couche de soudure au sommet de la couche dure uniquement pour lui faire subir un
revenu.

Si le cordon de soudure de remplissage est toujours trop dur, le réchauffer aprésle
soudage. Si |e rechargement est amené a une température de 1 100 °F (593 °C)
environ, et qu'il est laissé arefroidir lentement, il seraensuite possible del’ usiner.
Il est important que cette piece soit laissée arefroidir au-dessous de 400 °F

(204 °C) avant de procéder au réchauffage. 1l est également important de ne laisser
aucune partie de la soudure dépasser latempérature critique (autour de 1 300 °F
[704 °C]), méme pour un court instant, car des changements indésirables de la
structure atomique du métal soudé peuvent se produire.

549 Présence de fissuration sur la soudure dans I'axe horizontal

Lafissuration est une breche indésirable dans latension de surface du bain de
fusion (c.-a-d. “gouttage” du métal soudé fondu). Ce phénomeéne se produit
généralement sur la partie haute d’ un a ésage rechargé dans |’ axe horizontal. |1
peut également se produire lorsque I’ alésage est dans |’ axe vertical. Ses causes
peuvent étre attribuées a un exces de tension, d’ ampérage, de température entre
passes, a une vitesse de déplacement trop lente, & une étape trop petite ou trop
grande et ala contamination.

Lors du premier tour, le cordon de soudure doit étre appliqué sur I’ alésage du
cylindre vertical. Pour ce premier passage, il 'y a pas encore de cordon de
soudure pouvant servir de support cordon. Pour la plupart de travaux normatix,
ceci n'est pas un probleme. Si cela devient un probleme, utiliser un courant et une
tension inférieurs pour le premier tour.

Il est souvent avantageux d’ augmenter |égerement la vitesse de déplacement.
Maintenir une vitesse de déplacement de 22"/min (55,88 cm/min).

Pendant |e reste de I’ opération de rechargement, la fissuration ne doit pas se
produire dans les limites actuelles de laBW2600. Si du grappage est observé
pendant e reste de I’ opération de chargement, |e courant de soudage est probable-
ment trop élevé ou la vitesse de déplacement trop lente. Le cordon devient si gros
gue son poids dépasse la tension de surface capable de le maintenir en place et il
tombe.

Il est aussi possible que le grappage survienne si |e pas est trop grand ou trop petit.
Dans ces cas, le cordon ne sera pas supporté et satension de surface ne le main-
tiendra plus en place.

5.4.10 Tension de rechargement difficile a contréler

Latension de rechargement est parfois difficile a controler et occasionne un
cordon ala convexité excessive ou une incapacité a éliminer |’ écrasement dansle
cordon. Dans certains cas, lors du soudage, le cordon de soudure ne se pose pas
correctement, latension est difficile a stabiliser (C' est adire que le processus
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Sarréteou il y ades pulvérisations, la machine ne se stabilise pas dans un mode
d’arc court, quels que soit les gjustements alatension et alavitesse du fil.)

Dans ce cas, rechercher les problemes sur le chemin de courant de soudage positif et
négatif. Les connexions a haute résistance dans les borniers peuvent causer des
problémes intermittents qui sont frustrants et prennent beaucoup de temps aidenti-
fier. Une inspection approfondie de toutes les connexions, dans les cables de
soudure et dans toutes les connexions al’ alimentation é ectrique et alapiece a
usiner, doit étre effectuée en double pour déceler les signes de corrosion, de
surchauffe ou de desserrage.

55 TRAINING

L es pratiques de formation suivantes sont recommandées :

» Travaillez sur del’ acier doux avant de tenter de travailler sur d’ autres
alliages.

» Utilisez unfil avec grand arc ou « enveloppe » (C'est-a-dire, le
diameétre du cercle que fait le fil de soudage lorsgu’il quitte le rouleau
defil). Pour déterminer I’ enveloppe : coupez environ 72" (1 828 mm)
du rouleau defil et lelancer sur le sol. Il se formeraun cercle sur le sol,
appelé « enveloppe » du fil.

ASTUCE :

Le diamétre de I'enveloppe doit étre aussi grand que possible et d’au
moins 40" (1 016 mm), car des enveloppes inférieures a 30" (762 mm)
causeront probablement des problemes; une enveloppe de 40" ou plus
réduira ou éliminera I'effet de « retour de fil » qui peut se produire a
chaque rotation). Consultez CLIMAX si vous ne trouvez pas de grand
fils coulés.

* Pratiquez le rechargement sur un alésage dans|’ axe vertical. Il faut
obtenir de bons résultats avec cette position avant de passer aune autre.
De courtes sections de canalisations lourdes font de bonnes piéces
d .

ASTUCE :

Il est recommandé d’aléser les éprouvettes pour s‘assurer qu’elles
soient rondes et propres. Ceci permet au stagiaire de se concentrer sur
'apprentissage sans compliquer le résultat avec un métal de base
contaminé.

» Retrouvez le centre chaque fois qu’ une éprouvette est rechargée, plutbt
gue de placer I’ éprouvette dans un montage pour tenir la piéce dans une
position centrée. Répétez cette technique qui permet al’ opérateur de
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centrer trés rapidement la machine, en particulier en suivant également
les suggestions indiquées ala Section 3.3.1.4, page 38 sur le centrage.
Alésez les éprouvettes pour vérifier que lafusion est correcte.

Faire des remplissages en plusieurs couches.

Mesurez et enregistrez lataille de pas, |e temps de rotation et la vitesse
du fil. L’ opérateur peut ensuite comparer les données avec celles de la
Section 4.4.1, page 55 pour déterminer comment répéter des
rechargements réussis.

Mesurez lavitesse du fil en pouces/minute en actionnant par a-coups le
fil pendant six secondes, en mesurant la quantité alimentée et en
multipliant ce nombre par 10.

Calculez le temps de rotation/la vitesse de déplacement de la broche
avec laformule suivante : (diametre x 3,14 x 60) / vitesse de
déplacement désirée en in/min.

ASTUCE :

Exemple pour un alésage de 3" (76 mm) : (3 * 3,14 * 60) / 20 pouces/
minute = 28,26 secondes par tour

Tout en effectuant les rechargements, |’ opérateur peut varier chacun des
parametres pour en mesurer |’ effet sur I’ opération de rechargement. L’ expérimen-
tation est un élément clé pour dével opper la compétence.

5.6

MISE HORS SERVICE

Pour mettre hors service la BW2600 avant son élimination, éliminez ou recyclez
les pieces de la machine conformément aux réglementations locales.
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5.7 TROUSSE A OUTILS

TABLEAU 5-3. KIT D’OUTILS REF. 86863

ggg}gg Nom Quantité
10600 CLE HEX 5/32 BRAS COURT 1
11082 CLE HEX 3/16 BRAS COURT 1
11094 CLE HEX 5/64 BRAS COURT 1
40424 GAINE SP EN ACIER INOXYDABLE DI 0,065 X DE 0,144 X 16 FT POUR FIL (KB) 0,023/ |
0,045
66860 CLE OUVERTE 3/4 X 6,0 LONG 1
66861 CLE OUVERTE 11/16 X 6-3/8 LONG 1
66862 CLE HEX CLAVETTE-L 1/8 X 2-5/16 LONG 1
67082 GANTS DE SOUDAGE MARQUE CLIMAX GRANDE TAILLE 1
67337 LUBRIFIANT 3 OZ WD-40 1
70176 GROUPE D’EMBOUTS CONSOMMABLES (KB) BW1000 0,035/0,9MM 1
85555 MANUEL D’UTILISATION BW2600 1
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6 ENTREPOSAGE ET EXPEDITION

DANS CE CHAPITRE :

B.LENTREPOSAGE - = = = = = = = = = = = = = & o o e e e s e e s e e e e 75
6.1.1 ENTREPOSAGE A COURT TERME = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - oo oo o oo oo o 75
6.1.2 ENTREPOSAGE ALONG TERME = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - === oo oo oo 75

B.2EXPEDITION - = = = = = = = = - m o m 75

6.1 ENTREPOSAGE

L’entreposage adéquat du BW2600 prolongera sa durée de vie et préviendra tout
dommage injustifie.

Stockez la BW2600 dans son conteneur d’expédition d’origine. Conservez tous les
articles d’emballage pour remballer la machine.

6.1.1 Entreposage a court terme
L’entreposage de courte durée se définit comme d’une durée égale ou inférieure a
trois mois. Pour I’entreposage a court terme :
1. Nettoyez et séchez la machine pour éliminer la graisse, les copeaux
métalliques et I’humidité.
2. Emballez la machine dans son conteneur d’expédition, comme indiqué a la
Figure 6-1.
6.1.2 Entreposage a long terme
L’entreposage de longue durée se définit par une durée supérieure a trois mois.
Pour I’entreposage de longue durée :
1. Nettoyez et séchez la machine pour éliminer la graisse, les copeaux
métalliques et I’humidité.
2. Emballez la machine dans son conteneur d’expédition, comme indiqueé a la
Figure 6-1.
3. Ajouter un sachet déshydratant dans le conteneur d’expédition. Remplacer
le sachet conformément aux instructions du fabricant.
4. Stockez le conteneur d’expédition a I’abri de la lumiére directe du soleil,
dans un environnement ou la température est comprise entre -4 et 160 °F (-
40470 °C).
6.2 EXPEDITION

La BW2600 doit étre expédiée dans son conteneur d’expédition d’origine.
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Emballez la machine comme indiqué dans la Figure 6-1.

@ /- oonour sssy’
16 2

REMOTE OPERATOR PENDANT

TORCH #0 °
TORCH #00 4
TORCH EXTENSION 3" °
/TORC}' A~ ApPTER 6

TORCH #2

15
TORCH #1

14
SWIVEL ASSEMBLY

COLLAR CLAMP
WELD HEAD ASSEMBL

11
TORCH EXTENSION 6" —

WELD HEAD 10
SUPPORT ROD /
TORCH EXTENSION 12"

ADJUSTABLE BASE ASSEMBL

7
PELICAN CASE

FIGURE 6-1. CONTENEUR D’EXPEDITION DE LA BW2600 AVEC LES COMPOSANTS EMBALLES

TABLEAU 6-1. IDENTIFICATION DU CONTAINEUR D’EXPEDITION ET DES COMPOSANTS

Nombre | Composant

1 Ensemble conduit

2 Boitier de commande a distance
3 Torche n°0

4 Torche n°00
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TABLEAU 6-1. IDENTIFICATION DU CONTAINEUR D’EXPEDITION ET DES COMPOSANTS

Nombre | Composant
5 Extensions de torche 3" (7,62 cm)
6 Adaptateur de torche
7 Boite pélican
8 Ensemble base réglable
9 Extensions de torche 12" (30,48 cm)
10 Tige de support de la téte de soudage
11 Extensions de torche 6" (15,24 cm)
12 Ensemble de téte de soudage
13 Collier de serrage
14 Ensemble de raccord pivotant
15 Torche n°1
16 Torche n°2
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ANNEXE A VUES ECLATEES ET LISTES DES PIECES

DETACHEES

Les Figure A-4 a Figure A-6 s’appliguent aux soudeuses a
rechargement d’alésage de numéro de série 22001030 et ultérieur.
Reportez-vous aux Figure a Figure A-3 pour les soudeuses a
rechargement d’alésage d’'un numéro de série antérieur a

22001030.

DANS CE CHAPITRE :

FIGURE A-1. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268) - - - - = = = = = = = = - - o v oo oo o 80
FIGURE A-2. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268) - - - - = - = = = = - o o o oo - 81
FIGURE A-3. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268) - - - - = = = = = = = o o o oo - 82
FIGURE A-4. ENSEMBLE BW2600 (REF. 91579) - - = - = = = = = - m o e e e 83
FIGURE A-5. LISTE DES PIECES DE L'ENSEMBLE 1 DE LA BW2600 (REF. 91579) - - - - - = = - = = = - - oo oo oo e o 84
FIGURE A-6. LISTE DES PIECES DE L'ENSEMBLE 2 DE LA BW2600 (REF. 91579) - - - = = = = - = = = - - oo oo o m e oo s 85
FIGURE A-7. ENSEMBLE DU POSITIONNEUR DE PAS (REF. 90590) - - - = = = = = = = = - - o mm oo o m e m e o 86
FIGURE A-8. LISTE DES PIECES DU POSITIONNEUR DE PAS (REF. 90590) - - = - = = = = = = = o o o e o 87
FIGURE A-9. ENSEMBLE DE MONTAGE D'ISOLATION RADIALE (REF. 85771) - = = = = = = = = = = o oo o e e e e e e o s 88
FIGURE A-10. VALISE PELICAN (REF. 85771) = = = = = = = ¢ = o s e e e 89
FIGURE A-11. ENSEMBLE D'UNITE DE BASE ET VALISE PELICAN (REF. 85824) - - - - - - - = - = oo oo m oo m e o 90
FIGURE A-12. ENSEMBLE CONTACTEUR A EMBOUT VIERGE AVEC QUATRE BROCHES (REF. 85396) - - - - - - - = = = - - - = - - - - 91
FIGURE A-13. ENSEMBLE DE CONDUIT AVEC CONNECTEUR EURO (REF. 85435) - - - = = = = - = = = o o c oo e oo e o s 92
FIGURE A-14. ENSEMBLE D'ALIMENTATION ELECTRIQUE POUR CONTACTEUR MILLER (REF. 85475) - - - = = = = = = = = = = = - - - - 93
FIGURE A-15. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR MILLER (REF. 85476) - - - = = = = = = = = = = o oo e o e e e e e o o s 94
FIGURE A-16. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR LINCOLN MIG 225 (REF. 85527) - - = = = = = = = = = = o o o e e e e e e e - - - 95
FIGURE A-17. ENSEMBLE DE CONTACTEUR POUR HOBART & THERMAL ARC (REF. 85530) - - - - - = - - = = = - - - - oo o - - - 96
FIGURE A-18. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR HOBART & THERMAL ARC HEFTY Il (REF. 85532) - - - - - - = = = = = - - o = = - - - 97
FIGURE A-19. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR TWECO (REF. 85534) - = - - = = = = = - - o e oo o e oo e o 98
FIGURE A-20. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR LINCOLN (REF. 855360) - - - = = = = = = = = = = o oo e m e o 99
FIGURE A-21. ENSEMBLE DE CONTACTEUR POUR LINCOLN 5 BROCHES (REF. 85540) - - - - - = = = = = = = = = = = = = = o - - - 100

Les schémas suivants et les listes de pieces sont donnés a titre de
référence seulement. La garantie limitée de la machine est nulle si

la machine a été altérée par quiconque n’a pas été autorisé par écrit
par CLIMAX a effectuer I'entretien sur la machine.
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Remarque : Reportez-vous aux Figure A-1 a Figure A-3 pour les soudeuses a
rechargement d’alésage d’un numéro de série 22001030 et ultérieur. Les Figure A-
4 a Figure A-6 s’appliquent aux soudeuses a rechargement d’alésage de numéro de
série 22001029 et antérieur.

DETAIL A

SCALE 1/4

FIGURE A-1. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268)
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PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 4 10877 |SCREW 10-32 X 1/2 SHCS
3 1 11256 |SCREW 10-24-UNC-2B X 1/4 SSSCP
4 6 11315 |WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
5 2 11672 |SCREW 10-32 X 1/4 SSSCP
6 3 11676 |SCREW 10-32 X 3/4 SHCS
7 14 11677 |SCREW 6-32 X 3/8 BHSCS
8 3 11852 |SCREW 8-32 X 1/2 BHSCS
9 1 11872 |WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED
10 1 13111 |PIN ROLL 1/8 DIA x 3/8
11 10 13243 |(NOT SHOWN) WIRE TIE MEDIUM .14 X 8
12 1 16113 |BEARING THRUST 1.500 DI X 2.187 OD X .0781
13 2 16568 |WASHER THRUST 1.500 ID X 2.187 OD X .030
14 2 17986 |SCREW 10-32 X 1.25 SHCS
15 1 20758 |WASHER #6 ITSTRW
16 5 26468 |SCREW 6-32 X 3/16 BHSCS
17 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
18 1 32575 |BELT SLOW ROTATION
19 1 34740 |BRG NEEDLE 1-1/2 ID X 1-7/8 X 1/2 OPEN
20 8 37397 |SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS
21 1 37407 |SWITCH STEP LIMIT
22 1 37576 |LABEL ELECTRICAL WARNING
23 1 37941 |CABLE MOUNT CLIP .50 OD MAX #10 SCREW
24 1 38444 |GROUND BUSS 7 POLE COPPER CE CERTIFIED
25 1 38575 |FUSE LP-CC-5 13/32X1 1/2 600VAC 5AMP REJ
26 1 40966 |TORCH ADAPTER SPINDLE
27 1 40968 |ISOLATOR TORCH END SPINDLE TUBE
28 1 40980 |SCREW 6-32 X 3/8 SSSDPPL
29 1 40991 |BUSHING ISOLATOR SWIVEL
30 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
31 1 44724 |SEAL 1.500 X 1.874 X .250 MODIFIED
32 1 46446 |CONNECTOR CLOSURE CAP FOR MALE M23
33 1 46902 |LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 1.13" TALL
34 1 59044 |LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL 1.5 DIA
35 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
36 1 63504 |LABEL WARNING
37 1 63525 |DRIVE MOTOR CONTROL 115/230VAC
38 1 66867 |INSULATION SHEET HIGH TEMPERATURE BW1000 220V CE
39 1 67063 |CONNECTOR PLUG 11-4 PLASTIC
40 1 67143 |RESISTOR HORSEPOWER PLC CONTROL DRIVES CE BW3000
41 19 67162 |LINER BOREWELDER SPINDLE .065 ID X .188 OD
42 1 67313 |(NOT SHOWN) WELD SAMPLE 2.750 ID X 3.500 OD X 2.000
43 1 67403 |(NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG MALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
44 1 67404 |(NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG FEMALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
45 2 73763 |NUT 8-32 NYLON INSERT LOCKNUT HEX ZINC PLATED
46 1 77568 |LABEL PROTECTIVE EARTH 1/2" DIA
47 1 80019 |BW1 POWER SWIVEL COUPLING
48 1 84399 |TUBE CAM DRIVE WIRE GUARD
49 1 84411 |SPINDLE TUBE 9 IN STROKE
50 1 84431 |RING SPIRAL EXTERNAL RETAINING 1.922 ID

FIGURE A-2. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268)
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PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
40 1 67143 |RESISTOR HORSEPOWER PLC CONTROL DRIVES CE BW3000
52 1 84511 |PANEL OVERLAY BW2600 CLIMAX CE
53 2 84519 |AUTO SKIP CAM
54 1 84530 |COLLAR CAM DRIVE
55 1 84594 |KEY 1/8 X 1/4 X 5/16 LONG RADIUS BOTH ENDS
56 1 84636 |CIRCUIT BOARD, COMPONENT LAYOUT, POPULATED
57 1 84752 |LINE FILTER 3 AMP 250 VAC 50/60 HZ QUICK CONNECTION
58 1 84757 |FUSE HOLDER.....
59 1 84898 |CABLE ASSY ROCKER SWITCH BW2600
60 1 85037 |REMOTE PENDANT CONNECTOR ASSY
61 1 85449 |DRAWBAR 5/8 DIA X 13.31
62 1 85520 |WASHER 17mm ID X 32mm OD X 3.9mm BLACK OXIDE
63 1 85869 |PLATE AUTO SKIP BACK
64 1 85880 |STANDOFF 8-32 MALE X 8-32 FEMALE X 3/4" LONG
65 2 85976 |NUT SOCKET CAP 8-32 X .31 OD X .27 LG
66 1 86036 |LABEL WARNING - HAND PINCH / MOVING PARTS - GRAPHIC .69 TALL
67 1 86158 |LABEL BORTECH BW2600 LOGO 6.3 X 3.5
68 1 86514 |ASSY POWER ENTRY MODULE BW2600
69 1 86516 |ASSY HARNESS POWER AND CONTROL BW2600
70 1 86517 |ASSY POTENTIOMETER AND HARNESS BW2600
71 1 86518 |ASSY SWITCH ROTATION AND HARNESS BW2600
72 1 86520 |ASSY SWITCH AUTO-SKIP ON/OFF HARNESS BW2600
73 1 86521 |ASSY SWITCH SKIP/FILL AND HARNESS BW2600
74 2 87039 |WASHER 5/8 ID X 7/8 OD X .015 THK HARD FIBER
75 1 89797 |KNOB POTENTIOMETER 1/4 SHAFT X 1.01 TALL X .92 DIA BLACK PLASTIC
76 1 89798 |RING LOCKING AUTO SKIP CAM
77 1 89799 |COLLAR CAM HOLDER
78 1 90481 |BARREL SHEATH TUBE
79 1 90483 |SHEAVE DRIVE AND CAM
80 1 90487 |LABEL - RUN POSITION BW2600
81 1 90488 |SHEATH TUBE
82 1 90489 |COVER SHROUD
83 1 90490 |ENCLOSURE SHROUD
84 1 90539 |INDICATOR FEED
85 1 90590 |ASSY BW2600 POSITIONER 2ND GEN
86 1 90627 |LABEL - RUN POSITION BW2600
87 1 90843 |BRG NEEDLE 1-1/2 1D X 1-7/8 X 1.312 OPEN 1 SEAL
88 1 90865 |KEY 1/8 X 3/16 X 5/16 LONG RADIUS BOTH ENDS
89 1 103142 |GEARMOTOR 90 VDC 6.6 RPM 189 IN-LBS TORQUE 776.76:1
90 1 103280 |BRACKET MOTOR DRIVE (MMP)
91 1 103281 |PULLEY ROTATION MOTOR STD (MMP)
92 1 103282 |PLATE BASE MOTOR MOUNT (MMP)
93 1 103283 |BLOCK MOTOR MOUNT BW2600 / BW1000 (MMP)
94 1 103284 |CLAMP LOOP VIBRATION DAMPENING 1-1/2 ID
95 1 103285 |NUT CLIP ON 8-32 0.04IN MAX THICKNESS
96 1 103633 |STUD PARTIALLY THREADED M4 X 0.70 X 12MM LG STEEL
97 1 103632 |SCREW 8-32 X 1 BHSCS

FIGURE A-3. ENSEMBLE DE TETE DE SOUDAGE (REF. 103268)
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FIGURE A-4. ENSEMBLE BW2600 (REF. 91579)
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ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 3 10157 |SCREW 10-32 X 5/8 SHCS
2 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
3 3 10877 |SCREW 10-32 X 1/2 SHCS
4 2 10935 |[SCREW 10-32 X 1 SHCS
5 1 11206 |SCREW 5/16-18 X 5/16 SSSCP
6 4 11315 |WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
7 5 11359 |SCREW 8-32 X 3/8 BHSCS
8 2 11672 |SCREW 10-32 X 1/4 SSSCP
9 2 11676 |SCREW 10-32 X 3/4 SHCS
10 14 11677 |SCREW 6-32 X 3/8 BHSCS
11 1 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
12 1 11872 |WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED
13 1 13111 |PIN ROLL 1/8 DIA x 3/8
14 10 13243 |(NOT SHOWN) WIRE TIE MEDIUM .14 X 8
15 1 13296 |MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE
16 1 16113 |BEARING THRUST 1.500 DI X 2.187 OD X .0781
17 2 16568 |WASHER THRUST 1.500 ID X 2.187 OD X .030
18 5 26468 |SCREW 6-32 X 3/16 BHSCS
19 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
20 1 34740 |BRG NEEDLE 1-1/21D X 1-7/8 X 1/2 OPEN
21 8 37397 |SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS
22 1 37407 |SWITCH STEP LIMIT
23 1 37576 |LABEL ELECTRICAL WARNING
24 1 37941 |CABLE MOUNT CLIP .50 OD MAX #10 SCREW
25 1 38444 |GROUND BUSS 7 POLE COPPER CE CERTIFIED
26 1 38575 |FUSE LP-CC-5 13/32X1 1/2 600VAC 5AMP REJ
27 1 40179 |BELT V SPINDLE DRIVE
28 1 40966 |TORCH ADAPTER SPINDLE
29 1 40968 |[ISOLATOR TORCH END SPINDLE TUBE
30 1 40980 |SCREW 6-32 X 3/8 SSSDPPL
31 1 40991 |BUSHING ISOLATOR SWIVEL
32 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
33 1 44724 |SEAL 1.500 X 1.874 X .250 MODIFIED
34 1 46446 |CONNECTOR CLOSURE CAP FOR MALE M23
35 1 46902 |LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 1.13" TALL
36 2 48582 |SCREW 6-32 X 1/4 PPHSTS SELF TAPPING BLACK OXIDE
37 1 59044 |LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL 1.5 DIA
38 1 61210 |GEARMOTOR PAINTED BW3000 90 VDC 7 RPM TENV
39 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
40 1 63504 |LABEL WARNING
41 1 63525 |DRIVE MOTOR CONTROL 115/230VAC
42 1 66867 |INSULATION SHEET HIGH TEMPERATURE BW1000 220V CE
43 1 67063 |CONNECTOR PLUG 11-4 PLASTIC
44 1 67143 |RESISTOR HORSEPOWER PLC CONTROL DRIVES CE BW3000
45 19 67162 |LINER BOREWELDER SPINDLE .065 ID X .188 OD
46 1 67313 |(NOT SHOWN) WELD SAMPLE 2.750 ID X 3.500 OD X 2.000
47 1 67403 |(NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG MALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
48 1 67404 |(NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG FEMALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
49 2 73763 |NUT 8-32 NYLON INSERT LOCKNUT HEX ZINC PLATED
50 1 77568 |LABEL PROTECTIVE EARTH 1/2" DIA
51 1 80019 |BW1 POWER SWIVEL COUPLING
52 1 84399 |TUBE CAM DRIVE WIRE GUARD

FIGURE A-5. LISTE DES PIECES DE L’ENSEMBLE 1 DE LA BW2600 (REF. 91579)
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PARTS LIST
ITEM| QTY P/IN: DESCRIPTION
53 1 84400 |MOTOR PULLEY
54 1 84411 | SPINDLE TUBE 9 IN STROKE
55 1 84431 |RING SPIRAL EXTERNAL RETAINING 1.922 ID
56 1 84510 |COVER SWITCH AUTO SKIP
57 1 84511 |PANEL OVERLAY BW2600 CLIMAX CE
58 2 84519 |SKIP FILL CAM
59 1 84527 |BRACKET MOTOR DRIVE
60 1 84530 |COLLAR CAM DRIVE
61 1 84594 |KEY 1/8 X 1/4 X 5/16 LONG RADIUS BOTH ENDS
62 1 84636 |CIRCUIT BOARD, COMPONENT LAYOUT, POPULATED
63 1 84752 |LINE FILTER 3 AMP 250 VAC 50/60 HZ QUICK CONNECTION
64 1 84757 |FUSE HOLDER.....
65 1 84898 |CABLE ASSY ROCKER SWITCH BW2600
66 1 85037 |REMOTE PENDANT CONNECTOR ASSY
67 1 85449 |DRAWBAR 5/8 DIA X 13.31
68 1 85520 |WASHER 17mm ID X 32mm OD X 3.9mm BLACK OXIDE
69 1 85869 |PLATE AUTO SKIP BACK
70 1 85875 |T-BLOCK MOTOR CE
71 1 85876 |BLOCK MOTOR MOUNT WORM GEAR BW1000
72 1 85878 |BRACKET MOTOR DRIVE SUPPORT
73 1 85880 |STANDOFF 8-32 MALE X 8-32 FEMALE X 3/4" LONG
74 2 85976 |NUT SOCKET CAP 8-32 X .31 0D X .27 LG
75 1 86036 |LABEL WARNING - HAND PINCH / MOVING PARTS - GRAPHIC .69 TALL
76 1 86158 |LABEL BORTECH BW2600 LOGO 6.3 X 3.5
77 1 86514 |ASSY POWER ENTRY MODULE BW2600
78 1 86516 |ASSY HARNESS POWER AND CONTROL BW2600
79 1 86517 |ASSY POTENTIOMETER AND HARNESS BW2600
80 1 86518 |ASSY SWITCH ROTATION AND HARNESS BW2600
81 1 86520 |ASSY SWITCH SKIP FILL ON/OFF HARNESS BW2600
82 1 86521 |ASSY SWITCH SKIP/FILL AND HARNESS BW2600
83 2 87039 |WASHER 5/8 ID X 7/8 OD X .015 THK HARD FIBER
84 1 89797 |KNOB POTENTIOMETER 1/4 SHAFT X 1.01 TALL X .92 DIA BLACK PLASTIC
85 1 89798 |RING LOCKING AUTO SKIP CAM
86 1 89799 |COLLAR CAM HOLDER
87 1 90481 |BARREL SHEATH TUBE
88 1 90483 |SHEAVE DRIVE AND CAM
89 1 90487 |LABEL - RUN POSITION BW2600
90 1 90488 |SHEATH TUBE
91 1 90489 |COVER SHROUD
92 1 90490 |ENCLOSURE SHROUD
93 1 90539 |INDICATOR FEED
94 1 90590 |ASSY BW2600 POSITIONER 2ND GEN
95 1 90627 |LABEL - RUN POSITION BW2600
96 1 90628 |PLATE BASE MOTOR MOUNT WG
97 1 90843 |BRG NEEDLE 1-1/2 1D X 1-7/8 X 1.312 OPEN 1 SEAL
98 1 90865 |KEY 1/8 X 3/16 X 5/16 LONG RADIUS BOTH ENDS

FIGURE A-6. LISTE DES PIECES DE L’ENSEMBLE 2 DE LA BW2600 (REF. 91579)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10056 |BUSHING OILITE 3/8 (.378) ID X 9/16 (.565) OD X 3/8
2 4 10058 |WASHER THRUST .375 1D X .812 OD X .032
3 1 10836 |BRG CAM FOLLOW .500 X .344
4 2 11808 |RING EXTERNAL SNAP 3/8 ID X .025 THK
5 1 12258 |BUSHING DRILL 5/8 ID X 7/8 OD X 3/4
6 2 12895 |PIN ROLL 3/32 DIA X 3/4
7 1 13492 |BRG ROLLER CLUTCH 3/8 ID X 5/8 OD X .875
8 1 16377 |BUSHING OILITE 3/8ID X .5 OD X 1/2
9 1 17153 |PIN DOWEL 1/8 DIA X 1
10 1 28060 |NUT, 10-32 UNF KEPS
11 1 28930 |PLUNGER BALL 10-32 NYLON PATCH
12 1 44970 |SPRING EXT .187 OD X .023 WIRE X 1.00 LONG
13 1 84404 |FRICTION DISK PRE-LOAD
14 1 84407 |BEARING CLUTCH SIDE, STEP DIRVE
15 1 84476 |SCREW 5/16 DIA X 7/16 X 1/4-20 SHLDCS
16 1 84493 |NUT 3/8-24 NYLON INSERT LOCKING GRADE 8 LOW PROFILE
17 1 84565 |WASHER SPRING BELLEVILLE .438 ID X .75 OD X .02 THICK
18 1 85154 |WASHER SPRING BELLEVILLE .317 ID X .937 OD .030 THICK
19 2 85750 |SCREW 5/16-18 X 1-3/4 SSSDP MODIFIED
20 3 856877 |KEY 3/32 SQ X .31 SQ BOTH ENDS
21 4 85884 |WASHER SPRING BELLEVILLE .323 ID X .787 X .027 THICK
22 1 90250 |PIN DOWEL 1/8 DIA X 3/4 GROOVED
23 1 90482 | SHAFT DRAG BRAKE
24 1 90484 |SHAFT FEED
25 1 90485 |GEAR SPUR 24 DP 26 TOOTH
26 1 90486 |HOUSING FEED ASSY
27 1 90491 |CAM FOLLOWER ARM
28 1 90834 |KNOB FEED SELECTOR
29 1 90844 |SCREW 1/4-20 X 1-1/4 THUMB KNURLED
30 1 90849 |GEAR SPUR 24 DP 26 TOOTH NO HUB
31 1 91542 | SPRING COMP .36 OD X .032 WIRE X 1.00 LONG

FIGURE A-8. LISTE DES PIECES DU POSITIONNEUR DE PAS (REF. 90590)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 10849 |NUT 1/2-13 STDN
2 2 11779 |WASHER 1/2 FLTW SAE PLAIN FINISH
4 1 39179 [SCREW 1/2-13 X 2 HHHCS GRADE 8
5 1 85769 |MOUNT RADIAL
6 1 85770 |SLEEVE MOUNT RADIAL ISOLATION
7 1 85773 |SCREW 1/2-13 X 3-1/4 HHCS

FIGURE A-9. ENSEMBLE DE MONTAGE D’ISOLATION RADIALE (REF. 85771)
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CONDUIT ASSY

PENDANT

FOAM INSERTS

EXTENSIONS
SLIDER BASE UNIT

PELICAN CASE

FIGURE A-10. VALISE PELICAN (REF. 85771)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 29038 |TORCH EXTENSION 76MM (3)
2 1 29039 |TORCH EXTENSION 152MM (6)
3 1 29040 |TORCH EXTENSION 305MM (12)
4 1 30773 [SUPPORT ROD WELD HEAD
5 1 63596 |CLAMP COLLAR 11D X 1-3/4 OD X 1/2 WIDE ONE PIECE
6 1 85731 |CASE PELICAN ALL WEATHER B/BW2600 CUSTOM FOAM 1620NL
7 1 85771 |ASSY MOUNT RADIAL ISOLATION
8 1 103268 |ASSY WELD HEAD BW2600 120/230VAC CE GEN Il
9 1 34396 [(NOT SHOWN) CORD POWER IEC 320 X NEMA 5-15 7.5 FT
10 1 73879 [(NOT SHOWN) CORD POWER 230V 3 METER 16 AWG IEC320 C13 X CEE7/7 BLACK
11 1 86863 |(NOT SHOWN) KIT TOOL MODEL BW2600

FIGURE A-11. ENSEMBLE D’UNITE DE BASE ET VALISE PELICAN (REF. 85824)
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7
SOCKET LOCATION
67482 POSITIONS 1 & 4
PLUG LOCATION
12941 POSITIONS 2 & 3

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
2 1 67057 |CONNECTOR PLUG 11-4 METAL SHELL
3 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
4 1 67280 |CABLE POWER 2 CONDUCTOR 18 AWG 300 VAC RUBBER JACKET BLACK
5 2 67482 |CONTACT SOCKET AWG 18-16 CRIMP
6 1 67734 |HEAT SHRINK TUBE 1/2 DIA BLACK
1 2 12941 |PLUG KEYING CIRCULAR CONNECTOR

FIGURE A-12. ENSEMBLE CONTACTEUR A EMBOUT VIERGE AVEC QUATRE BROCHES (REF. 85396)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2 1D X 5/8 OD (VMI)
2 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
3 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
4 1 41010 |END CONNECTOR EURO
5 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
6 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
7 1 67307 |SUPPORT CABLE LARGE
8 1 67336 |NUT EURO 174X-2
9 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
10 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
11 1 67342 |SUPPORT CABLE EURO BACK END
12 2 67403 | TERMINAL SNAP-PLUG MALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
13 1 79219 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM BHSCS
14 1 85396 |CONTACTOR BW2600 BLANK END W /4 PIN ASSY
15 1 86557 |RIVET RIBBED DIA .394 X .06 - .787 THICK NYLON BLK

FIGURE A-13. ENSEMBLE DE CONDUIT AVEC CONNECTEUR EURO (REF. 85435)
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PIN LOCATION (67155)

POSITION 1 & 2
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
2 2 67155 |TERMINAL PIN 18-16 AWG
3 1 67160 |CONNECTOR PLUG 4 PIN REVERSE MALE/FEMALE SIZE 11
4 1 85396 |CONTACTOR BW2600 BLANK END W /4 PIN ASSY

“CLIMAX

FIGURE A-14. ENSEMBLE D’ALIMENTATION ELECTRIQUE POUR CONTACTEUR MILLER (REF. 85475)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2 1D X 5/8 OD (VMI)
2 1 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
3 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
4 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
5 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
6 1 66853 |NUT POWER PIN
7 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
8 1 67333 |BODY POWER PIN MILLER
9 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
10 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
11 2 67342 |SUPPORT CABLE EURO BACK END
12 1 85475 |SWITCH MILLER PWR SUPPLY BW2600

FIGURE A-15. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR MILLER (REF. 85476)

Page 94 Notice d'utilisation BW2600



“CLIMAX

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2 1D X 5/8 OD (VMI)
2 1 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
3 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
4 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
5 1 41008 |SP END TWECO
6 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
7 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
8 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
9 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
10 2 67342 |SUPPORT CABLE EURO BACK END
11 1 85475 |SWITCH MILLER PWR SUPPLY BW2600

FIGURE A-16. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR LINCOLN MIG 225 (REF. 85527)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 67050 |CONNECTOR SOCKET DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 RED
2 1 85396 |CONTACTOR BW2600 BLANK END W /4 PIN ASSY

FIGURE A-17. ENSEMBLE DE CONTACTEUR POUR HOBART & THERMAL ARC (REF. 85530)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2 1D X 5/8 OD (VMI)
2 1 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
3 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
4 1 41005 |HEAT SHRINK TUBE 1-1/2 DIA BLACK
5 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
6 1 41008 |SP END TWECO
7 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
8 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
9 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
10 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
11 2 67342 |SUPPORT CABLE EURO BACK END
12 1 85530 |CONTACTOR ASSY HOBART & THERMAL ARC BW2600

FIGURE A-18. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR HOBART & THERMAL ARC HEFTY Il (REF. 85532)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2 1D X 5/8 OD (VMI)
2 1 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
3 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
4 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
5 1 41008 |SP END TWECO
6 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
7 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
8 2 67048 | TERMINAL QUICK DISCONNECT DBL CRIMP MALE 22-18 AWG .250 X .032 RED
9 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
10 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
11 2 67342 | SUPPORT CABLE EURO BACK END
12 1 85396 |CONTACTOR BW2600 BLANK END W /4 PIN ASSY

FIGURE A-19. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR TWECO (REF. 85534)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10840 |RING O 1/16 X 1/2ID X 5/8 OD (VMI)
2 1 41003 |FTG QUICK COUPLER MALE
3 75" 41005 |HEAT SHRINK TUBE 1-1/2 DIA BLACK
4 1 41006 |CABLE ASSY 8FT
5 1 41009 |SP END LINCOLN
6 12" 43546 | TUBING 3/16 ID 3/8 OD PVC CLEAR
7 1 48552 |LINER TWECO .023 .045 WIRE X 15 FT LONG
8 1 48939 |NUT SIZE B INERT GAS
9 1 64119 |NIPPLE BARBED FOR A 41009
10 1 66872 |SCREW 6-32 X 3/16 SSSCP
11 1 67033 |FTG NIPPLE INERT GAS B SIZE 1/4 HOSE
12 2 67064 |CLAMP HOSE 3/8 DIA DBL PINCH STEEL
13 1 67338 |SUPPORT CABLE SPRING
14 1 67341 |PLUG HOUSING EURO
15 2 67342 |SUPPORT CABLE EURO BACK END
16 1 85540 |CONTACTOR ASSY LINCOLN BW2600
17 1 86557 |RIVET RIBBED DIA .394 X .06 - .787 THICK NYLON BLK
18 1 86565 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM PPHMS ZINC

FIGURE A-20. ENSEMBLE DE CONDUIT POUR LINCOLN (REF. 855360)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 12941 |PLUG KEYING CIRCULAR CONNECTOR
2 1 67057 |CONNECTOR PLUG 11-4 METAL SHELL
3 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
4 1 67138 |CONNECTOR CABLE CLAMP MS3057A SIZE 18
5 1 67147 |CONNECTOR STRAIGHT PLUG SIZE 18 5-PIN
6 1 67214 |RUBBER BUSHING FOR MS3057A CABLE CLAMP .312 ID
9 1 83988 |CORD TYPE SOOW 18 AWG 5 COND 600V .325 OD UNSHIELDED
GRAY JACKET
7 2 67482 |CONTACT SOCKET AWG 18-16 CRIMP
1 67734 |HEAT SHRINK TUBE 1/2 DIA BLACK

FIGURE A-21. ENSEMBLE DE CONTACTEUR POUR LINCOLN 5 BROCHES (REF. 85540)
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ANNEXE B SCHEMAS

DANS CE CHAPITRE :

FIGURE B-1. SCHEMA (REF. 84635) - - = = = = = = = = o o o e oo oo e oL 103
FIGURE B-2. ENSEMBLE DE CABLE INTERRUPTEUR BASCULANT (REF. 84898) - - - - - - = = = = = - - o o oo mmma e o 105
FIGURE B-3. ENSEMBLE CONNECTEUR BOITIER DE COMMANDE (REF. 85037) - = - = = = = = = = = = = = o o oo e e e e e o 106
FIGURE B-4. ENSEMBLE BOITIER DE COMMANDE (REF. 85341) - = = = = = = = = = = = o o o oo e e e e o e e e oo 107
FIGURE B-5. ENSEMBLE MODULE D'ENTREE D'ALIMENTATION (REF. 86514) - - - - - = = = - - - - oo o oo i e e 108
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FIGURE B-7. ENSEMBLE POTENTIOMETRE ET FAISCEAU (REF. 86517) - - - - - = = = = = - - o oo oo e m e e 110
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FIGURE B-1. SCHEMA DE L’ENCEINTE DE COMMANDE (REF. 84635)
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FIGURE B-2. ENSEMBLE DE CABLE INTERRUPTEUR BASCULANT (REF. 84898)

Réf. 85555-F, Rév. 7 Page 105



| ZEOS8 ..

INWOINTA ILOWIYH ASSY HOUWDINNCD

9zma

swe3sAg DupieA 9 DUIUIYOEW BiqEIwd

XVYINITTD<

STVRELWYW 0TI

W ¥ oW

NOUARZSIO

N/ XWAITD

oY $Z-81 TWAE] TYNINNEL <MD HOLOENNOD SOLLy

N
1

10—
—MTOR__

MOH 2 10d4—-ZL OMid ¢ L4—ININ MOLANNGD LR

|

1=E1 LD
XM

Sditvik ADOE TEWLIDAN Md 310d=Z1 HOLDANNDD Solee

oe OaAre
62 £T
Le [14
8T 61
T4 21

‘NOILLYWHOANI 138V

-\

[ [
[=] [

<]

[£] ]
]

]
il

[]
] ] B

@
0

. NOTIRA/NI3N0 21201 d

wa-ra T | 0%

<Al

Fe T TE TR
JuVANVLS £CHW
M3 ON3 FTVNIA

oLe—tg = | cz

WAL

HVE0L0l—d

s@—rd ”_UNN

Al

Q3R 0l—d

e%9d ”Dnm

8L

NI 01—d

hdn_.nH_Um_.

8L

AVSDILQ1Id

e%d n_umm

8L

MOTEA B OI—d

oed HDUQ.VN

-5

e

o

NI 9 0l=-d

'HIE”DM_.

.l

BPNYHO T DId

EQleLAT-EEM!
JHL 1¥ HSM4
440 S3YIM Q3ISNNN ._.Dum

cw-ra =] ] X2

£

amexol—d

3a1s

i.%,.% 89C

-

NOILY3SNI T¥VNIWYGEL
mougaai-rd - WOHL SMIIA HOLDINNCD m

*S310N

FIGURE B-3. ENSEMBLE CONNECTEUR BOITIER DE COMMANDE (REF. 85037)
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FIGURE B-4. ENSEMBLE BOITIER DE COMMANDE (REF. 85341)
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FIGURE B-5. ENSEMBLE MODULE D’ENTREE D’ALIMENTATION (REF. 86514)
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FIGURE B-6. ENSEMBLE COMMANDE ET FAISCEAU D’ALIMENTATION (REF. 86516)
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FIGURE B-7. ENSEMBLE POTENTIOMETRE ET FAISCEAU (REF. 86517)

Page 110



CLIMAX

su
.0

_ 81438 '$30IAIA dILVIDOSSY

¥3HLO ANV ‘STHOLIMS ‘STYNINYIL
Ue5A BupeA S Bulitiosi Saea.d 'SYOLOINNOD T1V OL 31T1dINOD T1ENISSY €

XKYINIT

« STOIAIA TVYOIHLOTTT dO4 SAYVANVYLS

s Q0 880'0 N44L 3dAL 3N78 A009 OMY 81 TIM 6858 ol dIHSNVYAMEOM. .mewm LINIWNDOA
= DAASZIDVL DYAOSZDVY DVA 521 BVSL 10da 3AIS HOLIMS 10248 L]z XYINITO HLIM IONVYAHODIV NI FINLOVANNYIN ¢
N A3LYINSNI TV 05T O©MVYL-91 93006 IAVYdS TYNINYIL L1€1T z €
o OILLYY YNRIHS 1:Z 01 61 YNIYHS LYIH ONIFNL 1060 K .
YNIHS-LYIH SMYBL-2Z ITVIN ONTd-dWNS TYNINMEL 20bL9 K 3QIS NOILYISNI e
MNIR-IHS-LY3H OMVY81L-22 FTVINGH ONTd-d VNS TYNINYIL O¥L9 12 9 I_<Z _ _\/_mm|_| _\/_oml w>>m _> MOFOMZ ZOO =

‘S31ON

ava
¥OLOW
a
g¢

S

zc-ssS avan
Sl mn HOLOW
- %ov18

I []_r

+yi1—dd

j N

] 9:¢-ss

LS LSOl
LS < LS

L:g-8s

¢ ¢ NOId

L $334H3A 06 XOHdY
1¥ 03430708 S3dIM

X 8¢
1A VAY
X 9¢
¢x 6¢
‘NOILYWHOANI 138V1

Page 111

FIGURE B-8. ENSEMBLE COMMUTATEUR DE ROTATION ET FAISCEAU (REF. 86518)
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FIGURE B-9. ENSEMBLE COMMUTATEUR SKIP/FILL ET FAISCEAU (REF. 86520)
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FIGURE B-10. ENSEMBLE COMMUTATEUR SKIP/FILL ET FAISCEAU (REF. 86521)
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ANNEXE C SDS

Contactez CLIMAX pour obtenir les dernieres fiches de données de sécurité.
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