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Todos |l os derechos reservados.

Salvo lo expresamente estipulado en este documento, no se permite la reproduccién, copia, transmision,
difusién, descarga ni almacenamiento en ninglin medio de almacenamiento de ninguna parte de este manual
sin la autorizacion previa por escrito de CLIMAX. Por la presente, CLIMAX autorizala descarga de una
Unica copia de este manual y de cualquiera de sus revisiones en un medio de amacenamiento electronico
paraverlo e imprimir una copia de este manual o de cualquiera de sus revisiones, siempre que dicha copia
electronica o impresa de este manual o cualquierade sus revisiones contenga el texto integro de este aviso de
derechos de autor y se indique que ladistribucion comercia no autorizada de este manual o cualquiera de sus
revisiones esta estrictamente prohibida.

En CLIMAX, valoramos su opinion.

Para enviar comentarios o preguntas sobre este manual u otra documentacién de CLIMAX, envie un correo
€l ectrénico a documentation@cpmt.com.

Para hacer comentarios o preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llamea CLIMAX o envie
un correo electrénico ainfo@cpmt.com. Pararecibir un servicio rgpido y preciso, indique a su representante la

siguiente informacion:

e Sunombre

e Direccién de envio

* Numero de teléfono

* Modelo de méquina

* NUmero de serie (s procede)
» Fechade compra

Sede mundial de CLIMAX

2712 East 2nd Street
Newberg, Oregén 97132 EE. UU.

Teléfono (internacional): +1-503-538-2815
Llamada gratuita (Norteamérica): 1-800-333-
8311
Fax: 503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (sede en Reino Unido)

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

Teléfono: +44 (0) 161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (sede en Asia Pacifico)

316 Tanglin Road n.° 02-01
Singapur 247978

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

Sede mundial de H&S Tool

715 Weber Dr.
Wadsworth, OH 44281 EE. UU.

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

CLIMAX | H&S Tool (sede europea)

Am Langen Graben 8
52353 Diren, Alemania

Teléfono: +49 24-219-1770
Correo electrénico: ClimaxEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (Sede en Oriente Medio)

Almacén n.° 5, Parcela: 369 272
Um Sequim Road

Al Quoz 4

Apartado de correos 414 084
Dubai, EAU

Teléfono; +971-04-321-0328
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GARANTIA LIMITADA

Climax Portable Machining & Welding Systems, Inc. (en lo sucesivo denominado "Climax") garantiza que
todas |as maguinas nuevas carecen de defectos en materialesy mano de obra. Esta garantia esta disponible
parael comprador original durante un periodo de un afio después de la entrega. Si el comprador original
encuentra cualquier defecto en los materiales o lafabricacién dentro del periodo de garantia, debe ponerse en
contacto con su representante de fabricay devolver la méquina entera, con |los gastos de envio pagados, ala
fabrica. CLIMAX, asu discrecion, reparard o reemplazara la maguina defectuosa sin cargo y la devolvera
con el envio pagado.

CLIMAX garantiza que todos |os componentes carecen de defectos de materialesy fabricacion, y que todo el
trabajo se harealizado correctamente. Esta garantia esta disponible para el cliente que compre piezas 0 mano
de obra durante un periodo de 90 dias después de la entrega de la pieza 0 la maguina reparada o 180 dias en
el caso de las maguinas y los componentes utilizados. Si e comprador que adquiere piezas o mano de obra
detecta cualquier defecto en los materiales o en la fabricacion durante del periodo de garantia, debe ponerse
en contacto con su representante de fabricay devolver la pieza o la méquina reparada, con gastos de envio
prepagados, alafabrica. CLIMAX, asu discrecion, reparara o reemplazara la pieza defectuosa o corregira
cualquier defecto en €l trabajo realizado, sin cargo alguno, y devolverala pieza o la méaquina reparada con el
envio prepagado.
Estas garantias no se aplican en |os siguientes casos:

» Dafios después de la fecha de envio no causados por defectos en los materiales o la fabricacion

 Dafios por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maguina

» Dafios causados por lareparacion o modificacion no autorizadas de la maguina

» Dafios causados por el uso indebido de la méaquina
» Dafios causados por el uso de la méquina por encima de su capacidad nominal

Cualquier otra garantia, expresa o implicita, incluyendo, entre otras, las garantias de comerciabilidad o
aptitud para un propdsito en particular, queda excluiday denegada.

Condiciones de venta

Asegurese de revisar las condiciones de venta que se indican en €l reverso de su factura. Estas condiciones
controlan y limitan sus derechos con respecto alos articulos adquiridos a CLIMAX.

Acerca de este manual

CLIMAX proporcionael contenido de este manual de buena fe como guia para el operario. CLIMAX no
puede garantizar que lainformacion contenida en este manual sea correcta paraaplicacionesdistintasalaque
se describe en este manual. Las especificaciones del producto estén sujetas a cambios sin previo aviso.
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1 INTRODUCCION

EN ESTE CAPITULO:

1.1 COMO UTILIZAR ESTEMANUAL = = = = = = = = = = = = = = o oo oo oo e oo m s e o m e o o - 1
12 ALERTASDE SEGURIDAD = = = = = = = = = = = = = = == == o= oo oo o m s s s - - - 1
1.3 PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD = = = = = = = = = = = = = - = == === - - - oo oo 2
1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LAMAQUINA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 3
1.5 EVALUACION DE RIESGOS Y MITIGACION DE PELIGROS = = = = = = = = = = = = = = = = ===« - - - 4
1.6 LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS = = = = = = = = = = = = = = = - -« - - - - 6
17ETIQUETAS = = = = = = = = = = = = - s - s e e i e m e m et m et mtc et n s 7
1.8 UBICACIONES DE LAS ETIQUETAS = = = = = = = = = = = = = = == == - s oo mmmmm oo o - o - 9

1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL

Este manual describe lainformacion necesaria parala configuracion, €l funciona-
miento, el mantenimiento, el amacenamiento, el envio y el desmantelamiento de
la BW2600 maquina de soldadura de perforacion.

Para obtener la maxima seguridad y rendimiento, lea este manual
completo antes de intentar configurar u operar la maquina.

La primera pégina de cada capitul o incluye unalista de los contenidos del capitulo
para ayudarlo alocalizar informacion especifica.

L os anexos contienen informacion adicional sobre el producto que le ayudara en
las tareas de instal acion, funcionamiento y mantenimiento.

1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD

Preste especial atencion alas alertas de seguridad en este manual. Las aertas de
seguridad llaman su atencion sobre situaciones peligrosas que puede encontrar al
operar esta maquina. Este manual utilizalos siguientes tipos de aertas de
seguridad:!

A PELIGRO

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, CAUSARA la muerte
o lesiones graves.

1. Para obtener mas informacion sobre alertas de seguridad, consulte ANSI/NEMA
Z535.6-2011, Informacién sobre seguridad del producto en los manuales del producto,
instrucciones y otros materiales promocionales.
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ADVERTENCIA

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, PODRIA CAUSAR la
muerte o lesiones graves.

A PRECAUCION

indica una situacién peligrosa que, si no se evita, puede causar
lesiones leves o moderadamente graves.

indica una situacién peligrosa que, si no se evita, podria provocar

dafios materiales, fallos en el equipo o resultados de trabajo no
deseados.

1.3 PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

CLIMAX eslider en la promocion del uso seguro de magquinas-herramienta

portéatiles. La seguridad es un esfuerzo conjunto. Debera colaborar de la siguiente
forma:

Siendo consciente de su entorno de trabajo

Seguir de cercalos procedimientos de operacién y |as precauciones de
seguridad contenidas en este manual

Seguir de cerca las pautas de seguridad de su empleador

Cuando utilice o trabaje alrededor de la méguina, tenga en cuenta las siguientes
precauciones de seguridad.

Formacion: antesde utilizar esta o cualquier otra maguina herramienta, debe
recibir formacion de un instructor cualificado. Pongase en contacto con
CLIMAX para obtener informacién sobre la formacion especificade la
maguina.

Evaluacion de riesgos: trabajar con estamaquinay a su alrededor
representa un riesgo para su seguridad. Efectlie una evaluacion de riesgos

(Seccion 1.5y Seccion 1.5 en lapéagina 4) de cadalugar de trabajo antes de
configurar y operar esta maquina.

Uso previsto: utilice esta maquina de acuerdo con las instruccionesy
precauciones de este manual. No utilice esta méguina para ningun otro fin
gue no sea €l uso previsto que se describe en este manual.

Equipo de proteccion personal: utilice siempre un equipo de proteccion
personal apropiado cuando opere esta 0 cualquier otra méaquina
herramienta. Use ropa resistente al fuego con mangasy perneras largas
cuando opere laméquina, yague las virutas calientes de la pieza de trabgjo
pueden quemarse o cortar la piel desnuda. Esta méquina produce radiacion
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en el rango del espectro visibley ultravioleta, [lamado rayos de arco.
Utilice siempre EPI de soldadura paralos ojosy lapiel expuesta cuando
observe o trabaje alrededor de la maguina durante la operacion.

Zona de trabajo: mantenga ordenada la zona de trabajo arededor de la
maguina. Sujete los cables y mangueras conectados a la maguina.
Mantenga | os otros cables y mangueras lgjos de la zona de trabgjo.

Zona de peligro: lazonade peligro de esta maquina estéd dentro del orificio
durante |as operaciones de soldadura. El principal peligro de estamaquina
es el arco eléctrico, y es principalmente de naturaleza visual. Todas las
personas en la zona de la maquina deberan tener una proteccion adecuada
contra la radiacion producida durante |a soldadura.

Piezas moviles: muchas maguinas CLIMAX tienen numerosas zonas de
contacto y piezas moviles expuestas que pueden causar graves impactos,
pellizcos, cortesy otras lesiones.

Durante el uso de la méagquina:

* Mantengalas manosy las herramientas al g adas de las piezas moviles.
»  Use equipos de proteccion persona adecuados para soldar y siempre
mantenga la zona de trabajo despejada para evitar tropiezos.

Superficies calientes: durante su funcionamiento, los sopletesy las
extensiones a canzan una temperatura capaz de causar quemaduras graves.
Preste atencion alas etiquetas de advertencia de superficie caliente y evite
el contacto con la piel desnuda hasta que la méaguina se haya enfriado.

1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA MAQUINA

Si las operaciones de soldadura y perforacion se llevan a cabo
simultdneamente, hay que prestar atencion a la ubicacién y la calidad
de la conexion a tierra de la soldadura. Una conexion a tierra incorrecta
puede provocar dafos irreparables en el equipo.

Entornos peligrosos: no opere la maguina en entornos en los que pueda
haber materiales explosivos, productos quimicos toxicos o radiacion. No
exponga laméaquinaalalluviani ala humedad.

Riesgos de la soldadura: estaméquina produce radiacion en €l espectro
visibley ultravioleta. Utilice siempre EPI de soldadura paralos ojosy la
piel expuesta cuando observe o trabaje alrededor de la maguina durante la
operacion. Para obtener més informacion sobre |os riesgos de la soldadura
y las precauciones de seguridad, consulte ANSI 749.1, Seguridad en
soldaduray corte.

Nivel de sonido: esta maguina produce niveles de sonido potencialmente
daninos. Se requiere proteccién auditiva cuando se utilizala maguina o
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cuando se trabaja alrededor de ella.

Durante | as pruebas, la maquina produjo los siguientes niveles sonoros.t

TABLA 1-1. NIVELES DE RUIDO

El nivel de potencia sonora declarado es: 59,7 dBA
La presion acustica declarada del operario es: 58 dBA
La presion acustica declarada de los transeuntes es: 56,4 dBA

Mangueras, colgantes y cables eléctricos; sigaestas normas.

* No useincorrectamente el cable colgante ya que esto puede dafiar €l
cabley €l colgante.

* Nuncautilice el cable paratransportar, tirar o desenchufar.

* Quitetodoslos pliegues antes de estirar €l cable.

» Mantengalos cablesy las mangueras alejados del calor, el aceite, los
bordes afilados o |as piezas moviles.

* Los enchufes deben coincidir con latoma de corriente. Nunca
modifique los enchufes de ninguna manera. No utilice un enchufe
adaptador con herramientas el éctricas conectadas atierra.

» Examine siempre las manguerasy los cables paraver si estan dafiados
antes de usarlos.

Ajustes y mantenimiento: detengala maquinay apague todas | as fuentes
de alimentacién antes de efectuar cualquier gjuste, lubricacién o
manteni miento.

Controles: los controles de la méquina estan disefiados para soportar |os
rigores del uso normal.

Los interruptores de encendido y apagado son claramente visibles e identifica-
bles. Cuando deje la méquina, desconecte todas sus fuentes de alimentacion.

1.5 EVALUACION DE RIESGOS Y MITIGACION DE PELIGROS

L as méaquinas herramienta estén disefiadas especificamente para operaciones
precisas de unién y superposicion de metales. Algunas herramientas de soldadura
se utilizan en entornos controlados, como fébricasy talleres de reparacion. Sin
embargo, las herramientas de soldadura portatiles se utilizan en una amplia
variedad de condiciones. Por |o general, una herramienta de soldadura portétil se
adhiere directamente ala pieza de trabajo 0 a una estructura adyacente. El objetivo
del disefio es que la méquina herramienta portatil y la estructuraalaque esta sujeta
se conviertan en una maguina completa durante el proceso de retirada de material.

1. Las pruebas de sonido de las maquinas se llevaron a cabo de acuerdo con las nor-
mas armonizadas europeas EN 1SO 3744:2010 y EN 11201:2010.
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Paralograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operario debe
comprender y adherirse a objetivo del disefio, la configuracion y las précticas de
funcionamiento que son exclusivas de las herramientas de soldadura portétiles.
Los riesgos incluyen la posibilidad de lesiones del operario, asi como dafios ala
pieza de trabgjo y al equipo de soldadura.

Se requiere precaucion para evitar lesiones por quemaduras, descargas el éctricas,
dafios en lavisién, inhalacion de gases y humos venenosos, asi como laexposicion
aradiacion ultravioleta intensa. Cuando la soldadura se realiza en equipos
motorizados, se requiere precaucion para minimizar €l riesgo de ignicién del
combustible o dafios €l éctricos alainstrumentacién del vehiculo. Se deben evaluar
las fuentes de alimentacion para determinar el voltaje y la corriente adecuados.
Para evitar dafiar 10s generadores, |as fuentes de alimentacion de soldaduray €l
equipo de soldadura, el cableado de alimentacion debe mantenerse y reemplazarse
cuando sea necesario.

El operario debe realizar unarevisiéon general y una evaluacion de riesgos de la
aplicacion previstain situ. Debido ala naturaleza Unica de | as aplicaciones de
mecanizado portatiles, |o habitual esidentificar uno o més peligros que deben
abordarse. Al llevar a cabo la evaluacion de riesgos in situ, esimportante tener en
cuenta la maguina herramienta portétil y la pieza de trabajo en su conjunto.
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1.6

TABLA

LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS

Lasiguiente listade verificacion no pretende ser exhaustiva sobre |os aspectos que
deben tenerse en cuenta a configurar y utilizar esta maguina herramienta portatil.
Sin embargo, estas listas de verificacion son tipicas de los tipos de riesgos que €l
ensamblador y el operador deberian considerar. Utilice estas listas de verificacion
como parte de la evaluacion de riesgos:

1-2. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA

Antes de la puesta en marcha

[0 | He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia de la maquina.
[0 | He eliminado o mitigado todos los riesgos identificados (tropiezos, enredos o caida de objetos).
[0 | He considerado la necesidad de seguridad del personal, incluida la proteccion de los rayos de arco.
[0 | He leido las instrucciones de montaje de la maquina (Seccion 3).
[0 | He hecho un inventario de todos los elementos necesarios pero no suministrados (seccion 2.4).
O He tenido en cuenta como funciona esta maquina y he identificado la mejor ubicacion para los controles, el
cableado y el operario.
[0 | He evaluado riesgos adicionales exclusivos de este uso de la herramienta de soldadura portatil.
TABLA 1-3. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS TRAS LA PUESTA EN MARCHA
Después de la puesta en marcha
He comprobado que la maquina esté instalada de forma segura (de acuerdo con la Seccion 3) y que la
O posible trayectoria de caida esté despejada. Si la maquina esté instalada en una posicién elevada, he
comprobado que esté protegida contra caidas.
O | He previsto contener la emisién de virutas o astillas producidas por la maquina.
O | He respetado los intervalos de mantenimiento requeridos (Seccién 5.2).
O He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de proteccién recomendado, asi como cualquier
otro equipo requerido por el sitio o que sea reglamentario.
O He comprobado que todo el personal afectado entienda y esté fuera de la zona de peligro y que tenga
proteccion UV.
O | He examinado la zona que rodea la pieza de trabajo en busca de materiales inflamables y los he retirado, si
esto fuera posible. Tengo un extintor adecuado cerca.
O Tengo un extintor cerca.
[0 | He evaluado riesgos adicionales exclusivos de este uso de la herramienta de maquina portatil.
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1.7 ETIQUETAS

Tabla 1-4 muestra las etiquetas que deben estar en su maquina. Si algunafaltao
esta dafiada, pdngase en contacto con CLIMAX inmediatamente para
reemplazarla.

TABLA 1-4. ETIQUETAS

N/P 29154

Placa de nimero de
serie

N/P 37576

Etiqueta de
advertencia: peligro
de descarga eléctrica

N/P 46902

Etiqueta de
advertencia:

N/P 59044

Lea el manual del

ropietario
superficie caliente prop
N/P 86036
N/P 63504 Etiqueta de
Etiqueta de advertencia: peligro

advertencia: humosy
gases, descargas
eléctricas, rayos de
arco y fuego

de aplastamiento de
la mano y un punto de
pellizco con piezas
moaviles; mantén tus
manos libres
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TABLA 1-4. ETIQUETAS

N/P 86158
BW2600 etiqueta

N/P 90487

Etiqueta de posicidon
de ejecucion

N/P 90627

Etiqueta indicadora
de paso
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1.8 UBICACIONES DE LAS ETIQUETAS

Las siguientes figuras muestran la ubicacion de | as etiquetas en cada componente
de laBW2600 por nimero de pieza. Para una mayor identificacion de la ubicacion
de la etiqueta, consulte el Apéndice A en lapagina79.

FIGURA 1-1. UBICACION DE LAS ETIQUETAS SUPERIORES

Etiqueta de n.° ref.: 86036, 86158, 90487, 90627

FIGURA 1-2. UBICACION DE LAS ETIQUETAS INFERIORES

Etiqueta de n.° ref.: 29154, 37576, 59044, 63504
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FIGURA 1-3. UBICACION DE LAS ETIQUETAS LATERALES

Etiqueta de n.° ref.: 46902, 90487
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2 INFORMACION GENERAL

EN ESTE CAPITULO:

2.1 FUNCIONES Y COMPONENTES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - oo oo oo oo oo o - 11
2L1FUNCIONES = = = = = = = = s o s e e e e e e e e e e e e e e o - 13
2.1.2 COMPONENTES DE EXISTENCIAS = = = = = = = = = = = = = = =« oo o e o e e e e o e 16
213 ACCESORIOS = = = = = = = = = = - s s e e e e e oo oo oo 19

22CONTROLES = = = = = = = = = = = = & & e o e oot ot ot e e ittt m e e 24

2.3 ESPECIFICACIONES DE LAMAQUINA = = = = = = = = = = = - o oo oo o 27

2.4 ELEMENTOS NECESARIOS PERO NO SUMINISTRADOS = = = = = = = = = = = = = = = = = = - = = - - - - - 28

L as |a maguina de soldadura de perforacién son maguinas totalmente
configurables con numerosas opcionesy accesorios. Este manual cubre el usoy
funcionamiento de todas estas posibles opciones. Es posible que la configuracion
de la méquina adquirida no contengatodas las opciones y accesorios detallados en
este manual. Si una aplicacion especifica de la méaquina requiere opciones o
accesorios adicionales, pdngase en contacto con CLIMAX para solicitar asistencia.

2.1 FUNCIONES Y COMPONENTES

La BW2600 es una méaquina de soldadura de perforacion de funciones muy
variadas, basada en la arquitectura de la BW1000 y con algunas funciones de la
BW3000. LaBW2600 puede soldar orificios en el rango de 0,87-5" (22—-127 mm)
con la gama completa de sopl etes.

El rango se puede extender hasta 10" (254 mm) con una cuidadosavigilanciade la
funcién de paso. Si se desarrollan problemas de pasos, empuje la perillade
alimentacién axial hacia adentro y extraigala nuevamente. Este ciclo restablece el
embrague. No es necesario interrumpir el proceso de soldadura durante el reinicio.

No haga esto durante un proceso por pasos, ya que arruinard el
embrague.

LaBW2600 proporciona el movimiento circular y axial requerido paralograr una
sucesion continua de orificios. Esta maguina de soldadura de perforacion esta
equipada con un avance axial infinitamente variable, accionado mecénicamente, y
unavelocidad de rotacion variable. El acoplamiento giratorio de potenciade la
BW2600 facilita el paso de corriente de soldadura, el gas de protecciony el
alambre de soldadura.

El control delavelocidad de rotacion estaen el panel de control trasero, y laperilla
de alimentacién axial estaen € costado de lamaguina (consulte laFigura2-1 en la
paginal? y laFigura2-2 en la p4ginal3).
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L as caracteristicas principales incluyen:

o Skip ofill (satar o rellenar, descrito en la pagina 13)

» Paso mecéanico variable (descrito en la pagina 13)

» Alimentacion activada/desactivada (descrita en la pagina 14)

» Control de alimentacion de alambre (también conocido como control
de disparador; descrito en la pagina 16)

* Rotacion reversible (descrita en la pagina 15)

* Ajuste axial (descrito en la pégina 13)

1
AXIAL FEED
KNOB
DRAG BRAKE
l ADJUSTMENT

AJ AXIAL FEED KNOB 3
POSITION LABEL

; -

STEP ADJUSTMENT
KNOB

4 STEP AMOUNT
INDICATOR

FIGURA 2-1. CONTROLES Y COMPONENTES DE LA BW2600

TABLA 2-1. CONTROL E IDENTIFICACION DE COMPONENTES

Numero | Componente

1 Perilla de alimentacion axial
2 Ajuste del freno de arrastre
3 Etiqueta de posicion de la perilla de

alimentacion axial
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TABLA 2-1. CONTROL E IDENTIFICACION DE COMPONENTES

Nimero | Componente

4 Perilla de ajuste de paso

5 Indicador de cantidad de pasos

2.1.1 Funciones

Skip o Fill

Estafuncién posibilitala
soldadura automaética SKIP
(saltar) o FILL (rellenar) hasta
180 ° dentro de cualquier

ubicacion radial en d orificio. /
AUTO SKIP
NOTA CAMS
1 /

Los alimentadores de SKIP ON/OFF
alambre con control de

guemado son necesarios FILL OR SKIP
para usar esta funcion. SELECTOR

SKip 0 FILL

TABLA 2-2. IDENTIFICACION DE CONTROL DE /
3

Ndmero Componente WELD

Skip conectado/ STOP/ START
desconectado

1

2 Selector de Fill o Skip FIGURA 2-2. CONTROLES SKIP O FILL DE LA BW2600

3 Parada/inicio de soldadura

Lafuncion SKIP desactivala soldadura en la que €l operador establece € retén de
laleva, generalmente al evitar formas clave.

Lafuncion FILL proporciona soldadura en la abertura del retén de laleva. Por 1o
general, se usa parala acumulacién en areas desgastadas.

Consulte la Seccion 4.6 en lapagina 61 para saber como configurar €l retén parala
funcion SKIPo FILL.

Paso mecanico variable

Paso mecanico variable: un paso mecanico infinitamente variable que varia entre
0,05-0,175" (1,27—4,5 mm).

La cantidad de escal6n puede variar segun €l tamario del cordon de soldadura. La
perilla de gjuste de pasos define &l tamario del paso, como se muestraen la Figura
2-1.
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El tamafio del paso se muestra mediante el indicador de cantidad de pasos. Gire
manualmente el gje hasta que €l indicador alcance el valor mas alto, luego gire la
perilla de gjuste de pasos (en sentido horario parareducir lavelocidad de avance o
en sentido antihorario para aumentar la cantidad de avance).

Alimentacion activada/desactivada

LaBW2600 solo se aimenta
retrayendo €l husillo.

: : : " STEP AMOUNT
EmpUJar_Iaperllladeallmentaaon INDICATOR
axial haciala carcasa desacoplala /
alimentacién y permite el

movimiento libre del husillo.

Al extraer la perillade
alimentacion axia delacarcasa, se
activalaalimentacion .

El indicador de pasos
(consulte la Figura 2-3)
también muestra el inicio y
el pico de cada actuacion de  figyra 2-3. INDICADOR DE CANTIDAD DE PASOS
alimentacion. La

alimentacién esta en su pico

cuando el indicador muestra cero. La alimentacion apenas comienza
cuando comienza a moverse desde su indicacion méxima.

Ajuste axial del husillo

La perilla de alimentacion axial proporciona un control preciso de la colocacion
axial del husillo en cualquier momento cuando la alimentacion se desactiva.
Cuando se activala aimentacion, el ajuste axial solo se puede hacer en la
direccion de retraccion del husillo.
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Ajuste del freno de arrastre de alimentacion

El freno de arrastre viene gjustado
defébrica. Evitaque el gese
vuelva aextender cuando la
BW2600 estd montada en posicion
vertical con el soplete hacia

abajo. También evitaque el husillo
se desplace demasiado cuando la
maquina esta orientada
verticalmente con la el soplete
haciaarriba. Readlice estas acciones
pararestaurar la configuracion

adecuada del freno de arrastre:
. : . . \ DRAG BRAKE
Si laalimentacion esintermitente o ADJUSTMENT

inferior ala cantidad del indicador
de paso, afloje ligeramente el freno
de arrastre hasta que la FIGURA 2-4. AJUSTE DEL FRENO DE ARRASTRE
alimentacion coincida con la

cantidad del indicador de paso.

Si el ge sevuelve aextender entre cada paso de alimentacion (el soplete hacia
abgj0), apriete graduamente el gjuste del freno de arrastre hasta que se vuelvaa
extender.

Si e husillo se alimenta con €l soplete hacia arriba, apriete gradualmente el gjuste
del freno de arrastre hasta que se vuelva a extender.

Rotacién reversible

Ladireccion de rotacion revers- 1
ible permite fécilmente una ARC INTERRUPT 2
i A i \ ROTATION
acumulacion de paso multiple
. ‘g . DIRECTION
simplificaday de mayor calidad SELECTOR
cuando la maguina de soldadura
de perforacién estaen € ge hori-
zontal. Consulte €l selector de 6 3
direccién derotacion enlaFigura
9 REMOTE ROTATION
2-5. OPERATOR SPEED
PORT kNOB
TABLA 2-3. IDENTIFICACION DE FUNCIONES DE
CONTROL
NUumero Componente
> v
1 Interrupcion del arco \ 4
5
5 Selector de direccion de POWER~ C‘(’)V,'\I'R’Tig%g
ITe INPUT
rotacion CONTROL PORT
g | PelReeveioenke ok FIGURA 2-5. FUNCIONES DE CONTROL DE LA BW2600
rotacion
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TABLA 2-3. IDENTIFICACION DE FUNCIONES DE

CONTROL
Numero Componente
Puerto de control del
4 contactor de alimentaciéon de
alambre
5 Entrada de alimentacién

Puerto del colgante remoto
del operador

Interfaz con el sistema de alimentacién de alambre MIG existente del
cliente

CLIMAX fabrica muchos kits de contacto para usar con proveedores de unidades
de soldadura MG a escalamundial. El sistema de alimentacion de alambre del
cliente se conecta ala BW2600 en el puerto de control del contactor de
alimentacién de alambre, como se ve en la Figura 2-5.

Control de alimentacion de alambre

El puerto de control del contactor de alimentacion de alambre (mostrado en la
Figura 2-5) inicia el proceso de soldadura através del cable de control de
alimentacién de alambre cuando se enciende el interruptor de soldadura.

No es necesario aplicar energia a la maquina para que se active el
alimentador de alambre. El interruptor de encendido / apagado de
soldadura cerrara el contactor, proporcionando corriente de soldadura,
ya sea que la red de CA esté conectada o no.

2.1.2 Componentes de existencias

Montaje del conducto

El conjunto del conducto facilitael
paso de la corriente de soldadura,
el alambre de soldaduray €l gas
protector ala BW2600. Incluye un
cable de control de alimentacion de
alambre parala activacion del
contactor del circuito de disparo.

L os conductos compatibles con la
BW2600 son los siguientes:

FIGURA 2-6. CONJUNTO DE CONDUCTO (SE MUESTRA EL

» Conjunto de conducto e EJENPLO DE MILLER)

interruptor - Conexion
Euro (N/P 85435)
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» Conjunto de conducto y interruptor: Miller (N/P 85476)

» Conjunto de conducto e interruptor - Tweco (N/P 85534)

* Conjunto de conducto e interruptor - Lincoln (N/P 85536)

* Conjunto de conducto e interruptor - Lincoln PowerMig (N/P 85527)

» Conjunto de conducto e interruptor - Lincoln Tweco Style con 5 pines
Amphenol (N/P 86046)

Montaje radial BW2600 (N/P
85771)

El montgje radial fue disefiado
para usarse entre lavarillade
montaje y laméquina de
soldadura de perforacién, extend-
iendo ladistanciaentre ellos a
3,98" (101 mm). Este montaje es
ladistancia correctaparala
mayoria de los elementos de
contacto de barras de perfora
ciones disefiadas para la FIGURA 2-7. MONTAJE RADIAL BW2600

BW3000.

El BW2600 es un sistema de montaje central, que facilita la col ocacién rotacional
infinita de la maguina de soldadura de perforacién con holgura en espacios
reducidos. El soporte radial BW2600 también proporcionalos medios para usar la
base gjustable y los soportes radiales de la BW3000.

Conjunto del cabezal bascu-
lante (N/P 35603)

Disefiado para usar con multiples
cabezas del soplete, este disposi-
tivo de bolay asiento redlizalas
siguientes funciones:

» Proporcionaun guste  Figura 2-8. CONJUNTO DEL CABEZAL BASCULANTE
de diametro fino para
sopletes
e Actliacomo un camino conductor parala corriente de soldadura
» Pasgje para gas protector
» Pasgje paraaambre de soldar

Se pueden acomodar |os cambios de angulo del vastago 7 / 16-20 de hasta 10
grados descentrados.
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El cabezal giratorio tiene una
tuerca de bloqueo en € véstago JAMNUT
de latén que se puede aflojar para

retirar el soplete. %
el

Traslareinstalacion, laboquilla SWNEE/
del soplete debe apuntar en la ASSEMBLY
direccion del arco que prescribe
el véstago de laton (es decir, e 3

recorrido giratorio). TORCH

TABLA 2-4. IDENTIFICACION DEL ANCLAJE
GIRATORIO Y SOPLETE FIGURA 2-9. CONJUNTO GIRATORIO Y SOPLETE

Numero Componente

1 Conjunto giratorio

2 Contratuerca

3 Soplete

Tamafos de sopletes estan-
dar

Los tamaiios del sopleten. °1y n.
°2 son equi pos esténdar.

FIGURA 2-10. TAMANOS DE SOPLETE #1 Y #2

Conjuntos de extensién

L os conjuntos de extension facil-
itan la colocacion remota del
cabezal giratorioy |os sopletes 12 INCH

para un alcance extendido en las EXTENSION
siguientes posiciones: P/N 29040 /<

e 3" (76 mm) con N/P 6 INCH
29038 EXTENSION

e 6" (152 mm) con P/N 29039
N/P 29039 FIGURA 2-11. EXTENSIONES DE 12" Y 6"
e 12" (305 mm) con
N/P 29040
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Varilla de montaje (N/P
30773)

Utilicelavarillade montaje para
montar la BW2600 en la base
gjustable o en lazona de
contacto de labarrade
perforacion.

Estuche de transporte (N/P
54282)

El maletin de transporte esta
provisto paralaprotecciény el
almacenamiento de la méguina
de soldadura de perforacion.

Soplete de cambio rapido

L os sopletes se pueden cambiar
facilmente con e sistemade
conexion de el soplete, lo que
permite cambiosrapidosentrelos
tamanos del soplete. Las exten-
siones del soplete tienen un liner
cautivo para agilizar la colo-
cacion sin impedir lainstalacion
del liner.

2.1.3 Accesorios

FIGURA 2-12. DETALLE DE LA BARRA DE MONTAJE N/P 30773

FIGURA 2-13. DETALLE DEL MALETIN DE TRANSPORTE DE LA

BW2600

L os accesorios no estan incluidos con e BW2600 basico, pero estan disponibles
para su compra. Pongase en contacto con CLIMAX para obtener mas informacion.

Conjuntos de soplete n.°00y
n.°0 (N/P 39725y N/P 39726)

Al soldar agujeros con un didmetro
menor a2.7" (68.6 mm), use los
conjuntos de soplete #00 y # 0.

El modelo basico BW2600 se envia
con sopletesdetamaiion. ° 1y n. °
2 (paraorificios de 2,7-12" [68,6—
305 mm]).

FIGURA 2-14. TAMANOS DE SOPLETE # 00 Y # 0

N/P 85555-S, Rev. 7
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Kit adaptador de sopletes
estandar
(N/P 36750)

El adaptador de sopl ete estandar
(que se muestra en la Figura 2-15)
es para el sopleten.® 00 (N/P
29063) y el sopleten.® O (N/P
28448), lo que permite una

capacidad derango de soldadurade -

ificio de hasta 0,87" (22 mm) de FIGURA 2-15. KIT ADAPTADOR DE SOPLETES ESTANDAR
O!’I, ! (SE MUESTRA CON LA PLACA GIRATORIA
diametro. INSTALADA)

Colgante remoto del opera-
dor
(N/P 85341)

Con el colgante remoto del oper-
ador se puede controlar la BW2600
mientras se encuentra cerca del
proceso de soldadura.

El colgante permite a operador
controlar un numero limitado de
funciones de méquina de soldadura
de perforacion. Consulte la
Seccidn 2.2 en lapéagina 24 para
obtener informacion sobre los
controles colgantes remotos del
operador.

FIGURA 2-16. COLGANTE REMOTO DEL OPERADOR
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Soplete frontal

Hay dos sopletes frontales:
compactas y estandar.

El soplete frontal compacto (N/P
48013) se usa cuando la maguina
de soldadura de perforacién actia
de zona de contacto con labarrade
perforacion BB5000. Es necesario
un minimo de 6" (152 mm) de
oscilacion en un espacio libre axia
de 6" (152 mm) parausar €l soplete
compacta

El soplete frontal estandar (N/P

28186) se usa con la base gjustable.

Ambos sopletes frontales tienen un
rango de 1-20" (25-508 mm).

FIGURA 2-17. SOPLETE FRONTAL COMPACTO (N/P 48013)

FIGURA 2-18. SOPLETE FRONTAL ESTANDAR (N/P 28186)

N/P 85555-S, Rev. 7
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Base ajustable (N/P 29037)

L a base gjustable proporciona
soporte, nivelacion y ajustes de
centrado parala BW2600. Esto
generalmente se requiere cuando una
interfaz de barra de perforacién no
esta disponible.

L a base no magnética proporciona
unafijacion seguray se puede usar en
unavariedad de superficies
irregulares.

Soportes radiales BW3000 (N/P
23208, 35006)

L os montajes radiales BW3000 de 5
"y 10" (127 y 254 mm) (mostrados en
la Figura 2-20) solo se usan junto con
la opcion de base gjustable. Propor-
cionan soporte, articulacion y afiaden
distanciadesdelavarillade montaje al
husillo de la maguina de soldadura de
perforacion paratrabajos mas grandes.
Se usa comunmente con €l soplete
frontal estandar, el soplete de tras-
mallo y labase gjustable.

Extensor de vara de montaje (N/
P 67090)

El extensor de lavarillade montaje
(mostrado en laFigura 2-21) aumenta
la distancia entre la méaquina de
soldadura de perforacion y la pieza de
trabajo en 9" (229 mm). Se usa
comunmente con el soplete frontal
estandar, €l soplete detrasmalloy la
base gjustable. No se utilizaria con la
interfaz de barra de perforacion.

Extension de 18 pulgadas (N/P
29065)

L as extensiones permiten que el

FIGURA 2-19. BW2600 BASE AJUSTABLE

FIGURA 2-20. MONTAJE RADIAL DE LA BW2600

FIGURA 2-21. EXTENSOR DE LA VARILLA DE MONTAJE

sopletey el mecanismo giratorio se instalen mas lejos de la BW2600, proporcionando

Péagina 22
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un mayor acance. Cuando la alcance mas de 39" (991 mm), considere €l uso del
kit de soporte de extension del soplete (N/P 40877).

Kit de soporte de extension
del soplete (N/P 40877)

El kit de soporte de extension del
sopl ete se usa para extensiones
que necesitan mésrigidez y un
alcance de extension mayor de 39"
(991 mm). Para obtener més
detalles, consulte la Seccion 3.4.3
en lapagina 51.

FIGURA 2-22. BW2600 SOPORTE DE LA EXTENSION DEL
SOPLETE
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2.2 CONTROLES

Esta seccion explicalas ubicaciones y funciones de control.

FIGURA 2-23.CONTROLES DEL PANEL FRONTAL DE LA BW2600
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TABLA 2-5. CONTROLES DEL PANEL FRONTAL DE LA BW2600

“CLIMAX

Ele
men | Control Accibn Objetivo Notas
to
Inicia la rotacion y El control del contactor con
Interruptor : : - . : - .
1 rincipal On/ | &ctiva el sistema Inicia y detiene el proceso de | interruptor de encendido sigue
P P alimentador de soldadura de orificios. operativo cuando la red de CA no
off alambre. esté conectada.
Proporciona un punto _ ) Verifique siempre que el
Puerto de de conexion para Necesario para proporcionar | interruptor principal de encendido/
2 control del contactos secos, control sincronizado de apagado esté apagado antes de
alimentador controlando el "activacion" al sistema de conectar el alimentador de
de alambre alimentador de alimentacion. alambre (debe estar habilitado
alambre. para retroalimentacion).
Dial de Varia la velocidad de Cpn_suItSeSIa Seccic’)r]l_4.4.1 en la
. Ajusta la velocidad de | desplazamiento para Rl Sk [Pl COglEy 37
J VEIEHTAR 2 rotacion del husillo diferentes tamafios de orificio LEERLT 1 MENEE B e (oo,
rotacion : e Deshabilitado cuando el colgante
y aplicaciones. esta conectado.
4 Rotacién de Controla la direccién de | Utilizado para eje horizontal, Nunca invierta la direccion
soldadura rotacion. soldadura de multiples pasos. | mientras la maguina esté girando.

5 Skip manual

Levas de
Skip/Fill

Skip/Fill
7 activado/
desactivado

Interruptor de
Skip/Fill

Z6calo de
9 corriente
alterna

Cuando esta en modo
de soldadura, este
bot6n detiene la
alimentacion de
alambre mientras
continda la rotacion del
husillo.

Establece hasta 180 °
de perforacién para
saltar o llenar, en
cualquier lugar en una
rotacion de 360 °.

Activa o desactiva la
funcién de salto y
relleno.

Selecciona Skip o Fill.

Entrada de
alimentacion de CA
para la BW2600. 110/
230 VCA 1 amperio, 50/
60 Hz.

Permite la omisién manual de
pequefios orificios de grasa 'y
orificios cruzados; ayuda
durante las secciones
desiguales de stop-start.

Soldaduras dentro del retén
de la leva (relleno) o fuera del
retén de la leva (saltar).

Inhabilita el cambio de leer
las camaras.

Designa area sin soldadura
(Skip) o de solo soldadura
(Filry.

Para alimentar el motor y los
circuitos de la BW2600.

Deshabilitado cuando el colgante
esta conectado.

La BW2600 debe rotar
completamente para proporcionar
un paso mecanico, de lo
contrario, Skip/Fill no puede
aplicarse.

Util para situaciones donde las
levas estan preestablecidas, pero
el operador necesita deshabilitar
o habilitar durante la soldadura.

Fill es para corregir orificios
moderadamente oblongos.

Skip es para saltar una forma
clave o una linea dividida.

NA
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FIGURA 2-Z4. MIANDO A DISTANCIA

TABLA 2-6. CONTROLES DEL MANDO A DISTANCIA

Ele
men | Control Accioén Objetivo Notas
to
Cuando no est& en modo de
soldadura: proporciona control | El Rotation Jog ayuda a
de Rotation Jog (avance de verificar el centrado durante la
Rotation giro). configuracion. Para usar el colgante,
10 Jog/ i Manual Skip permite la omisiébn | encienda el interruptor
Manual Cuando esta en modo de manual de pequefios orificios principal DE ENCENDIDO/
Skip soldadura: detiene la de grasa y orificios cruzados, y | APAGADO DEL PANEL.
alimentacion de alambre ayuda durante las secciones
mientras continda la rotacion desiguales de stop-start.
del husillo.
Varia la velocidad de Mientras se usar el
Velocidad | . . - 1a 1a veloc . colgante,
11 | de Ajuste la velocidad de rotacion | desplazamiento para diferentes el cg(])ntrol de velocidad de
- del eje BW2600. tamarios de orificio y . .
rotacion aplicaci Rotation Speed esta
plicaciones.
bloqueado.
. Inicia la rotacién y activa el - Parg usar el polgante,
Inicio de . . Inicia el proceso de soldadura encienda el interruptor
12 sistema alimentador de o o
soldadura alambre para soldar de orificios. principal DE ENCENDIDO/
P ' APAGADO DEL PANEL.
Después de retirar el
mando a distancia, debe
Paradade | Detiene la rotacion y el sistema | Detiene el proceso de a't.e”.‘af el Interruptor
13 ) Py principal de encendido/
soldadura | alimentador de alambre. soldadura de orificios.

apagado para restaurar
el control en el panel de
la maquina.
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2.3 ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA

LaFigura 2-25 muestralas dimensiones de la méquina de soldadura de perforacion
en pulgadas.

@
8.44 ’_’-8(2)

8.41 ! 9.37 ! 4.71

FIGURA 2-25. DIMENSIONES DE LA BW2600
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L as especificaciones de la maquina parala BW2600 se enumeran en la Tabla 2-7.

TABLA 2-7. BW2600 ESPECIFICACIONES

Proceso de soldadura: | Gas de metal inerte (MIG)
Gama de diametro del alambre: | 0,030-0,045" (0,8-1,2 mm)
Extensién del soplete no compatible: | 36" (914 mm)
Longitud de la carrera: | 9" (229 mm)
Rango de pasos mecanicos: | 0,05-0,175" (1,3—4,45 mm) por revolucion
Maxima corriente continua de soldadura: | 175 amperios
Potencia de la BW2600: | 120v o 220v 50/60Hz VCA

proporcionado a través de relés integrados

Control de contactores:
y control remoto del operador

Rango de funcionamiento habitual de voltaje de

soldadura (arco corto/alambre 035); | 17~19 voltios

Peso de los componentes: | 17 libras (7,7 kg)

Tabla 2-8 muestra los rangos de diametro de acumulacion a 20 pulgadas/min 0,88—
10" (22,35-254 mm).

TABLA 2-8. DIAMETROS DE ACUMULACION POR CABEZA GIRATORIA

Cabezal giratorio N_umero de Tamairio
pieza

Cabezal # 1 giratorio | 39725 2.7" (8,2 mm)

Cabezal # 2 giratorio | 39726 8.0" (10 mm)

La Tabla 2-9 muestra los rangos de didametro de tamafio del soplete opciona a 20
in/min 0,88-24" (22—610 mm).

TABLA 2-9. RANGOS OPCIONALES DE DIAMETRO DEL SOPLETE

Tipo de Numero de pieza | Tamafio

soplete

Soplete #00 29063 .88-1.7" (22—46 mm
Soplete #0 28448 1.7-3.0" (46—76 mm)

2.4 ELEMENTOS NECESARIOS PERO NO SUMINISTRADOS

Se requieren los siguientes elementos, aunque no estan incluidos en su kit de
producto CLIMAX:

* Alimentador de alambre con control de quemado
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» Fuente de alimentacion de soldadura con un minimo de 200 amperiosy
un ciclo de trabajo del 100%

* Alambre de soldadura

* Herramientas manual es estandar

* Reloj oreloj con pantalla de segundos

e Gasde proteccion

* Regulador

* Plomo de soldadura negativo

» Equipo de proteccion personal

» Cortadores diagonales

CLIMAX ofrece un alimentador de alambre parala compra. PGngase en contacto
con CLIMAX para obtener més informacion.
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3 CONFIGURACION

EN ESTE CAPITULO:

3.1 PREPARACION DE LA MAQUINAPARASUUSO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o o oo o m oo - 29
3.1.1 INSPECCION DE LAMAQUINA = = = = = = = = = = = = o o oo m s e m e m e m s 29
3.1.2 EVALUAR ELAREADE TRABAJO = = = = = = = = = = = = = = = = = = & o oo s m o m i m e m oo 30

3.2ELEVACION Y APAREJO = = = = = = = = = = = = = = o = s s s s s s e e e m e e oo e oo 30

3.3 INSTALACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION = - = = = = = = = = = = = = = = - = - - - 30
3.3.1 MONTAJE EN UNA BARRA DE PERFORACION = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« =« = - - - - 31

3.3.1.1 INSTALACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION EN LA VARILLA DE MONTAJE - -33
3.3.1.2 INSTALACION DEL SOPLETE Y LAS EXTENSIONES DEL SOPLETE - = = = = = = = = = = = = - - 34
3.3.1.3 AJUSTE DE LA CARRERA DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION - - - - - - - - - 37
3.3.1.4 CENTRADO DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION - = = - = = = = = = = = = = - - 38
3.3.1.5 AJUSTE DE LA EXTENSION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION DE PERFORACION "PANDEO" 40
3.3.1.6 CONFIGURACION DEL DESPLAZAMIENTO DEL SOPLETE = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 40
3.3.2 INSTALACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION CON UNA BASE AJUSTABLE - - - - - 41
3.3.2.1 AJUSTE POR PARALELISMO = = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo m e m oo s 44
3.3.2.2 ALCANZAR LA CONCENTRICIDAD = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 46
3.3.3 FINALIZACION DE LA INSTALACION = = = = = = = = = = = = = = = = = oo o oo s m o m o - - 46

3.4 INSTALACION DE ACCESORIOS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo s s e s mm s mmn o s 50
3.4.1 ADAPTADOR DE SOPLETE ESTANDAR = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & & oo o o= -~ 50
342 SOPLETEH#HOO Y H#0 - - = = = = = - e e e e e e e e e 51
3.4.3 KIT DE SOPORTE DE LA EXTENSION DEL SOPLETE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« = = = - - 53

Este capitul o explica cdmo configurar la méguina parala operacion.

3.1 PREPARACION DE LA MAQUINA PARA SU USO

3.1.1 Inspeccion de la maquina

Su producto CLIMAX ha sido inspeccionado y probado antes de su envio, y
empaquetado para enviarlo en condiciones normales. CLIMAX no garantiza el
estado de su méquina en el momento de la entrega.

Cuando reciba su producto CLIMAX, efectle | as siguientes comprobaciones:

1. Inspeccione los posibles dafios en |as cgjas de transporte.

2. Compruebe el contenido de los contenedores de envio comparéndolo con
lafacturaincluida para asegurarse de que se hayan enviado todos los
componentes.

3. Inspeccione los posibles dafios en todos |os componentes.

4. Contacte inmediatamente con CLIMAX para notificar si faltan
componentes o estan dafiados.
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3.1.2

Guarde la caja y todos los materiales de embalaje para futuros
almacenamientos y envios de la maquina.

Evaluar el area de trabajo

LaBW2600 se utilizaa menudo en lugares peligrosos (posiciones elevadas, cerca
de otros equipos de operacion, por encimade la cabeza, etc.). CLIMAX no puede
prever donde se utilizard esta maguina; por lo tanto, antes de comenzar a trabajar
debe efectuar una evaluacion de riesgos especificadel lugar (Seccion 1.5 en la
pagina 4y Seccion 1.6 en la pagina 6) para cada trabajo.

Lamaéaquina BW2600 tiene un colgante remoto del operador opcional paraelegir la
ubicacion Optima para trabajar (Seccion 1.6 en la pagina 6).

ADVERTENCIA

Siga siempre practicas de trabajo seguras, ademas de los requisitos de
seguridad especificos del lugar de trabajo. Es su responsabilidad
efectuar una evaluacion de riesgos antes de configurar la maquina y
siempre antes de utilizarla.

3.2

ELEVACION Y APAREJO

No hay instrucciones especiaes de aparejo y elevacion parala BW2600.

A PRECAUCION

Tenga precaucion y siga todos los procedimientos de aparejo del sitio,
como un plan de elevacion, no permitir nunca nadie bajo la carga, etc.
La caida o el balanceo incontrolado de la maquinaria puede causar
lesiones graves o la muerte al operador y a los transeuntes.

3.3

INSTALACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE
PERFORACION

Esta seccion describe |0s pasos necesarios para configurar laBW2600 y prepararla
para soldar.

Lamaéaquina de soldadura de perforacion se puede usar en cualquier posicion con la
interfaz de la barra de perforacién o la base gjustable.

Si usaunainterfaz de la barra de perforacion, comience con €l procedimiento de
instalacion de la Seccién 3.3.1.
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Si usa una base gjustable, comience con el procedimiento de instalacion de la
Seccion 3.3.2 en lapagina4l.

Tanto si usa unainterfaz de la barra de perforacién como una base gjustable,
ambos procedimientos de instalacion concluyen con la Seccién 3.3.3 en la
pagina 46.

El procedimiento para la soldadura de perforacién vertical es similar a
la instalacion de la maquina de soldadura de perforacion horizontal,
con la adicién de un collar de bloqueo para evitar que el la maquina de
soldadura de perforacién se deslice sobre la varilla de montaje.

3.3.1 Montaje en una barra de perforacion

1
BORE WELDER ADAPTER PLATE

2
WELD HEAD
SUPPORT ROD

BORE WELDER
ALIGNMENT FIXTURE

.
RADIAL MOUNT

FIGURA 3-1. DETALLE DE INSTALACION DEL KIT ADAPTADOR DE BARRA DE PERFORACION

TABLA 3-1. IDENTIFICACION DEL KIT DEL ADAPTADOR

Nimero | Componente

1 Placa adaptadora de la maquina de soldadura de perforacién

2 Varilla de soporte del cabezal de soldadura
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TABLA 3-1. IDENTIFICACION DEL KIT DEL ADAPTADOR

Nimero | Componente

3 Soporte radial

4 Accesorio de alineacion de la maquina de soldadura de perforacion

Hagalo siguiente parainstalar el kit adaptador de barra de perforacion:

1. Atornillelavarillade montaje en la placa adaptadora de la maguina de
soldadura de perforacion y apriete a un minimo de 10 pies-Ib (13 Nm).

2. Girelosdostornillosde
fijacibnalas3y alas9en
punto hasta que
sobresalgan 0,25" (6,4 mm)
del lado del cojinete dela
placa adaptadora (consulte
laFigura 3-2).

3. Dedlicelaplacaadaptadora
de laméquina de soldadura
de perforacién sobre el
montaj e esférico externo en
labarra.conlavarillade FIGURA 3-2. FIJE LOS TORNILLOS EN LA PLACA
montaje en la posicion de ADAPTADORA
las 12 en punto.

4. Dedlicelaherramientade
alineacion sobre lavarilla
de montgjey labarrade
perforacion (consulte la
Figura 3-3).

5. Alineelavarillade montaje
con labarrade perforacién
dedlizando la herramienta
de adlineacion hacia
adelante y hacia atrés,
luego apriete € tornillo de
laabrazaderade laplacade
contacto o suficiente como
paraevitar el movimiento.

Si se completa el apriete de la placa adaptadora de la maquina de
soldadura de perforacidon antes de retirar el rodamiento, este se
atascara en el alojamiento, e impedira su retirada.

FIGURA 3-3. HERRAMIENTA DE ALINEACION SOBRE LA
VARILLA DE MONTAJE

6. Retirelaherramienta de alineacion.
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3.3.1.1

7. Quite labarra perforadora.

8. Retire €l rodamiento del cartucho con la herramienta de extraccion del

rodamiento.

9. Complete el apriete final en |a abrazadera de la placa adaptadora de la
maguina de soldadura de perforacion.

10. Extiendalos dos tornillos
defijacion (utilizados en
el paso 2) hastaque
toquen el soporte del
rodamiento.

Hagalo siguiente parainstalar la
maguina de soldadura de
perforacién en lavarillade
montaje:

1. Dedlice e soporte radial
de laBW2600 sobre el
collar de nariz del
conjunto del cabezal de
soldaduray apriete a
mano el perno de sujecion
(consulte la Figura 3-5).

TABLA 3-2. IDENTIFICACION DE LOS
COMPONENTES

FIGURA 3-4. APRETAR LOS TORNILLOS DE FIJACION

Instalacion de la maquina de soldadura de perforacién en la varilla de montaje

Numero Componente

MOUNTING ROD

BW2600 1

RADIAL

MOUNT DN )
- 3/
J  BOREWELDER

ADAPTER PLATE

“\-WELD HEAD ASSEMBLY 4

Montaje radial de la

1 BW2600

2 Varilla de montaje

Placa adaptadora de la
3 magquina de soldadura de
perforacion

FIGURA 3-5. COMPONENTES DE LA BW2600
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TABLA 3-2. IDENTIFICACION DE LOS
COMPONENTES

NUumero Componente

Conjunto del cabezal de

4 soldadura

2. DedlicelaBW2600y €
soporte radial hastala
mitad de lavarillade
montaje (consulte la
Figura 3-6)).

3. Aprieteamano la
abrazaderaalavarillade

montaje.
FIGURA 3-6. BW2600 Y MONTAJE RADIAL EN VARILLA DE
MONTAJE
3.3.1.2 Instalacion del soplete y las extensiones del soplete

Hagalo siguiente parainstalar €l sopletey las extensiones del soplete:

1. Seleccione el soplete adecuado y (S es hecesario) extensiones para el
tamario del orificio, utilizando la Tabla 3-3.

TABLA 3-3. RANGO DE SOPLETES Y DIAMETROS

Tipo de soplete Gama de diametro Notas

# 00 BW3000 "

soplete .88-1.7" (22-45 mm) Incluido en el kit de pequefio
calibre

#0 soplete BW3000 1.7-3" (45-76 mm)

Cabeza de soplete | , 7 g 5 (70_209 mm)
giratoria n. °1 Incluido como sopletes de

# 2 cabeza giratoria stock de la BW2600

del soplete

Todos los sopletes de la Tabla 3-3, excepto los cabezales de los
sopletes giratorios, requieren un adaptador de soplete estandar para
usar con el cabezal giratorio.

8.2-12.2" (203—-308 mm)
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2. Monte el sopletey el
conjunto giratorio
haciendo lo siguiente:

a)

b)

c) Alinee € soplete con ladirec-
cion de desplazamiento del
conjunto giratorio (consulte la

Si € liner estaen €
soplete, insértelo
extendiéndolodesde
el soplete haciael
conjunto giratorio.

Atornille el soplete
aproximadamente
hastalamitad o
hasta que el liner
estéd rasconla
parte posterior del
conjunto giratorio.

“CLIMAX

JAM NUT

G

1

SWIVEL—"
ASSEMBLY

3
TORCH

FIGURA 3-7. SOPLETE Y CONJUNTO GIRATORIO

TABLA 3-4. IDENTIFICACION DEL SOPLETE Y DEL CONJUNTO GIRATORIO

NUumero Componente
1 Conjunto giratorio
2 Contratuerca
3 Soplete

Figura 3-8).

FIGURA 3-8. SOPLETE ALINEADO CON LA
RANURA DE DESPLAZAMIENTO
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d) Aprietelacontrat-

uerca (consulte la
Figura 3-9).

e) S d liner no estu-
vieraen e soplete,
hagalo siguiente:

i. Instaled liner
enel sopletey e
conjunto girato-
rio.

ii. Corted linera
ras en el acceso-
rio macho 3/4-
10.

iii. Asegure el liner
con €l tornillo FIGURA 3-9. CONTRATUERCA APRETADA
defijacion.

f) Verifiquequed liner
seavisible atravésde
los orificios de gas
del difusor (consulte
laFigura 3-10).

FIGURA 3-10. LINER A TRAVES DE ORIFICIOS DE GAS
DIFUSOR
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3.

Instale |as extensiones, la
antorchay el conjunto
giratorio en la BW2600.

Verifigue que todas las
conexiones estén
apretadas para obtener un
buen contacto eléctrico y
sello de gas.

TABLA 3-5. IDENTIFICACION DE LA EXTENSION

6 & 12 INCH 1

TORCH EXTENSIO
2 B
SWIVEL ASSEMBLY/ 3
4

TORCH ADAPTER
TORCF

DEL SOPLETE
Numero Componente
1 Extensiones del soplete de
6"y 12"
2 Conjunto giratorio
3 Adaptador de soplete
4 Soplete

3.3.1.3

FIGURA 3-11. CONJUNTO DE EXTENSION DE SOPLETE

Ajuste de la carrera de la maquina de soldadura de perforacion

Haga lo siguiente para configurar la carrera de |la maguina de soldadura de
perforacion, consultando la Figura 3-12:

1.

2.

Empuije la perillade
alimentacién axial y luego
girdlaparamover e gead
extremo mas algjado del
orificio.

Verifigue que la carrera
axial de lamaquinaesté
configurada para
proporcionar una cobertura
completa (méximo de 9"
[229 mm]) del orificio. Con
la extension completa del
husillo, el soplete debe
comenzar en el extremo del
orificio mas algjado de la
méaquina.

TABLA 3-6. IDENTIFICACION DE CONTROLES

LATERALES
Numero Componente
1 Puerto del colgante del
operador

1
OPERATOR STEP
PENDANT ADJUSTMENT
PORT KNOB
AXIAL FEED
KNOB

FIGURA 3-12. VISTA LATERAL DE LOS CONTROLES DE LA
BW2600
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3.3.14

TABLA 3-6. IDENTIFICACION DE CONTROLES

LATERALES
NUumero Componente
2 Perilla de ajuste de paso

Perilla de alimentacion

3 .
axial

Si la carrera es menor que la longitud del orificio, entonces se pueden
usar las extensiones para extender el alcance. Después de llegar al
final del trazo, se pueden eliminar las extensiones y reiniciar el
proceso.

CONSEJO:

La alimentacién automatica de la maquina de soldadura de perforacién
perfora el soplete hacia la maquina de forma incremental mientras
suelda. Para conseguir la colocacién correcta de la carrera/soplete
mueva la maquina axialmente en la varilla de montaje, o agregue
extensiones (tamafos de 3", 6", 12" 0 18" [76, 152, 305, 457 mm)]).

.OOT - -

.

9 INCH AXIAL SPINDLE STROK
-

| S = m

n

FIGURA 3-13. DISTANCIA DE CARRERA AXIAL DE LA BW2600, CON LA CARRERA DE HUSILLO AXIAL DE 9" (ABAJO)

Centrado de la maquina de soldadura de perforacion
Haga lo siguiente para centrar |la maguina de soldadura de perforacion:

1. ConectelaBW2600 alaalimentacion de CA con €l cable de alimentacion
proporcionado.
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2. Gireé€ husillo de la méguina de soldadura de perforacion conectando el
cable de alimentacion de CA (pero no el cable del alimentador de alambre)
y utilizando el interruptor WELD, o girdndolo a mano (consulte la Figura
3-14). S d colgante esta en uso, pulse ROT/JOG (girar/avanzar) en €l
colgante de control remoto.

3. Verifique las posiciones de las 3y las 9 en punto (consulte la Figura 3-14)
usando el soplete como guia, y «balancee» la méaquina de soldadura de
perforacién en lavarilla de montaje para alcanzar el centro (consulte la
Figura 3-15).

FIGURA 3-14. POSICIONES DE LAS 3 Y LAS 9 EN PUNTO

FIGURA 3-15. BALANCEO DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION PARA ALCANZAR EL CENTRO
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El uso de extensiones instaladas como un "mandril" que llega a través
del orificio puede facilitar el centrado rapido de la maquina. Use una
escala o divisor para encontrar el centro.

3.3.15 Ajuste de la extension de la maquina de soldadura de perforaciéon de per-
foracion "pandeo”

En los casos en que el hundimiento puede ser un problema debido al alcance
extendido, lostornillos de fijacion (mencionados en el paso 10 de la Seccion 3.3.1
en la pagina 33) permiten girar la maquina de soldadura de perforacion sin perder
la alineacién izquierda/derecha.

Mientras sostiene la maguina de
soldadura de perforacién, el oper-
ador aflojaligeramente la placa
adaptadora de la méquina.

A PRECAUCION

Si no se sostiene la
maquina de soldadura de
perforacion mientras se
afloja su placa adaptadora,
se pueden producir daflos  Figyra 3-16. SUJECION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE

en la maquina o lesiones PERFORACION PARA EL AJUSTE DE PANDEO
personales. (LAS EXTENSIONES NO APARECEN)

Luego, €l operador giralaplaca

adaptadora de la méquina de soldadura de perforacion y laBW2600 alrededor del
punto de contacto de esos dos tornillos de fijacion (ver la Figura 3-16). Esto
permite el gjuste de laaltura vertical del soplete.

3.3.1.6 Configuracién del desplazamiento del soplete
Haga lo siguiente para configurar €l desplazamiento del soplete:
1. Coloque laboquilladel soplete aproximadamente a 1/8" (3.2 mm) de la
superficie a soldar.

2. Verifigue que latuercagiratoriaen el conjunto giratorio esté lo mas
apretada posible amano (para asegurarlalo suficiente como paraevitar que
el soplete se mueva radialmente inadvertidamente durante la soldadura).

Compl ete la configuracion de laméaquina de soldadura de perforacion pasando ala
Seccion 3.3.3 en lapagina 46.
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3.3.2 Instalacion de la maquina de soldadura de perforacion con una base
ajustable

Hagalo siguiente parainstalar la BW2600 en la pieza de trabajo con una base
gjustable:

1. Suelde e perno de montaje de lalongitud adecuada a una posicién de
aproximadamente 11" (279 mm) desde el centro del orificio a soldar.

2. Coloque labase gustable en la superficie de guste con el perno
sobresaliendo através del orificio en el centro de labase.

3. Orientelabase paraalinear lavarillade montge con el perno de montajey
el centro del orificio asoldar.
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CONSEJO:

Las cuatro arandelas elasticas y la tuerca incluidas con la base
ajustable deben colocarse sobre el perno de 0.5" (12 mm) y apretarse
con los dedos, mas media vuelta con una llave. Consulte la Figura 3-

17.

Mounding Bolt
Spring Washers

Spring Washer Alignment Detail
(4 spring washers shown)

Adjustment Screw

Leveling Screw 7

typ (3)

Mouriting Bolt

FIGURA 3-17. MONTAJE SOBRE BASE AJUSTABLE
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TABLA 3-7. IDENTIFICACION DE MONTAJE SOBRE BASE AJUSTABLE

NUamero

Componente

1
2

© o0 ~N o o b

10
11
12
13

Perno de montaje
Arandela elastica

Detalle de alineacion de las arandelas elasticas (se
muestran 4)

Tuerca de sujecién 1/2" (12 mm)

Arandelas elasticas (véase detalle mas arriba)
Tornillo de ajuste

Tornillo nivelador (3 unidades)

Placa de base

Perno de montaje

Varilla de sujecion

Deslizador

Tipo pomo de cierre (2)

Orificio de la pieza de trabajo

4. Atornille lavarillade montaje en € orificio dedlizante de |a base gjustable

y apriete.

5. Dedliced collar debloqueo
en lavarillade montge e
instale el montaje radial de
esta varilla (consulte la

Figura 3-18). _—

FIGURA 3-18. MONTAJE RADIAL EN LA VARILLA DE MONTAJE
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CONSEJO:

Si se requiere una distancia mayor de la varilla de montaje de la
BW2600, use el montaje radial (N/P 28208). Esto cambiara la
configuracion del perno a entre 11-14" (279-356 mm).

Use los montajes radiales BW3000 para un maximo de 5" (127 mm). Si
se requiere mas espacio libre del soplete radial, use un montaje radial
de 10" (254 mm). Los soportes radiales BW3000 se pueden unir si es

necesario.

Si se requiere una varilla de montaje mas larga, use el extensor de la
varilla de montaje para aumentar la longitud de la varilla de montaje sin
afectar la rigidez.

6. Instale el BW2600 en el soporte radial.

7. Fijelasextensionesala BW2600 y
alcance €l orificio a soldar paraun
gjuste rgpido de la base (consulte la
Figura 3-19).

El uso de una escala o divisores
aclara inmediatamente los
movimientos necesarios para girar el
eje del husillo de la maquina de
soldadura de perforacion al centro de
la perforacion.

FIGURA 3-19. BW2600 EN LA VARILLA DE
MONTAJE

3.3.2.1 Ajuste por paralelismo
Hagalo siguiente para gjustar €l paralelismo:

1. Paraalinear de geaorificio, gire laBW2600 hasta que la extension esté
cercadelaposicion delas 3 o las 9 en punto.
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2. Ajustelosdos gatos de
nivelacion hacia delante
COMo un par, mientras
observa la distancia desde
la extension hastala
superficie del orificioenla
parte superior e inferior del
orificio. (En &l g emplo de
laFigura 3-20, la base
gjustable se encuentraalas
6 en punto.)

FIGURA 3-20. COMPROBACION DE PARALELISMO A LAS 3 EN
PUNTO
3. Coloquelaextensionenla

posicion delas6 en puntoy
gjuste € gato de nivelacion
trasera hastaque la
extension aparezca paraela
alasuperficie del orificio.
De estamanera, el gato
trasero hace que la base
gire sobre los gatos
delanteros, sin afectar €l
otro e como yaesta
configurado (consulte la

Figura3-21).
CONSEJO:
Siel ajust_e del gato tras_ero FIGURA 3-21. COMPROBACION DE PARALELISMO A LAS 6 EN
en el sentido de las agujas PUNTO

del reloj hace que la varilla

de montaje se mueva hacia

la base ajustable, eso indica que las arandelas elasticas estan a su
maxima capacidad, por lo que la base ajustable se arquea. Afloje el
perno de montaje hasta que las arandelas de resorte ya no estén
plegadas para permitir un mayor ajuste.

4. Aprietelatuercade sujecion de 0.5" (12.7 mm) aun torque de 15 pies-lb
(20 Nm).
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3.3.2.2

3.3.3

Alcanzar la concentricidad
Hagalo siguiente paralograr la concentricidad:

1. ArticulelaBW2600y la
extension hasta el centro
aproximado del orificioy
bloquee lajuntade
articulacion (vealaFigura
3-22).

2. Coloque €l soplete correcto
parael orificio (consulte la
Tabla 3-3).

3. Retraigala BW2600 para
[levar laboquilla del
soplete hasta el final del
orificio.

4. Verifique el ge X girando
el soplete entre las
posicionesdelas 12y las6  FiGurA 3-22. BW2600 ARTICULADA EN EL CENTRO DEL

en punto, y gjuste el control ORIFICIO (SE MUESTRA LA JUNTA DE
dedlizante de la base al ARTICULACION)

centro del sopleteen €l gje

X.

El soplete y el husillo pueden girarse manualmente o utilizando los
controles.

ADVERTENCIA

Cuando use los controles del panel, desconecte el cable del
alimentador de alambre, o el circuito de alimentacion de alambre estara
activo. Al usar el control remoto, Rot/Jog (rotar/avanzar) no activara el
circuito de alimentacion de alambre.

5. Verifiqueel geY girando el soplete entre las posiciones de las 3 en punto y
las 9 en punto, y gire el conjunto de montaje radial de la maguinade
soldadura de perforacion desde la varilla de montaje para centrar €l soplete
enel geYy.

Finalizacion de la instalacion

Tanto s instala con una conexion de barra de perforacion como una base gjustable,
haga lo siguiente para completar lainstalacion:

1. Girelaperillade alimentacion paramover el gje alaposicion extendida.
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2. Conecte €l cable de
alimentacion alaBW2600
(consulte la Figura 3-23).

FIGURA 3-23. CONEXION DEL CABLE DE ALIMENTACION

3. Conecte el conducto de
alimentacion de alambre a
laBW2600 (consulte la
Figura 3-24) y apriete el
tornillo de fijacion.

FIGURA 3-24. CONDUCTO DE ALIMENTACION DE ALAMBRE
CONECTADO
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4. Conecte € cable de control

de alimentacion de alambre
aBW2600 (Figura 3-25).

5. Conecte € conducto de

alimentacion de dambre d
aimentador de alambre
(consulte la Figura 3-26).

Conecte €l conducto de
alimentacion de alambre al
alimentador de alambre
(consulte la Figura 3-27).

Cologue el alambre en los
rodillos de alimentacién y
sujete losrodillos de
alimentacion.

FIGURA 3-25. CABLE DE CONTROL DE ALIMENTACION DE
ALAMBRE CONECTADO

FIGURA 3-26.CONEXION DEL CONDUCTO DE ALIMENTACION DE
ALAMBRE

FIGURA 3-27. CABLE DE CONTROL DE ALIMENTACION DE
ALAMBRE CONECTADO AL ALIMENTADOR DE ALAMBRE
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Si hay problemas para
alimentar el alambre a
través de los sopletes,
enderece una seccion de
alambre de 8" (203 mm)
antes de cargar el
alimentador de alambre
(consulte la Figura 3-28).

FIGURA 3-28. ALAMBRE ENDEREZADO ANTES DE ALIMENTAR

8. Sin energiade soldadura
conectadaal alimentador de
alambre, presione €l
interruptor deinicio de
soldadura para aimentar €
alambre al sistema
(consulte la Figura 3-29).

A PRECAUCION

Si su alimentador de
alambre no tiene una
funcién Wire Jog y no
desconecta facilmente la
alimentacion de soldadura,
retire la conexion a tierra de
Soldadura antes de Colocar FIGURA 3-29. INTERRUPTOR DE INICIO DE SOLDADURA
la BW2600 en modo de

soldadura.

9. Unavez que e alambre haya salido del soplete, corte el alambre sobrante.
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Si hay problemas para alimentar el cable a través del sistema del
soplete, retire el sistema del soplete de la BW2600 y pase
manualmente el cable a través del sistema del soplete. Luego reinstale
el soplete en la maquina.

10. Extienda el gje através del orificio nuevamente girando la perillade
alimentacién y cologue la méquina de modo que el alambre haga contacto
aproximadamente a 1/16-1/8" (1.6-3.2 mm) del borde del orificio.

11. Conecte el alambre de soldadura de la aimentacion de alambre a lafuente
de alimentacion.

12. Compruebe que €l gas protector, la fuente de alimentacién y los cables de
soldadura estén correctamente conectadosy listos para soldar.

13. Verifique que €l voltaje aproximado y lavelocidad del alambre sean
apropiados para su aplicacion.

Con la soldadura MIG, la velocidad del alambre tiene una relacion
directa con la corriente de soldadura.

3.4

3.4.1

INSTALACION DE ACCESORIOS

La configuracién de los accesorios opcional es se describe en las siguientes
SEccCiones.

Adaptador de soplete estandar

El adaptador de soplete esténdar esté disefiado para utilizar sopletes CLIMAX
BW3000 estandar.

Hagalo siguiente para usar €l adaptador de soplete estandar:

1. Instale el adaptador estandar del soplete en el pivote.

2. Instaleel liner en el
conjunto (consulte la
Figura 3-30).

La longitud del liner debe
guedar al ras con la base
del orificio interno del
accesorio hembra y la parte  Ficura 3-30. LINER Y ADAPTADOR DE SOPLETE ESTANDAR
superior del accesorio

macho.

Péagina 50

Manual de funcionamiento de la BW2600



“CLIMAX

3. Aprietee linerenla
conexion macho del
elemento giratorio
(consulte laFigura 3-31).

El liner esta asegurado en la
conexion macho del
acoplamiento giratorio y no
en el adaptador.

FIGURA 3-31. LINER APRETADO EN EL CONJUNTO GIRATORIO

4. Atornille € soplete estandar (n.° 0 0 n.° 00) en el adaptador del soplete
estandar.

5. Oriente laboquilla del
soplete de modo que quede
paralelaal desplazamiento
giratorio (consultelaFigura O
3-32).

6. Asegure lacontratuerca.

FIGURA 3-32. ORIENTACION DE LA BOQUILLA DEL SOPLETE

3.4.2 Soplete #00 y #0

Estos sopletes se utilizan para acumular orificios que varian en didmetro de 0,88—
1,7" (2244 mm) y 1,7-3" (44—76 mm) respectivamente. Se utilizan con el adap-
tador de soplete estandar descrito en la Seccién 3.4.1.

A PRECAUCION

Debido a que estos sopletes tienen boquillas no aisladas, el espacio
libre entre la boquilla y la pieza de trabajo es crucial.

Si es necesario aimentar el alambre através de laBW2600 y el conjunto giratorio
con €l soplete desmontado, empuje el alambre através del soplete con unos
alicatesy luego vuelva a colocar el soplete en el cabezal giratorio.
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CONSEJO:

Llenar el alambre hasta un punto, enderezar una seccioén corta al final o
girar el husillo de la maquina de soldadura de perforacion puede
ayudar a la alimentacion automatica del alambre.

Haga lo siguiente para cambiar |as puntas del soplete:

1. Aflojeéd tornillo de fijacidn que sostiene la punta.

Retire la punta del cuerpo del soplete.

Inserte lanueva puntaen € cuerpoy €l liner.

Sostenga &l soplete horizontalmente para que la punta caiga en su asiento.
Apriete el tornillo de fijacion para evitar movimientos.

Coloque la punta
axialmente en un punto
ligeramente por debajo del
centro de laaberturadela
boquilla, utilizando lallave
hexagona como indicador,
Ccomo se muestraen la
Figura 3-33.

o0k wN

CONSEJO:

Debido a que el alambre
esta curvado al salir de la
punta, el punto de contacto
con el trabajo es mas alto de
lo que cabria esperar. Por lo
i[gnto, coloque Ia} punt.a FIGURA 3-33. POSICION DE LA PUNTA CON LLAVES
igeramente hacia el final de HEXAGONALES

la boquilla.

Después derotar |os sopletes paralainstalacion, €l centrado o €l atornillado en una
extension, mueva el alambre através del soplete hasta que salga de la puntaen una
condicion estable, produciendo unaespiral limpia de alambre. Esto aivialas
tensiones torsional es acumuladas en el alambre (porgue e alambre no se alimento
mientras giraba), de modo que &l proceso de soldadura no se vera afectado por las
oscilaciones del alambre en €l arranque.

Péagina 52 Manual de funcionamiento de la BW2600



“CLIMAX

3.4.3 Kit de soporte de la extension del soplete

El kit de soporte de extension del soplete esideal cuando la distancia desde la
maguina de soldadura de perforacion al soplete es o suficientemente grande como
para hacer que la estabilidad del soplete seainciertay la alineacion sea dificil.

Hagalo siguiente para configurar
el kit de soporte de extension del
soplete.

1.

Dedlice el cuerpo de
soporte sobre una
extension cerca del
orificio asoldar, en una
posicion enlaquela
varillade soporte dela
extension pueda sujetarse
0 soldarse por puntospara
proporcionar soporte.

Oriente el bloque de
soporte de modo que
ambos tornillos de
hombro estén en &ngulo
recto con la cuerdade
extension.

Obtengala

TORCH EXTENSION
SUPPORT KIT \

FIGURA 3-34. KIT DE SOPORTE DE LA EXTENSION DEL
SOPLETE

concentricidad del cuerpo de soporte con € orificio.
Fije lavarilla de sujecion de extension ala base determinada en el paso 1.
Continte con la configuracion como se describe en la Seccion 3.3 enla

pagina 30.

CONSEJO:

Con la soldadura MIG, la velocidad del alambre tiene una relacion
directa con la corriente de soldadura. Con paso variable, es posible
colocar una cuenta pequefia y un paso pequefio, o colocar cuentas

enormes con un paso grande.
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4 FUNCIONAMIENTO
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4.4 PREPARACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE PERFORACION PARA LA SOLDADURA - - - - - - - - - - 55
4.4.1 AJUSTE DE LA VELOCIDAD DE ROTACION - = = = = = = = = = = = = = - == - oo oo oo oo o - 55
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4.4.4 COMPROBACION DE LA CONFIGURACION DEL PASO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 56
4.4.5 FIJACION DE LA ABRAZADERA DE TIERRA DE SOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - - 58

A5 SOLDADURA - - - - - - - - - - o o e e oo oo o oo oo oo oo oo oo 58
4.5.1 SEGURIDAD DE LA SOLDADURA DURANTE LOS AJUSTES - - = = - = = = = = = = = = - = - - - - - - 59
4.5.2 OPCIONES DE INTERRUPCION DE SOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - - - 59

4.6 PUNTEROS DE SOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = - = = - o s oo oo oo mm oo 61
461 TENSIONDELARCO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo oo o m oo oo 61
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4.6.3 GASDEPROTECCION - - = - = = = = = = = = - o o o oo oo oo oo oo oo oo oo oo 62
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4.6.5 ALIMENTACION DEL HUSILLO Y UBICACION DEL ALAMBRE - = = - = = = = = = = = = - = = - - - - - 63
4.6.6 SOLDADURA EN EL EJE HORIZONTAL = = = = = = = = = = = = = = = = - == - o= o oo oo o - 63
4.6.6.1 SOLDADURA AL ALZAVERTICAL = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - oo - 64

4.6.6.2 SI LA CORRIENTE DE SOLDADURA ES DEMASIADO ALTA - - - = = = = = = = = = = = = = = = - 64

4.6.6.3 SOLDADURAEN LABAJAVERTICAL - - - = = = = = = = = = = = = - = = - = - - - - - -~ 64
ATDESMONTAJE - - - = - - = - - - - o o s o o o e e e e oo oo oo oo oo oo oo oo 65

4.1 MODOS DE FUNCIONAMIENTO

LaBW2600 puede soldar cualquier pieza de trabgjo cilindrica, incluidos orificios,
carasy diametros exteriores.

L os modos de operacion incluyen:

» Soldadurade orificio estandar
» Sdltar lasoldadura del agujero
» Soldadurade orificio de llenado

A PRECAUCION

Las virutas de metal y otros residuos pueden dafiar la maquina y
degradar su rendimiento. Retire todas las virutas de metal y otros
desechos de la maquina antes y después de cada uso.
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4.2

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMIENTO

ADVERTENCIA

Siga siempre practicas de trabajo seguras, ademas de los requisitos de
seguridad especificos del lugar de trabajo. Es su responsabilidad
efectuar una evaluacion de riesgos antes de configurar la maquina y
siempre antes de utilizarla.

No opere esta maquina sin la capacitacion adecuada para comprender compl eta-
mente la configuracion, operacion y procedi mientos de mantenimiento seguros.

A PRECAUCION

Para evitar lesiones personales graves, manténgase alejado de la
maquinaria en movimiento durante el funcionamiento.

LaBW2600 se utiliza con frecuencia en lugares peligrosos (como en posiciones
elevadas o cerca de otros equipos operativos). El operador debe evaluar los riesgos
especificos del sitio (Seccion 4.3 y Seccion 1.6 en la pagina 6) para cada trabajo
antes de comenzar atrabajar.

La BW2600 tiene un colgante de operacion remota opcional que permite a oper-
ador elegir lamejor ubicacion para operar la maquina.

4.3

COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO

ADVERTENCIA

Las maquinas giratorias pueden causar lesiones graves. Apague y
bloguee la maquina antes de realizar las comprobaciones previas a la
operacion. Durante el funcionamiento de la maquina, tenga siempre
presente la ubicacion de todo el personal que se encuentre cerca de la
magquina.

Antes de poner en marchala maguina, compruebe siempre |os siguientes puntos:
1. Compruebe que la maguina esté montada firmemente en la pieza de
trabajo.

2. Todaslaslineas, cablesy mangueras estan conectadas y aseguradas
correctamente, lgjos de las piezas moviles.

3. Todas las piezas de la maguina estén seguras.

4. Los pardmetros de soldadura estan configurados correctamente (Seccién
3.4 en lapégina49).

5. Todoslos mangosy herramientas se retiran de la méguina.
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6. Todo el mantenimiento preventivo esté actualizado (Seccion 5).

4.4 PREPARACION DE LA MAQUINA DE SOLDADURA DE
PERFORACION PARA LA SOLDADURA

4.4.1 Ajuste de la velocidad de rotacion

Haga lo siguiente para configurar la velocidad de rotacion:

1. Ajustelavelocidad de rotacion del soplete alavelocidad de
desplazamiento lineal deseada alo largo de la superficie del orificio.

2. Consulte en laTabla4-1 los gjustes aproximados.

3. Midaéd tiempo del husillo pararealizar gjustes precisos de acuerdo con las
siguientes pautas:

a) Parasoldadura de e horizontal, multiplique € didmetro interior en
pulgadas por 8,4 para obtener el total de segundos por rotacion del
husillo a 22 pulgadas/min (559 mm/min) de velocidad de despla-
zamiento lineal.

b) Parasoldadurade gje vertical, multiplique el didmetro interior en pul-
gadas por 10,4 para obtener €l total de segundos por rotacién del

husillo aunavelocidad de desplazamiento lineal de 18 in/min (457
mm/min).

TABLA 4-1. VELOCIDAD DE ROTACION EN PULGADAS A 20 PULG./MIN (508 MM/MIN)*

Configuraciones Tamafio de perforacion Segund9§ por
del selector rotacion

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

10 0,9" (23 mm) 8

*. La Tabla 4-1 es solo para referencia.

Lavelocidad de desplazamiento éptima parala soldadura MIG es de 20 pulg./min
(508 mm/min).  Con lasoldaduravertical del gje del lamaguinade soldadurade
perforacion, lavelocidad de desplazamiento puede disminuir. , . Conla

N/P 85555-S, Rev. 7 Pagina 55



soldadura del gje de la méquina de soldadura de perforacion de &nima horizontal,
se debe aumentar lavelocidad de desplazamiento paraevitar lafaltadefusionenla
seccion cuesta abgjo. | . Para obtener resultados precisos, use un
crondémetro para cronometrar larotacion del huso.

4.4.2 Ajuste del flujo de gas

Verifigue que € gas protector esté conectado a mecanismo de alimentacion y que
el flujo sea adecuado parala soldadura M1G (25-35 cfh).

Se recomiendan las siguientes composiciones de gases:

* 75%deargon + 25 % de CO, para soldadura de eje de lamaquina de

soldadura de perforacion de diametro horizontal
* 92 9% deargon + 8 % de CO, para soldadura de gje de la maquina de

soldadura de perforacion de diametro vertical

4.4.3 Ajuste de la velocidad del alambre

Sigalasinstrucciones del fabricante del alimentador de alambre proporcionado por
el cliente para establecer lavelocidad del alambre.

Con un cable de 0,035" (0,889 mm), una velocidad del cable de 250"/
min equivale aproximadamente a 125 amperios. Esta configuracion se
recomienda como referencia al comenzar a soldar. A una velocidad de
desplazamiento de 22"/min, el tamafio del cordén es de
aproximadamente 0,115" de profundidad.

4.4.4 Comprobacién de la configuracion del paso

Haga lo siguiente para verificar la configuracién de pasos:

1. Verifique que la soldador de perforacion esté libre de obstrucciones de
rotacion.
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2. Desconecte @ cablede
control de alimentacion de
alambre.

TABLA 4-2. IDENTIFICACION DE CONTROLES

Numero Componente

Puerto del colgante

1
remoto del operador

2 Interrupcion del arco

3 Perilla de velocidad de
rotacion
Puerto de control del

4 contactor de alimentacion
de alambre

3. Gired husillodela
maguina de soldadura de
perforacién conectando el
cable de alimentacion de
CA (pero no €l cable del
alimentador de alambre) y

REMOTE | 2
OPERATOR

ARC
PENDANT
PORT INTERRUPT

N\

3

ROTATION
SPEED

/ KNOB

4

WIREFEED
CONTACTOR
CONTROL PORT

FIGURA 4-1.CONTROLES PARA VERIFICAR LA CONFIGURACION
DE PASOS

usando €l interruptor WELD paragirar €l husillo. Si el colgante estd en
uso, presione ROT/JOG en € colgante del control remoto.

A PRECAUCION

Si no se desconecta el cable de control en el paso 2, podria producirse
una actividad de soldadura no deseada.

4. Midalalongitud de
alimentacién en una
rotaciony gjuste la perilla
de paso para proporcionar
un movimiento axial de 1/

8" (3,2 mm).
TABLA 4-3. IDENTIFICACION DE PUERTOS Y
POMOS
Ndmero Componente
1 Puerto del colgante del
operador
2 Perilla de ajuste de paso

1
OPERATOR STEP
PENDANT ADJUSTMENT
PORT KNOB

FIGURA 4-2. UBICACION DE LA PERILLA DE AJUSTE DE PASOS
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4.4.5

Los ajustes al tamafio del paso y la velocidad del alambre son
necesarios para lograr la acumulacion deseada. Un tamafio de cordén
mas pequefo requiere un paso mas pequefio (con un amperaje y una
velocidad del alambre menores), y un tamafio de cordon mas grande
requiere un paso mas grande (con un amperaje y una velocidad del
alambre mayores).

Fijacion de la abrazadera de tierra de soldadura

Fije laabrazaderadetierradela
fuente de alimentacion alapiezaa
soldar. La superficiealaque esta4
unida la abrazadera debe estar
limpia de metal desnudo y ubicada
con una buena trayectoria conduc-
tora haciala pieza de trabajo. Se
recomienda el tipo de abrazadera
en C (que se muestraen la Figura
4-3).

A PRECAUCION

Al igual que con cualquier

proceso de soldadura

eléctrica, una conexion a tierra deficiente puede ser perjudicial para la
calidad de la soldadura y aumentar el riesgo de descarga eléctrica.

FIGURA 4-3. EJEMPLO DE ABRAZADERA EN C

4.5

SOLDADURA

ADVERTENCIA

La soldadura solo debe ser realizada por personas calificadas. La
soldadura requiere un alto grado de capacitacion, y los soldadores
cualificados son conscientes de la posibilidad de que se produzca un
arco eléctrico, superficies calientes y peligro de quemaduras en la
boquilla de soldaduray la pieza de trabajo. Use EPP apropiado en todo
momento durante la soldadura.

ADVERTENCIA

La pieza de trabajo puede calentarse mucho durante la soldadura. El

contacto con una pieza de trabajo caliente puede causar quemaduras
graves en la piel desnuda. Use guantes de soldadura cuando toque o
trabaje alrededor de una pieza de trabajo que se esta soldando.
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Para comenzar a soldar, presione e interruptor de soldadura.

Laconfirmacion visual de que lavelocidad de alimentacion axial del husillo
coincide con ladeposicion de soldaduraes crucial. Ajuste lavelocidad del alambre
paracolocar €l corddn en lainterseccion del corddn anterior y €l metal base o
ligeramente por encima.

Si el paso es demasiado pequefio, agrandel o desenroscando la perilla de gjuste del
paso. Si el paso es demasiado grande, rediizcal o enroscando la perilla de guste
(consulte la Figura4-2 en la pagina 57).

Cuando se complete el proceso, apague el interruptor WELD.

45.1 Seguridad de la soldadura durante los ajustes

Al igual que con cualquier proceso de soldadura por arco, la observacion visual
solo debe hacerse con un escudo de luz adecuado. Muchos soldadores emplean una
combinacién de un escudo portétil n. © 9y anteojos de seguridad n. ° 3. Esta
combinacion le permite al operador gjustar € control mientras esta protegido de
las quemaduras por flash.

Vead arco através de la combinacion del escudo de mano y los anteojos, para
observar una definicion precisa de la ubicacion del alambre.

45.2 Opciones de interrupcion de soldadura

La Figura4-4 muestraladiferencia en las capacidades de Skip/Fill.

—— o ———
DIAL NOWELD WELD NOWELD
2 WELD SPEED WELD 5 DIAL SPEED FILL DIAL SPEED
SKIP
3(WITHIN SKIP/FILL CAMS 6 (WITHIN SKIP/FILL cAMS
DETENT) DETENT)
« WELD DESIRED ROTATION * WELD DESIRED ROTA-
DIRECTION TION DIRECTION
« SKIP/NO WELD AT DETENT IN * FILL/WELD AT DETENT IN
CAMS
CAMS
« NO HIGH-SPEED SKIP * NO HIGH-SPEED SKIP
« USED FOR KEYWAYS *« USED FOR LIGHLY WORN

OBLONG BORE SECTIONS

FIGURA 4-4. COMPARACION DE SKIP Y FILL
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TABLA 4-4. IDENTIFICACION DE LA COMPARACION DE SKIP Y FILL

Nimero | Componente

1 Skip

2 Soldadura — Salto de velocidad del selector — Soldadura

(Dentro del retén de las levas de Skip/Fill)

Soldar en la direccién de rotacién deseada

3 Saltar/no soldar en el retén de las levas

Sin salto de alta velocidad

Se utiliza para chaveteros

4 Fill

Sin velocidad del selector de soldadura — Relleno de soldadura — Sin
velocidad del selector de soldadura

(Dentro del retén de las levas de Skip/Fill)

Soldar en la direcciéon de rotacién deseada

6 Rellenar/soldar en el retén de las levas

Sin salto de alta velocidad

Se utiliza para secciones de orificio oblongo ligeramente desgastadas

Evitar formas clave

Si serequiere omitir una forma clave, hagalo siguiente cuando se prepare para

soldar:
1.
2.
3.

Ajuste e interruptor SKIP/FILL en SKIP.
Active € interruptor SKIP.

Gire el soplete en ladireccion de la soldadura hasta que su punta al cance €l
punto de parada o uno por delante de laformaclave.

Apriete & didmetro exterior de los discos de levas con € pulgar y €l indice
para abrir un punto bajo en los discos de levas.

Gire los discos hasta que @ interruptor de SKIP quede en la zona baja.
Gire el soplete como seindicaen el paso 3 hastael fina delazonade
interrupcion.

Mantenga el primer disco donde lo coloco en el paso 5. Luego mueva el
otro disco hasta que se active €l interruptor SKIP.

Vuelva a comprobar 1os gjustes del disco girando el gje através de lazona
de «interrupcion» en € sentido de rotacion de la soldadura.

Relleno de secciones oblongas del orificio

LaBW2600 puede corregir orificios moderadamente oblongos.
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Al llenar secciones oblongas, haga lo siguiente cuando se prepare para soldar:

1. Ajusted interruptor SKIP/FILL en FILL.
2. Actived interruptor SKIP.

3. Gireel soplete en ladireccion de la soldadura hasta que la punta del soplete
Ilegue a donde debe comenzar |a soldadura.

4. Apriete el diametro exterior de los discos de levas con €l pulgar y € indice
para abrir un punto bajo en los discos de levas.

5. Girelosdiscos hastaque el microinterruptor deleva(mostradoen el 6 enla
Figura 2-23 en la pagina 23) caigaen €l &reabaja.

6. Gire el soplete como seindicaen el paso 3 hastael final de lazona de
interrupcion.

7. Mantengael primer disco donde lo coloco en € paso 5. Luego muevael
otro disco hasta que se active € interruptor SKIP.

8. Vuelvaacomprobar los gjustes del disco girando €l gje através delazona
de «interrupcion» en el sentido de rotacion de la soldadura.

La BW2600 tiene una capacidad limitada para fijar orificios oblongos,
pues debe girar 360°.

Interrupciéon manual sobre agujeros de grasa

Paralaoperacion del panel de omision manual, presione el boton MANUAL SKIP
para detener |a soldadura mientras continta la rotacién. Parareanudar la
soldadura, suelte e boton.

Para la operacion del control remoto, presione € boton ROTATION JOG/
MANUAL SKIP.

Repita este procedimiento para cada revolucion hasta que pase el area
sin soldadura.

4.6 PUNTEROS DE SOLDADURA

46.1 Tension del arco

Un gjuste de voltaje de 17-19 voltios es un rango inicia recomendado. Se
requeriran pequefios cambios en €l voltaje de la fuente de alimentacion para
estabilizar € proceso de soldadura.

Un voltaje més bajo proporciona un arco estable y menos violento. Esto produce
menos salpicaduras y perlas de menor didmetro, |o que permite periodos mas
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4.6.2

4.6.3

4.6.4

largos de soldadura continua entre las [impiezas de laboquillay extiende lavida
atil de la punta.

El voltaje del arco debe ajustarse durante la soldadura para mantener
el mejor perfil de cordon y rendimiento de cortocircuito. Debido a las
variaciones en el medio ambiente y los sistemas de soldadura, este
manual no puede proporcionar especificaciones exactas. Pongase en
contacto con CLIMAX para obtener asistencia técnica relacionada con
los parametros de soldadura.

Usando alambre de 0,035"

Siga estas pautas cuando use un alambre de 0,035 ":

* 100 amperios = 200 pulgadas/min a 1617 voltios
e 125 amperios=240in/ minal7-18 voltios
» 150 amperios= 300 in/ min a 18-19 voltios

Estos numeros son solo pautas y no tienen en cuenta las variaciones
de equipos y consumibles.

Gas de proteccion

Se recomienda un rango de flujo de 25-35 cfh (1 m3/hora). Evite & flujo excesivo,
pues esto crea turbulencias y podria causar un blindaje deficiente.

Si sospecha gque el blindaje es deficiente, verifique s hay una boquilla suciao un
flujo de gas obstruido desde el difusor. Si el viento causa problemas, prepare un
escudo de cuero o de otro material no conductor disponible.

Alambre y gas

La BW2600 esta disefiada para alambre de acero sdlido utilizando el proceso de
soldadura MIG.

Laduracion del uso continuo de la méquina de soldadura de perforacion depende
sobre todo de la acumulacion de sal picaduras en la boquilla de soldadura. Al
decidir € tipo de alambre, gas y fuente de alimentacion a utilizar, seleccione una
combinacién gque produzca la accién de arco mas suave. Eso producira menos
acumulacion de salpicaduras.

Normalmente, los alambres con mayor contenido de desoxidante funcionan mejor.
Se recomiendan los alambres E-70S-2 y E-70S-6; E-70S-2 produce sal picaduras
més finas y menos acumulacion de vidrio en acumulaciones multicapa.

Se puede usar cualquier gas inerte comunmente usado, pero se prefieren aquellos
con alto contenido de argén, como las siguientes combinaciones:
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*  75% deargon + 25 % de CO, para soldadura de eje de la magquina de

soldadura de perforacién de didmetro horizontal
* 92 % deargon + 8 % de CO, para soldadura de eje de la maguina de

soldadura de perforacion de didmetro vertical

El argon o el helio rectos no deben usarse para el acero. El CO, directo produce
una cantidad significativa de salpicadura.

Normalmente, €l alambre de soldadura contiene algo de silicio como desoxidante.
Durante el proceso de soldadura, este setransformaen diéxido de silicio (vidrio) y
se solidificaen grumos en lasuperficie delasoldadura. Si lavelocidad del alambre
es demasiado altay la de rotacion demasiado baja, estos grumos de vidrio pueden
Ilegar a ser |0 suficientemente grandes como parainterferir con el arco de
soldadura, y dar lugar a pequefias inclusiones de vidrio (esto no suele ocurrir). Del
mismo modo, cuando se apilan muchas capas de acumulacion, € vidrio del nivel
inferior se vuelve afundir y se agrega a vidrio nuevo, formando grumos mas
grandes. Por lo tanto, es una buena précticalimpiar € vidrio del orificio después
de cada pasada sucesiva antes de aplicar mas.

4.6.5 Alimentacion del husillo y ubicacién del alambre

Durante la soldadura, verifique que la alimentacion mecénica por pasos propor-
cione un movimiento axial apropiado en cada revolucion, con las siguientes
pautas:

» S laalimentacion es demasiado paralos parametros en uso, la cuenta
aparecera gruesay podriatener espacios entre las cuentas.

» S € paso es demasiado pequefio, la superficie de la soldadura podra
parecer lisay sin defectos, pero quizalafusion con € metal base sea
deficiente.

Compruebe que €l arco apunta ligeramente por encima del punto de interseccion
entre el metal basey el cordén anterior.

El primer paso (terminar la primerarevolucion) debe hacerse un poco mas
peguerio que los que siguen. Una alternativa es usar una velocidad de alambre
ligeramente mas baja durante la primera revolucion.

4.6.6 Soldadura en el eje horizontal

Lasoldaduraen €l ge horizontal requiere especia atencion ala configuracion de
laméguina. En el gje horizontal, el cordon de soldadura debe desplazarse a través
de laposicion plana, vertical arriba, arribay vertical abajo. Corresponden alas
posiciones de las 6 en punto, 9 en punto, 12 en punto y 3 en punto del orificio, en
ese orden.

L as siguientes secciones ofrecen algunas sugerencias practicas para desarrollar
habilidades para €l trabajo en horizontal.

N/P 85555-S, Rev. 7
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4.6.6.1

4.6.6.2

4.6.6.3

Soldadura al alza vertical

LaBW2600 no tiene dificultad con las posiciones inferior y superior (es decir, 6y
12 en punto) del orificio.

Cuando €l soplete esta soldando en la parte vertical superior (laposicion delas9
en punto del orificio), la soldadura tiende a descender. Con los controles
configurados correctamente, el metal de soldadura solidificante forma un estante
gue soporta el metal fundido, por lo que vertical arriba es casi tan fécil como
plano.

Laprimerarotacion puede ser mas dificil paraobtener un cordon bien formado que
las posteriores. LaV producida por €l corddn colocado previamentey € metal
base brindan condiciones 6ptimas para una soldadura correcta de orificios fuerade
posicion.

Si la corriente de soldadura es demasiado alta

Si la corriente de soldadura (controlada por lavelocidad del alambre) es
demasiado alta, el arco puede ser demasiado fuerte y dafiar el metal base. El metal
arrancado fluirdy formara globulos, o puede formar un cordon jorobado en casos
menos severos. Esto también produce hundimientos en €l borde del cordédn de
soldadura.

Aumentar lavelocidad de rotacion de la maquina de soldadura de perforacion de
anima ayuda a enfriar la soldadura, pero solo hasta cierto punto. Disminuir la
corriente de soldadura (disminuyendo lavelocidad del alambre) deberia mantener
el metal de soldadura en su lugar. El uso de un alambre més pequefio y una
corriente proporciona mente mas baja producira un cordén méas manejable. Un
tamafio de alambre de 0,030" (0.762 mm) deberia ser féacil de mangjar, y después
de algun uso, el operador deberia ser capaz de dominar horizontalmente el alambre
de 0,035" (0.889 mm). El tamarfio de alambre preferido es 0,035 "en lamayoriade
los casos.

Soldadura en la baja vertical

Al soldar en la parte vertical inferior (la posicion de las 3 en punto del orificio),
pueden surgir diferentes problemas, pero la solucién es la misma que se describe
en la Seccion 4.6.6.2.

El metal depositado tiende afluir cuesta abajo con el arco de soldadura. Si el metal
depositado no se solidificalo suficientemente rdpido, seguira o incluso se
adelantaraa arco, y en el proceso usara todos sus desoxidantes (el alambre de
soldadura contiene elementos para limpiar la soldadura). Esto puede producir
porosidad y contribuir alafaltade fusion en €l lado negativo.

No aumente €l flujo de gas. En cambio, solidifique rpidamente el metal de
soldadura en su lugar con las siguientes opciones (combine s es necesario):

* Aceleracion delavelocidad de rotacion de la BW2600
* Disminucion de la corriente de soldadura
» Usando un tamafio de alambre mas pequefio
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Otro problemarelacionado es €l arco que juega en el metal fundido en lugar de en
el metal base, 10 que resultaen unafaltade fusion con el metal base. Este problema
puede pasar desapercibido hasta mecanizar el orificio a medida, momento en el
cual grandes secciones de la soldadura pueden separarse del metal base.

La solucion parala mayoria de los problemas en la acumulacion de &nima hori-
zontal es correr velocidades de desplazamiento ligeramente més rdpidas (a 22
pulgadas/min) y no usar corriente excesiva. Si lavelocidad de rotacion se vuelve
demasiado grande, |a soldadura también puede no fluir bien y tender a socavarse o
convertirse en un cordon fibroso.

Se recomienda comenzar con un tamafio de alambre de 0,035" (0.889 mm). Un
tamano de alambre de 0,030" (0.762 mm) con menos corriente y un paso mas
peguerio también es mangjable, aunque si hay «tirén de alambre», «amarrar» es
més dificil con un alambre de 0,030" (0,762 mm).

4.7 DESMONTAJE

Para desmontar |a maquina de soldadura de perforacion BW2600, sigalas
instrucciones de configuracion (Seccién 3.3 en la pagina 30) en sentido inverso.

N/P 85555-S, Rev. 7 Pagina 65



Esta pagina ha sido intencionalmente dejada en blanco

Péagina 66 Manual de funcionamiento de la BW2600



“CLIMAX

5 MANTENIMIENTO Y SOLUCION DE

PROBLEMAS
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51 INFORMACION GENERAL

Este capitulo explicalos interval os de mantenimiento periddicosy proporciona
unaguia paralaresolucion de problemas.

A PRECAUCION

La falta de limpieza y mantenimiento adecuados de la maquina puede
ocasionar dafios en ésta y anular la garantia.

Seguir € cronograma de mantenimiento requerido es critico para obtener unavida
atil normal de la méguina.
M antenga todos |os componentes de la maguina en condiciones de trabajo limpias.

Para evitar la corrosion, enjuague bien las piezas de lamaquina que estén
expuestas al agua salada con agua dulcey limpia.
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5.2 INTERVALOS DE MANTENIMIENTO

Tabla5-1 Intervalos y tareas de mantenimiento.

TABLA 5-1. INTERVALOS Y TAREAS DE MANTENIMIENTO

Intervalo

Tarea Ver seccién

Antes de cada uso

Antes y después de cada
uso

Periodicamente

Inspeccione las juntas téricas y las superficies de sellado. --
Inspeccione todos los componentes por dafios en areas conductoras. | --
Revise las mangueras y cables por dafos o torceduras. --

Elimine la suciedad, el aceite y la humedad de la superficie de la

maquina.

- . . . . Seccion 5.3.
Limpie los liners, reemplazadndolos segin sea necesario. 1
Inspeccione el soplete y los extremos de extension en busca de L

Seccion 5.3

abolladuras o rebabas.

5.3 TAREAS DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento diario consiste principal mente en mantener los elementos de la
BW2600 limpiosy protegidos. La BW2600 esté disefiada para tolerar entornos
industriales polvorientos y arenosos. Sin embargo, la BW2600 es una maguina
herramienta con piezas ajustadas que duraran méas si se las cuida.

El mantenimiento alargo plazo incluye lalimpieza o las sustitucion de los liners.
Ocasionalmente inspeccione la antorchay los extremos de extension donde se
acoplan paraabolladurasy rebabas. Estas piezas requieren superficieslisas paraun
sello de gas.

Si resultadificil insertar €l conducto en laBW2600, es posible que lajuntatérica
esté seca 0 muy desgastada. Si esta desgastado, reemplacelo con CLIMAX N/P
36379. Puede ser Util aplicar una pequefia cantidad de grasa para juntas toricas,
aungue la unidad se envia con unajuntatérica lubricada

L os rodamientos de agujas que soportan el husillo estédn engrasados durante lavida
atil de lamaguina.

531 Sustitucion de liners

Cuando un liner necesita ser sustituido, siga estas pautas:

» S estdinstalado en algun accesorio BW2600 curvo, precargue €l liner.
» S sustituye el liner en un conducto alimentador de alambre, hagalo
siguiente:
a) Enrolle & conducto en un circulo de 24" (60 mm).
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b) Presione el liner para que entre en contacto con la pared exterior del

conducto.

c) Asegurelo en sulugar con lostornillos de fijacion mientras estaen la

posicion enrollada.

Este procedimiento es Gtil para asegurar una alimentacién de alambre constante.
Tenga cuidado de no apretar demasiado |os tornillos de fijacion que aseguran €l

liner.
5.3.2 Mantenimiento del motor
Si el operador necesita reemplazar el motorreductor (N/P 61210), use el kit N/P
103306 como se muestra en la Tabla 5-2 en la pagina 67.
TABLA 5-2. KIT DE REEMPLAZO DE ACCIONAMIENTO DE MOTOR (N/P 103306)
Numero de Descripcién Cantidad

pieza
103142 MOTORREDUCTOR 90 VCC 6.6 RPM 189 PAR PULGADAS-LBS 776.76:1 1
103280 ACCIONAMIENTO DE MOTOR DEL SOPORTE (MMP) 1
103281 MOTOR DE ROTACION DE POLEA STD (MMP) 1
103282 PLACA BASE DEL SOPORTE DEL MOTOR (MMP) 1
ey gll\/IORTIGUADOR DE VIBRACIONES DEL LAZO DE LA ABRAZADERA 1-1/2 q
103285 CLIP DE TUERCA EN 8-32 0.04IN DE GROSOR MAXIMO 1
103632 TORNILLO 8-32 X 1 BHSCS 1
103633 ESPARRAGO PARCIALMENTE ROSCADO M4 X 0.70 X 12MM LG ACERO 1
10877 TORNILLO 10-32 X 1/2 SHCS 1
11256 TORNILLO 10-24 X 1/4 SSSCP 1
11315 ARANDELA N.° 10 FLTW OXIDO NEGRO 6
11676 TORNILLO 10-32 X 3/4 SHCS 3
11852 TORNILLO 8-32 X 1/2 BHSCS 3
17986 TORNILLO 10-32 X 1-1/4 SHCS 2
20758 ARANDELA N.° 6 1
26468 TORNILLO 6-32 X 3/16 BHSCS 1
32575 ROTACION LENTA DE LA CORREA 1
67403 TERMINAL SNAP-PLUG MACHO 22-18AWG TERMO RETRACTIL 1
67404 TERMINAL SNAP-PLUG HEMBRA 22-18AWG TERMO RETRACTIL 1
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5.4 RESOLUCION DE PROBLEMAS

Esta seccion esté concebida para ayudarle a resolver problemas basicos de
rendimiento de lamaguina. Paraun mantenimiento profundo o si tiene dudas sobre
los siguientes procedimientos, pongase en contacto con CLIMAX.

54.1 Si la alimentacion no funciona

La aimentacion no funcionard en las siguientes condiciones:

» Laperillade aimentacion no esta completamente extraida para
enganchar la alimentacién.

» El freno de arrastre estéd demasiado apretado. Se requiere un maximo de
10 in-lbs (1,13 Nm) para permitir el movimiento manual del husillo
axial, pero también permite laretraccion del husillo y los componentes
del soplete cuando se activala aimentacion del husillo.

» El brazo seguidor delevano sereinicia. Por g emplo, €l indicador en la
parte superior de la maquina no vuelve alaindicacion de "cantidad
maxima de alimentacion" después de cada paso. Esto podria deberse al
aflojamiento del resorte que mantiene a seguidor de lalevacontrala
leva, 0 si algo esta obstruyendo el brazo del seguidor de laleva.

54.2 Si hay fusidn deficiente en la superficie del orificio

Lafaltadefusion en lasoldadura MIG ocurre cuando € metal de soldadura carece
de una unién metal Urgica al metal base.

Las razones parala falta de fusion incluyen las siguientes:

» Lavelocidad de desplazamiento rotacional es demasiado lenta. La
vel ocidad de desplazamiento adecuada permite que el arco se juegue en
el charcoy el metal base simultaneamente, proporcionando una fusion
completa. La velocidad de rotacion lenta evitagque el arco se
reproduzca en el metal base, limitando la fusion.

» El tamafio del escal 6n es demasiado corto, |o que hace que la soldadura
se reproduzcaen € cordon anterior y no en el metal base, o que
provoca unafalta de fusion.

5.4.3 Si la alimentacion del alambre se detiene y el alambre se quema de
nuevo en la punta

Un bloqueo mecanico del alambre de soldadura hace que la alimentacién del
alambre se detengay el alambre se queme.

Esto puede ser causado por una acumulacion de escombros en la entrada del
"cono" alapuntade contacto. Esta suciedad se atasca entre el alambrey €l orificio
de la punta de contacto. Cuando el alambre se detiene y la fuente de alimentacién
de soldadura permanece encendida, el alambre vuelve alapunta de contacto y la
punta de contacto se derrite cuando se convierte en el nuevo e ectrodo.
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Ademés, a medida que la punta de contacto se calienta demasiado, €l alambre
puede aferrarse aella. Si esto sucede, probablemente significa que el voltaje del
arco es demasiado alto y su disminucion deberia evitar el agarrey mejorar la
soldadura.

Por o general, no es necesario cambiar los liner en caso de agotamiento del
alambre. Ocasionalmente, €l liner de laboquilladel soplete se sobrecalientay debe
reemplazarse. En general, 1os liners duran mucho tiempo.

5.4.4 Si los cordones de soldadura tienen aspecto de «cuerda»

«Ropey» se define como la «corona» no deseable excesivadel metal de soldadura,
como las cuentas altas y estrechas que se desvian de laforma convexa preferida
del perfil de cordon. Las causas incluyen incrustaciones, 6xido, contaminacion de
alambre o metal base, gas de proteccion inadecuado, conexion atierra/ conexion
positiva de soldadura de alta resistencia o pardametros de soldadura.

Para que las cuentas se humedezcan mas'y se vuelvan menos tensas, puede ayudar
un aumento en el voltaje del arco de hasta aproximadamente 18 voltios. Sin
embargo, lamayor parte de la humectacion se obtendra con una mayor inductancia
del sistema. La mayoria de |as fuentes de alimentacion de soldadura tienen un
control de inductancia. Observe o que sucede mientras girala perilla de induc-
tancia. Unainductancia méas atatiende a extender el charco de soldadura.

A medida que cambia la inductancia, sera necesario ajustar el voltaje
del arco para compensar la variacién en la inductancia.

Si lafuente de alimentacion no tiene un control de inductancia, puede crear induc-
tanciaenvolviendo cual quiera de los cabl es de soldadura alrededor de un nacleo de
acero. Una pieza de tuberiade 4" (102 mm) de pared gruesa o una barra sélida de
4" funciona bien. Pruebe una envolturaalavez mientras suelda. Tipicamente, 2—
20 envolturas deberian ser suficientes.

Una sefial de demasiada inductancia es la dificultad para comenzar €l arco. El
alambre tiende a "tropezar" y tiene problemas pararecuperarse. Ademés, s el elec-
trodo tiende a tropezarse excesivamente mientras la soldaduray €l voltgje del arco
no son demasiado bajos, es probable que haya una alta inductancia.

5.4.5 Si hay demasiada salpicadura

Lasapicaduraeslaformacion y expulsién de gotitas fundidas de consumibles de
soldadura debido a extinciones de arco repetitivas (cortocircuito) y restablec-
imientos de arco. L os factores que reducen | as sal pi caduras incluyen cambios en el
voltgje, inductancia, consumibles de soldaduray velocidad de desplazamiento.

Dentro del alcance de la soldadura de orificio, la salpicadura suele ser un problema
debido a su acumulacién en la boquillay su efecto indeseable en el flujo de gaso
lainterrupcion de la soldadura continua.
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5.4.6

5.4.6.1

5.4.6.2

L a causa de una sal picadura elevada es que latension de arco es demasiado ata. El
arco debe tener un sonido uniforme que no seaviolento. Un gjuste de 15.5-18
voltios esnormal. Si es superior a 18 voltios, €l arco se volvera mucho mas
desigual y laborioso y latransferencia de metal se volvera globular. Evite este
rango.

El gas protector también tiene un efecto marcado en las sal picaduras de soldadura.
Para controlar |as sal picaduras, se recomienda una proteccién de argdbn con menos
del 15 % de CO, . (CLIMAX suele usar 92 % de argon, 8 % de CO,.) Més CO,
gue esto tiende a causar salpicaduras excesivas.

Si la soldadura esta porosa

La porosidad es una matriz esponjosa indeseabl e de pequefios huecos en €l metal
de soldadura, causada por gases reactivos e impurezas en o arededor del charco de
soldadura fundido. Aunque los alambres de soldadura utilizados contienen
cantidades sustanciales de desoxidantes y limpiadores, hay un punto en e que
estos aditivos no pueden mantenerse al dia con las impurezas.

Algunas otras razones parala porosidad se enumeran en las siguientes secciones.

Problema con el gas protector

Esto podriaincluir unarestriccion en e flujo debido ala acumulacion de salpica
duras, etc. Alternativamente, el caudal de gas puede ser demasiado alto y causar
turbulencia. Se recomienda un caudal de 20 a40 CFH. Si la soldadura no esta4
protegida de la atmdsfera, €l oxigeno y el nitrégeno reaccionaran con el metal de
soldadura, causando porosidad.

Superficie de orificio sucia

Aungue laBW2600 genera mente gestiona bien estos problemas, el exceso de
aceite u otros compuestos organicos podria causar porosidad. Estos pueden estar
en la superficie o incrustados en grietas o agujeros de grasa. Se debe hacer una
limpieza afondo antes de soldar; se puede realizar un granallado o incluso un
mecanizado previo. En ciertos casos, el precalentamiento antes de la acumulacién
puede expulsar la grasa.

Si laporosidad afectaatodo €l corddn de soldadura, puede estar relacionado con €l
gas de proteccion que no protege adecuadamente el proceso de corrientes de aire o
restricciones de flujo. Si los borradores son un problema, puede ser Util crear
pantallas de cuero o papel de aluminio.

El papel de aluminio es un buen conductor de electricidad, asi que
tenga cuidado de no acortar los componentes del la maquina de
soldadura de perforacion a la pieza que se va a soldar.
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5.4.7 Si experimenta un tiron de alambre

El volteo del alambre es un defecto de soldadura causado cuando el alambre de
soldadura se retuerce debido alarotacion del soplete, hasta el punto de que puede
superar las fuerzas que lo retuercen. Cuando esto ocurre, € alambre se desenrolla
violentamente y se dispersa el charco de soldadura.

Si experimenta un "giro de dambre”, intente lo siguiente para eliminarlo:

1. Eviteunaformade Sen € conducto. Se prefiere unaformacircular.

2. Coloque €l conducto del alambre de tal manera que e conducto forme solo
una curva continua. El conducto debe comenzar a curvarse en su punto de
union en la parte superior de laBW2600 y continuar esta curva durante
aproximadamente 270 °, luego enderezarse mientras se dirige hacia el
alimentador de alambre. Este método funciona especialmente bien con
conductos largos.

CONSEJO:

Si el alambre tiene poca curvatura y se sigue girando en esta
configuracion, intente ajustar la curvatura. Sin embargo, las
extensiones del soplete largas tienden a negar cualquier beneficio que
pueda tener esta forma de conducto.

5.4.8 Si los depésitos de soldadura de acero son demasiado dificiles de
mecanizar

Suponiendo que el alambre es de acero templado (como el de la serie 70), la
capacidad de endurecimiento debe obtenerse desde el material base. Normal mente,
el acero dulce con su falta de carbono no se endurecera. Si el depdsito esta duro,
puede haber absorbido carbonillay quiza otras a eaciones del material base que lo
hacen susceptible al endurecimiento. Cuando €l alambre de soldadura se deposita
en este metal base, algunos elementos del metal base se funden y fluyen con el
alambre de soldadura. Por |o tanto, si se agrega suficiente carbono, el alambre de
soldadura se vuel ve susceptible al endurecimiento.

En general, para evitar el endurecimiento, disminuyael indice de enfriamiento.
Para ello, reduzca el indice de enfriamiento aumentando el precalentamiento de la
pieza o disminuyendo la velocidad de giro del soplete. Las velocidades de despla-
zamiento répidas producen un enfriamiento rgpido de los cordones de soldadura.

Tenga en cuenta que unavez que el cordon de soldadura se endurece, se puede
recocer para suavizarlo. Para que esto suceda, se debe permitir que la soldadura se
enfrie por debajo de aproximadamente 400 ° F y luego recalentar a aproximada-
mente 950-1,250 ° F (510-676 ° C). El arco de soldadura a menudo se puede usar
paralograr esto). Las velocidades de desplazamiento |entas permiten que € arco
de soldadura recaliente las bolas anteriores, 10 que tiene un efecto de recocido.
Ademas, aveces es ventaj0so depositar otra capa de soldadura en la parte superior
de la capa dura Unicamente paratemplarla.
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5.4.9

5.4.10

Si laacumulacion sigue siendo demasiado dura, vuelva a calentarla después de
soldar. Si laacumulacién sellevaaunatemperatura de aproximadamente 1,100 ° F
(593 ° C) y se dgaenfriar lentamente, entonces sera mecanizable. Es importante
gue la pieza se enfrie amenos de 400 ° F (204 ° C) antes de que se realice €l

recal entamiento. También es importante no permitir que ninguna parte de la
soldadura se eleve por encima de latemperatura critica (aproximadamente 1.300°F
[704° C]) incluso por un corto tiempo, ya que pueden ocurrir cambios no deseados
en la estructura atdmica del metal de soldadura.

Si la soldadura se esta "grapando” en el eje horizontal

Decimos «grapando» cuando es una ruptura indeseable de la tension superficia
del charco fundido (es decir, € "goteo” del metal de soldadura fundido). Esto
ocurre tipicamente en la seccién superior de un orificio soldado en el ge
horizontal. También puede ocurrir cuando el agujero estaen el ge vertica. Las
causas incluyen voltaje excesivo, amperaje, temperatura entre pasadas, una
velocidad de desplazamiento demasiado lenta, un paso demasiado pequefio o
demasiado grande y contaminacion.

Durante la primerarevolucion, €l cordon de soldadura debe aplicarse a orificio
vertical dd cilindro. Durante esta primera vez, todavia no hay un cordon de
soldadura anterior que actle como un estante para ayudar a sostener € cordon.
Paralamayoria del trabajo normal, esto no es un problema. Si Ilegaa serlo, use
corriente y voltaje més bajos para la primera revolucion.

A menudo puede ser ventajoso aumentar ligeramente la velocidad de despla-
zamiento. Mantener 22 pulgadas/min de velocidad de desplazamiento.

Durante €l resto de la operacién de acumulacion, no deben surgir racimos dentro
deloslimites actuales delaBW2600. Si se experimentan cortes durante el resto de
la operacién de acumulacion, la corriente de soldadura probablemente sea
demasiado alta o lavelocidad de desplazamiento sea demasiado lenta. Lacuentase
vuelve tan grande gque su peso superalatension superficial que de otra manerala
mantendria en su lugar y la cuenta se derrama.

De nuevo, es posible que aparezca un racimo si € paso es demasiado grande o
pequefio. En estos casos, e corddn no tendré soporte y no podra mantener su
tension superficial.

Si el voltaje de soldadura es dificil de controlar

A veces, €l voltgje de soldaduraes dificil de controlar, lo que da como resultado un
cordén o unaincapacidad para despejar las estrias en el corddn. En algunos casos,
durante la soldadura, €l cordon no se lava correctamente, € voltagje es dificil de
estabilizar, (es decir, el proceso es de estrias o rociado, sin asentar en un modo de
arco corto estable, con independencia de |os gjustes de voltaje y velocidad del
alambre).

En este caso, busgue problemas en laruta de corriente de soldadura positivay nega-
tiva L as conexiones de alta resistencia en las uniones de cables pueden
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causar problemas intermitentes que son frustrantes y requieren mucho tiempo para

rastrear.

Una inspeccion exhaustiva de todas las conexiones, en los

cables de soldaduray todas |las conexiones alafuente de alimentacion y ala pieza
de trabajo, debe verificarse dos veces para detectar signos de corrosion,
sobrecalentamiento o estar flojo.

55 FORMACION

L as siguientes son practicas de capacitacion sugeridas:

Trabaje con acero dulce antes de intentar trabajar con otras al eaciones.
Use un alambre con un arco grande o "fundido” (es decir, €l didmetro
del circulo que forma el alambre de soldadura cuando sale del carrete
de alambre). Para determinar el yeso: corte aproximadamente 72"
(1,828 mm) del rollo de alambre y tirelo a piso. Se formard un circulo
en el piso, que es e "molde" del alambre.

CONSEJO:

El diametro del molde debe ser lo mas grande posible y al menos 40"
(1,016 mm), ya que los moldes de menos de 30" (762 mm)
probablemente causen dificultades; un yeso de 40" o mas reducira o
eliminara el efecto del "Wire Flip" que puede ocurrir en cada rotacion).
Consulte con su representante de ventas si ho puede encontrar
alambre de fundido grande.

Practigue la soldadura en un orificio de gje vertical. Esta posicion debe
ser dominada antes de intentar cualquier otra. Las secciones cortas de
tuberia de pared gruesa son buenos cupones.

CONSEJO:

Se recomienda perforar los cupones para asegurarse de que sean
redondos y limpios. Esto permite al aprendiz concentrarse en el
aprendizaje sin complicar la experiencia con un metal base
contaminado.

Vuelvaabuscar € centro cada vez que suelde un cupon, en lugar de
colocar €l cupdn en un dispositivo fijo para mantener la pieza en una
posicion centrada. La repeticion de esta técnica permitiraal operador
centrar |a maguina en menos de un par de minutos, especialmente si
también sigue las sugerencias de la Seccién 3.3.1.4 en la pagina 38
sobre el centrado.

Use cupones de perforacion para verificar lafusion adecuada.

Realizar acumulaciones de varias capas.

Miday registre el tamafio del paso, €l tiempo de rotaciony lavelocidad
del alambre. Luego, €l operador puede comparar |os datos con la
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Seccion 4.4.1 en la pagina 55 para determinar como repetir las
acumul aciones exitosas.

* Midalavelocidad del alambre en pulgadas/minuto moviendo €l
alambre durante sei's segundos, midiendo la cantidad alimentaday
multiplicando ese nimero por 10.

e Caculed tiempo derotacion del husillo / velocidad de desplazamiento
con lasiguiente férmula: (diametro x 3,14 x 60) / velocidad de
desplazamiento deseada en / min.

CONSEJO:

Ejemplo para agujero de 3" (76 mm): (3 * 3,14 * 60)/20 pulgadas/
minuto = 28,26 segundos por revolucién

Mientras realiza las acumulaciones, el operador puede variar cada uno de los
pardmetros para medir el efecto en la operacion de acumulacion. La experi-
mentacion es un elemento clave para desarrollar la competencia.

5.6 DESMANTELAMIENTO

Para desmantelar laBW2600 antes de eliminarla, deseche o recicle las piezasdela
maguina de acuerdo con las normativas locales.
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o.7 CAJA DE HERRAMIENTAS

TABLA 5-3. N/P 86863 KIT DE HERRAMIENTAS

(Ij\lé]g}irzc; Nombre Cantidad
10600 LLAVE HEXAGONAL 5/32 BRAZO CORTO 1
11082 LLAVE HEXAGONAL 3/16 BRAZO CORTO 1
11094 LLAVE HEXAGONAL 5/64 BRAZO CORTO 1
40424 LINER SP DE ACERO INOXIDABLE 0,065 DI X 0,144 DE X 16 PIES PARA ALAMBRE 1
0,023/0,045 (KB)
66860 LLAVE DE FINAL ABIERTO 3/4 X 6.0 DE LARGO 1
66861 LLAVE DE FINAL ABIERTO 11/16 X 6-3/8 DE LARGO 1
66862 LLAVE HEGONAL CON FORMA DE L 1/8 X 2-5/16 DE LARGO 1
67082 GUANTES DE SOLDADURA MARCA CLIMAX TAMANO GRANDE 1
67337 LUBRICANTE 3 OZ WD-40 1
70176 KIT PAQUETE CONSUMIBLE BW1000, PUNTAS (KB) 0,035/0,9MM 1
85555 MANUAL DE INSTRUCCIONES DE LA BW2600 1
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6 ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

EN ESTE CAPITULO:

6.1 ALMACENAMIENTO = = = = = = = = = = = = = = & - o - o oo oo e n e 75
6.1.1 ALMACENAMIENTO A CORTO PLAZO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = == = - - - - - - - 75
6.1.2 ALMACENAMIENTO A LARGO PLAZO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = == == - - -« - - 75

B.2TRANSPORTE = = = = = = = = = = = = & & & o e e e e et m e e emmem e memenne e 75

6.1 ALMACENAMIENTO

El almacenamiento adecuado de laBW2600 prolongara su utilidad y evitara dafios
indebidos.

Guarde laBW2600 en su contenedor de envio original. Conserve todos |os materi-
ales de embalgje para volver a empaguetar |a maguina.

6.1.1 Almacenamiento a corto plazo

El almacenamiento a corto plazo se define como tres meses o menos. Para almace-
namiento a corto plazo:

1. Limpielamaguinacon disolvente para eliminar lasuciedad, lagrasa, las
virutas de metal y la humedad.

2. Embale laméguina en su contenedor de transporte, tal y como se muestra
en laFigura6-1.

6.1.2 Almacenamiento a largo plazo

El almacenamiento alargo plazo se define como tres meses 0 méas. Para el almace-
namiento alargo plazo:

1. Limpielaméguinacon disolvente para eliminar la suciedad, lagrasa, las
virutas de metal y la humedad.

2. Embale laméaguina en su contenedor de transporte, tal y como se muestra
enlaFigura6-1.

3. Agregue unabolsa de desecante ala caja de envio. Vuelva a colocar la
bolsa de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

4. Almacene el contenedor de transporte fuera de laluz solar directa en un
ambiente con temperatura entre -4 °F y 160 °F (entre-40 °Cy 70 °C).

6.2 TRANSPORTE

LaBW2600 puede enviarse en su contenedor de transporte original.
Empaguete la méaguina como se muestraen laFigura 6-1.
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/—CONDUIT ASSY1

16 2
TORCH #2 REMOTE OPERATOR PENDANT
3
TORCH #0
15 4
TORCH #1 TORCH #00

5

14 TORCH EXTENSION 3"
SWIVEL ASSEMBLY - TORCH *~*PTER 6
COLLAR CLAMP /
[ §
WELD HEAD ASSEMBL\m

TORCH EXTENSION 6" -

WELD HEAD 10
SUPPORT ROD

9/
TORCH EXTENSION 12"

ADJUSTABLE BASE ASSEMBL

PELICAN CASE

FIGURA 6-1. CONTENEDOR DE ENViO CON COMPONENTES EMBALADOS DE LA BW2600

TABLA 6-1. IDENTIFICACION DE CONTENEDORES DE ENVIO Y COMPONENTES

Ndmero | Componente

1 Montaje del conducto

2 Colgante remoto del operador
3 Soplete n.°0

4 Soplete n.° 00
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TABLA 6-1. IDENTIFICACION DE CONTENEDORES DE ENVIO Y COMPONENTES

Nimero | Componente
5 Extension de soplete de 3"
6 Adaptador de soplete
7 Estuche Pelican
8 Conjunto de la base ajustable
9 Extension de soplete de 12"
10 Varilla de soporte del cabezal de soldadura
11 Extension de soplete de 6"
12 Conjunto del cabezal de soldadura
13 Abrazadera collarin
14 Conjunto giratorio
15 Soplete n.° 1
16 Soplete n.° 2
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APENDICE A VISTAS DESPIEZADAS Y LISTAS DE PIEZAS

Desde la Figura A-4 hasta la Figura A-6 se hace referencia a las
maquinas de soldadura de perforacién con el nUmero de serie
22001030 y posterior. Consulte desde la Figura hasta la Figura A-3
para las maquinas de soldadura de perforacién anteriores al
ndmero de serie 22001030.

EN ESTE CAPITULO:

FIGURA A-1. CONJUNTO DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 103268) - - - - - - - - - = = = = = = = - - oo oo o - - 80
FIGURA A-2. CONJUNTO DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 103268) - - - - - - - - = = = - = - o o oo oo o o 81
FIGURA A-3. CONJUNTO DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 103268) - - - - - - - = = = = = = = = - - = = oo - - - - - 82
FIGURA A-4. CONJUNTO DE LA BW2600 (N/P 91579) - - - - - - = = = = = - - - - o o oo e mmm o o 83
FIGURA A-5. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO BW2600 (N/P 91579) - - - - - - - - = = = o o oo oo oo o 84
FIGURA A-6. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO BW2600 (N/P 91579) - - - - - - = = = = - = - - - - o o oo o o - - - 85
FIGURA A-7. CONJUNTO DEL POSICIONADOR ESCALONADO (N/P 90590) - - - - - - - = = = = - - - - - oo oo o - - - 86
FIGURA A-8. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL POSICIONADOR DE PASOS (N/P 90590) - - - - - = = = = = = - - - - - 87
FIGURA A-9. CONJUNTO DE MONTAJE DE AISLAMIENTO RADIAL (N/P 85771) - - = = - = = = = = - = = = = - - oo o - - - 88
FIGURA A-10. CONJUNTO DE CAJA PELICAN (N/P 85771) - - - - = = = = = - - - - o o s o e oo o e m - 89
FIGURA A-11. CONJUNTO DE UNIDAD BASE Y CAJA PELICANO (N/P 85824) - - - - - - - - = - - o oo o oo oo 90
FIGURA A-12. CONTACTOR DE EXTREMO EN BLANCO CON CONJUNTO DE CUATRO PINES (N/P 85396) - - - - - - - - - - - 91
FIGURA A-13. CONJUNTO DE CONDUCTO CON EUROCONECTOR (N/P 85435) - - - - - - - - = - = - - - - oo oo - - - 92
FIGURA A-14. FUENTE DE ALIMENTACION PARA ENSAMBLAJE DE INTERRUPTOR (N/P 85475) - - - - - - = = = = - - - - - 93
FIGURA A-15. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA MOLINILLO (N/P 85476) - - - - - = = = = = = = = = - - - oo oo o - - - 94
FIGURA A-16. CONJUNTO DE ALIMENTACION DE CONDUCTO PARA MIG 225 LINCOLN (N/P 85527) - - - - - - - - - - - - 95
FIGURA A-17. CONJUNTO DE CONTACTOR PARA HOBART Y ARCO TERMICO (N/P 85530) - - - - - = = = = = = = - - - - - 96
FIGURA A-18. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA HOBART Y ARCO TERMICO FUERTE Il (N/P 85532) - - - - - - - - - - - - 97
FIGURA A-19. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA TWECO (N/P 85534) - - - - - - - - = - - o e oo oo m e - - 98
FIGURA A-20. CONJUNTO DE CONDUCTOS PARA LINCOLN (N/P 855360) - - - - - - - = = = = = = = = -2 oo oo - - 99
FIGURA A-21. CONJUNTO DE CONTACTOR PARA LINCOLN 5 PINES (N/P 85540) - - - - - = - - - - = - - - - - - - - - 100

Los siguientes diagramas y listas de piezas tienen finalidad de
consulta. La garantia limitada de la maquina quedara anulada si la
magquina ha sido manipulada por una persona carente de
autorizacion escrita de CLIMAX Portable Machining & Welding
Systems para realizar reparaciones en la maquina.

N/P 85555-S, Rev. 7 Pagina 79



Nota: Consulte desde laFiguraA-1 hastalaFiguraA-3 paralas maguinas de soldadura de perforacién con el
numero de serie 22001030 y posterior. Desde la FiguraA-4 hastala FiguraA-6 se aplica alas maquinas de
soldadura de perforacion con nimero de serie 22001029 y anteriores.

DETAIL A

SCALE 1/4

FIGURA A-1. CONJUNTO DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 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

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

FIGURA A-3. CONJUNTO DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 103268)
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FIGURA A-4. CONJUNTO DE LA BW2600 (N/P 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

FIGURA A-5. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO BW2600 (N/P 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

FIGURA A-6. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO BW2600 (N/P 91579)
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FIGURA A-7. CONJUNTO DEL POSICIONADOR ESCALONADO (N/P 90590)
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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

FIGURA A-8. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL POSICIONADOR DE PASOS (N/P 90590)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 10849 |NUT 1/2-13 STDN
2 2 11779 |WASHER 1/2 FLTW SAE PLAIN FINISH
4 1 39179 [SCREW 1/2-13 X 2 HHHCS GRADE 8
5 1 85769 |MOUNT RADIAL
6 1 85770 |SLEEVE MOUNT RADIAL ISOLATION
7 1 85773 |SCREW 1/2-13 X 3-1/4 HHCS

FIGURA A-9. CONJUNTO DE MONTAJE DE AISLAMIENTO RADIAL (N/P 85771)
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CONDUIT ASSY

PENDANT

FOAM INSERTS

EXTENSIONS
SLIDER BASE UNIT

PELICAN CASE

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

FIGURA A-11. CONJUNTO DE UNIDAD BASE Y CAJA PELICANO (N/P 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

FIGURA A-12. CONTACTOR DE EXTREMO EN BLANCO CON CONJUNTO DE CUATRO PINES (N/P 85396)

N/P 85555-S, 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

FIGURA A-13. CONJUNTO DE CONDUCTO CON EUROCONECTOR (N/P 85435)
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POSITION 1 & 2
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
2 2 67155 |TERMINAL PIN 18-16 AWG
3 1 67160 |CONNECTOR PLUG 4 PIN REVERSE MALE/FEMALE SIZE 11
4 1 85396 |CONTACTOR BW2600 BLANK END W /4 PIN ASSY

FIGURA A-14. FUENTE DE ALIMENTACION PARA ENSAMBLAJE DE INTERRUPTOR (N/P 85475)

N/P 85555-S, 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 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

FIGURA A-15. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA MOLINILLO (N/P 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

FIGURA A-16. CONJUNTO DE ALIMENTACION DE CONDUCTO PARA MIG 225 LINCOLN (N/P 85527)
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PARTS LIST

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

FIGURA A-17. CONJUNTO DE CONTACTOR PARA HOBART Y ARCO TERMICO (N/P 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

FIGURA A-18. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA HOBART Y ARCO TERMICO FUERTE Il (N/P 85532)
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PARTS LIST

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

FIGURA A-19. CONJUNTO DE CONDUCTO PARA TWECO (N/P 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

FIGURA A-20. CONJUNTO DE CONDUCTOS PARA LINCOLN (N/P 855360)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 12941 |PLUG KEYING CIRCULAR CONNECTOR
2 1 67057 |CONNECTOR PLUG 11-4 METAL SHELL
3 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
4 1 67138 |CONNECTOR CABLE CLAMP MS3057A SIZE 18
5 1 67147 |CONNECTOR STRAIGHT PLUG SIZE 18 5-PIN
6 1 67214 |RUBBER BUSHING FOR MS3057A CABLE CLAMP .312 ID
9 1 83988 |CORD TYPE SOOW 18 AWG 5 COND 600V .325 OD UNSHIELDED
GRAY JACKET
7 2 67482 |CONTACT SOCKET AWG 18-16 CRIMP
8 1 67734 |HEAT SHRINK TUBE 1/2 DIA BLACK

FIGURA A-21. CONJUNTO DE CONTACTOR PARA LINCOLN 5 PINES (N/P 85540)
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APENDICE B ESQUEMAS

EN ESTE CAPITULO:

FIGURA B-1. ESQUEMA (N/P 84635) - - - = - = = = = = - - o o s o e oo e 103
FIGURA B-2. INTERRUPTOR BASCULANTE DEL CONJUNTO DE CABLES (N/P 84898) - - - - - - - - - - - - - 105
FIGURA B-3. CONJUNTO DE CONECTOR COLGANTE REMOTO (N/P 85037) - - - - - - = = = = = = = - - - - 106
FIGURA B-4. CONJUNTO COLGANTE (N/P 85341) - - - - = = = = o o oo - 107
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FIGURA B-6. CONJUNTO DE ARNES DE POTENCIA Y CONTROL (N/P 86516) - - - - - - - - - - - - - - - - - 109
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FIGURA B-2. INTERRUPTOR BASCULANTE DEL CONJUNTO DE CABLES (N/P 84898)
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FIGURA B-10. ENSAMBLAJE DEL ARNES DE ACTIVACION/DESACTIVACION DEL INTERRUPTOR DE SKIP/FILL (N/P
86521)
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