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©2022 CLIMAX oder Tochtergesell schaften.
Alle Rechte vorbehalten.

Sofern nicht ausdriicklich vorgesehen, darf kein Bestandteil dieser Anleitung ohne die ausdrtckliche vor-
herige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert, Ubertragen, verbreitet, heruntergeladen
oder in einem Speichermedium gespeichert werden. CLIMAX erteilt hiermit die Erlaubnis, ein Einzelexem-
plar dieser Betriebsanleitung sowie Revisionen zu dieser zur Ansicht auf ein elektronisches Speichermedium
herunterzuladen sowie eine Kopie dieser Betriebsanleitung oder einer Revision der Betriebsanleitung,
vorausgesetzt, dass diese el ektronische oder ausgedruckte Kopie dieser Betriebsanleitung oder dieser Revi-
sion den vollstandigen Text dieses Urheberrechtsvermerks enthat und vorausgesetzt, dass jegliche nicht
autorisierte kommerzielle Verbreitung dieser Betriebsanleitung bzw. von Revisionen zu dieser Betriebsanlei-
tung verboten ist.

lhre Meinung ist CLIMAX wichtig.

Fir Kommentare oder Fragen zu dieser Anleitung oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation senden Sie
bitte eine E-Mail an
documentation@cpmt.com.

Fur Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen Sie CLIMAX
an oder senden Sie eine E-Mail an info@cpmt.com. Fir eine schnelle und spezifische Behandlung Ihrer Anlie-
gen stellen Sie Ihrem Vertragshandler bitte folgende Angaben zur Verfigung:

* lhren Namen

e Versandadresse

* Telefonnummer

» Gerétetyp

e Seriennummer (falls vorhanden)
» Kaufdatum

CLIMAX Konzernzentrale
2712 East 2nd Street

H&S Tool Hauptsitz
715 Weber Dr.

Newberg, Oregon 97132 USA

Telefon (weltweit): +1-503-538-2815
Gebuhrenfrei (Nordamerika): +1-800-333-8311
Fax: 503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB)

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

Telefon: +44 (0) 161-406-1720

Wadsworth, OH 44281 USA

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

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Europa)

Am Langen Graben 8
52353 Duren, Deutschland

Telefon: +49 24-219-1770
E-Mail: ClimaxEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-Pazifik) CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten)

316 Tanglin Road #02-01
Singapur 247978

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

Warehouse Nr. 5, Plot: 369 272
Um Sequim Road

Al Quoz 4

PO Box 414 084

Dubai, VAE

Telefon: +971-04-321-0328
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CE-DOKUMENTATION

.« %, 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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BESCHRANKTE GARANTIE

CLIMAX Portable Machining & Welding Systems, Inc. (im Folgenden , CLIMAX* genannt) gewahrleistet,
dass alle neuen Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt fir den Erst-
kéaufer fUr einen Zeitraum von einem Jahr nach Lieferung. Wenn der urspriingliche Kaufer innerhalb der
Garantiezeit einen Material- oder Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich umgehend an seinen Werksver-
treter zu wenden und das Gerét vollstandig und frei von Frachtkosten an den Hersteller zurtickzusenden. Im
Ermessen von CLIMAX wird die defekte Maschine entweder kostenlos repariert oder ersetzt und auf Kosten
von CLIMAX an den Kunden zuriickgesendet.

CLIMAX garantiert, dass alle Teile frel von Material- und Verarbeitungsfehlern sind und alle Herstellungsar-
beiten ordnungsgemal’ ausgefihrt wurden. Diese Garantie gilt fir den Kunden von Teilen und
Dienstleistungen fir einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des Teils oder der reparierten Maschine,
und 180 Tagen bel gebrauchten Maschinen und Komponenten. Wenn der Teile oder Arbeits eistung kaufende
Kunde innerhalb des Gewahrleistungszeitraums einen Material- oder Verarbeitungsfehler entdeckt, sollte der
Kaufer seinen Werksvertreter kontaktieren und das Teil oder die reparierte Maschine franco an das Werk
zuriicksenden. CLIMAX wird das fehlerhafte Teil im eigenen Ermessen jeweils kostenfrel entweder repari-
eren oder austauschen und/oder ale bei der Arbeit gemachten Fehler korrigieren und das Teil oder die
reparierte Maschine dann franco zuriicksenden.

Diese Garantie gilt nicht far:

» Schaden nach dem Versanddatum, die nicht durch Material- oder Verarbeitungsfehler verursacht
wurden

Schéaden durch unsachgemal3e oder unangemessene Wartung

Schéden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Geréts

Schéden durch Missbrauch

Schéaden durch Gebrauch der Maschine Uber ihre Nennkapazitét hinaus

Alle ausdriicklichen oder stillschwelgenden sonstigen Gewahrleistungen, einschliefdlich, aber nicht
beschrénkt auf die Gewahrleistung von Marktgéngigkeit und die Eignung fir einen bestimmten Zweck,
werden abgelehnt und ausgeschlossen.

Verkaufsbedingungen
Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Rickseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen regeln und
beschrénken Ihre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX erworbenen Waren.

Uber diese Betriebsanleitung

CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie fir den Bediener zur Verfi-
gung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Informationen fir
Anwendungen richtig sind, die nicht der in dieser Betriebsanl eitung beschriebenen Anwendung entsprechen.
Produktspezifikationen kdnnen ohne Vorankiindigung gedndert werden.
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1 EINLEITUNG

IN DIESEM KAPITEL:

1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESER BETRIEBSANLEITUNG - = = = = = = = = = = = = = = = = =« - = - - - 1
1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN = = = = = = = = = = = = = == - o oo oo oo o e m oo - o - - - 1
1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN ~ = = = = = = = = = = = = = - = - = oo oo oo oo oo o - 2
1.4 MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN = = = = = = = = = = = = = = = - == o= oo - - - 3
1.5 RISIKOBEWERTUNG UND RISIKOMINDERUNG = = = = = = = = = = = = = = = ==« o= oo oo m o S
1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG = = = = = = = = = = = = = = == - -« = ooommnm o 6
L7 KENNZEICHNUNGEN = = = = = = = = = = oo oo oo oo e o e e e o e m i m e e e e - e s 7
1.8 POSITIONEN DER KENNZEICHNUNGEN = = = = = = = = = = = = = = == oo oo oo oo m o m oo - - - 9

1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESER BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung beschreibt Einrichten, Betrieb, Wartung, Lagerung,
Versand und Aulerbetriebnahme der BW2600 Bohrschwei3gerét.

ANMERKUNG _

Fur ein Hochstmald an Sicherheit und beste Ergebnisse ist vor dem
Einrichten und dem Betrieb der Maschine die Anleitung vollstandig
durchzulesen.

Die erste Seite jedes Kapitels enthalt eine Auflistung des Inhalts des Kapitels, die
dazu dient, Informationen leichter zu finden.

Die Anhénge enthalten erganzende Produktinformationen fir Einrichtung, Bedi-
enung und Wartung.

1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN

Achten Sie sorgfaltig auf die in dieser Anleitung angezeigten Sicherheitswar-
nungen. Sicherheitswarnungen weisen Sie auf Gefahrensituationen hin, die beim
Betrieb dieser Maschine auftreten kénnen. Diese Betriebsanleitung verwendet die
folgenden Arten von Sicherheitswarnungen:*

A GEFAHR

weist auf eine gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, UNWEIGERLICH zu schweren oder todlichen Verletzungen fuhrt.
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WARNUNG

weist auf eine geféhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, zu schweren oder todlichen Verletzungen filhren KONNTE.

A VORSICHT

weist auf eine gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, zu kleineren oder mittelschweren Verletzungen fiihren kann.

ANMERKUNG _

weist auf eine gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, zu Sachschaden, Gerateausfallen oder unerwiinschten
Arbeitsergebnissen fihren kann.

1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSV RKEHRUNGEN

CLIMAX ist fihrend bei der Entwicklung des sicheren Einsatzes von transport-

ablen Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Sie missen
Ihren Teil dazu beitragen:

» Seien Sie sich lhres Arbeitsumfeldes bewusst

» Befolgen Sie die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen
Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen genau

» Befolgen Sie die Sicherheitsrichtlinien lhres Arbeitgebers genau

Beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie die Maschine
bedienen oder in ihrer Umgebung arbeiten.

Schulung — Vor der Bedienung dieser oder einer anderen
Werkzeugmaschine mussen Sie eine Einweisung von einer qualifizierten

Person erhalten. Wenden Sie sich an CLIMAX fiir maschinenspezifische
Schulungsinformationen.

Risikobewertung — Das Arbeiten mit und um diese Maschine herum birgt
Risiken fir Ihre Sicherheit. Flihren Sie vor dem Einrichten und dem
Betrieb dieses Gerats eine Risikobewertung (Abschnitt 1.5 und Abschnitt
1.5 auf Seite 5) fiir jeden Einsatzort durch.

Bestimmungsgemale Verwendung — Verwenden Sie diese Maschine
gemal den Anweisungen und VorsichtsmalRnahmen in dieser Anleitung.
Verwenden Sie dieses Gerdt nicht fir eine andere als die in dieser
Betriebsanleitung beschriebene Anwendung.

1. Weitere Informationen zu Sicherheitshinweisen finden Sie unter ANSI/NEMA Z535.6-
2011, Product safety Information in Product Manuals, Instructions, and Other Collateral

Materials (Produktsicherheitsinformationen in Produkthandbiichern, Anweisungen und
anderen Sicherheitsmaterialien).
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Personliche Schutzausristung — Es ist stets eine geeignete personliche
Schutzausriistung zu tragen, wenn diese oder eine andere
Werkzeugmaschine bedient werden soll. Tragen Sie bei der Bedienung der
Maschine schwer entflammbare Kleidung mit langen Armeln und Hosen,
da heil3e Spane vom Werkstiick springen und bloRe Haut verbrennen
konnen. Dieses Gerét erzeugt eine Strahlung im sichtbaren und
ultravioletten Spektralbereich, die Lichtbogenstrahlung genannt wird.
Tragen Sie stets persdnliche SchweiRer-Schutzausristung fur Augen und
freiliegende Haut, wenn Sie das Gerét wahrend des Betriebs beobachten
oder in seiner Nahe arbeiten.

Arbeitsbereich — Halten Sie den Arbeitsbereich um die Maschine herum
sauber und aufgerdumt. Halten Sie die an das Gerat angeschlossenen Kabel
und Schlauche zurtick. Andere Kabel und Schléduche sind vom
Arbeitsbereich fernzuhalten.

Gefahrenbereich — Der Gefahrenbereich dieses Gerats befindet sich
wéhrend des SchweiRvorgangs in der Bohrung. Die Hauptgefahr dieser
Maschine besteht im Lichtbogenblitz und ist hauptsachlich visueller Natur.
Alle Personen im Bereich der Maschine haben Uber eine angemessene
Abschirmung gegen die beim SchweiRen entstehende Strahlung zu
verfugen.

Bewegliche Teile — Viele CLIMAX-Maschinen verfiigen uber zahlreiche
freiliegende bewegliche Teile und Schnittstellen, die schwere Schlége,
Quetschungen, Schnittverletzungen und andere Verletzungen verursachen
konnen.

Wahrend des Betriebs:

» Halten Sie H&dnde und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern.

» Tragen Sie zum SchweiRen geeignete Personliche Schutzausriistung
und halten Sie den Arbeitsbereich stets tbersichtlich, um Stolperfallen
zu vermeiden.

HeilRe berflachen — Wéhrend des Betriebs werden Brenner und
Erweiterungen sehr hei3 und kénnen schwere Verbrennungen verursachen.
Achten Sie auf Warnschilder vor heien Oberflachen und vermeiden Sie
den Kontakt mit bloRer Haut, bis das Gerat abgekuihlt ist.

1.4 MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSV RKEHRUNGEN

ANMERKUNG

Wenn gleichzeitig geschweil3t und gebohrt wird, sollten Sie bei der
Wahl des Standorts und der Qualitat des Schweil3erdungsleiters
vorsichtig sein. Schlechte elektrische Erdung kann zu irreparablen
Schéaden an der Ausrustung fuhren.
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Gefahrdende Umgebungen — Betreiben Sie die Maschine nicht in
Umgebungen, in denen explosive Materialien, giftige Chemikalien oder
Strahlung auftreten kénnen. Setzen Sie das Gerét nicht Regen oder
sonstigen nassen Umsténden aus.

Gefahren beim Schweil3en — Diese Maschine erzeugt Strahlung im
sichtbaren und im ultravioletten Spektralbereich. Tragen Sie stets
personliche Schweilier-Schutzausristung fur Augen und freiliegende Haut,
wenn Sie das Gerat wahrend des Betriebs beobachten oder in seiner Nahe
arbeiten. Weitere Informationen zu SchweiR3gefahren und
Sicherheitsvorkehrungen finden Sie in ANSI 749.1, Safety in Welding and
Cutting (Scherheit beim Schwel 3en und Schneiden).

Larmpegel —Diese Maschine erzeugt Larm, der moglicherweise einen
gesundheitsschédlichen Schallpegel erreicht. Tragen Sie wahrend des
Betriebs dieses Geréts oder bei Arbeiten in der Nahe des Geréts deshalb
Gehdrschutz.

Wahrend der Priifphase erzeugte die Maschine folgende Schallpegel.
TABELLE 1-1. SCHALLPEGEL

Der erklarte Schallleistungspegel ist: 59,7 dBA
Der erklarte Schalldruckpegel fir den Bediener betragt: 58,0 dBA
Der erklarte Schalldruckpegel fir Umstehende betragt: 56,4 dBA

Schlauche, Steuerkabel und Kabel zur Stromversorgung — Die
folgenden Richtlinien sind einzuhalten:

* Verwenden Sie die Bedienelementkabel nicht fiir Zwecke aul3er zur
Steuerung, da sonst Kabel und Bedienelement beschadigt werden
konnen.

» Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Herausziehen der
Steckverbindungen verwenden.

» Alle Schlaufen beseitigen, bevor Sie das Kabel gerade ziehen.

 Halten Sie Kabel und Schlduche von Hitze, Ol, scharfen Kanten und
beweglichen Teilen fern.

» Die Stecker mussen zu der Steckverbindung passen. Niemals die
Stecker in irgendeiner Weise verdandern. Verwenden Sie fur geerdete
elektrische Werkzeuge keinen Adapterstecker.

» Schlduche und Kabel vor der Verwendung immer auf Beschadigungen
uberprifen.

Einstellungen und Wartung — Halten Sie die Maschine an und sperren Sie
alle Stromquellen, bevor Sie Einstellungen, Schmierungen oder
Wartungsarbeiten durchfthren.

1. Die Maschinenlarmpriifung wurde in Ubereinstimmung mit den europaischen harmon-
isierten Normen EN ISO 3744:2010 und EN 11201:2010 durchgefihrt.

Seite 4
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Steuerung — Die Maschinensteuerung sind so ausgefihrt, dass sie den
Belastungen des normalen Betriebs und &uReren Einflissen standhalten.

Die Ein-/Ausschalter sind gut sichtbar und erkennbar. Wenn Sie das Gerat ver-
lassen, trennen Sie alle Stromquellen vom Gerét.

1.5 RISIK BEWERTUNG UND RISIK MINDERUNG

Schweilgeréte sind speziell fur prazise Metallverbindungen und Materialauftrage
konzipiert. Manche Schweiligerdte werden in kontrollierten Umgebungen wie
Fabriken und Reparaturwerkstatten eingesetzt, transportable SchweilRgeréte
werden aber auch unter den unterschiedlichsten Bedingungen eingesetzt. Ein
transportables Schweil3gerat wird typischerweise direkt am Werkstlck selbst oder
an einer angrenzenden Struktur befestigt. Das Prinzip der Konstruktion besteht
darin, dass das transportable Schweil3gerat zusammen mit der Struktur, an der es
befestigt ist, wahrend des Schweil3prozesses eine Gerateeinheit bildet.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu fordern, muss
der Bediener die Konstruktionsabsicht, sowie die den transportablen
SchweilRgeraten eigenen Besonderheiten des Einrichtens und der Betriebsablaufe
verstehen und ihnen geman arbeiten. Zu den Gefahren gehdren das
Verletzungsrisiko des Bedieners sowie das Risiko von Schaden am Werkstiick und
an der SchweiRanlage selbst.

Es sind VorsichtsmalRnahmen erforderlich, um Verletzungen durch Verbrennungen,
Stromschlag, Sehschaden, das Einatmen giftiger Gase und Dampfe und die
Einwirkung intensiver UV-Strahlung zu vermeiden. Wenn das Schweil3en an
motorisierten Geraten durchgefuhrt wird, sind Vorsichtsmanahmen erforderlich,
um das Risiko einer Kraftstoffziindung oder einer elektrischen Beschadigung der
Fahrzeuginstrumente zu minimieren. Stromquellen sind auf korrekte Spannungs-
und Strombelastbarkeit hin zu prifen. Um Schaden an Generatoren,
Schweilgeraten und deren Stromversorgung zu vermeiden, muss die Verkabelung
gewartet und bei Bedarf ausgetauscht werden.

Der Betreiber hat eine Gesamtlberprufung und eine Risikobewertung der
beabsichtigten Anwendung vor Ort durchzufiihren. Aufgrund der besonderen
Eigenschaften mobiler Schweigerate sind typischerweise eine oder mehrere
Gefahren zu identifizieren, die besondere Beachtung und Ma3nahmen erfordern.
Bei der Durchfiihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, das
transportable Schweigerét und das Werkstlick als Ganzes zu betrachten.
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1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIK BEWERTUNG

Die folgende Checkliste ist nicht als allumfassende Liste von Punkten gedacht, auf
die bei der Einrichtung und Bedienung dieser transportablen Werkzeugmaschine
geachtet werden muss. Diese Checkliste beinhaltet typische Punkte zur Beachtung
fir Risiken, die der Monteur und das Bedienpersonal zu berticksichtigen hat.
Verwenden Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung:

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTEN

Vor dem Einrichten

O | Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

Ich habe alle identifizierten Risiken (wie Stolpern, Verfangen oder Herunterfallen von Gegenstéanden) entfernt
oder minimiert.

Ich habe die Notwendigkeit fur individuellen Schutz beachtet, einschlie3lich Abschirmung von den
Lichtbogenstrahlen.

Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen (Abschnitt 3).

Ich habe eine Inventur bei allen erforderlichen, aber nicht gelieferten Werkzeugen durchgefihrt (Abschnitt 2.4).

O OO0 Od

Ich habe bedacht, wie diese Maschine funktioniert und die besten Positionen fir die Steuerung, die
Verkabelung und den Bediener identifiziert.

Ich habe eine Bewertung fir zusatzliche Risiken vorgenommen, die einzigartig fur diese Anwendung des
transportablen Schweil3gerats sind.

O

TABELLE 1-3. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten

Ich habe uberpruft, dass die Maschine sicher installiert (gemaf Abschnitt 3) und der mogliche Fallweg frei ist.
O | wenn das Gerit in einer erhéhten Position aufgestellt ist: Ich habe Uberprift, dass das Gerat gegen Sturz
gesichert ist.

O Ich habe Vorkehrungen fir die Eindammung von Schweil3spritzern getroffen, die von dem Geréat produziert
werden.

O | ich habe die erforderlichen Wartungsintervalle eingehalten (Abschnitt 5.2).

O Ich habe Uberprift, dass alle betroffenen Personen Uber die empfohlene persénliche Schutzausristung sowie
Uber die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene Ausristung verfigen.

O Ich habe Uberprift, dass alle betroffenen Personen den Gefahrenbereich verstehen und sich von ihm
fernhalten oder ein UV-Schutz ist vorhanden.

[ | 'ch habe den Bereich um das Werkstiick herum auf brennbare Materialien untersucht und sie soweit moglich
entfernt. Ein geeigneter Feuerldscher steht in der Nahe bereit.

Ein Feuerloscher steht in der Nahe bereit.

Ich habe eine Bewertung flr zusatzliche Risiken vorgenommen, die einzigartig fir diese Anwendung der
transportablen Werkzeugmaschine sind.
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1.7 KENNZEICHNUNGEN

TABELLE 1-4. KENNZEICHNUNGEN

Tabelle 1-4 zeigt die Kennzeichnungen, die sich an lhrer Maschine befinden
sollten. Wenn diese unleserlich sind oder fehlen, wenden Sie sich sofort an
CLIMAX, um Ersatz zu erhalten.

P/N 29154

Seriennummernschild

P/N 37576

Warnschild:
Stromschlaggefahr

P/N 46902 P/N 59044
Warnschild: heil3e Betriebsanleitung
Oberflache lesen

P/N 86036
P/N 63504 Warnschild:
Warnschild: Dampfe Handquetschgefahr
und Gase, und eine

Stromschlag,
Lichtbogenstrahlen
und Feuer

Quetschstelle mit
beweglichen Teilen;
halten Sie Ihre Hande
frei

P/N 85555-G, Rev. 7
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TABELLE 1-4. KENNZEICHNUNGEN

P/N 86158

BW2600
Kennzeichnung

P/N 90487

Kennzeichnung fir die
Laufposition

P/N 90627

Kennzeichnung fir
den Schrittanzeiger

Seite 8
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1.8 P SITI NEN DER KENNZEICHNUNGEN

Die folgenden Abbildungen zeigen die Position der Kennzeichnungen auf den
jeweiligen Komponenten des BW2600 nach Teilenummer. Zur weiteren Identifi-
zierung der Kennzeichnunspositionen siehe Anhang A auf Seite 79.

ABBILDUNG 1-1. POSITION DER KENNZEICHNUNGEN OBEN

Kennzeichnung P/N: 86036, 86158, 90487, 90627

ABBILDUNG 1-2. POSITION DER KENNZEICHNUNGEN UNTEN

Kennzeichnung P/N: 29154, 37576, 59044, 63504
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ABBILDUNG 1-3. POSITION DER KENNZEICHNUNGEN SEITLICH

Kennzeichnung P/N: 46902, 90487
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2 UBERSICHT

IN DIESEM KAPITEL:

2.1 MERKMALE UND KOMPONENTEN - = = = = = = = = = = = = - o oo o oo m e e m e o o 11
211MERKMALE = = = = = = = = = = @ o e m e e e e e e eeee e 13
2.1.2 STANDARDKOMPONENTEN = = = = = = = = = = = = = = = - o oo oo o e o m o oo e o 17
2.L3ZUBEHOR - - = = = = = - - - - e oo 20

2.2 BEDIENELEMENTE = = = = = = = = - - - - 25

2.3 TECHNISCHE DATEN = = = = = = = - - - o oo 28

2.4 ERFORDERLICHE, JEDOCH NICHT IM LIEFERUMFANG ENTHALTENE ELEMENTE - - - - - - - - - - - - - - - 29

Borewelder sind hochgradig konfigurierbar und bieten viele Optionen und
Zubehorteile. Diese Betriebsanleitung behandelt die Verwendung und den Betrieb
aller eigenstandigen Optionen. Die Konfiguration der Maschine enthalt
maoglicherweise nicht alle in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Optionen und
Zubehorteile. Falls eine bestimmte Anwendung zusétzliche Optionen oder
Zubehorteile erfordert, wenden Sie sich bitte an CLIMAX, um Hilfe zu erhalten.

2.1 MERKMALE UND K MP NENTEN

BW2600 ist ein funktionsreicher Bohrschweiler, der auf der BW1000-Architektur
aufbaut und manche BW3000-Funktionen bietet. BW2600 kann mit dem gesamten
Brennerspektrum Bohrungen im Bereich von 22-127 mm (0,87-5") schweil3en.

Der Bereich kann bei sorgféltiger Uberwachung der Schrittfunktion auf 254 mm
(10™) erweitert werden. Wenn Probleme mit dem Schritt auftreten, driicken Sie den
Knopf fur den axialen Vorschub hinein und ziehen Sie ihn wieder heraus. Dieser
Zyklus setzt die Kupplung zurick. Es ist nicht notwendig, den Schweilvorgang
wahrend des Zuriicksetzens zu unterbrechen.

ANMERKUNG

Tun Sie dies nicht wahrend eines Schrittvorgangs, da dies die
Kupplung irreparabel beschadigt.

BW2600 bietet die fiir das kontinuierliche Bohraufschweif3en erforderlichen
Kreis- und Axialbewegungen. Dieses Bohrschweifl3gerat ist mit einem mechanisch
betétigten, stufenlosen axialen Schrittvorschub und einer variablen Drehzahl
ausgestattet. Die angetriebene Drehkupplung des BW2600 ermdglicht den
Durchgang von Schwei3strom, Schutzgas und Schwei3draht.

Die Drehzahlsteuerung befindet sich auf der Riickseite des Bedienfeldes und der
Knopf fur den axialen Vorschub befindet sich an der Seite der Maschine
(Abbildung 2-1 auf Seite 12 und Abbildung 2-2 auf Seite 13).

Zu den grundlegenden Funktionen gehoren:
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Uberspringen oder Fiillen (Beschreibung auf Seite 13)

» Variabler mechanischer Schritt (Beschreibung auf Seite 13)

» \orschub ein-/ausschalten (Beschreibung auf Seite 14)

» Drahtvorschubsteuerung (auch Trigger- oder Auslosersteuerung;
Beschreibung auf Seite 16)

* Drehumkehrung (Beschreibung auf Seite 15)

» Axiale Anpassung (Beschreibung auf Seite 13)

1
AXIAL FEED
KNOB
DRAG BRAKE
l ADJUSTMENT

‘J AXIAL FEED KNOB 3
POSITION LABEL

; -

STEP ADJUSTMENT
KNOB

4 STEP AMOUNT
INDICATOR

ABBILDUNG 2-1. BW2600 BEDIENELEMENT UND KOMPONENTEN

TABLEAU 2-1. IDENTIFIKATION STEUERKONSOLE

Nummer | Komponente

1 Knopf fiir den axialen Vorschub

2 Anpassung der Schleppbremse
Knopf fur axialen Vorschub

3 e .
Positionskennzeichnung

4 Schrittweite-Einstellknopf

5 Schrittweitenanzeiger

Seite 12 BW2600 Betriebsanleitung
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2.1.1 Merkmale

Uberspringen und Fiillen

Diese Funktion ermdglicht das
automatisierte UBER-
SPRINGEN oder FULLEN beim

SchweilRen bis zu 180° innerhalb
jeder radialen Position in der /
Bohrung.

AUTO SKIP

ANMERKUNG [ it
SKIP ON/OFF
/

Fr die Nutzung dieser

Funktion ist ein 2F|LL OR SKIP
Drahtvorschubgerat mit SELECTOR
Ruckbrandiuberwachung
erforderlich. /
TABELLE 2-2. KENNZEICHNUNG VON SKIP- 3
ODER FULLSTEUERUNGEN WELD
STOP/ START
Numme Komponente

r ..
ABBILDUNG 2-2. BW2600 STEUERUNG FUR UBERSPRINGEN

1 Uberspringen Ein/Aus UND FULLEN

Auswahlschalter Fllen

2 oder Uberspringen

3 SchweilRen Stopp/Start

Die Funktion UBERSPRINGEN schaltet das Schweifen an der Stelle ab, an der
die Nockenrastung vom Bediener eingestellt wird, typischerweise zum Umgehen
von Langsnuten.

Die Funktion FULLEN aktiviert das SchweiRen in der Offnung der Nockenras-
tung. Dies findet typischerweise fiir das Aufschweiflen in abgenutzten Bereichen
Anwendung.

Siehe Abschnitt 4.6 auf Seite 61 fur die Einstellung der Nockenrastung fir die
Funktion UBERSPRINGEN oder FULLEN.

Variabler mechanischer Schritt

Variabler mechanischer Schritt: ein stufenlos einstellbarer mechanischer Schritt im
Bereich von 1,27-4,5 mm (0,05-0,175").

Die Schrittweite kann je nach GroRe der SchweiRraupe variiert werden. Mit dem
Schrittanpassungsknopf wird wie in Abbildung 2-1 gezeigt die Schrittweite
eingestellt.

Die Schrittweite wird durch den Schrittweitenanzeiger angezeigt. Drehen Sie die
Spindel manuell, bis die Anzeige den hochsten Wert erreicht. Drehen Sie dann den

P/N 85555-G, Rev. 7
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Schrittanpassknopf im Uhrzeigersinn, um den Vorschub zu verringern, oder gegen
den Uhrzeigersinn, um den Vorschub zu erhéhen.

Vorschub ein/aus

Der Vorschub des BW2600
geschieht nur durch Zurtickfahren
der Spindel.

Dricken des Knopfes fir den
axialen Vorschub in Richtung
Gehduse deaktiviert den Vorschub
und ermdglicht eine freie
Bewegung der Spindel.

Durch Herausziehen des Knopfes
flr den axialen Vorschub aus dem
Gehause wird der Vorschub
aktiviert:

ANMERKUNG

Der Schrittanzeiger (siehe
Abbildung 2-3) zeigt auch
den Start und den

STEP AMOUNT

/ INDICATOR

ABBILDUNG 2-3. SCHRITTWEITENANZEIGER

Hochstwert jedes Vorschubs an. Der Vorschub ist auf dem Hochstwert,
wenn der Anzeiger null anzeigt. Der Vorschub beginnt, wenn der
Anzeiger beginnt, sich aus dem Maximalwert bewegen.

Axiale Anpassung der Spindel

Der Knopf fiir den axialen Vorschub ermdglicht eine Feinsteuerung der axialen
Position der Spindel zu jeder Zeit, wenn der VVorschub nicht aktiv ist. Wenn der
Vorschub aktiviert ist, kann die axiale Einstellung nur in Zurtckfahrrichtung der

Spindel erfolgen.

Seite 14
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Anpassung der Vorschubschleppbremse

Die Schleppbremse ist werkseitig
eingestellt. Sie verhindert das
Wiederausfahren der Spindel,
wenn BW2600 in senkrechter Lage
mit Brenner nach unten montiert
ist. Sie verhindert auch, dass die
Spindel zu weit fahrt, wenn die
Maschine senkrecht mit dem
Brenner nach oben montiert ist.
Fuhren Sie die folgenden Schritte
durch, um die richtige Einstellung
der Schleppbremse

wiederherzustellen: \ DRAG BRAKE
ADJUSTMENT

Wenn der Vorschub ruckelt oder
stoRweise vonstattengeht, oder
kleiner als die Schrittanzeigegroe  AgsiLDUNG 2-4. ANPASSUNG DER SCHLEPPBREMSE
ist, I6sen Sie die Bremse leicht, bis

der Vorschub mit der

Schrittanzeigenweite Ubereinstimmt.

Wenn sich die Spindel zwischen den einzelnen Vorschubschritten (Brenner nach
unten) weiter ausfahrt, ziehen Sie die Einstellung der Schleppbremse allmahlich
an, bis das erneute Ausfahren aufhort.

Wenn die Spindel bei Brenner nach oben zu weit fahrt, ziehen Sie die Einstellung
der Schleppbremse allméhlich an, bis das zu weit fahren aufhort.

P/N 85555-G, Rev. 7
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Umgekehrte Drehung

Die umgekehrte Drehrichtung 1
ermoglicht bei einem in ARG 'NTE\RRUPT 2
waagrechter Achse montierten ety
Borewelder einen vereinfachten, SELECTOR
qualitativ hochwertigeren Mehr-
fachdurchlauf. Siehe den
Drehrichtungswahlschalter in 6 3
Abbildung 2-5.
g2-5 REMOTE ROTATION
OPERATOR SPEED
TABELLE 2-3. KENNZEICHNUNG VON PENDANT / KNOB
STEUERELEMENTEN PORT
Nummer Komponente
1 Lichtbogenunterbrechung 7
2 Drehrichtungswahlschalter 5 \ 4
7 WIRE FEED
3 Drehzahlknopf IF;\I%VL\J’ER CONTACTOR
. CONTROL PORT
4 Schitzsteueranschluss der
Drahtzufuhr ABBILDUNG 2-5. BW2600 STEUERELEMENTE
5 Leistungsaufnahme
6 Anschluss fir
Fernbedienhandgeréat

Schnittstelle zum bestehenden MIG-Drahtvorschubsystem des Benu-
tzers

CLIMAX stellt vielerlei Schnittstellen-Satze fur den weltweiten Einsatz bei Lief-
eranten von MIG-Schweigeraten her. Das Drahtvorschubsystem des Kunden wird
beim BW2600 am Schitzsteueranschluss der Drahtvorschub angeschlossen, wie in
Abbildung 2-5 dargestellt.

Drahtvorschubsteuerung

Der Schiitzsteueranschluss der Drahtvorschub (in Abbildung 2-5 gezeigt) leitet
den Schweilvorgang Uber das Drahtvorschubsteuerkabel ein, wenn der
Schweil3schalter eingeschaltet ist.

ANMERKUNG

Fur die Aktivierung der Drahtvorschub muss die Maschine nicht mit
Strom versorgt werden. Der Schweil3-Ein-/Ausschalter schlief3t das
Schitz und liefert Schweil3strom, unabh&ngig davon, ob das
Wechselstromnetz angeschlossen ist oder nicht.

Seite 16
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2.1.2 Standardkomponenten

Leitungsbaugruppe

Die Leitungsbaugruppe sorgt fur
den Durchgang von Schweil3strom,
Schweil’draht und Schutzgas zum
BW2600. Einschlielich Drahtvor-
schub-Steuerkabel zur Betétigung
des Triggerschitzes.

Zu den kompatiblen Leitungen flr

BW2600 gehoren:

* Leitungs- und 5T 5 -
Schalterbaugruppe _ BBILDUNG 2~ éE:gg:)GSBAUGRUPPE( EISPIEL MILLER
Eurostecker (P/N
85435)

» Leitungs- und Schalterbaugruppe — Miller (P/N 85476)

» Leitungs- und Schalterbaugruppe — Tweco (P/N 85534)

» Leitungs- und Schalterbaugruppe — Lincoln (P/N 85536)

» Leitungs- und Schalterbaugruppe — Lincoln PowerMig (P/N 85527)

* Leitungs- und Schalterbaugruppe — Lincoln Tweco Stil mit 5-poliger
Amphenol-Steckdose (P/N 86046)

BW2600 Radialhalterung (P/
N 85771)

Diese Radialhalterung wurde zur
Verwendung zwischen
Montagestange und Borewelder
entwickelt, wodurch der Abstand
zwischen ihnen auf 101 mm
(3,98") vergroRert wird. Diese
Halterung bietet den richtigen
Abstand flr die meisten
Bohrstangenschnittstellen, die fur
BW3000 entwickelt wurden. ABBILDUNG 2-7. BW2600 RADIALHALTERUNG

BW2600 ist mittig montiert und

ermaoglicht eine stufenlose Drehung des Bohrungsschweif3gerats, so dass es auch
in engen Raumen eingesetzt werden kann. Die BW2600 Radialhalterung des
BW3000 bietet auch die Mdoglichkeit, den verstellbaren Geratehalter und die
Radialbefestigungen BW3000 zu verwenden.
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Schwenkkopf-Baugruppe (P/
N 35603)

Diese Kugel-Sitz-Vorrichtung
wurde flr den Einsatz mit
mehreren Brennerkdpfen
entwickelt und erfallt die
folgenden Funktionen:

ABBILDUNG 2-8. SCHWENKKOPF-BAUGRUPPE
* Ermdglicht eine
Feineinstellung des Durchmessers fiir Brenner
* Funktioniert als Leiter fir den Schweil3strom
» Durchgang flr das Schutzgas
» Durchgang fur den Schweil3draht

Es sind Winkelédnderungen gegenuber der 7/16-20 Spindel bis zu 10° méglich.

Der Schwenkkopf ist mit einer 5

Kontermutter am Messingschaft JAM NUT
ausgestattet, die zum Entfernen
des Brenners gel6st werden kann. 1 %

Bei Wiedereinbau ist die Bren- SWIVEL-

nerdlse in Richtung des Bogens ASSEMBLY

auszurichten, den der Mess- A
ingschaft vorschreibt (d.h. in 3

Richtung des Schwenkwegs). TORCH

TABELLE 2-4. KENNZEICHNUNG VON
SCHWENKKOPF UND BRENNER ABBILDUNG 2-9. SCHWENKKOPF UND BRENNER

Nunr1me Komponente
1 Schwenkeinheit
2 Gegenmultter
3 Brenner

Seite 18 BW2600 Betriebsanleitung



Standardgroél3en fur Brenner

BrennergréRen 1 und 2 sind
Standardausstattung.

Verlangerungsbaugruppen

Die Verlangerungsbaugruppen
ermoglichen die entfernte Posi-
tionierung von Schwenkkopf
und Brenner fir eine grofere
Reichweite in den folgenden
Langen:

e 76 mm (3") mit P/N

29038

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

e 305 mm (12") mit
P/N 29040

Montagestange (P/N 30773)

Befestigen Sie BW2600 mit der
Befestigungsstange am verstell-
baren Geratehalter oder an der
Bohrstangenschnittstelle.

“CLIMAX

ABBILDUNG 2-10. BRENNERGROREN 1 UND 2

12 INCH

EXTENSION

P/N 29040 \/<
6 INCH
EXTENSION
P/N 29039

ABBILDUNG 2-11. 12" UND 6" BRENNERVERLANGERUNGEN

ABBILDUNG 2-12. DETAIL ZUR MONTAGESTANGE P/N 30773

P/N 85555-G, Rev. 7
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Tragebehalter (P/N 54282)

Der Transportbehélter dient zum
Schutz und zur Aufbewahrung
des Borewelders. %

Schnellwechsel-Brenner

Die Brenner kdnnen mit dem
Brennerverbindungssystem
einfach ausgetauscht werden,
was einen schnellen Wechsel der
BrennergréRen ermoglicht. Die
Brennerverlangerungen haben
eine unverlierbare Auskleidung
fiir schnelles Einrichten, die die
Auskleidungsinstallation nicht
behindert.

ABBILDUNG 2-13. DETAIL Zum BW2600 TRANSPORTBEHALTER

2.1.3 Zubehor

Zubehor ist nicht im Lieferumfang des BW2600 enthalten und wird gesondert
bestellt. Wenden Sie sich an CLIMAX flr weitere Informationen.

Brenner-Baugruppen Nr. 00
und Nr. 0 (P/N 39725 und P/N
39726)

Beim SchweifRen von Bohrungen
mit Durchmessern von weniger als
68,6 mm (2,7") verwenden Sie
Brenner 00 oder 0.

Die Grundausstattung des BW2600
wird mit den BrennergroéRen 1 und 2
geliefert (fir Bohrungen 68,6—-305  ABBILDUNG 2-14. BRENNERGROREN 00 UND 0
mm [2,7-12"]).
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Standard-Brenneradapter-
Satz
(P/N 36750)

Der Standard-Brenneradapter
(Abbildung 2-15) ist fur Brenner
00 (P/N 29063) und Brenner 0 (P/
N 28448) vorgesehen und
ermdoglicht das Bohrschweil3en bis
zu einem Durchmesser von 22 mm
(0,87™.

Fernbedienhandgeréat
(P/N 85341)

Das Fernbedienhandgerét
ermoglicht die Steuerung des
BW2600 in der Nahe des
Schweilprozesses.

Das Handgerat ermoglicht die
Steuerung einer begrenzten Anzahl
von Funktionen des Borewelders.
Siehe Abschnitt 2.2 auf Seite 24 fur
Informationen Uber die Steuerele-
mente des Fernbedienhandgerét.

“CLIMAX

ABBILDUNG 2-15. STANDARD-BRENNERZADAPTERSATZ
(MIT INSTALLIERTEM SCHWENKKOPF)

ABBILDUNG 2-16. FERNBEDIENHANDGERAT

P/N 85555-G, Rev. 7
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Planflachenbrenner

Es gibt zwei Planflachenbrenner:
Kompakt- und Standardbrenner.

Der kompakte Planflachenbrenner (P/
N 48013) wird verwendet, wenn der
Borewelder mit der BB5000
Bohrstange verbunden ist. Fiir den
Einsatz des kompakten Planflachen-
brenners ist ein Minimum von 152 mm
(6") Schwenkbereich bei 152 mm (6")
Axialem Freibereich erforderlich.

Der Standard-Planflachenbrenner (P/N
28186) wird mit dem verstellbaren
Geréatehalter verwendet.

Beide Planflachenbrenner haben einen
Arbeitsbereich von 25-508 mm (1-
20M).

ABBILDUNG 2-17. KOMPAKTER PLANFLACHENBRENNER
(PIN 48013)

ABBILDUNG 2-18. STANDARD-PLANFLACHENBRENNER (P/N
28186)

Seite 22
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Verstellbarer Geratehalter (P/
N 29037)

Der verstellbare Geratehalter
ermoglicht Stiitz-, Nivellier- und
Zentrieranpassungen des
BW2600. Dies ist allgemein
erforderlich, wenn keine
Bohrstangen-Schnittstelle
vorhanden ist.

Der Gerétehalter ist ein unmagne-
tischer Sockel fur eine sichere
Befestigung und kann auf einer
Vielzahl von unebenen Ober-
flachen nivelliert und verwendet
werden.

BW3000 Radialhalterungen
(P/N 23208, 35006)

Die BW3000 Radialhalterungen
127 und 254 mm (5" und 10")
(Abbildung 2-20) werden nur in
Verbindung mit der Option
verstellbarer Geratehalter
verwendet. Sie bieten Abstitzung
und Gelenkverbindung, und
vergroRern den Abstand von der
Montagestange zur Borewelder-
spindel bei groReren Arbeiten. Sie
wird haufig mit dem Standard-
Planflachenbrenner, dem AuRen-
schweil3brenner und dem
verstellbaren Geratehalter
verwendet.

“CLIMAX

ABBILDUNG 2-19. BW2600 VERSTELLBARER GERATEHALTER

ABBILDUNG 2-20. BW2600 RADIALHALTERUNG

P/N 85555-G, Rev. 7
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Montagestangenver-
langerung (P/N 67090)

Die Montagestangenverlangerung
(Abbildung 2-21) erhoht den
Abstand zwischen Borewelder und
Werkstuck um 229 mm (9"). Sie
wird haufig mit dem Standard-
Planflachenbrenner, dem
AulienschweilRbrenner und dem
verstellbaren Geratehalter
verwendet. Sie wird nicht mit der
Bohrstangenschnittstelle
verwendet.

18" Verlangerung (P/N 29065)

Mit der Verlangerung kann der

Brenner- und Schwenkmechanismus weiter vom BW2600 entfernt installiert
werden, was eine groRere Reichweite ermdglicht. Wenn eine Reichweite iber 991
mm (39") erreicht wird, empfiehlt sich die Verwendung des
Brennerverlangerungsstitzen-Satzes (P/N 40877).

ABBILDUNG 2-21. MONTAGESTANGENVERLANGERUNG

Brennerverlangerungsstut-
zen-Satz (P/N 40877)

Der Brennerverlangerungsstitzen-
Satz wird fur Verlangerungen
verwendet, die eine hthere Stei-
figkeit erfordern und fur
Reichweiten von mehr als 991 mm
(39"). Fur Einzelheiten siehe
Abschnitt 3.4.3 auf Seite 51.

ABBILDUNG 2-22. BW2600
BRENNERVERLANGERUNGSSTUTZE
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2.2 BEDIENELEMENTE

Dieser Abschnitt erlautert Steuerungsstellen und -funktionen.

2
9
ABBILDUNG 2-23. BW2600 VORDERE BEDIENELEMENTE
TABELLE 2-5. BW2600 VORDERE BEDIENELEMENTE
Arti . . .
kel Kontrolle MalRnahme Funktion Hinweise
Startet die Drehung und Die Schutzsteuerung mit
1 Hauptschalter | |ost das Startet und stoppt den meééstﬁz%hs\gﬁtnadugg dann noch
Ein/Aus Drahtvorschubsystem Bohrschweil3prozess. e el e e e
2z angeschlossen ist.
Bietet eine . ) Uberpriifen Sie immer, ob der
Steueranschl Anschlussstelle fiir Erforderlich, um eine Hauptschalter Ein/Aus auf Aus
> uss otenzialfreie Kontakte synchronisierte , Trigger*- steht, bevor Sie das
Drahtvorschu ﬁnd steuert die Steuerung fir das (Drahtvorjschublgtc)araté;\nschlier&en
bgerat Zufuhrsystem bereitzustellen. muss mit Rickbrand-
g Drahtvorschub. y Uberwachung ausgestattet sein).

P/N 85555-G, Rev. 7
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TABELLE 2-5. BW2600 VORDERE BEDIENELEMENTE

Arti

kel Kontrolle MaRnahme Funktion Hinweise
gn;ersszgiedli%he diakei Siehe Abschnitt 4.4.1 auf Seite 55
. chweiRgeschwindigkeiten zum Einstellen und Uberprifen
3 rDrehzahIregIe gaisnséglgarehzahl an fur verschiedene der Drehzahl. Ist deaktiviert, wenn
P ' BohrungsgrofRen und das Bedienhandgerat
Anwendungen. angeschlossen ist.
Wird fur
4 Schweil3rotati | Steuert die Mehrlagenschweil3en in Niemals die Richtung umkehren,
on Drehrichtung. waagrechter Achse wahrend sich die Maschine dreht!
verwendet.
Im SchweiRmodus Ermoglicht das manuelle
Manuelles stoppt diese Taste die gbglf.spg'”r%e”n‘éon kleinen Ist deaktiviert, wenn das
5 Uberspringen Drahtvorschub, Q?Je?bcoﬁrunléen' Al et Bedienhandgeréat angeschlossen
wa_hrend die Spindel unebenen Stopp')- ist.
weiterdreht. Startabschnitten.
- o Schweif3t innerhalb der BW2600 muss sich vollstandig
Nocken far L'S]tlt)ecl,lrt'sblﬁnzue:rl]SL?nd Nockenrastung (Befiillen) drehen, um einen mechanischen
6 Uberspringen il Prings 360° bzw. auRBerhalb der Schritt zu ermdglichen,
/Fillen bul_eg_em_, n m Nockenrastung andernfalls ist das Uberspringen/
eliebig einstellbar. (Uberspringen). Fillen nicht méglich.

Uberspringen
7 /Fullen Ein/
Aus

Schalter fur
8 Uberspringen

Aktiviert bzw.
deaktiviert die
Funktionen
Uberspringen und
Fallen.

Auswahl zwischen
Uberspringen und

Deaktiviert das Auslesen der
Nocken durch den Schalter.

Bestimmt den Bereich als
Kein-Schweil3en
(Uberspringen) oder Nur-

Natzlich fur Situationen, in denen
Nocken voreingestellt sind, und
wahrend des SchweilRens
deaktiviert oder aktiviert miissen.

Fillen ist fur die Korrektur von
einseitig in LaAngsachse
ausgeschlagenen Bohrungen
vorgesehen.

[Fllen Fllen. SchweiRen (Fiillen). Uberspringen ist fir das
Uberspringen von Nuten und
Trennlinien.
Wechselstrom
9 Stromversorg | Netzeingang des Zur Versorgung des Antriebs .
ungs-Eingang | BW2600. 110/230 VAC | und der Elektrik des BW2600. | "
1 Amp., 50/60 Hz.
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ABBILDUNG 2-24. FERNBEDIENELEMENT

TABELLE 2-6. FERNBEDIENELEMENTE

“CLIMAX

C;}' Kontrolle | MaRnahme Funktion Hinweise
Dreh-Vorriicken zum
L . Uberpriifen der Zentrierung
Dreh- Wenn nicht im Schweilmodus: | \sprend des Einrichtens.
Vorriicken | Steuert Dreh-Vorriicken. Manuelles Uberspringen Um das Bedienelement
10 / Im Schweimodus stoppt diese | €rméglicht das manuelle zu verwenden, schalten
Manuelles | Taste die Drahtvorschub, Uberspringen von Kleinen Sie das Bedienfeld am
Ubersprin | wahrend die Spindel Fettlochern und Hauptschalter auf Ein.
gen weiterdreht. Querbohrungen und nutzlich
bei unebenen Stopp-
Startabschnitten.
Unterschiedliche Bei Verwendung des
11 | Drehzani | Stelltdie Drehzahl der BW2600 | SchweiBgeschwindigkeiten fiir Bedienhandgerats
Spindel ein. verschiedene BohrungsgréBen | ist das Bedienpanel
und Anwendungen. ,Drehzahl* gesperrt.
. . Um das Bedienelement
Schweil3st StastdieiDrehunglundiiost Startet den zu verwenden, schalten
12 das Drahtvorschubsystem zum . : .
art SchweiRen aus Bohrschweil3prozess. Sie das Bedienfeld am
' Hauptschalter auf Ein.
Nachdem Sie die
Fernbedienung entfernt
haben, missen Sie den
13 Schweil3st | Stoppt die Drehung und das Stoppt den Hauptschalter Ein/Aus
opp Drahtvorschubsystem. Bohrschweil3prozess. betatigen, um die

Steuerung im
Maschinenbedienfeld
wieder zu aktivieren.

P/N 85555-G, Rev. 7
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2.3 TECHNISCHE DATEN

Abbildung 2-25 zeigt die Abmessungen des Borewelders in Zoll.

22.
© ®
8.44 ’_’-8(2)
@
8.41 | 9.37 471
5.99

ABBILDUNG 2-25. BW2600ABMESSUNGEN
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Die Technischen Daten des BW2600 sind in Tabelle 2-7 aufgefihrt.

TABELLE 2-7. BW2600 TECHNISCHE DATEN

Schweillverfahren: | Metall-Inertgas (MIG)
Drahtdurchmesser: | 0,8-1,2 mm (0,030-0,045")
Freitragende Brennerverlangerung: | 914 mm (36")
Hublange: | 229 mm (9")
Mechanischer Schrittbereich: | 1,3—4,45 mm (0,05-0,175") pro Umdrehung
Maximaler kontinuierlicher Schwei3strom: | 175 A
BW2600 Leistung: | 120 V oder 220 V 50/60Hz Wechselstrom

Uber On-Board-Relais und

Schitzsteuerung: Fernbedienhandgeréat

Typischer Betriebsbereich der SchweiRspannung

(Kurzbogen/0,035" Draht) RN

Gewicht der Komponenten: | 7,7 kg (17 1bs)

Tabelle 2-8 zeigt die Aufschwei3-Durchmesserbereiche bei 20"/Min. 22,35-254

mm (0,88-10").
TABELLE 2-8. AUFSCHWEIRDURCHMESSER PRO SCHWENKKOPF
Schwenkkopf Teilenummer GrolRe
Schwenkkopf 1 39725 68,6-208,3 mm (2,7-8,2")
Schwenkkopf 2 39726 203-254 mm (8,0-10")

Tabelle 2-9 zeigt die optionalen Durchmesserbereiche der BrennergroRRe bei 20"/
Min. 22-610 mm (0,88-24").

TABELLE 2-9. OPTIONALE BRENNERDURCHMESSER

Brennertyp Teilenummer GrolRe
g(r)e””er N1 29063 22-46 mm (0,88-1,7")
Brenner Nr. 0 | 28448 46-76 mm (1,7-3,0")

2.4 ERF RDERLICHE, JED CH NICHT IM LIEFERUMFANG
ENTHALTENE ELEMENTE

Die folgenden Artikel sind erforderlich, aber nicht im Lieferumfang Ihres
CLIMAX-Produkts enthalten:

» Drahtvorschubgerat mit Riickbrandsteuerung

P/N 85555-G, Rev. 7 Seite 29



» Schweilistromversorgung mind. 200 A und 100% Einschaltdauer
» Schweilidraht

 Ubliches Handwerkzeug

» Uhr mit Sekundenanzeige

» Schutzgas

* Regulator

* Negative SchweiBleitung

» Personliche Schutzausriistung

» Seitenschneider

CLIMAX bietet ein Drahtvorschubgerét an. Wenden Sie sich an CLIMAX fir
weitere Informationen.
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Dieses Kapitel erklart, wie Sie die Maschine fiir den Betrieb einrichten.

3.1 V RBEREITEN DER MASCHINE AUF DEN BETRIEB

3.1.1 Inspektion der Maschine

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand geprift und getestet und fir
normale Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand

Ihrer Maschine bei der Anlieferung.

Fuhren Sie die folgenden Eingangspriifungen durch, sobald Sie Ihr CLIMAX-

Produkt erhalten:
1. Die Transportbehalter auf Beschadigungen tberprifen.

2.

Den Inhalt der Versandbehalter anhand der beiliegenden Rechnung
uberprifen, um sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden.

Alle Komponenten auf Besch&digungen prufen.

Wenden Sie sich umgehend an CLIMAX, um beschadigte oder fehlende
Komponenten zu melden.

P/N 85555-G, Rev. 7
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3.1.2

ANMERKUNG

Bewahren Sie den Transportbehdlter und alle Verpackungsmaterialien
fur zuklinftige Lagerung und Versand der Maschine auf.

Begutachtung des Arbeitsbereichs

Die BW2600 wird oft an gefahrlichen Orten eingesetzt (in erhdhten Positionen, in
der N&he anderer Betriebsmittel, tiber Kopf, usw.). CLIMAX kann nicht vorher-
sehen, wo diese Maschine eingesetzt wird; daher ist vom Benutzer fur alle
Arbeiten vor Arbeitsbeginn eine standortspezifische Risikobewertung (Abschnitt
1.5 auf Seite 4 und Abschnitt 1.6 auf Seite 6) durchzufihren.

BW2600 verfligt tber ein optionales Fernbedienhandgerat, mit dem Sie den opti-
malen Arbeitsort auswahlen kénnen ( Abschnitt 1.6 auf Seite 6).

WARNUNG

Es sind stets sichere Arbeitspraktiken, einschlief3lich
standortspezifischer Sicherheitsanforderungen, zu befolgen. Es liegt in
der Verantwortung des Benutzers, bevor die Maschine eingerichtet wird
sowie jedes Mal, bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, eine
Risikobewertung durchzufuhren.

3.2

HEBEN UND VERZURRUNG

Es gibt keine speziellen Montage- und Hebeanweisungen fur das BW2600.

A VORSICHT

Seien Sie vorsichtig und befolgen Sie alle Sicherungsverfahren vor Ort,
wie z.B. einen Hebeplan, der den Aufenthalt unter der Last, usw.,
ausschlief3t. Ein Sturz oder unkontrolliertes Schwenken der Maschine
kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod des Bedienpersonals
und der umstehenden Personen fuhren.

3.3

INSTALLIEREN DES B REWELDERS

Dieser Abschnitt beschreibt die Schritte, die erforderlich sind, um BW2600
einzurichten und schweifRbereit zu machen.

Der Borewelder kann in jeder Position mit der Bohrstangenschnittstelle oder dem
verstellbaren Geratehalter verwendet werden.

Bei Verwendung einer Bohrstangenschnittstelle beginnen Sie mit dem Einrichtver-
fahren in Abschnitt 3.3.1.
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Wenn Sie einen verstellbaren Geratehalter verwenden, beginnen Sie mit dem
Einrichtverfahren in Abschnitt 3.3.2 auf Seite 41.

Unabhéngig davon, ob Sie eine Bohrstangenschnittstelle oder den verstellbaren
Geratehalter verwenden, schlieflen beide Einrichtverfahren mit Abschnitt 3.3.3 auf
Seite 47.

ANMERKUNG

Das Verfahren des senkrechten Bohrschweil3ens ahnelt dem des
waagrechten Bohrschweif3aufbaus, wobei eine Sicherungsmanschette
hinzugeflgt wird, um ein Verrutschen des Borewelders auf der
Montagestange zu verhindern.

3.3.1 Montage an eine Bohrstange

1
BORE WELDER ADAPTER PLATE

2
WELD HEAD

SUPPORT ROD

BORE WELDER
ALIGNMENT FIXTURE

>~ @
RADIAL MOUNT

ABBILDUNG 3-1. DETAIL ZUR INSTALLATION DES BOHRSTANGENADAPTERSATZES

TABLEAU 3-1. KENNZEICHNUNG DES ADAPTER-KITS

Nummer | Komponente
1 Borewelder-Adapterplatte
2 Stutzstange fir den Schweil3kopf
3 Radialhalterung
4 Borewelder Ausrichtungsarmatur
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Gehen Sie wie folgt vor, um den Bohrstangenadaptersatz zu installieren:

1.

Schrauben Sie die Befestigungsstange in die Adapterplatte des
Borewelders und das Drehmoment auf mindestens 13 Nm (10 ft-1bs).

Drehen Sie die beiden
Stellschrauben bei 3 Uhr
und 9 Uhr, bis sie um 6,4
mm (0,25") aus der
Lagerseite der
Adapterplatte herausstehen
(siehe Abbildung 3-2).
Schieben Sie die
Adapterplatte des
Borewelders Gber die
aullere Kugelhalterung an
der Stange mit der
Befestigungsstange bei 12
uhr.

Schieben Sie das
Ausrichtwerkzeug Uber die
Montagestange und die
Bohrstange (siehe
Abbildung 3-3).

Richten Sie die
Montagestange an der
Bohrstange aus, indem Sie
das Ausrichtwerkzeug hin
und her schieben. Ziehen
Sie dann die
Klemmschraube der
Schnittstellenplatte so fest,
dass eine Bewegung
verhindert wird.

ANMERKUNG

Wenn Sie die Adapterplatte des Borewelders anziehen, bevor Sie das
Lager entfernen, wird das Lager im Gehause gebunden und kann nicht
entfernt werden.

© o N o

Entfernen Sie das Ausrichtwerkzeug.
Die Bohrstange entnehmen.

ABBILDUNG 3-2. STELLSCHRAUBEN IN DER
ADAPTERPLATTE

ABBILDUNG 3-3. AUSRICHTWERKZEUG UBER DER
MONTAGESTANGE

Entfernen Sie das Kartuschenlager mit dem Lagerausbauwerkzeug.
Fuhren Sie das endgltige Anziehen der Adapterplattenklemme des

Borewelders durch.
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10. Drehen Sie die beiden
Stellschrauben
(verwendet in Schritt 2)
so weit heraus, bis sie die
Lagerhalterung berthren.

ABBILDUNG 3-4. ANZIEHEN DER STELLSCHRAUBEN

3.3.1.1 Montage des Borewelders auf die Montagestange

Gehen Sie wie folgt vor, um den
Borewelder auf die Montages-
tange zu montieren: MOUNTING RCD

1. Schieben Sie die
BW2600 Radialhalterung BW2600 |
Uber die RADIAL

Nasenmanschette der MOUNT AN

SchweiRkopfbaugruppe 7

und ziehen Sie die ;)/
Klemmschraube handfest ] BORE WELDER

an (siehe Abbildung 3-5). ADAPTER PLATE

TABELLE 3-2. KENNZEICHNUNG DER 4

\
KOMPONENTEN DER BAUGRUPPE WELD HEAD ASSEMBLY

Nummer Komponente ABBILDUNG 3-5. BW2600 BAUGRUPPE KOMPONENTEN
1 BW2600 Radialhalterung

Montagestange

2
3 Borewelder-Adapterplatte
4 SchweilRkopf-Baugruppe
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2. Schieben Sie BW2600
und die Radialhalterung
bis zur Mitte der
Montagestange nach
unten (siehe Abbildung 3-
6).

3. Ziehen Sie die Klemme
handfest auf der
Montagestange an.

ABBILDUNG 3-6. BW2600 UND RADIALHALTERUNG AUF DER
MONTAGESTANGE

3.3.1.2 Installation des Brenners und der Brennerverlangerung

Gehen Sie wie folgt vor, um den Brenner und die Brennerverldngerung zu
installieren:

1. Waéhlen Sie anhand von Tabelle 3-3 den geeigneten Brenner und nach
Bedarf Verlangerung(en) fur die Bohrgrolie.

TABELLE 3-3. BRENNER- UND DRAHTDURCHMESSER

Brennertyp Durchmesser Hinweise

BW3000 Brenner 00 | 22-45 mm (0,88-1,7") Im Lieferumfang des

BW3000 Brenner 0 | 45-76 mm (1,7-3") Kleinbohrsatz enthalten

Schwenkkopf .

Brenner 1 70-209 mm (2,7-8,2") Im Lieferumfang enthalten
als BW2600 Standard-

Schwenkkopf 203-308 mm (8,2-12,2") | Brenner

Brenner 2

ANMERKUNG

Mit Ausnahme der Schwenkkopfbrenner benétigen alle Brenner in
Tabelle 3-3 ein Standard-Brenneradapter, um mit dem Schwenkkopf
verwendet zu werden.
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2. Montieren Sie die
Brenner- und Schwenk- JAM NUT
Baugruppe wie folgt:

a) Wenn sich die Aus- %
kleidung im Bren-
ner befindet,
stecken Sie die vom
Brenner aus- 3
gehende Ausklei- TORCH
dung in die
Schwenkkopf-Bau-
gruppe. ABBILDUNG 3-7. BRENNER- UND SCHWENKKOPF

b) Schrauben Sie den
Brenner etwa zur
Hélfte auf, oder bis die Auskleidung mit der Rlckseite dem Schwen-
kkopf bundig ist.

1

SWIVEL—"
ASSEMBLY

TABELLE 3-4. KENNZEICHNUNG VON BRENNER UND

SCHWENKKOPF
Nummer Komponente
1 Schwenkeinheit
2 Gegenmutter
3 Brenner

c) Ausrichten des Brenners mit
der Laufrichtung der Schwenk-
kopf-Baugruppe (siehe Abbil-
dung 3-8).

ABBILDUNG 3-8. AUF DEN HUBSCHLITZ
AUSGERICHTETER BRENNER
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d) Ziehen Sie die
Gegenmutter an
(siehe Abbildung 3-
9).

e) Wenn sich die Ausk-
leidung nicht im
Brenner befand,
gehen Sie wie folgt
Vor:

i. Bauen Sie die
Auskleidung in
den Brenner und
die Schwenk-
kopf-Bau-
gruppe ein.

I. S_Chnelden _Sle ABBILDUNG 3-9. FESTGEZOGENE GEGENMUTTER
die Ausklei-

dung bindig am
AuBRengewinde der Schraubverbindung 3/4-10 ab.
iii. Befestigen Sie die Auskleidung mit der Stellschraube.

f) Uberpriifen Sie, dass
die Auskleidung
durch die Gaslécher
des Ablenkers sicht-
bar ist (siehe Abbil-
dung 3-10).

ABBILDUNG 3-10. AUSKLEIDUNG DURCH DIE GASLOCHER
DES ABLENKERS
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3. Montieren Sie die
Verlangerungen, den
Brenner und die
Schwenkkopf-Baugruppe
am BW2600.

4. Uberpriifen Sie, dass alle
Verbindungen dicht sind,
um einen guten
elektrischen Kontakt und
eine gute Gasdichtung zu
erhalten.

TABELLE 3-5. KENNZEICHNUNG DER

“CLIMAX

6 & 12 INCH 1
TORCH EXTENSIO

2 B
SWIVEL ASSEMBLY—/ 3
TORCH ADAPTER 4
TORCF

..I

BRENNERVERLANGERUNG
Nummer Komponente
1 6" und 12" )
Brennerverlangerungen
2 Schwenkeinheit
3 Brenneradapter
4 Brenner
3.3.1.3 Einstellen des Borewelder-Hubs

ABBILDUNG 3-11. BRENNERVERLANGERUNGSBAUGRUPPE

Gehen Sie wie folgt vor, um den Hub des Borewelders einzustellen, wéhrend Sie

Abbildung 3-12:

1. Drucken Sie den Knopf fiir
den axialen Vorschub
hinein und drehen Sie ihn
dann, um die Spindel zum
hinteren Ende der Bohrung
zu bewegen.

OPERATOR
PENDANT
PORT

1

STEP
ADJUSTMENT
KNOB

AXIAL FEED
KNOB

ABBILDUNG 3-12. BW2600 BEDIENELEMENT SEITENANSICHT
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2. Vergewissern Sie sich, dass der Axialhub der Maschine so eingestellt ist,
dass die Bohrung vollstandig bearbeitet wird (max. 229 mm [9"]). Bei
voller Spindelverlangerung den Brenner an dem Ende der Bohrung
beginnen lassen, das am weitesten von der Maschine entfernt ist.

TABELLE 3-6. KENNZEICHNUNG DER SEITLICHEN BEDIENELEMENTE

Nummer Komponente
1 Anschluss fir das Bedienerhandgerat
2 Schrittweite-Einstellknopf
3 Knopf fur den axialen Vorschub

ANMERKUNG

Wenn der Hub kleiner als die Bohrungsléange ist, kdbnnen die
Verlangerungen zur Verlangerung der Reichweite verwendet werden.
Nach Erreichen des Hubendes kdnnen die Verlangerungen entfernt und
der Vorgang neu gestartet werden.

TIPP:

Der automatisierte Vorschub des Borewelders zieht den Brenner beim
SchweilRen schrittweise zur Maschine. Erzielen Sie eine richtige Hub-/
Brennerposition, indem Sie die Maschine axial auf der Montagestange
bewegen oder Verlangerungen hinzuftigen (in den Grol3en 76, 152, 305
oder 457 mm [3", 6", 12", oder 18"]).

.00
S

0 1 =

In]

l: —
9 INCH AXIAL SPINDLE STROKE ‘ |
‘ =g
Bl ’

— O

ABBILDUNG 3-13. BW2600 AXIALER HUBABSTAND MIT 9" AXIALEM SPINDELHUB (UNTEN)
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3.3.14 Zentrieren des Borewelders
Gehen Sie wie folgt vor, um den Borewelder zu zentrieren:

1. Schliel3en Sie den BW2600 mit dem mitgelieferten Netzkabel an das
Stromnetz an.

2. Drehen Sie die Borewelder-Spindel, indem Sie das Netzkabel (aber nicht
das Kabel des Drahtvorschubgerats) anschlieen und den Schalter
SCHWEISSEN verwenden, oder sie von Hand drehen (siehe Abbildung 3-
14). Wenn das Bedienhandgerét in Gebrauch ist, driicken Sie ROT/JOG
(Drehen/\Vorrucken) auf dem Fernbedienhandgerét.

3. Uberpriifen Sie die Positionen 3 Uhr und 9 Uhr (siehe Abbildung 3-14) mit
dem Brenner als Leitlinie und ,,schwenken* Sie den Borewelder an der
Montagestange, um die Mitte zu erreichen (siehe Abbildung 3-15).

ABBILDUNG 3-14. 3-UHR- UND 9-UHR-POSITIONEN
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ABBILDUNG 3-15. SCHWENKEN DES BOREWELDERS ZUR ZENTRIERUNG

ANMERKUNG

Die Verwendung von Verlangerungen, die als ,Dorn* durch die Bohrung
gefuhrt werden, ermdglicht eine schnelle Zentrierung des Geréts.
Verwenden Sie einen Mal3stab oder einen Teiler, um die Mitte zu
finden.

3.3.15 Anpassung an den Durchhang des Borewelder-Verlangerung

In Féllen, in denen der Durchhang bei groReren Reichweiten ein Problem darstellt,
ermdoglichen die Stellschrauben (siehe Schritt 10 von Abschnitt 3.3.1 auf Seite 33)
das Schwenken des Borewelders, ohne die Links-Rechts-Ausrichtung zu verlieren.

Der Bediener unterstiitzt dazu den
Borewelder, und l6st die Bore-
welder-Adapterplatte geringflgig.

A VORSICHT

Wenn der Borewelder beim
Ldsen der Borewelder-
Adapterplatte nicht
unterstutzt wird, kann dies
zu Maschinenschaden und

Verletzungen fuhren. ABBILDUNG 3-16. ABSTUTZEN DES BOREWELDERS ZUR
_ _ ANPASSUNG AN DEN DURCHHANG
Der Bediener schwenkt dann die (VERLANGERUNGEN NICHT GEZEIGT)

Borewelder-Adapterplatte und
BW2600 um den Kontaktpunkt
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dieser beiden Stellschrauben (siehe Abbildung 3-16). Dies ermdglicht die Einstel-
lung der vertikalen Hohe des Brenners.

3.3.16 Einstellen des Brennerversatzes
Gehen Sie wie folgt vor, um den Brennerversatz einzustellen:

1. Richten Sie die Brennerduse ca. 3,2 mm (1/8") von der zu schweienden
Oberflache entfernt ein.

2. Uberpriifen Sie, dass die Uberwurfmutter in der Schwenkbaugruppe von
Hand so fest wie moglich sitzt (um zu verhindern, dass sich der Brenner
beim Schweilien versehentlich radial bewegt).

Schliel3en Sie die Einrichtung des Borewelders geméal Abschnitt 3.3.3 auf Seite 47
ab.

3.3.2 Installation des Borewelders mit verstellbarem Geratehalter

Gehen Sie wie folgt vor, um BW2600 mit dem verstellbaren Geratehalter auf dem
Werksttick zu installieren:

1. Schweil3en Sie einen Befestigungsbolzen geeigneter Lange auf eine
Position etwa 279 mm (11") von der Mitte der zu schweiffenden Bohrung.

2. Bringen Sie den verstellbaren Geratehalter auf die Verstellfliche mit der
Schraube, die durch das Loch in der Mitte des Geratehalters hervorsteht.

3. Richten Sie den Gerétehalter so aus, dass die Montagestange mit dem
Montagebolzen und der Mitte der zu schweiRenden Bohrung ausgerichtet
ist.

TIPP:

Die vier Federscheiben und die Mutter, die dem verstellbaren Sockel
beiliegen, sind Uber die 12 mm (0,5")-Schraube zu legen und handfest
anzuziehen, zuziglich zu einer halben Drehung mit einem
Schraubenschlissel. Siehe Abbildung 3-17.

P/N 85555-G, Rev. 7 Seite 41



Meunting Bolt

. : -3
Spring Washer Alignment Detail
(4 spring washers shown) o Suppod Rod

Adjustment Screw

Leveling Screw 7
e (3)

Mouriting Bodt

Spring Washers

10

ABBILDUNG 3-17. MONTAGE AUF DEM VERSTELLBAREN GERATEHALTER

TABLEAU 3-7. MONTAGE AUF VERSTELLBAREM GERATEHALTER

Nummer | Komponente
1 Befestigungsschraube
2 Federscheiben
3 Detail der Ausrichtung der Federscheiben (4 Federscheiben abgebildet)
4 12 mm (1/2") Arretiermutter
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TABLEAU 3-7. MONTAGE AUF VERSTELLBAREM GERATEHALTER

Nummer | Komponente

5 Federscheiben (siehe Detail oben)
6 Justierschraube
7 Nivellierschraube (Menge 3)
8 Grundplatte
9 Befestigungsschraube
10 Stutzstange
11 Schieber
12 Klemmknopf (Menge 2)
13 Werkstuickbohrung
4. Schrauben Sie die Montagestange in das Gleitloch am verstellbaren

5.

TIPP:

We
zur

erforderlich ist, verwenden

Sie

28208). Dadurch wird die
Schraubeneinstellung auf

Geratehalter und ziehen Sie sie fest.

Schieben Sie die
Sicherungsmanschette auf
die Montagestange und
montieren Sie die
Radialhalterung auf die S
Befestigungsstange (siehe
Abbildung 3-18).

nn ein groRerer Abstand
Montagestange BW2600

die Radialhalterung (P/N

279 - 356 mm (11 - 14") ABBILDUNG 3-18. RADIALHALTERUNG AUF DER
geandert. MONTAGESTANGE

Verwenden Sie die Radialhalterungen BW3000 zu maximal 127 mm
(5"). Wenn mehr radialer Brennerreichweite erforderlich ist, verwenden

Sie

eine 254 mm (10") Radialhalterung. Die BW3000

Radialhalterungen kdnnen bei Bedarf miteinander verbunden werden.

We

nn eine langere Montagestange erforderlich ist, verwenden Sie den

Montagestangenverlangerer, um die Ladnge der Montagestange zu
vergrol3ern, ohne die Steifigkeit zu beeintrachtigen.

6.

Montieren Sie den BW2600 auf die Radialhalterung.

P/N 85555-G, Rev. 7
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3.3.2.1

7. Befestigen Sie die Verlangerungen
am BW2600 und greifen Sie dazu
durch die zu verschweiRende
Bohrung fiir eine schnelle
Einstellung der Basis (siehe
Abbildung 3-19).

ANMERKUNG _

Die Verwendung eines Mal3stabs
oder von Teilern stellt sofort die
Bewegungen fest, die erforderlich
sind, um die Spindelachse des
Borewelders in die Bohrungsmitte zu
schwenken.

Anpassung auf Parallelitat

ABBILDUNG 3-19. BW2600 AUF DER

MONTAGESTANGE

Gehen Sie wie folgt vor, um auf Parallelitat anzupassen:

1. Fr die Ausrichtung von Achse zu Bohrung schwenken Sie BW2600, bis
die Verlangerung nahe der 3-Uhr- oder 9-Uhr-Position liegt.

2. Stellen Sie die beiden

vorderen NivellierfiiRe
paarweise ein, wobei Sie
den Abstand von der
Verléngerung zur
Oberflache der Bohrung
oben und unten in der
Bohrung beachten. (Im
Beispiel in Abbildung 3-20
sitzt der verstellbare
Geratehalter bei 6 Uhr.)

ABBILDUNG 3-20. PARALLELITATSKONTROLLE BEI 3 UHR
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3. Bringen Sie die

Verlangerung auf die 6-
Uhr-Position und stellen
Sie die hinteren
Nivellierabdriickschraube
ein, bis die Verlangerung
parallel zur
Bohrungsoberflache ist.
Auf diese Weise lasst die
hintere Abdriickschraube
den Geréatehalter auf die
vorderen Abdriickschraube
schwenken, ohne die
andere, bereits eingestellte
Achse zu beeinflussen
(siehe Abbildung 3-21).

TIPP:

Wenn die Einstellung der hinteren Abdriickschraube im Uhrzeigersinn
bewirkt, dass sich die Montagestange in Richtung des verstellbare
Geratehalter bewegt, bedeutet dies, dass die Federscheiben ihre
maximale Kapazitat erreicht haben und sich dadurch der verstellbare
Sockel neigt. Losen Sie die Befestigungsschraube, bis die
Federscheiben nicht mehr zusammengedrickt sind, um eine weitere
Anpassung zu ermoglichen.

von 20 Nm (15 ft-Ib) an.

ABBILDUNG 3-21. PARALLELITATSKONTROLLE BEI 6 UHR

4. Ziehen Sie die 12,7 mm (0,5") Niederhaltemutter mit einem Drehmoment
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3.3.2.2

Erreichen der Rundlaufgenauigkeit
Gehen Sie wir folgt vor, um Rundlaufgenauigkeit zu erreichen:

1. Bringen Sie den BW2600
und die Verlangerung zur
ungefahren Bohrungsmitte
und arretieren Sie das
Gelenk (siehe Abbildung 3-
22).

2. Befestigen Sie den
richtigen Brenner fir die
Bohrung (siehe Tabelle 3-
3).

3. Fahren Sie den BW2600
zuriick, um die
Brennerdiise an das Ende
der Bohrung zu bringen.

4. Uberpriifen Sie die X-
Achse, indem Sie den ABBILDUNG 3-22. BW2600 ARTIKULIERT IN DER MITTE DER
Brenner zwischen der 12- BOHRUNG (GELENKVERBINDUNG
Uhr- und der 6-Uhr- ABGEBILDET)

Position drehen, und passen
Sie den Schieber an der
Basis zum Zentrieren des Brenners in der X-Achse an.

ANMERKUNG

Der Brenner und die Spindel kbnnen manuell oder tber die
Bedienelemente gedreht werden.

WARNUNG

Wenn Sie die Bedienelemente verwenden, ziehen Sie den Stecker des
Drahtvorschubkabels heraus, da sonst der Drahtvorschubstromkreis
aktiv ist. Bei Verwendung der Fernbedienung aktiviert Rot/Jog (Drehen/
Vorricken) nicht die Drahtvorschub.

5. Uberpriifen Sie die Y-Achse, indem Sie den Brenner zwischen den 3-Uhr-
und der 9-Uhr-Positionen drehen und die radiale
Radialhalterungsbaugruppe des Borewelders von der Montagestange
schwenken, um den Brenner in der Y-Achse zu zentrieren.
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3.3.3 Abschluss der Installation

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um die Installation abzuschliel3en,
unabhéngig davon, ob Sie mit einer Bohrstangenschnittstelle oder einem
verstellbaren Geratehalter montieren:

1. Drehen Sie den Vorschubknopf, um die Spindel in die ausgefahrene
Position zu bringen.

2. Schliel’en Sie das

Netzkabel an den BW2600
an (siehe Abbildung 3-23).

ABBILDUNG 3-23. NETZKABELANSCHLUSS

3. Verbinden Sie den
Drahtvorschub mit dem
BW2600 (siehe Abbildung
3-24) und ziehen Sie die
Stellschraube an.

ABBILDUNG 3-24. DRAHTZUFUHR ANGESCHLOSSEN
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4. \erbinden Sie das
Drahtvorschubsteuerkabel
mit dem BW2600
(Abbildung 3-25).

ABBILDUNG 3-25. DRAHTZUFUHRSTEUERKABEL
ANGESCHLOSSEN

5. Verbinden Sie die
Drahtvorschubleitung mit
dem Drahtvorschubgerét
(siehe Abbildung 3-26).

ABBILDUNG 3-26. DRAHTZUFUHRANSCHLUSS

6. Verbinden Sie das
Drahtvorschubsteuerkabel
mit dem
Drahtvorschubgerét (siehe
Abbildung 3-27).

7. Fihren Sie den Draht in die
\orschubrollen ein und
klemmen Sie die
\orschubrollen an.

ABBILDUNG 3-27. DRAHTVORSCHUBSTEUERKABEL AN
DRAHTVORSCHUBGERAT ANGESCHLOSSEN
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ANMERKUNG

Wenn es Probleme beim
Zufuhren von Draht durch
den Brenner gibt, richten Sie
einen 203 mm (8") langen
Drahtabschnitt gerade,
bevor Sie das
Drahtvorschubgerat
bestlicken (siehe Abbildung
3-28).

8. Dricken Sie den
SchweiBstartschalter, um
den Draht in das System
einzufihren, aber ohne dass
Schweistrom an das
Drahtvorschubgerét
angeschlossen ist (siehe
Abbildung 3-29).

A VORSICHT

Wenn lhr
Drahtvorschubgerat keine
Funktion Draht vorriicken
hat und der Schweif3strom
nicht leicht getrennt werden
kann, entfernen Sie die
SchweilRerdung, bevor Sie
den BW2600 in den
Schweilfmodus schalten.

ABBILDUNG 3-28. DRAHT VOR DEM ZUFUHREN GERADE
GERICHTET

ABBILDUNG 3-29. SCHWEIRSTARTSCHALTER

9. Sobald der Draht den Brenner verlassen hat, klemmen Sie den

uberschussigen Draht an.
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ANMERKUNG

Wenn es Probleme bei der Drahtzufiihrung durch das Brennersystem
gibt, entfernen Sie das Brennersystem vom BW2600 und fuhren Sie
den Draht manuell durch das Brennersystem. Installieren Sie den
Brenner dann wieder in das Gerét.

10. Die Spindel wieder durch die Bohrung fahren, indem Sie den
\orschubknopf drehen, und die Maschine so positionieren, dass der Draht
etwa 1,6 - 3,2 mm (1/16 - 1/8") vom Rand der Bohrung entfernt Kontakt
hat.

11. Schliel3en Sie das SchweiRkabel vom Drahtvorschubgerét an die
Stromversorgung an.

12. Uberpriifen Sie, dass Schutzgas, Stromversorgung und SchweiRleitungen
richtig angeschlossen und schweil3bereit sind.

13. Uberpriifen Sie, ob die ungefahre Spannung und der Drahtvorschub fiir die
Anwendung geeignet sind.

ANMERKUNG

Beim MIG-Schweil3en steht die Drahtgeschwindigkeit in direktem
Zusammenhang mit dem Schweifl3strom.

3.4 INSTALLATI NSZUBEHOR

In den folgenden Abschnitten wird die Einrichtung von optionalem Zubehor
beschrieben.

34.1 Standard-Brenneradapter

Der Standard-Brenneradapter ist fur die Verwendung von CLIMAX BW3000-
Standardbrennern ausgelegt.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Standard-Brenneradapter zu anzuwenden:
1. Montieren Sie den Standard-Brenneradapter am Schwenkkopf.
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2. Bauen Sie die Auskleidung
in die Baugruppe ein (siehe
Abbildung 3-30).

ANMERKUNG

Die Lange der Auskleidung
sollte biindig mit dem Boden
der des Innengewindes der
Schraubverbindung sowie ABBILDUNG 3-30. AUSKLEIDUNG UND STANDARD-
der Oberseite des BRENNERADAPTER
AulRengewindes sein.

3. Ziehen Sie die Auskleidung
am AuRengewinde des
Schwenkkopfes fest (siehe
Abbildung 3-31).

ANMERKUNG

Die Auskleidung wird in der
AulRenbefestigung an der

Schwenkkupplung und nicht  Aea5NG 331, AUSKLEIDUNG IM SCHWENKKOPF
im Adapter befestigt. ANGEZOGEN

4. Schrauben Sie den Standard-Brenner (Nr. 0 oder Nr. 00) in den Standard-
Brenneradapter.

5. Richten Sie die
Brennerdise so aus, dass
sie parallel zum
Schwenkweg verlauft O
(siehe Abbildung 3-32).

6. Ziehen Sie die
Kontermutter fest.

ABBILDUNG 3-32. AUSRICHTUNG DER BRENNERDUSE

3.4.2 Brenner Nr. 00 und Nr. O

Diese Brenner werden verwendet, um Bohrungen mit einem Durchmesser von 22
bis 44 mm (0,88 bis 1,7") bzw. 44 bis 76 mm (1,7 bis 3") aufzuschweif3en. Sie
werden mit dem in Abschnitt 3.4.1 beschriebenen Standard-Brenneradapter
verwendet.
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A VORSICHT

Da diese Brenner nicht isolierte Dlisen haben, ist der Abstand zwischen
Duse und Werkstiick entscheidend.

Wenn es notwendig ist, den Draht durch den BW2600 zu fiihren und die Schwenk-
baugruppe bei abgenommenem Brenner zu schwenken, schieben Sie den Draht mit
einer Zange durch den Brenner und bringen dann den Brenner wieder am Schwen-
kkopf an.

TIPP:

Das Feilen des Drahtes zu einer Spitze, Geraderichten eines kurzen
Abschnitts am Drahtende, oder das Drehen der Bohrspindel kann die
automatische Zufiihrung des Drahtes erleichtern.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Brennerspitzen zu wechseln:

1.

I I

TIPP:

Da der Draht beim Austritt
aus der Spitze gebogen ist,
liegt der Kontaktpunkt mit
dem Werkstlick hoher, als
sonst zu erwarten wére.

Losen Sie die Stellschraube, die die Spitze halt.

Entfernen Sie die Spitze vom Brennergehduse.

Setzen Sie die neue Spitze in das Gehéduse und die Auskleidung ein.
Halten Sie den Brenner waagerecht, sodass die Spitze in ihren Sitz féllt.
Ziehen Sie die Stellschraube an, um Bewegungen zu verhindern.

Positionieren Sie die Spitze
axial zu einem Punkt etwas
unterhalb der Mitte zur
Dusen6ffnung, wobei Sie
den
Innensechskantschliissel als
Lehre
verwenden(Abbildung 3-
33)

ABBILDUNG 3-33. POSITION DER SPITZE MIT

Positioni_eren Sie Spitze INNENSECHSKANTSCHLUSSEL
daher leicht zum Ende der
Duse hin.

Nachdem Sie den Brenner zum Einrichten, Zentrieren und Einschrauben in eine
Verlangerung gedreht haben, fiihren Sie den Draht durch den Brenner, bis er die
Spitze in einem stabilen Zustand verldsst und eine saubere Spirale aus Draht bildet.
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Dies baut die im Draht aufgebauten Torsionsspannungen ab (weil der Draht beim
Drehen nicht zugefihrt wurde), sodass der Schweilprozess nicht durch Abwan-
derungen des Drahtes beim Anfahren beeintréchtigt wird.

3.4.3 Brennerverlangerungsstitzen-Satz

Dieser Brennerverlangerungsstiitzen-Satz ist optimal, wenn der Abstand vom
Borewelder zum Brenner so groB ist, dass die Stabilitat des Brenners ungewiss und
die Ausrichtung schwierig vorzunehmen ist.

Gehen Sie wie folgt vor, um den
Brennerverlangerungsstutzen-
Satz einzurichten.

1. Schieben Sie den
Stitzblock Uber eine
Verléngerung, die sich in
der Néhe der zu
schweillenden Bohrung
befindet, und an einer
Stelle, an der der TORCH EXTENSION
Verlangerungsstitzstab SUPPORT KIT \
angeklemmt oder mit
HeftschweilRen befestigt
werden kann, um die
Abstlitzung zu
ermoglichen.

2. Richten Sie den
Stiitzblock so aus, dass

beide Schulterschrauben im rechten Winkel zur Brennerverlédngerung
stehen.

3. Rundlaufgenauigkeit des Stltzkorpers mit der Bohrung herstellen.

4. Befestigen Sie die Verlangerungsstange an dem in Schritt 1 festgelegten
Fundament.

5. Fahren Sie mit dem Einrichten wie in Abschnitt 3.3 auf Seite 30
beschrieben fort.

ABBILDUNG 3-34. BRENNERVERLANGERUNGSSTUTZEN-SATZ

TIPP:

Beim MIG-Schweil3en steht die Drahtgeschwindigkeit in direktem
Zusammenhang mit dem Schweil3strom. Mit dem variablen Schritt ist
es moglich, entweder kleine Schweil3perlen bei kleinem Schritt
abzulegen, oder riesige Schweil3perlen bei groRem Schritt
aufzubringen.
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4 BETRIEB

IN DIESEM KAPITEL:
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4.2 GRUNDSATZE FURDIE BEDIENUNG = = = = = = = = = = = = = = = & & & & o o oo oo oo oo o mm s 54
4.3 KONTROLLEN VORDEM BETRIEB = = = = = = = = = = = = = & & & & & o o oo oo oo oo m o s e s 54
4.4 \VORBEREITEN DES BOREWELDERS AUS DAS SCHWEIREN - = = = = = = = = = = = = o o oo oo oo oo 55
441 EINSTELLUNG DER DREHZAHL = = = = = = = = = = = = = = & & o o o e e o e e e e m oo e - 55
4.4.2 EINSTELLEN DES GASDURCHSATZES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« - - - - 56
4.4.3 EINSTELLEN DES DRAHTVORSCHUBS = = = = = = = = = = = = = = = = = & & o o oo oo oo - 56
4.4.4 UBERPRUFUNG DER SCHRITT-EINSTELLUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 56
4.4.5 BEFESTIGEN DER SCHWEIRBMASSEKLEMME = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =2 === 58

A5 SCHWEIREN = = = = = = = - o s s e e e ettt e et ettt ettt a e e 58
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4.1 BETRIEBSARTEN

Die BW2600 ist in der Lage, jedes zylindrische Werkstiick zu schweiflen,
einschlieBlich Bohrungen, Planflaéchen und AulRendurchmesser.

Zu den Betriebsarten gehdren:

» Standard-BohrschweiRen
Uberspring-Bohrschweifen
« Full-BohrschweiRen

A VORSICHT

Schweil3spritzer und andere Ablagerungen kénnen die Maschine
beschadigen und ihre Leistung beeintrachtigen. Entfernen Sie alle
Schweil3spritzer und andere Fremdkdrper vor und nach Gebrauch von
der Maschine.
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4.2 GRUNDSATZE FUR DIE BEDIENUNG

WARNUNG

Es sind stets sichere Arbeitspraktiken, einschlief3lich
standortspezifischer Sicherheitsanforderungen, zu befolgen. Es liegt in
der Verantwortung des Benutzers, bevor die Maschine eingerichtet wird
sowie jedes Mal, bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, eine
Risikobewertung durchzufihren.

Betreiben Sie diese Maschine nicht ohne entsprechende Schulung, um Einstell-,
Bedienungs- und Wartungsarbeiten vollstandig zu verstehen und sicher ausfuihren

zu kénnen.

A VORSICHT

Zur Vermeidung schwerer Verletzungen sich wéhrend des Betriebs von
beweglichen Maschinenteilen fernhalten.

BW2600 wird oft an gefahrlichen Orten eingesetzt (wie in erhdhten Positionen
oder in der Ndhe anderer Betriebsmittel). Der Bediener hat vor Arbeitsbeginn fiir
jeden Auftrag eine standortspezifische Risikobewertung (Abschnitt 4.3 und
Abschnitt 1.6 auf Seite 6) durchzufuhren.

Die BW2600 verfugt Gber ein optionales Fernbedienhandgerat, mit dem der
Bediener den besten Standort zur Bedienung der Maschine auswéhlen kann.

4.3 K NTR LLENV R DEM BETRIEB

WARNUNG

Rotierende Maschinenteile kdnnen zu schweren Verletzungen fihren.
Vor Durchfiihrung der Vorkontrollen die Maschine ausschalten und
verriegeln. Wahrend des Betriebs der Maschine immer auf den
Aufenthalt aller Personen in der Nahe der Maschine achten.

\or jedem Start der Maschine ist Folgendes zu tberpriifen:

1. Die Maschine ist fest mit dem Werkstiick verbunden.

2. Alle Kabelkanéle, Kabel und Schlauche sind ordnungsgemar
angeschlossen und von beweglichen Teilen getrennt.

Alle Geréteteile haben festen Sitz.

Die SchweilRparameter sind richtig eingestellt (Abschnitt 3.4 auf Seite 49).
Alle Griffe und Werkzeuge sind aus der Maschine entfernt.

Alle vorbeugenden Wartungsarbeiten wurden ausgefuhrt (Abschnitt 5).

o U s~ w
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4.4 V RBEREITEN DES B REWELDERS AUS DAS SCHWEIREN

4.4.1 Einstellung der Drehzahl

Gehen Sie wie folgt vor, um die Drehzahl einzustellen:

1. Stellen Sie die Drehzahl des Brenners auf den erforderlichen linearen Hub
entlang der Bohrungsoberflache ein.

2. Verwenden Sie Tabelle 4-1 fiir anndhernde Einstellungen.
3. Nehmen Sie die Zeit der Spindel fir Feineinstellungen geméR den

folgenden Leitlinien:

a) Beim Schweilien in waagrechter Achse multiplizieren Sie den
Bohrungsdurchmesser in Zoll mit 8,4, um die Anzahl in Sekunden
pro Umdrehung der Spindel bei 559 mm/Min. (22"/Min.) linearer

Verfahrgeschwindigkeit zu erhalten.

b) Beim Schweilen in senkrechter Achse multiplizieren Sie den
Bohrungsdurchmesser in Zoll mit 10,4, um die Anzahl in Sekunden
pro Umdrehung der Spindel bei 457 mm/Min. (18"/Min.) linearer

Verfahrgeschwindigkeit zu erhalten.

TABELLE 4-1. DREHZAHL IN ZOLL BEI 20 ZOLL/MIN (508 MM/MIN)*

Einstellunge

n Bohrlochgrofe Sek. pro Drehung
1 635 mm (25") 240
2 109 mm (4,3") 40
3 71 mm (2,8") 26
4 53 mm (2,1") 20
5 43 mm (1,7") 16
6 36 mm (1,4") 13
7 30 mm (1,2") 11
8 28 mm (1,1") 10
9 25 mm (1,0") 9
10 23 mm (0,9") 8

*. Tabelle 4-1 dient nur als Referenz.

Die optimale SchweiRgeschwindigkeit fiir das MIG-Schweil3en betragt 508 mm/
Min. (20 ipm). Beim Schweifen in senkrechter Borewelder-Achse kann die
SchweilRgeschwindigkeit verringert werden. Beim Schweil3en in waagrechter
Borewelder-Achse sollte die Schweil3geschwindigkeit erhdht werden, um eine
mangelnde Verschmelzung des Abstiegsabschnitts zu vermeiden. Fir genaue
Ergebnisse stoppen Sie Umlaufzeit der Spindel mit einer Stoppubhr.
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4472 Einstellen des Gasdurchsatzes

Uberpriifen Sie, ob das Schutzgas mit dem Vorschubmechanismus verbunden ist
und ob der Durchsatz fiir das MIG-SchweiBen geeignet ist (1 m3/h [25-35 cfh]).

Die folgenden Gaszusammensetzungen werden empfohlen:

» 75% Argon + 25% CO, fur das Bohrschweif3en in waagrechter Achse
*  92% Argon + 8% CO, fur das Bohrschweien in senkrechter Achse

4.4.3 Einstellen des Drahtvorschubs

Befolgen Sie die Anweisungen des Herstellers zur
Drahtgeschwindigkeitseinstellung fir den vom Borewelder-Betreiber
bereitzustellenden Drahtvorschubgerét.

ANMERKUNG

Bei 0,889 mm (0,035") Draht entspricht eine Drahtgeschwindigkeit von
250"/min etwa 125 A. Diese Einstellung wird als Basislinie fur den
Schweil3beginn empfohlen. Bei einer Schweil3geschwindigkeit von 559
mm/Min. (22"/Min.) betragt die Schweil3raupenhdhe etwa 2,92 mm
(0,115").

4.4.4 Uberprufung der Schritt-Einstellung

Gehen Sie wie folgt vor, um die Schritt-Einstellung zu Uberprifen:

1. Uberpriifen Sie, dass der Borewelder frei von Hindernissen fiir die
Rotation ist.

2. Trennen Sie das Drahtvorschubsteuerkabel.
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TABELLE 4-2. KENNZEICHNUNG DER
BEDIENELEMENTE
Nummer Komponente

1 Anschluss fur
Fernbedienhandgeréat

2 Lichtbogenunterbrechung

3 Drehzahlknopf

4 Schitzsteueranschluss
der Drahtzufuhr

3. Drehen Sie die

Borewelder-Spindel,
indem Sie das Netzkabel
(aber nicht das Kabel des
Drahtvorschubsgeréts)
anschlieRen und den
Schalter SCHWEISSEN
verwenden. Wenn das
Bedienhandgerét in

REMOTE 1
OPERATOR
PENDANT
PORT

N\

2

ARC
INTERRUPT

3

ROTATION
SPEED

/ KNOB

4

WIREFEED
CONTACTOR
CONTROL PORT

ABBILDUNG 4-1. STEUERELEMENTE ZUR UBERPRUFUNG DER

SCHRITT-EINSTELLUNG

Gebrauch ist, driicken Sie ROT/JOG (Drehen/Vorriicken) auf dem

Fernbedienhandgerét.

A VORSICHT

Wenn das Steuerkabel in Schritt 2 nicht abgeklemmt wird, kann dies zu
unerwinschten Schweil3aktivitaten fuhren.

4. Messen Sie die

\orschublénge einer
Umdrehung und stellen Sie
den Schrittknopf so ein,
dass er eine axiale
Bewegung von 3,2 mm (1/
8") ermaglicht.

TABELLE 4-3. KENNZEICHNUNG VON

ANSCHLUSSEN UND KNOPFEN

Nummer Komponente
1 Anschluss fiur das
Bedienerhandgeréat
2 Schrittweite-Einstellknopf

1
OPERATOR

PENDANT
PORT

STEP
ADJUSTMENT
KNOB

ABBILDUNG 4-2. POSITION DES

SCHRITTANPASSUNGSKNOPFES
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4.4.5

ANMERKUNG _

Anpassungen an Schrittweite und Drahtgeschwindigkeit sind
notwendig, um die erforderliche Aufschweil3starke zu erreichen.
Kleinere Schweil3raupen erfordern einen kleineren Schritt (mit
geringerer Stromstarke und geringerer Drahtgeschwindigkeit), grof3ere
Schweil3raupen erfordern einen gréReren Schritt (mit héherer
Stromstarke und Drahtgeschwindigkeit).

Befestigen Sie die Erdungsklemme
der Stromversorgung an dem zu
verschweillenden Teil. Die Ober-
flache, an der die Klemme
befestigt ist, sollte aus sauberem,
blankem Metall bestehen und so
beschaffen sein, dass eine gute
Leitfahigkeit zum Werkstiick
besteht. Es wird der C-Klem-
mentyp empfohlen (siehe
Abbildung 4-3).

A VORSICHT

Wie bei jedem

Befestigen der Schweilimasseklemme

ABBILDUNG 4-3. BEISPIEL FUR EINE C-KLEMME

Elektroschweil3verfahren kann eine schlechte Erdung die
Schweil3qualitat beeintrachtigen und das Risiko eines Stromschlags

erhdhen.

4.5

SCHWEIEN

WARNUNG

Das Schweil3en ist nur von qualifiziertem Personal durchzuftihren. Das

Schweil3en erfordert ein hohes

Malf3 an Ausbildung, und qualifizierte

Schweil3er sind sich der Mdglichkeit eines Lichtbogentberschlags,
heil3er Oberflachen und Verbrennungsgefahr an der Schweif3diise und
dem Werkstlick bewusst. Tragen Sie beim Schweil3en stets geeignete

personliche Schutzausrustung.
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WARNUNG

Das Werkstiick kann beim Schweil3en extrem heild werden. Der Kontakt
mit einem heil3en Werkstick kann zu schweren Verbrennungen auf
bloRer Haut fihren. Tragen Sie Schweil3schutzhandschuhe, wenn Sie
ein zu schweilRendes Werkstlck berthren oder in unmittelbarer Nahe
daran arbeiten.

Um das Schweil3en zu beginnen, driicken Sie den SCHWEISS-Schalter.

Die visuelle Bestétigung, dass der axiale Vorschub der Spindel dem Aufschweil3en
entspricht, ist entscheidend. Passen Sie die Drahtgeschwindigkeit an, um die
Schweilraupe an der Kreuzung von vorheriger Raupe und Grundmaterial oder
leicht daruber zu platzieren.

Wenn der Schritt zu klein ist, erhéhen Sie ihn durch Linksdrehung des
Schritteinstellknopfes; wenn der Schritt zu grof3 ist, verringern Sie ihn durch
Rechtsdrehung des Schritteinstellknopfes (siehe Abbildung 4-2 auf Seite 57).

Wenn der SchweiRprozess abgeschlossen ist, schalten Sie den Schalter
SCHWEISSEN aus.

45.1 Schweil3sicherheit bei Anpassungen

Wie bei jedem Lichtbogenschweil3verfahren ist die visuelle Beobachtung nur mit
einem geeigneten Lichtschutz durchzufuhren. Viele Schweil3er verwenden eine
Kombination aus einem Handschutzschild mit Abdunklungsgrad 9 und einer
Schutzbrille mit Abdunklungsgrad 3. Diese Kombination erméglicht es, die
Steuerung anzupassen, wahrend er durch die Brille vor Stichflammen geschiitzt ist.

Betrachten Sie den Lichtbogen durch die Kombination aus dem Handschutzschild
und Schutzbrille, um eine genaue Definition der Drahtposition festzustellen.
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4.5.2

Moglichkeiten zur Schweil3unterbrechung

Abbildung 4-4 zeigt den Unterschied in den Méglichkeiten beim Uberspringen

und Fallen.

i
i
l

DIAL WELD 5 NOWELD WELD NOWELD
SPEED DIALSPEED FILL  DIAL SPEED
SKIP

2 WELD

3(WITHIN SKIP/FILL CAMS © WITHIN SKIP/FILL CAMS
DETENT) DETENT)

- WELD DESIRED ROTATION » WELD DESIRED ROTA-

DIRECTION TION DIRECTION

- SKIP/NO WELD AT DETENT IN * FILLUWELD AT DETENT IN

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

« USED FOR KEYWAYS * USED FOR LIGHLY WORN
OBLONG BORE SECTIONS

ABBILDUNG 4-4. VERGLEICH VON UBERSPRINGEN UND FULLEN

TABLEAU 4-4. VERGLEICH VON UBERSPRINGEN UND FULLEN

Nummer | Komponente

1 Uberspringen

2 SchweilRen — Auswahl Geschwindigkeit Uberspringen — Schweif3en

(Innerhalb der Uberspringen/Fiillen-Nockenrastung)
In erforderlicher Drehrichtung Schweifen

3 Uberspringen/Kein SchweilRen bei Nockenrastung
Kein Schnell-Uberspringen

Fur Nuten

4 Fillen

Seite 60

BW2600 Betriebsanleitung



“CLIMAX

TABLEAU 4-4. VERGLEICH VON UBERSPRINGEN UND FULLEN

Nummer | Komponente

Keine Schweil3geschwindigkeit — Flllung schweil3en — Keine

5 SchweiRgeschwindigkeit
(Innerhalb der Uberspringen/Fiillen-Nockenrastung)
In erforderlicher Drehrichtung SchweiRen

6 Fullen/Schweil3en bei Nockenrastung

Kein Schnell-Uberspringen

Fir einseitig in Langsachse ausgeschlagene Bohrungen

Vermeidung von Nuten

Wenn das Uberspringen einer Nut erforderlich ist, gehen Sie bei der Vorbereitung
zum Schweil3en wie folgt vor:

1.

Stellen Sie den Schalter UBERSPRINGEN/FULLEN auf
UBERSPRINGEN.

Schalten Sie den Schalter UBERSPRINGEN ein.

Drehen Sie den Brenner in Schweif8richtung, bis die Brennspitze den
Anschlagpunkt oder einen Punkt vor der Nut erreicht.

Dricken Sie den AulRendurchmesser der Nockenscheiben mit Daumen und
Zeigefinger zusammen, wodurch ein niedriger Punkt in der Nockenscheibe
gebildet wird.

Drehen Sie die Scheiben, bis der Schalter UBERSPRINGEN in den
unteren Bereich fallt.

Drehen Sie den Brenner wie in Schritt 3 bis zum Ende des
Unterbrechungsbereichs.

Halten Sie die erste Scheibe dort, wo sie in Schritt 5 eingestellt wurde.
Bewegen Sie dann die andere Scheibe, bis der Schalter UBERSPRINGEN
auslost.

Uberpriifen Sie erneut die Scheibeneinstellungen, indem Sie die Spindel
durch den Bereich ,,Unterbrechung® in Schwei3drehrichtung drehen.

Fallen von einseitig in Langsachse ausgeschlagenen Bohrungen

Die BW2600 ist in der Lage, einseitig in Langsachse ausgeschlagenen Bohrungen
zu korrigieren.

Beim Fullen einseitig in Langsachse ausgeschlagenen Bohrungen ist bei der
Vorbereitung zum Schweil3en wie folgt vorzugehen:

1.
2.
3.

Stellen Sie den Schalter UBERSPRINGEN/FULLEN auf FULLEN.
Schalten Sie den Schalter UBERSPRINGEN ein.

Drehen Sie den Brenner in Schweilrichtung, bis die Brennerdse die Stelle
erreicht, an der das Schweil3en beginnen soll.
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4. Dricken Sie den AuBendurchmesser der Nockenscheiben mit Daumen und
Zeigefinger zusammen, wodurch ein niedriger Punkt in der Nockenscheibe
gebildet wird.

5. Drehen Sie die Scheiben, bis der Nocken-Mikroschalter (Nr. 6
inAbbildung 2-23 auf Seite 23) in den unteren Bereich fallt.

6. Drehen Sie den Brenner wie in Schritt 3 bis zum Ende des
Unterbrechungsbereichs.

7. Halten Sie die erste Scheibe dort, wo sie in Schritt 5 eingestellt wurde.
Bewegen Sie dann die andere Scheibe, bis der Schalter UBERSPRINGEN
auslost.

8. Uberpriifen Sie erneut die Scheibeneinstellungen, indem Sie die Spindel
durch den Bereich ,,Unterbrechung in Schweil3drehrichtung drehen.

ANMERKUNG

Die BW2600 ist in ihrer Fahigkeit, einseitig in Langsachse
ausgeschlagenen Bohrungen zu korrigieren, eingeschrankt, da der
Borewelder sich um 360° drehen muss.

Manuelle Unterbrechung tber Fettléchern

Driicken Sie fiir die Bedienung des manuellen Uberspringens die Taste
MANUELLES UBERSPRINGEN, um das Schweilen stoppen aber die Drehung
fortzusetzen. Um mit dem SchweifRen fortzufahren, lassen Sie die Taste los.

Fur die Fernbedienung driicken Sie die Taste Rotation VORRUCKEN/
MANUELLES UBERSPRINGEN.

ANMERKUNG _

Wiederholen Sie diesen Vorgang fur jede Umdrehung, bis der nicht zu
schweilRende Bereich passiert ist.

4.6

4.6.1

SCHWEIISTIFTE

Lichtbogenspannung

Eine Spannungseinstellung von 17-19 V ist ein empfohlener Anfangsbereich.
Kleine Anderungen der Spannung an der Stromversorgung werden erforderlich,
um den SchweilRprozess zu stabilisieren.

Eine niedrigere Spannung liefert einen gleichmaRigen, weniger heftigen
Lichtbogen. Dies flihrt zu weniger Spritzern und Spritzperlen mit kleinerem
Durchmesser, was langere Perioden des kontinuierlichen Schweifens zwischen
den Dusenreinigungen und eine langere Lebensdauer der Spitze ermdglicht.
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ANMERKUNG

Die Lichtbogenspannung sollte wahrend des Schweil3ens angepasst
werden, um das beste Schweil3raupenprofil und die beste
Kurzschlussleistung zu erhalten. Aufgrund von Schwankungen in der
Umgebung und in den Schweif3anlagen kann diese Anleitung keine
genauen Spezifikationen liefern. Wenden Sie sich an CLIMAX, um
technischen Support zu den Schweil3parametern zu erhalten.

4.6.2 Verwendung von 0,889 mm (0,035") Draht

Befolgen Sie die folgende Leitlinie fir die Verwendung von 0,035" Draht:

* 100 A =508 cm/Min. (200"/Min.), bei 16-17 V
* 125 A =610 cm/Min. (240"/Min.), bei 17-18 V
* 150 A =762 cm/Min. (300"/Min.), bei 18-19 V

ANMERKUNG

Diese Zahlen stellen nur Richtwerte dar und berticksichtigen nicht die
Abweichungen von Geraten und Verbrauchsmaterialien.

4.6.3 Schutzgas

Es wird ein Durchsatz von 1 m3/h (25-35 cfh) empfohlen. Vermeiden Sie
ubermaliigeDurchsétze, da dies zu Turbulenzen fiihrt und die Abschirmung
kompromittieren kann.

Wenn Verdacht auf schlechte Abschirmung besteht, ist auf ein verschmutzte Diise
oder einen behinderten Gasstrom aus dem Ablenker zu achten. Falls Wind ein
Problem darstellt, erstellen Sie einen Windschutz aus Leder oder einem anderem
nicht leitfahigem Material.

4.6.4 Draht und Gas

BW2600 ist fir massiven Stahldraht im MIG-Schweil3verfahren ausgelegt.

Die Dauer der kontinuierlichen Nutzung des BoreWelders hangt von der Ansam-
mlung von Material in der Schwei3dilse durch Spritzer ab. Wenn Sie sich fiir die
Art des zu verwendenden Kabels, des Gases und der Stromversorgung
entscheiden, wahlen Sie eine Kombination, die den gleichméafigsten Lichtbogen
erzeugt. Das fiihrt zu weniger Spritzern.

Dréahte mit hoheren Desoxidationsanteilen funktionieren fiir gewohnlich am
besten. Es werden die Drahte E-70S-2 und E-70S-6 empfohlen; E-70S-2 erzeugt
feinere Spritzer und weniger Glasaufbau bei mehrschichtigem Aufbau.

Es kann jedes handelstbliche Schutzgas verwendet werden; bevorzugt werden
jedoch solche mit hohem Argongehalt, so wie die folgenden Kombinationen:

» 75% Argon + 25% CO, fur das Bohrschweif3en in waagrechter Achse
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*  92% Argon + 8% CO, fiir das Bohrschweil3en in senkrechter Achse

Reines Argon oder Helium ist nicht fur Stahl zu verwenden. Reines CO,
produziert eine bedeutende Menge an Spritzern.

Schweildraht enthélt in der Regel Silizium als Desoxidationsmittel. Wahrend des
Schweilprozesses wandelt sich dieses zu Siliziumdioxid (Glas) und verfestigt sich
auf der Oberflache der Schwei3naht zu Klumpen. Wenn die Drahtgeschwindigkeit
zu hoch und die Drehzahl zu niedrig ist, kénnen diese Glasklumpen grol3 genug
werden, um den Schweil3bogen zu stéren und kleine Glaseinschliisse zu erzeugen
(dies tritt selten auf). Wenn viele Schichten von Aufschweil3lagen bereinander
aufgetragen werden, wird das Glas aus der unteren Ebene wieder geschmolzen und
dem neuen Glas hinzugeflgt, wodurch groBere Klumpen entstehen kdnnen. Es ist
daher ratsam, das Glas nach jedem weiteren Durchgang von der Bohrung zu
reinigen, bevor weitere auftragen werden.

4.6.5 Spindelvorschub und Drahtposition

Uberpriifen Sie beim Schweilen, ob der mechanische Schrittvorschub bei jeder
Umdrehung eine geeignete axiale Bewegung aufweist, mit den folgenden
Leitlinien:

* Wenn der Vorschub fiir die verwendeten Parameter zu groR ist,
erscheint die Perle kordelartig und hat moglicherweise Zwischenrdume
zwischen den Perlen.

* Wenn der Schritt zu klein ist, kann die Oberflache der SchweiRnaht
glatt und fehlerfrei erscheinen, aber sie kann schlecht mit dem
Grundmaterial verschmolzen sein.

Uberpriifen Sie, ob der Bogen leicht tiber die Linie zwischen dem Grundwerkstoff
und der vorherigen Wulst hinaus gerichtet ist.

Der erste Schritt (am Ende der ersten Umdrehung) ist etwas kleiner einzustellen
als die folgenden. Eine Alternative ist die Verwendung einer etwas niedrigeren
Drahtgeschwindigkeit wéahrend der ersten Umdrehung.

4.6.6 Schweil3en in der Waagrechten Achse

Das SchweifRen in der waagrechten Achse erfordert besondere Aufmerksamkeit flr
die Geréateeinstellungen. Die Schweilsraupe muss durch die Positionen unten,
senkrecht nach oben, oben, senkrecht nach unten gefiihrt werden. Diese
entsprechen in dieser Reihenfolge den Positionen 6 Uhr, 9 Uhr, 12 Uhr und 3 Uhr
der Bohrung.

Die folgenden Abschnitte enthalten einige praktische Vorschlage zur Entwicklung
von Fahigkeiten fur die Arbeit in der waagrechten Achse.
4.6.6.1 Schweil3en im senkrechten Aufwértsbereich

Fur den BW2600 bereiten die unteren und oberen Positionen (d. h. 6 Uhr und 12
Uhr) der Bohrung keine Schwierigkeiten.
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Wenn der Brenner im senkrechten Aufwartsbereich (9-Uhr-Position der Bohrung)
schweil3t, neigt die SchweilRnaht dazu, nach unten zu verlaufen. Bei richtiger
Einstellung der Steuerung bildet der erstarrende Schweil3zusatz eine Stlitze, die die
Schmelze trégt, so dass das senkrecht nach oben Schweif3en fast so einfach wie das
flache erfolgt.

Die erste Drehung kann schwieriger sein, eine gut geformte Schweil3raupe zu
erhalten als die nachfolgenden. Das durch die zuvor aufgeschweifte SchweiRraupe
und das Grundmaterial erzeugte V bietet optimale Bedingungen fir ein
erfolgreiches versetztes Bohrschweil3en.

46.6.2 Wenn der SchweilRstrom zu hoch ist

Wenn der SchweiRstrom (durch die Drahtgeschwindigkeit gesteuert) zu hoch ist,
kann der Lichtbogen zu stark sein und das Grundmaterial aushohlen. Ausgehohltes
Metall fliel3t und bildet ,, Trauben®, oder in weniger schweren Féllen eine bucklige
Perle. Dadurch kommt es auch zu Einbrandkerben am Rand der Schweil3raupe.

Die Erhohung der Drehzahl des Bohrschweilers hilft, die Schweifl3naht zu kihlen,
jedoch nur bis zu einem bestimmten Punkt. Eine Verringerung des Schweil3stroms
(durch Verlangsamung der Drahtgeschwindigkeit) sollte das Schweil3gut an
seinem Platz halten. Die Verwendung eines kleineren Drahtes und eines
proportional niedrigeren Stroms fiihrt zu einer besser kontrollierbaren
Schweilraupe. Eine Drahtgréf3e von 0,762 mm (0,030™) sollte einfach zu
handhaben sein, und nach einiger Benutzung sollte der Bediener in der Lage sein,
0,889 mm (0,035") Draht in waagrechter Achse zu beherrschen. Die bevorzugte
Drahtstérke ist in den meisten Féllen 0,035" (0,889 mm).

4.6.6.3 Schweifllen im senkrechten Abwartsbereich

Beim SchweiRen im senkrechten Abwartsbereich (3-Uhr-Position der Bohrung)
kdnnen unterschiedliche Probleme auftreten, aber die Losung ist die gleiche wie in
Abschnitt 4.6.6.2 beschrieben.

Aufgetragenes Metall neigt dazu, mit dem SchweilRbogen nach unten zu fliel3en.
Wenn das aufgeschweil3te Metall nicht schnell genug erstarrt, folgt es dem
Lichtbogen oder lauft ihm sogar voraus und verbraucht dabei alle seine
Desoxidationsmittel (der SchweilRdraht enthalt Elemente zur Reinigung der
SchweilRnaht). Dies kann zu Porositat flihren und dazu beitragen, dass das
Untermaterial mangelhaft schmilzt.

Den Gasdurchfluss nicht erhdhen. Lassen Sie stattdessen das Schweillgut mit den
folgenden Optionen schnell verfestigen (ggf. Optionen kombinieren):

» Beschleunigung der Drehzahl des BW2600
» \erringerung des Schwei3stroms
» Verwendung einer kleineren Drahtstarke
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Ein weiteres, damit zusammenhangendes Problem ist, dass der Lichtbogen eher
auf der Metallschmelze als auf dem Grundmaterial steht, was zu einer fehlenden
Verschmelzung mit dem Grundmaterial fiihrt. Dieses Problem kann unentdeckt
bleiben, bis die Bohrung auf Mal} bearbeitet wird, dann kénnen sich groRe Teile
der Schweifnaht vom Grundwerkstoff 1dsen.

Die Losung fur die meisten Probleme beim waagrechten Bohrschweil3en ist, etwas
héhere SchweilRgeschwindigkeiten (56 cm/Min. [22"/Min.]) zu fahren und nicht
ubermalig Strom zu verbrauchen. Wenn die Drehzahl zu hoch wird, kann es auch
vorkommen, dass die Schweifl3naht nicht gut einfliel3t und zu Einbrandkerben
neigt, oder in eine stréhnigen Schweiliraupe stoRt.

Es wird empfohlen, mit einer Drahtstarke von 0,889 mm (0,035") zu beginnen. Die
Drahtstéarke 0,762 mm (0,030") mit weniger Strom und einem kleineren Schritt ist
sehr Uberschaubar - obwohl bei ,,Drahtsprung* das ,,Einbinden* mit 0,762 mm
(0,030™) Draht schwieriger ist.

4.7 AUSBAU
Um das Geréat zu demontieren BW2600 Bohrschweil3gerat, befolgen Sie die
Anweisungen zur Einrichtung (Abschnitt 3.3 auf Seite 30) in umgekehrter
Reihenfolge.
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5.1 UBERSICHT

Dieses Kapitel beschreibt periodische Wartungsintervalle und -aufgaben und
Hinweise zur Fehlerbehebung.

A VORSICHT

Unzureichende Reinigung und Wartung der Maschine kann zu
Maschinenschéden und zum Erléschen der Garantie fuhren.

Dias Befolgen des erforderlichen Wartungsplans ist entscheidend, um eine
normale Maschinenlebensdauer zu erreichen.
Halten Sie alle Maschinenkomponenten in einem sauberen Betriebszustand.

Zur Vermeidung von Korrosion sollten Maschinenteile, die Salzwasser ausgesetzt
sind, griindlich mit frischem, klarem Wasser gespult werden.
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5.2 WARTUNGSABSTANDE

Tabelle 5-1 listet Wartungsintervalle und -arbeiten auf.

TABELLE 5-1. WARTUNGSABSTANDE UND -AUFGABEN

Intervall Arbeit ilbe;cehnitt
O-Ringe und Dichtflachen prufen. --
Vor jedem Gebrauch Alle Komponenten auf Beschadigungen in leitenden Bereichen prifen. | --
Schlauche und Kabel auf Beschadigungen oder Knicke tberprifen. --
Vor und nach jedem Schmutz, Ol und Feuchtigkeit von den Maschinenoberflachen _
Gebrauch entfernen.
Auskleidungen reinigen und bei Bedarf ersetzen. Abschnitt 5.3.1
Regelmafig Ssgrgruefr;?]-er und die Verlangerungsenden auf Dellen oder Grate Abschnitt 5.3

5.3 WARTUNGSAUFGABEN

Die tagliche Wartung besteht in erster Linie darin, die BW2600 sauber und
geschitzt zu halten. Die BW2600 wurde entwickelt, um in industriellen Umge-
bungen eingesetzt werden zu kdnnen, die staubig und sandig sind. Die BW2600 ist
jedoch eine Werkzeugmaschine mit nah beieinander liegenden Teilen, die bei
Pflege langer halten.

Die langfristige Wartung beinhaltet die Reinigung bzw. den Austausch der Ausk-
leidungen. Uberpriifen Sie gelegentlich den Brenner und die Verlangerungsenden,
an denen sie angeschlossen werden, auf Dellen und Grate. Diese Teile bendttigen
glatte Oberflachen flr gasdichten Abschluss.

Wenn es schwierig werden sollte, die Leitung in das BW2600 einzusetzen, ist u.U.
der O-Ring trocken oder stark abgenutzt. Wenn verschlissen, durch CLIMAX P/N
36379 ersetzen. Es kann hilfreich sein, eine kleine Menge O-Ring-Fett auf den
Ring aufzutragen, auch wenn das Gerat mit einem geschmierten O-Ring geliefert
wird.

Die Nadellager, die die Spindel tragen, sind fur die gesamte Lebensdauer der
Maschine geschmiert.

5.3.1 Auswechseln von Auskleidungen

Wenn eins Auskleidung ausgetauscht werden muss, befolgen Sie die folgende
Leitlinie:

e Wenn die Auskleidung in einem gebogenen BW2600-Zubehérteil
eingebaut ist, biegen Sie die Auskleidung vor.
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» Wenn Sie die Auskleidung in einem Drahtvorschubkanal austauschen,

gehen Sie wie folgt vor:

a) Wickeln Sie die Leitung zu einem 60 mm (24") Kreis auf.
b) Driicken Sie die Auskleidung so ein, dass sie die AuBenwand des

Rohres berihrt.

c) Befestigen Sie sie mit den Stellschrauben, wahrend sie sich in der

aufgerollten Position befindet.

Dieses Verfahren ist hilfreich, um eine gleichmé&Rige Drahtzufuhr zu
gewahrleisten. Achten Sie darauf, dass Sie die Stellschrauben, mit denen die

Auskleidung gesichert wird, nicht zu fest anziehen.

5.3.2 Wartung des Motors

Wenn der Bediener den Getriebemotor (P/N 61210) ersetzen muss, verwenden Sie

den Satz P/N 103306, wie in Tabelle 5-2 auf Seite 67 gezeigt.

TABELLE 5-2. ERSATZTEIL-SATZ FUR MOTORANTRIEB (P/N 103306)

Teilenummer Beschreibung Menge
103142 GETRIEBEMOTOR 90 VDC 6,6 U/MIN. 189 IN-LBS DREHMOMENT 776.76:1 1
103280 HALTERUNG MOTORANTRIEB (MMP) 1
103281 RIEMENSCHEIBEN-ROTATIONSMOTOR STD (MMP) 1
103282 PLATTENBASIS MOTORTRAGER (MMP) 1
103284 KLEMMSCHLAUFE SCHWINGUNGSDAMPFUNG 1-1/2 ID 1
103285 MUTTER CLIP EIN 8-32 0,04 IN MAX DICKE 1
103632 SCHRAUBE 8-32 X 1 BHSCS 1
103633 BOLZEN MIT TEILGEWINDE M4 X 0,70 X 12MM LG STAHL 1
10877 SCHRAUBE 10-32 x 1/2 SHCS 1
11256 SCHRAUBE 10-24 X 1/4 SSSCP 1
11315 UNTERLEGSCH #10 FLACH SCHW ELOXIERT 6
11676 SCHRAUBE 10-32 x 3/4 SHCS 3
11852 SCHRAUBE 8-32 X 1/2 BHSCS 3
17986 SCHRAUBE 10-32 x 1-1/4 SHCS 2
20758 UNTERLEGSCHEIBE #6 ITSTRW 1
26468 SCHRAUBE 6-32 X 3/16 BHSCS 1
32575 FORDERGURT LANGSAME DREHUNG 1
67403 KL_!EMME SCHNAPPSTECKER MANNLICH 22-18AWG 1

WARMESCHRUMPFEND
67404 KLEMME SCHNAPPSTECKER BUCHSE 22-18AWG 1
WARMESCHRUMPFEND
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2.4 FEHLERBEHEBUNG

Dieser Abschnitt soll helfen, grundlegende Probleme mit der Maschinenleistung
zu lésen. Fir eine groRere Wartung oder wenn Sie Fragen zu den folgenden
Verfahren haben, wenden Sie sich bitte an CLIMAX.

541 Wenn der Vorschub nicht funktioniert

Der Vorschub funktioniert unter den folgenden Bedingungen nicht:

» Der Vorschubknopf ist nicht vollstandig herausgezogen, um in den
\orschub einzugreifen.

» Die Schleppbremse ist zu fest eingestellt. Um eine manuelle axiale
Spindelbewegung zu ermdglichen ist das Maximum 1,13 Nm (10 in-
Ibs), aber auch das Zuriickfahren der Spindel- und Brennerbauteile bei
eingeschaltetem Spindelvorschub miissen maoglich sein.

» Der NockenstoRelarm setzt nicht zurlick. Beispielsweise kehrt die
Anzeige auf der Oberseite der Maschine nach jedem Schritt nicht zur
Anzeige ,,maximale Vorschubmenge* zuriick. Dies kann an
mangelnder Spannkraft der Feder liegen, die den NockenstoRel gegen
den Nocken hélt, oder daran, dass etwas den Nockenst6lielarm
blockiert.

54.2 Bei zu geringer Bindung mit der Bohrungsoberflache

Mangelhaftes Schmelzen beim MIG-Schweil3en entsteht, wenn dem Schweil3gut
eine metallurgische Verbindung zum Grundwerkstoff fehlt.

Grinde fur die fehlende Verschmelzung sind unter anderem die folgenden:

» Die SchweiBgeschwindigkeit ist zu langsam. Die richtige
Schweillgeschwindigkeit ermdglicht es dem Bogen, gleichzeitig auf
der Pfiitze und dem Grundmaterial zu stehen, wodurch eine
vollstandige Verschmelzung erreicht wird. Die Verlangsamung der
Drehzahl verhindert, dass der Lichtbogen auf dem Grundmaterial steht,
was die Verschmelzung einschrénkt.

» Die Schrittweite ist zu kurz, sodass der Lichtbogen mit der vorherigen
Schweilraupe und nicht auf dem Grundmaterial steht, was zu einer
mangelhaften Verschmelzungen fuhrt.

54.3 Wenn die Drahtzufuhr stoppt und der Draht bis zur Spitze
zurtickbrennt

Eine mechanische Verstopfung des Schweil3drahtes fuhrt dazu, dass die Drahtvor-
schub stoppt und der Draht zuriickbrennt.

Dies kann durch eine Ansammlung von Schmutz am Konuseingang der
Kontaktspitze \{erursacht werden. Dieser Verunreinigung klemmt zwischen dem
Draht und der Offnung der Kontaktspitze. Wenn der Draht stoppt und die
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SchweilRsstromversorgung eingeschaltet bleibt, brennt der Draht zuriick zur
Kontaktspitze und die Kontaktspitze wird zur neuen Elektrode und schmilzt.

Darlber hinaus kann der Draht an der Kontaktspitze h&dngen bleiben, da sie zu heil}
wird. Wenn dies geschieht, deutet dies wahrscheinlich auf eine zu hohe Lichtbo-
genspannung hin. Eine verminderte Spannung sollte das Hangenbleiben
verhindern und das SchweifRen verbessern.

Ein Austausch der Auskleidungen ist bei einer Unterbrechung des Drahtes
gewdohnlich nicht erforderlich. Manchmal tberhitzt die Auskleidung an der Bren-
nerdlse und sollte dann ausgetauscht werden. Im Allgemeinen halten
Auskleidungen eine lange Zeit.

5.4.4 Wenn Schweil3raupen ,,kordelartig“ sind

»Kordelartig* ist definiert als die unerwiinschte bermaRige ,,Krone* des
Schweil’gutes, wie z.B. schmale, hohe Wiilste, die von der bevorzugten konvexen
Form des Schweil3raupenprofils abweichen. Ursachen sind Walzzunder, Rost,
Verunreinigungen von Draht oder Grundmaterial, ungeeignetes Schutzgas,
hochohmige Schweillmasse/Positivverbindung oder ungeeignete
SchweilRparameter.

Damit die Schweilperlen besser benetzen und weniger steif werden, kann eine
Erhéhung der Lichtbogenspannung auf bis zu etwa 18 V helfen. Die meiste
Benetzung wird jedoch mit erhdhter Induktivitat des Systems erreicht. Die meisten
SchweilRstromversorgungen verfugen ber eine Induktivitatsregelung. Beobachten
Sie, was passiert, wenn Sie den Induktivitatsregler drehen. Eine hohere Induktiv-
itat fuhrt im Allgemeinen zu einer Ausbreitung der SchweiRpfutze.

ANMERKUNG _

Wenn sich die Induktivitat andert, muss die Lichtbogenspannung
angepasst werden, um die Schwankungen der Induktivitat
auszugleichen.

Wenn die Stromversorgung ber keine Induktivitatsregelung verfligt, kénnen Sie
Induktivitét erzeugen, indem Sie beide Schweifl3kabel um einen Stahleinlage
wickeln. Ein Stiick dickwandiges 102 mm (4") Rohr oder eine 102 mm (4") \Voll-
stange eignen dafiir. Gehen Sie dabei schrittweise vor und wickeln jeweils nur eine
Wicklung bevor Sie die Wirkung Gberprifen. Normalerweise sollten 2 — 20 Wick-
lungen ausreichen.

Ein Zeichen fiir zu hohe Induktivitét ist es, wenn der Lichtbogen schwierig zu
starten ist. Der Draht neigt zum ,,Stochern* und hat Schwierigkeiten beim Wieder-
herstellen. Hohe Induktivitat ist auch wahrscheinlich, wenn die Elektrode beim
Schweilen sehr stark zum Stochern neigt und die Lichtbogenspannung nicht zu
niedrig ist.

P/N 85555-G, Rev. 7
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5.4.5

5.4.6

5.4.6.1

5.4.6.2

Wenn es zu viele Spritzer gibt

Spritzer sind die Bildung und AusstoBung von geschmolzenen Trépfchen von
SchweilRzusatzen aufgrund von wiederholten Lichtbogenerléschungen
(Kurzschluss) und Lichtbogenwiederaufkommen. Zu den Faktoren, die Spritzer
reduzieren, gehdren Anderungen der Spannung, der Induktivitat, der
SchweilRzusatze und der SchweilRgeschwindigkeit.

Beim Bohrschweil3en sind Spritzer in der Regel ein Problem aufgrund der
Ablagerungen an der Duse und den unerwiinschten Auswirkungen auf den
Gasstrom oder die Unterbrechung des kontinuierlichen Schweif3ens.

Die Ubliche Ursache fir zu viel Spritzer ist eine zu hohe Lichtbogenspannung. Der
Bogen sollte ein gleichméRiges Gerdusch machen, das nicht aggressiv klingt. Eine
Einstellung auf 15,5 — 18 V ist normal. Uber 18 V wird der Lichtbogen viel ungle-
ichmé&Riger und arbeitsintensiver und die Metallibertragung wird kugelférmig.
Dieser Bereich ist zu vermeiden.

Das Schutzgas hat auch einen deutlichen Einfluss auf die SchweiRspritzer. Fur die
Spritzerkontrolle wird eine Abschirmung mit Argon mit weniger als 15 % CO,
empfohlen. (CLIMAX verwendet oft 92 % Argon, 8 % CO,.) Mehr CO,, tendiert
dazu, UbermaRige Spritzer zu erzeugen.

Wenn die Schweil3naht poros ist

Porositat ist eine unerwiinschte schwammartige Matrix aus kleinen Hohlrdumen
im Schweigut, verursacht durch reaktive Gase und Verunreinigungen in oder um
die geschmolzene Schweilpfltze. Obwohl die verwendeten Schweil3drahte
erhebliche Mengen an Desoxidations- und Reinigungsmitteln enthalten, gibt es
einen Punkt, an dem diese Additive nicht mit Verunreinigungen mithalten kénnen.

Weitere Griinde fur die Porositét sind in den folgenden Abschnitten aufgefihrt.

Problem mit dem Schutzgas

Dies kann eine Einschrankung des Durchflusses aufgrund von Spritzerbildung
usw. einschlieRen. Alternativ ist u.U. der Gasdurchsatz zu hoch und verursacht
Turbulenzen. Es wird ein Durchfluss von 0,57-1,13 m%/h (20-40 cf/n) empfohlen.
Wenn die Schweif3naht nicht von der Atmosphare abgeschirmt ist, reagieren
Sauerstoff und Stickstoff mit dem Schweil3gut und verursachen Porositét.

Verschmutzte Bohrungsoberflache

Obwohl BW2600 diese Probleme in der Regel gut beherrscht, konnen tbermaRig
viel Ol oder andere organische Verbindungen zu Porositit fiinren. Diese kénnen
sich auf der Oberflache befinden oder in Spalten oder Schmierbohrungen eingeb-
ettet sein. Vor dem Schweif3en ist eine grundliche Reinigung durchzufihren;
Sandstrahlen oder sogar Vorbearbeitung kann erforderlich sein. In bestimmten
Féllen kann Fett durch Vorwarmen vor dem Aufschweif3en herausgetrieben
werden.

Seite 70

BW2600 Betriebsanleitung



“CLIMAX

Wenn die Porositét die gesamte Schweifnahtlange betrifft, kann dies damit zusam-
menhangen, dass das Schutzgas den Prozess nicht richtig vor Zugluft oder
Stromungseinschrankungen abschirmt. Falls Luftziige das Problem sind, kann ein
Windschutz aus Leder oder Aluminiumfolie helfen.

ANMERKUNG

Aluminiumfolie ist ein guter Stromleiter ist: Achten Sie darauf,
Borewelder-Komponenten nicht an das zu schweil3ende Werksttick
kurzzuschliel3en.

5.4.7 Wenn Drahtsprung vorkommt

Drahtsprung kann SchweiRfehler verursachen, wenn der Schwei3draht aufgrund
der Brennerdrehung so weit verdreht wird, dass er die Krafte, die ihn verdrehen,
sprungartig Uberwindet. In diesem Fall dreht sich der Draht sprunghaft und
verspritzt die Schweil3pfutze.

Wenn ,,Drahtsprung* vorkommt, versuchen Sie zum Beheben Folgendes:

1. Vermeiden Sie eine S-Form in der Leitung. Eine Kreisform ist zu
bevorzugen.

2. Positionieren Sie den Drahtkanal so, dass er nur eine einzige
kontinuierliche Kurve bildet. Der Kanal sollte an seinem
Befestigungspunkt auf der Oberseite des BW2600 beginnen, diese Kurve
bis etwa 270° fortsetzen und sich dann auf dem Weg zum
Drahtvorschubgerét ausrichten. Diese Methode funktioniert besonders gut
bei langen Kabelkanéle.

TIPP:

Wenn der Draht einen festen Wickelbogen hat und in dieser
Konfiguration immer noch springt, versuchen Sie, die Kurve zu straffen.
Lange Brennerverlangerungen neigen dazu, alle Vorteile, die diese
Leitungsform haben kann, zu negieren.

5.4.8 Wenn die Aufschweil3ung aus Stahl zu hart fur die Bearbeitung ist

Angenommen, dass es sich bei dem Draht um einen Baustahldraht (z.B. 70er-
Serie) handelt, muss die Fahigkeit zum Harten aus dem Grundmaterial kommen.
Normalerweise hartet Baustahl mit seinem Mangel an Kohlenstoff nicht aus. Wenn
das aufgeschweiflte SchweiRgut hart ist, muss es Kohlenstoff und méglicherweise
andere Elemente aus dem Grundmaterial erhalten haben, die es aushértbar
gemacht haben. Wenn Schweil}draht auf dieses Grundmaterial aufgebracht wird,
schmelzen manche Anteile des Grundmaterials und vermengen mit dem
SchweilRdraht. Wenn also genligend Kohlenstoff zugegeben wird, wird der
Schweil}draht aushértbar.

P/N 85555-G, Rev. 7
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5.4.9

Im Allgemeinen ist die Abkuhlungsrate zu verlangsamen, um eine Verhdrtung zu
verhindern. Dazu ist die Vorwarmtemperatur des Werkstticks zu erhéhen und/oder
die SchweilRgeschwindigkeit des Brenners zu verringern. Hohe Schweil’geschwin-
digkeiten flhren zu einem schnellen Abschrecken der Schweiraupen.

Denken Sie daran, dass die Schweildraupe nach dem Ausharten ausgegliiht werden
kann, um sie weicher zu machen. Dazu muss die Schweif3naht unter etwa 200 °C
(400 °F) abkihlen und dann wieder auf etwa 510-676 °C (950-1250 °F) erwarmt
werden. Dazu kann oft der Lichtbogen verwendet werden. Geringere SchweiR3-
geschwindigkeiten erlaubt es dem SchweiRlichtbogen die vorangegangene Naht zu
erwarmen, was eine ausglihende Wirkung hat. Daruber hinaus ist es manchmal
vorteilhaft, eine weitere Schweinaht auf die harte Schicht aufzubringen, einzig
dazu, sie zu vergten.

Wenn der Auftrag immer noch zu hart ist, erwérmen Sie ihn nach dem Schweif3en
erneut. Wenn der Aufbau auf eine Temperatur von ca. 593 °C (1100 °F) gebracht
und langsam abgekdihlt wird, ist er dann zerspanbar. Es ist wichtig, dass das Teil
vor dem Wiederaufwarmen auf unter 204 °C (400 °F) abkihlt. Es ist auch wichtig,
dass kein Teil der Schweil3naht auch nur flr kurze Zeit tber die Kkritische
Temperatur (etwa 704 °C [1300 °F]) ansteigt, da dies zu unerwiinschten
Verénderungen der atomaren Schweil3gutstruktur kommen kann.

Bei Schweil3trauben in der waagrechten Achse

Die Traubenbildung ist die unerwiinschte Verletzung der Oberflachenspannung der
Schmelze (also ein ,, Tropfen“ des geschmolzenen Schweigutes). Dies geschieht
typischerweise im Uberkopfbereich einer in der waagrechten Achse geschweil3ten
Bohrung. Es kann auch auftreten, wenn sich die Bohrung in der vertikalen Achse
befindet. Ursachen sind zu hohe Spannung, Stromstérke,
Zwischenlagentemperatur, zu langsame Schweil3geschwindigkeit, zu kleiner oder
zu grolRer Schritt und Verschmutzungen.

Wahrend der ersten Umdrehung ist die Schweil3raupe auf die senkrecht Zylinder-
bohrung aufzubringen. Wahrend dieser ersten Zeit gibt es noch keine vorherige
Schweilraupe, die als Stiitze dient, um die SchweilSraupe zu stiitzen. Fir die
meisten normalen Werksticke ist dies kein Problem. Wenn es schwierig wird,
verwenden Sie fir die erste Umdrehung einen niedrigeren Strom und eine nied-
rigere Spannung.

Oftmals ist es vorteilhaft, die SchweilRgeschwindigkeit leicht zu erh6hen. Behalten
Sie 558,8 mm/Min. (22"/Min). SchweiRgeschwindigkeit bei.

Bei dem weiteren Aufschweil3prozesses sollte innerhalb der aktuellen Grenzen des
BW2600 keine Bildung von Schweiltrauben erfolgen. Wenn wéhrend des weit-
eren Aufschweil3prozess Traubenbildung stattfindet, ist der Schweil3strom
wahrscheinlich zu hoch oder die Schweil3geschwindigkeit zu langsam. Die
Schweiliraupe wird so groR, dass ihr Gewicht die Oberflachenspannung uber-
windet, die sie sonst an ihrem Platz halten wirde, und die Raupe verfliel3t.
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Traubenbildung ist auch moglich, wenn der Schritt zu groR oder zu Klein ist. In
diesen Féllen ist die Schweilraupe freitragend und wird durch ihre Oberflachen-
spannung nicht mehr festgehalten.

5.4.10 Wenn die Schweil3spannung schwer zu kontrollieren ist

Manchmal ist die SchweilRspannung schwer zu kontrollieren, was zu einer seilar-
tigen SchweiBraupe fiihrt, oder zur Unféahigkeit flhrt, die Stocherbildung in der
SchweilRraupe zu beseitigen. In manchen Féllen wird die SchweiRraupe beim
Schweilen nicht richtig ausgewaschen, die Spannung ist schwer zu stabilisieren
(d.h. der Prozess wird stochernd oder spriihend, und lasst sich unabhangig von den
Einstellungen der Spannung und der Drahtgeschwindigkeit nicht in einen stabilen
kurzen Lichtbogenmodus bringen).

In diesem Fall sollten Sie nach Problemen im positiven und negativen
Schweilstrompfad suchen. Hochohmige Verbindungen in Kabelanschliissen konnen
zu intermittierenden Problemen fiihren, die sich oft nur mit Mihe und grolRem
Zeitaufwand aufspiren lassen. Eine grindliche Inspektion aller Verbindungen, in
Schweiltkabeln und aller Verbindungen zur Stromversorgung und zum Werkstiick
sollte wiederholt auf Anzeichen von Korrosion, Uberhitzung oder losen Verbind-
ungen Uberpruft werden.

55 AUSBILDUNG

Nachfolgend finden Sie Vorschlage fiir Schulungspraktiken:

» Arbeiten Sie mit Baustahl, bevor Sie mit anderen Legierungen arbeiten.

» \erwenden Sie einen Draht mit grolem Bogen oder ,,Guss* (der
Durchmesser des Kreises, den der Schweil3draht beim Verlassen der
Drahtrolle bildet). Um den Bogen zu bestimmen: Schneiden Sie etwa
1828 mm (72") von der Drahtrolle ab und lassen Sie das Stilick auf den
Boden fallen. Es bildet einen Kreis auf dem Boden, der der ,,Guss* des
Drahtes ist.

TIPP:

Der Gussdurchmesser sollte so grol3 wie mdglich sein und mindestens
1016 mm (40") betragen, da Guisse unter 762 mm (30") wahrscheinlich
Schwierigkeiten bereiten; ein Guss von 1016 mm (40") oder grol3er
reduziert oder eliminiert die Wirkung des ,Drahtsprungs®, die bei jeder
Umdrehung auftreten kann. Wenden Sie sich an lhren Handler, wenn
Sie keine Drahte mit ausreichend grof3en Wickelbégen finden.

+ Uben Sie das SchweiBen an einer Bohrung in senkrechter Achse. Diese
Lage sollte gemeistert werden, bevor eine andere in Angriff genommen
wird. Kurze Abschnitte von dickwandigen Rohren eignen sich gut fr
Schweil3proben.

P/N 85555-G, Rev. 7
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TIPP:

Es empfiehlt sich, Schweil3proben zu bohren, um sicherzustellen, dass
sie rund und sauber geraten. Dies ermdglicht es dem Auszubildenden,
sich auf das Erlernen zu konzentrieren, ohne diese Erfahrung mit einem
kontaminierten Grundmaterial komplizierter zu machen.

* Finden Sie die Mitte jedes Mal neu, wenn ein Probestlick geschweif3t
wird, anstatt das Probestiick in eine Vorrichtung zu legen, um das Teil
in einer zentrierten Position zu halten. Wiederholtes Uben dieser
Technik ermdglicht es dem Bediener, die Maschine in wenigen
Minuten zu zentrieren, insbesondere wenn er auch die Vorschlage in
Abschnitt 3.3.1.4 auf Seite 38 zur Zentrierung befolgt.

» Bohrschweil3en Sie Schweillproben, um die korrekte Verschmelzung zu
uberprifen.

» Fihren Sie mehrschichtiges AufschweiRen durch.

» Messen Sie die Schrittweite, die Umlaufzeit und die
Drahtgeschwindigkeit und zeichnen Sie die Angaben auf.
AnschlieRend kann der Bediener die Daten mit Abschnitt 4.4.1 auf
Seite 55 abgleichen, um zu bestimmen, wie erfolgreiche Aufbauten
wiederholt werden kénnen.

» Messen Sie die Drahtgeschwindigkeit in Zoll/Minute, indem Sie den
Draht 6 Sek. lang vorriicken, die zugefuhrte Menge messen und diese
Zahl mit 10 multiplizieren.

* Berechnen Sie die Spindellaufzeit/Schweiligeschwindigkeit mit der
folgenden Formel: (Durchmesser x 3,14 x 60) / erforderliche
Schweil’geschwindigkeit "/Min.

TIPP:

Beispiel fur eine 76 mm (3") Bohrung: (3 * 3,14 * 60) / 20 Zoll/Minute =
28,26 Sekunden pro Umdrehung

Wahrend des Aufschweil3ens kann der Bediener jeden der Parameter variieren und
ausmessen, wie er den AufschweiRprozess beeinflusst. Experimentieren ist ein
wichtiges Element, um Kompetenz zu entwickeln.

5.6 AURERBETRIEBNAHME

Um den BW2600 vor der Entsorgung aufer Betrieb zu nehmen, entsorgen oder
recyceln Sie Maschinenteile gemaR den 6rtlichen Vorschriften.
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o.7 WERKZEUGSATZ

TABELLE 5-3. P/N 86863 WERKZEUGSATZ

T:]irlﬁgru Name Menge
10600 SECHSKANTSCHLUSSEL 5/32 KURZER ARM 1
11082 SECHSKANTSCHLUSSEL 3/16 KURZER ARM 1
11094 SECHSKANTSCHLUSSEL 5/64 KURZER ARM 1
40424 AUSKLEIDUNG IN EDELSTAHL 1,651 ID x 3,66 mm AD (0,065 x 0,144") x 4,88 m (16 ft) 1

0,58/1,14 mm (0,023/0,045") DRAHT (KB)

66860 | GABELSCHRAUBENSCHLUSSEL 3/4 X 6,0 LANG

66861 | GABELSCHRAUBENSCHLUSSEL 11/16 X 6-3/8 LANG

66862 | INNENSECHSKANT L-SCHLUSSEL 1/8 X 2-5/16 LANG

67082 | SCHWEISSHANDSCHUHE CLIMAX MARKENZEICHEN GROSSE GROSS
67337 | SCHMIERSTOFF 85 g (3 0z) WD-40

70176 | VERBRAUCHSMATERIALPAKET BW1000 0,035"/0,9 mm SPITZEN (KB)

N = e e

85555 BEDIENUNGSANLEITUNG BW2600
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6 LAGERUNG UND VERSAND

IN DIESEM KAPITEL:

B.LLAGERUNG = = = = = = = = = = = = = = e o e e e e e e e e e e e e e e e e e 75
6.1.1 KURZZEITIGE LAGERUNG = = = = = = = = = = = = = = # = = = = & o e o et oo e e e e oo o - 75
6.1.2 LANGFRISTIGE LAGERUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & oo oo e e e e oo o - 75

B.2 TRANSPORT = = = = = = = = = = = = = e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 75

6.1 LAGERUNG

Die sachgemaRe Lagerung des BW2600 erhoht ihren Nutzen und verhindert unno-
tige Schaden.

Die BW2600 in Ihrem Original-Transportbehalter lagern. Alle Verpackungsmate-
rialien zum Umpacken der Maschine aufbewahren.

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung

Als kurzzeitige Lagerung gilt eine Lagerung von hdchstens drei Monaten. Fir die
kurzfristige Lagerung:

1. Die Maschine reinigen und trocknen, um Fett, Metallspane und
Feuchtigkeit zu entfernen.

2. Die Maschine wie in Abbildung 6-1 gezeigt in ihrem Transportbehélter
verpacken.

6.1.2 Langfristige Lagerung

Als langfristige Lagerung gilt eine Lagerung von mehr als drei Monaten. Bei lang-
fristiger Lagerung:

1. Die Maschine reinigen und trocknen, um Fett, Metallspéne und
Feuchtigkeit zu entfernen.

2. Die Maschine wie in Abbildung 6-1 gezeigt in ihrem Transportbehélter
verpacken.

3. Dem Versandbehalter einen Trockenmittelbeutel hinzufiigen. Ersetzen Sie
den Trockenmittelbeutel gemaR den Anweisungen des Herstellers.

4. Den Versandbehalter nicht in direktem Sonnenlicht lagern in einer
Umgebung, in der die Temperatur zwischen -40 °C und 70 °C (-4 °F bis
160 °F) betrégt.

6.2 TRANSP RT

Die BW2600 sollte in ihrem Original-Versandbehélter versandt werden.
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Verpacken Sie die Maschine wie in Abbildung 6-1 gezeigt.

@ /- oonour sssy’
16

2

TORCH #2 REMOTE OPERATOR PENDANT
3
TORCH #0
15 4
TORCH #1 TORCH #00

14 TORCH EXTENSION 3" °

SWIVEL ASSEMBLY

13 TORCH' "~"PTER 6
COLLAR CLAMP /
12 I ~

WELD HEAD ASSEMBLY

11
TORCH EXTENSION 6" —

WELD HEAD 10
SUPPORT ROD
9/
TORCH EXTENSION 12"

ADJUSTABLE BASE ASSEMBL

7
PELICAN CASE

ABBILDUNG 6-1. BW2600 TRANSPORTBEHALTER MIT VERPACKTEN KOMPONENTEN

TABLEAU 6-1. KENNZEICHNUNG VON TRANSPORTBEHALTERN UND KOMPONENTEN

Nummer | Komponente
1 Leitungsbaugruppe
2 Fernbedienhandgerat
3 Brenner Nr. 0
4 Brenner Nr. 00
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TABLEAU 6-1. KENNZEICHNUNG VON TRANSPORTBEHALTERN UND KOMPONENTEN

Nummer | Komponente

5 Brennerverlangerung 76,2 mm (3")

6 Brenneradapter

7 Pelican Versandbehalter

8 Verstellbare Geratehalterbaugruppe
9 Brennerverlangerung 304,8 mm (12")
10 Stutzstange fir den Schweilzkopf

11 Brennerverlangerung 152,4 mm (6")

12 SchweiRkopf-Baugruppe

13 Kragenklemme
14 Schwenkeinheit
15 Brenner Nr. 1
16 Brenner Nr. 2
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ANHANG A EINZELTEILANSICHT UND TEILELISTE

Abbildung A-4 bis Abbildung A-6 gelten fir Bohrungsschweildmaschinen
mit der Seriennummer 22001030 und &lter. Siehe Abbildung bis Abbildung
A-3 fur Bohrungsschweil3maschinen vor der Seriennummer 22001030.

IN DIESEM KAPITEL:

ABBILDUNG A-1. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 103268) - - - - - - = = = = = = - - - - - oo oo m o e o s 80
ABBILDUNG A-2. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 103268) - - - - - - = = = = = = = - - o oo oo mmm e m e 81
ABBILDUNG A-3. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 103268) - - - - - - = = - = = = = = = = oo oo oo oo e e o - 82
ABBILDUNG A-4. BW2600 BAUGRUPPE (P/N 91579) - - - - - - = = = = - - oo oo e oo m e 83
ABBILDUNG A-5. BW2600 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 91579) - - - - = = = = = = = - - - o oo oo m o m e 84
ABBILDUNG A-6. BW2600 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 91579) - - - - - - = - = = = - = oo o oo oo e e e - - 85
ABBILDUNG A-7. SCHRITTPOSITIONIERER-BAUGRUPPE (P/N 90590) - - - - - = = = = = = - - - - - - o oo oo o - 86
ABBILDUNG A-8. SCHRITTPOSITIONIERER-BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 90590) - - - - = - - - - - - - = - - - - - - 87
ABBILDUNG A-9. BAUGRUPPE RADIALE ISOLIERHALTERUNG (P/N 85771) - - - - = = = = = = = = = - - == - - - - - 88
ABBILDUNG A-10. PELIKAN-VERSANDBEHALTER (P/N 85771) - - - = = = = = = = = - o oo oo oo e mm e o s 89
ABBILDUNG A-11. GRUNDMODELL UND PELIKAN-VERSANDBEHALTER (P/N 85824) - - - - - - - - - - - - - - - - - - 90
ABBILDUNG A-12. BAUGRUPPE BLINDENDSCHUTZ MIT VIER PINS (P/N 85396) - - - - - - - - - = - - - - - - - - - - 91
ABBILDUNG A-13. LEITUNGSBAUGRUPPE MIT EUROSTECKER (P/N 85435) - - - = - - = = = - - - - - - oo oo o - 92
ABBILDUNG A-14. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNG FUR SCHALTER MILLER (P/N 85475) - - - - - - - - - - - - - - 93
ABBILDUNG A-15. LEITUNG BAUGRUPPE FUR MILLER (P/N 85476) - - - - - - - = = = = = = = = = = - - - - - o - - 94
ABBILDUNG A-16. LEITUNG NETZTEIL FUR MIG 225 LINCOLN (P/N 85527) - - = = = = = = = = - - - - o o o - - - - 95
ABBILDUNG A-17. SCHUTZBAUGRUPPE FUR HOBART UND THERMOBOGEN (P/N 85530) - - - - - - - - - - - - - - - 96
ABBILDUNG A-18. LEITUNGSGRUPPE FUR HOBART UND THERMOBOGEN HEFTY Il (P/N 85532) - - - - - - - - - - - - 97
ABBILDUNG A-19. LEITUNG BAUGRUPPE FUR TWECO (P/N 85534) - - - - = = = = - - - - - - - oo oo oo o s 98
ABBILDUNG A-20. LEITUNG BAUGRUPPE FUR LINCOLN (P/N 855360) - - - - = = = = = = = = = = - - - o oo oo o s 99
ABBILDUNG A-21. SCHUTZANORDNUNG FUR LINCOLN 5-POLIG (P/N 85540) - - - - - = = = = = - - - - - - - - - - 100

Die folgenden Diagramme und Teilelisten dienen nur zu Referenzzwecken.
Die begrenzte Maschinengarantie ist nichtig, wenn jemand die Maschine
manipuliert hat, der nicht schriftlich von CLIMAX zur Durchfihrung der
Wartung an der Maschine autorisiert wurde.

P/N 85555-G, Rev. 7
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Hinweis: Siehe Abbildung A-1 bis Abbildung A-3 fiir Bohrungsschweilimaschinen mit der Seriennummer
22001030 und éalter. Abbildung A-4 bis Abbildung A-6 gelten flr Bohrungsschweillmaschinen mit der Seri-
ennummer 22001029 und alter.

DETAIL A

SCALE 1/4

ABBILDUNG A-1. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 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

ABBILDUNG A-2. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 103268)

P/N 85555-G, Rev. 7
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PIN: 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 ID 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

ABBILDUNG A-3. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE (P/N 103268)
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ABBILDUNG A-4. BW2600 BAUGRUPPE (P/N 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

ABBILDUNG A-5. BW2600 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 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

ABBILDUNG A-6. BW2600 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 91579)
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ABBILDUNG A-7. SCHRITTPOSITIONIERER-BAUGRUPPE (P/N 90590)

BW2600 Betriebsanleitung
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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

ABBILDUNG A-8. SCHRITTPOSITIONIERER-BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 90590)

P/N 85555-G, Rev. 7
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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

ABBILDUNG A-9. BAUGRUPPE RADIALE ISOLIERHALTERUNG (P/N 85771)
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CONDUIT ASSY

PENDANT

FOAM INSERTS

EXTENSIONS
SLIDER BASE UNIT

PELICAN CASE

ABBILDUNG A-10. PELIKAN-VERSANDBEHALTER (P/N 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 II
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
ABBILDUNG A-11. GRUNDMODELL UND PELIKAN-VERSANDBEHALTER (P/N 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

ABBILDUNG A-12. BAUGRUPPE BLINDENDSCHUTZ MIT VIER PINS (P/N 85396)

P/N 85555-G, Rev. 7
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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

ABBILDUNG A-13. LEITUNGSBAUGRUPPE MIT EUROSTECKER (P/N 85435)
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PIN LOCATION (67155)
POSITION 1 & 2

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

AN
2D IN -

ABBILDUNG A-14. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNG FUR SCHALTER MILLER (P/N 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

ABBILDUNG A-15. LEITUNG BAUGRUPPE FUR MILLER (P/N 85476)
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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 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
BBILDUNG A-106. LEITUNG NETZTEIL FUR INCOLN

P/N 85555-G, Rev. 7
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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

ABBILDUNG A-17. SCHUTZBAUGRUPPE FUR HOBART UND THERMOBOGEN (P/N 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

ABBILDUNG A-18. LEITUNGSGRUPPE FUR HOBART UND THERMOBOGEN HEFTY Il (P/N 85532)

P/N 85555-G, Rev. 7
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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

ABBILDUNG A-19. LEITUNG BAUGRUPPE FUR TWECO (P/N 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

ABBILDUNG A-20. LEITUNG BAUGRUPPE FUR LINCOLN (P/N 855360)

P/N 85555-G, Rev. 7
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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
8 1 67734 |HEAT SHRINK TUBE 1/2 DIA BLACK

ABBILDUNG A-21. SCHUTZANORDNUNG FUR LINCOLN 5-POLIG (P/N 85540)
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