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©2022 CLIMAX oder Tochtergesell schaften.
Alle Rechte vorbehalten.

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

IlhreMeinungist CLIMAX wichtig.

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

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

¢ |hren Namen
* Versandadresse
 Telefonnummer

o Gerétetyp
e Seriennummer (falls vorhanden)
» Kaufdatum
CLIMAX Konzernzentrale H&S Tool Hauptsitz
2712 East 2nd Street 715 Weber Dr.
Newberg, Oregon 97132 USA Wadsworth, OH 44281 USA
Telefon (weltweit): +1-503-538-2815 Telefon: +1-330-336-4550
Gebuhrenfrei (Nordamerika): +1-800-333-8311 Fax: +1-330-336-9159
Fax: 503-538-7600 hstool.com
CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB) CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Europa)
Unit 7 Castlehill Industrial Estate Am Langen Graben 8
Bredbury Industrial Park 52353 Diiren, Deutschland
Horsfield Way

Telefon: +49 24-219-1770

Stockport SK6 25U, GB E-Mail: CLIMAXEurope@cpmt.com

Telefon: (+44) (0) 161-406-1720
CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-Pazifik) CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten)

316 Tanglin Road #02-01 Warehouse Nr. 5, Plot: 369 272
Singapur 247978 Um Sequim Road
Telefon; +65-9647-2289 Al Quoz 4
Fax: +65-6801-0699 PO Bpx 414 084
Dubai, VAE

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

« 7., Declaration of Conformity ., .,
2006/42/EC Machinery Directive phe
W W 2014/35/EU Low Veltage Directive W A

W o
i‘:( 7,'1( * 2014/30/EU EMC Directive 7:\3 i,llf *

Choose an item,

Name of Manufacturer: Document PN 102344
Climax Portable Machining and Welding Systems

Full postal address including country of origin: Object(s) of the Declaration:
2712 E. Second St., Newberg, OR 97132, USA Bore Welders

Name, type or model, batch or serial number:
BW1000, BW3000, BW5000 $/N Range: 22000266 -

(Write in 8/N after marking product)

Harmonised Standards used, including number:

EN ISO 12100:2010 - Safety for Machinery; Principles

EN 349:1993+A1:2008 - Safety of Machinery; Gaps EN 61310-1 thru 3:2008 Indication, Marking and Actuation
EN 894-1 thru 4+A1-Ergonomic Req for Displays EN 60204-1:2018 - Safety of Machinery; Electrical Equipment
EN 1005-1 thru 4:2001-Human Physical Performance

EN ISO 3744:2010 - Acoustic Power

EN ISO 11201:2010 - Acoustics; Noise Emitted

EN ISO 13732-1:2008 - Temperature of Touchable Surfaces

EN ISO 13849-1:2015 - Controls Systems

EN ISO 13850:2015 Emergency stop function

EN 61000 series - EMC Emissions and Immunity

Autherized person in the Community: Approved as conforming to Standard ISO 9001:2015
Guido Ewers zum Rode by:
Climax GmbH Eagle Registrations Inc.

40 N. Main Street, Suite 1880

Am Langen Graben 8
Dayton, OH 45423

52353 Duren, Germany

Declaration

I declare that the above information in relation to the supply / manufacture of this product is in conformity with the
relevant provisions of the Directives and Harmonized Standards listed above in this document along with their respective
amendments and other related documents. This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the
manufacturer.

Signature of Manufacturer: -W /—M

Position Held: VP of Engineering

Date and Place: 7/1/2022, USA
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BESCHRANKTE GARANTIE

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (nachfolgend ,, CLIMAX*") garantiert, dass alle neuen Maschinen frei
von Materia- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt fir den Erstkéufer fir einen Zeitraum von
einem Jahr one year nach Lieferung. Wenn der urspringliche Kaufer innerhalb der Garantiezeit einen Mate-
rial- oder Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich umgehend an seinen Werksvertreter zu wenden und das
Gerdt vollstandig und frel von Frachtkosten an den Hersteller zuriickzusenden. Im Ermessen von CLIMAX
wird die defekte Maschine entweder kostenlos repariert oder ersetzt und auf Kosten von CLIMAX an den
Kunden zuriickgesendet.

CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Materia - und Verarbeitungsfehlern sind und alle Herstellungsar-
beiten ordnungsgemal’ ausgefuhrt wurden. Diese Garantie gilt fir den Kunden von Teilen und Dienstleistun-
gen flr einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des Teils oder der reparierten Maschine, und 180 Tagen
bei gebrauchten Maschinen und Komponenten. Wenn der Telle oder Arbeitdeistung kaufende Kunde innerh-
alb des Gewahrleistungszeitraums einen Material- oder Verarbeitungsfehler entdeckt, sollte der Kaufer
seinen Werksvertreter kontaktieren und das Teil oder die reparierte Maschine franco an das Werk zuriicksen-
den. Im Ermessen von CLIMAX wird das defekte Teil entweder durch den Hersteller kostenlos repariert oder
ersetzt und/oder der Reparaturmangel kostenlos behoben und das Teil oder die reparierte Maschine frei Haus
zurlickgesendet.

Diese Garantie gilt nicht fir:

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

Schéaden durch unsachgemél3e oder unangemessene Wartung

Schiden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Geréts

Schéaden durch Missbrauch

Schéden durch Gebrauch der Maschine Uber ihre Nennkapazitét hinaus

Alle ausdriicklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewahrleistungen, einschliefdlich, aber nicht bes-
chrankt auf die Gewahrleistung von Marktgangigkeit und die Eignung flr einen bestimmten Zweck, werden
abgel ehnt und ausgeschl ossen.

Verkaufsbedingungen

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

Uber diese Betriebsanleitung

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

IN DIESEM KAPITEL:

1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESER BETRIEBSANLEITUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 1
1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN = = = = = = = = = = = = = & o & o oo o i oo o s m e o m o m o mmm o s 1
1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo mm e m oo - 2
1.4 MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 4
1.5 RISIKOBEWERTUNG UND RISIKOMINDERUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = o o o o oo - - 5
1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« = - - - - 6
1.7 GLOSSAR = = = = = = = = e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e o e - 7

1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESER BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung gibt Informationen, die fir Einrichtung, Betrieb, Wartung,
Lagerung, Versand und Auf3erbetriebnahme der Maschine BW3000 erforderlich
sind.

Die erste Seite jedes Kapitels enthalt eine Zusammenfassung des Inhalts des
Kapitels, die dazu dient, Informationen leichter zu finden. Die Anhénge enthalten
erganzende Produktinformationen fir Einrichtung, Bedienung und Wartung.

Lesen Sievor der Einrichtung und dem Betrieb diese gesamte Anleitung durch, um
sich mit der Maschine BW3000 ausreichend vertraut zu machen.

1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN

Achten Sie besonders auf die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung.
Sicherheitswarnungen weisen Sie auf besondere Gefahrensituationen hin, die beim
Betrieb dieser Maschine auftreten kénnen.

Beispiele fur in dieser Betriebsanleitung verwendete Sicherheitswarnungen sind
wie folgt definiert:

A GEFAHR

weist auf eine geféhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, SICHERLICH zu tédlichen oder schweren Verletzungen fuhrt.

1. Weitere Informationen zu Sicherheitshinweisen finden Sie unter ANSI/NEMA Z535.6-
2011, Product safety Information in Product Manuals, Instructions, and Other Collateral
Materials (Produktsicherheitsinformationen in Produkthandbichern, Anweisungen und
anderen Sicherheitsmaterialien).
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WARNUNG

weist auf eine geféhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, zu tédlichen oder schweren Verletzungen fihren KANN.

A VORSICHT

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

ANMERKUNG _

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

1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

CLIMAX ist fuhrend bel der Entwicklung des sicheren Einsatzes von
transportablen Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Sie
mussen I hren Teil dazu beitragen:

* Seien Sie sich Ihres Arbeitsumfel des bewusst

» Befolgen Siediein dieser Betriebsanleitung beschriebenen
Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen genau

» Befolgen Sie die Sicherheitsrichtlinien Ihres Arbeitgebers genau

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

Schulung — Vor der Bedienung dieser oder einer anderen
Werkzeugmaschine miissen Sie eine Einweisung von einer qualifizierten
Person erhalten. Wenden Sie sich an CLIMAX fir maschinenspezifische
Schulungsinformationen.

Risikobewertung — Das Arbeiten mit und um diese Maschine herum birgt
Risiken fur lhre Sicherheit. Fiihren Sie vor dem Einrichten und dem
Betrieb dieses Geréts eine Risikobewertung (Abschnitt 1.5 auf Seite 5 und
Abschnitt 1.6 auf Seite 6) fur jeden Einsatzort durch.

Bestimmungsgemale Verwendung — Verwenden Sie diese Maschine
gemal3 den Anweisungen und Vorsichtsmal3nahmen in dieser Anleitung.
Verwenden Sie dieses Gerét nicht fir eine andere alsdie in dieser
Betriebsanleitung beschriebene Anwendung.

Persdnliche Schutzausristung — Dieses Gerét erzeugt eine Strahlung im
sichtbaren und ultravioletten Spektralbereich, die Lichtbogenstrahlung
genannt wird. Esist stets eine geeignete personliche Schutzausriistung zu
tragen, wenn diese oder eine andere Werkzeugmaschine bedient werden
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soll.

Tragen Sie stets personliche Schwei Rer-Schutzausrtistung fr Augen
und freiliegende Haut, wenn Sie das Gerat wahrend des Betriebs
beobachten oder in seiner Nahe arbeiten.

Tragen Sie beim Betrieb des Geréats schwer entflammbare Kleidung mit
langen Armeln und Hosenbeinen (z.B. schwere Hemden und Hosen
ohne Aufschlag aus einem strapazierféhigen, schwer entflammbaren
Material zum Schutz vor Funken und Flammen), da aus dem
Werkstiick fliegende heil3e Spritzer die blofRe Haut verbrennen kénnen.
Weitere Personen in der Umgebung sind durch einen Schutzschild vor
den Lichtbogenstrahlen zu schiitzen oder durch ein Warnschild dazu
anzuhalten, nicht in den Lichtbogen zu sehen oder sich anderweitig den
Strahlen oder heif3em Funkenflug auszusetzen.

Das Bedienpersonal und alle Personen, die das Gerét wahrend des
Betriebs beobachten, haben einen Schutzschild mit einem Filter und
Schutzplatten gemal3 ANSI Z87.1 zu verwenden.

Fur das Bedienpersona werden Schweifl3vorhange und
Handschutzschilde mit Abdunklungsgrad 9, eine Schutzbrille
Abdunklungsgrad 3 mit Seitenschutz angeraten.

Der Handschwei 3helm wird zwischen Arbeitsvorgang und Bediener
gehalten, so dass der Bediener die Steuerkonsol e sehen kann, ohne
einen herkdmmlichen Helm anheben zu missen. Auch ist es einfacher,
den Schwel [3prozess mit einem transportablen Helm zu verfolgen, da
man den Helm in die Nahe des Arbeitsvorgangs halten kann, ohne
selbst an den BW3000 oder das zu schwei 3ende Werkstiick zu stof3en.

Arbeitsbereich — Halten Sie den Arbeitsbereich um die Maschine herum

sauber und aufgeraumt. Halten Sie die an das Gerat angeschlossenen Kabel
und Schlauche zuriick. Andere Kabel und Schléuche sind vom

Arbeitsbereich fernzuhalten.

Gefahrenbereich — Der Gefahrenbereich dieses Geréts befindet sich
wahrend des Schweil3vorgangs in der Bohrung. Die Hauptgefahr dieser

Maschine besteht im Lichtbogenblitz und ist hauptséchlich visueller Natur.

Alle Personen im Bereich der Maschine haben Uber eine angemessene
Abschirmung gegen die beim Schweil3en entstehende Strahlung zu
verflgen. Halten Sie Brennstoffe oder andere Brandgefahren weit entfernt

vom Arbeitsbereich. Halten Sie einen Feuerl 6scher bereit.

Bewegliche Teile — Viele CLIMAX-Maschinen verfiigen tber zahlreiche

freiliegende bewegliche Teile und Schnittstellen, die schwere Schléage,
Quetschungen, Schnittverletzungen und andere V erletzungen verursachen
konnen.

Wéhrend des Betriebs:

Halten Sie Hande und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern.
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» Tragen Sie zum Schweil3en geeignete Personliche Schutzausriistung
und halten Sie den Arbeitsbereich stets Gbersichtlich, um Stolperfallen
Zu vermeiden.

HeilRe Oberflachen — Wahrend des Betriebs werden Brenner und
Erweiterungen sehr heif3 und kdnnen schwere V erbrennungen verursachen.
Achten Sie auf Warnzeichnungen vor heif3en Oberfléchen, tragen Sie
hitzebestandige Handschuhe und vermeiden Sie den Kontakt mit blofer
Haut, bis das Gerét abgekhlt ist.

1.4 MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Gefahrdende Umgebungen — Betreiben Sie die Maschine nicht in
Umgebungen, in denen explosive Materialien, giftige Chemikalien oder
Strahlung auftreten kdnnen. Setzen Sie das Gerét nicht Regen oder
sonstigen nassen Umsténden aus.

Gefahren beim Schweil3en — Diese Maschine erzeugt Strahlung im
sichtbaren und im ultravioletten Spektralbereich. Tragen Sie stets
personliche Schwel Rer-Schutzausriistung fir Augen und freiliegende Haut,
wenn Sie das Gerét wahrend des Betriebs beobachten oder in seiner Nahe
arbeiten. Weitere Informationen zu Schweil3gefahren und
Sicherheitsvorkehrungen finden Siein ANSI 749.1, Safety in Welding and
Cutting (Scherheit beim Schwel3en und Schneiden).

Larmpegel —Diese Maschine erzeugt Larm, der méglicherweise einen
gesundheitsschadlichen Schallpegel erreicht. Tragen Sie wéhrend des
Betriebs dieses Geréts oder bei Arbeiten in der Nahe des Geréts deshalb
Gehorschutz.

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

Der erklarte Schallleistungspegel ist: 59,7 dBA
Der erklarte Schalldruckpegel flir den Bediener betragt: 58,0 dBA

Der erklarte Schalldruckpegel fir Umstehende betragt: 56,4 dBA

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

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

1. Die Maschinenlarmpriifung wurde in Ubereinstimmung mit den europaischen harmon-
isierten Normen EN ISO 3744:2010 und EN 11201:2010 durchgefihrt.
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» Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Herausziehen der
Steckverbindungen verwenden.

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

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

* Die Stecker missen zu der Steckverbindung passen. Niemals die
Stecker in irgendeiner Weise verandern. Verwenden Sie fir geerdete
el ektrische Werkzeuge keinen Adapterstecker.

» Schlduche und Kabel vor der Verwendung immer auf Beschédigungen
Uberprifen.

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

Steuerung — Die Maschinensteuerung sind so ausgefihrt, dass sie den
Belastungen des normalen Betriebs und auf3eren Einflissen standhalten.

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

1.5 RISIKOBEWERTUNG UND RISIKOMINDERUNG

Schwei3geréte sind speziell fur prézise Materialauftrége konzipiert. Manche
Schweil3geréte werden in kontrollierten Umgebungen wie Fabriken und
Reparaturwerkstétten eingesetzt, transportable Schweil3gerate werden aber auch
unter den unterschiedlichsten Bedingungen eingesetzt. Ein transportables
Schweil3gerét wird typischerwelise direkt am Werkstiick selbst oder an einer
angrenzenden Struktur befestigt. Das Prinzip der Konstruktion besteht darin, dass
das transportable Schwei3gerét zusammen mit der Struktur, an der es befestigt ist,
wahrend des Schweil3prozesses eine Geréateeinheit bildet.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu fordern, muss
der Bediener die Konstruktionsabsicht, sowie die den transportablen
Schwei3geréten eigenen Besonderheiten des Einrichtens und der Betriebsablaufe
verstehen und ihnen gemal3 arbeiten. Zu den Gefahren gehdren das
Verletzungsrisiko des Bedieners sowie das Risiko von Schaden am Werksttick und
an der Schweil3anlage selbst.

Es sind Vorsichtsmal3nahmen erforderlich, um Verletzungen durch Verbrennungen,
Stromschlag, Sehschaden, das Einatmen giftiger Gase und Dampfe und die
Einwirkung intensiver UV-Strahlung zu vermeiden. Wenn das Schweil3en an
motorisierten Gerdten durchgefuhrt wird, sind Vorsichtsmal3nahmen erforderlich,
um das Risiko einer Kraftstoffzindung oder einer elektrischen Beschadigung der
Fahrzeuginstrumente zu minimieren. Stromquellen sind auf korrekte Spannungs-
und Strombelastbarkeit hin zu prifen. Um Schaden an Generatoren,

Schwei 3gerdten und deren Stromversorgung zu vermeiden, muss die Verkabelung
gewartet und bei Bedarf ausgetauscht werden.

P/N 52815-G, Rev. 10

Seite 5



Der Betreiber hat eine Gesamtuberprifung und eine Risikobewertung der

beabsi chtigten Anwendung vor Ort durchzufihren. Aufgrund der besonderen
Eigenschaften mobiler Schwei3geréte sind typischerweise eine oder mehrere
Gefahren zu identifizieren, die besondere Beachtung und Mal3nahmen erfordern.
Bei der Durchfiihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, das
transportable Schweil3gerét und das Werkstiick als Ganzes zu betrachten.

1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG

Diefolgende Checkliste ist nicht als allumfassende Liste von Punkten gedacht, auf
die bel der Einrichtung und Bedienung dieser Maschine geachtet werden muss
Portable Machine Tool. Diese Checkliste beinhaltet typische Punkte zur
Beachtung fur Risiken, die der Monteur und das Bedienpersonal zu
beriicksichtigen haben. Verwenden Sie diese Checklisten als Teil lhrer
Risikobewertung:

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTEN

Vor dem Einrichten

Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

Ich habe alle identifizierten Risiken (wie Stolpern, Schneiden, Quetschen, Verfangen, Scheren oder
Herunterfallen von Gegenstanden) entfernt oder minimiert.

0 Ich habe die Notwendigkeit fur individuellen Schutz beachtet, einschliel3lich Abschirmung von den
Lichtbogenstrahlen.

O Ich habe die Anweisungen zum Zusammenbau (Abschnitt 3) gelesen und verstanden und alle erforderlichen
Werkzeuge (Abschnitt 2.6) bereitgestellt.

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

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

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

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

Nach dem Einrichten

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

O Ich habe Vorkehrungen fir die Einddmmung von Schweil3spritzern getroffen, die von dem Gerat produziert
werden.

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

O Ich habe Uberprift, dass alle betroffenen Personen tber die empfohlene persdnliche Schutzausriistung sowie
Uber die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene Ausriistung verflgen.
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TABELLE 1-3. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten

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

| Ich habe den Bereich um das Werkstiick herum auf brennbare Materialien untersucht und sie soweit méglich
entfernt.

Ein Feuerloscher steht in der Nahe bereit.

Ich habe eine Bewertung fur zuséatzliche Risiken vorgenommen, die einzigartig fur diese Anwendung der
transportablen Werkzeugmaschine sind.

1.7 GLOSSAR

TABELLE 1-4. GLOSSAR

Begriff Definition

Eine BoreWelder-Funktion, mit der Sie den Schweil3prozess kurz anhalten, aber

HienipegemumiEiaEE g gleichzeitig alle anderen Funktionen des Schweimodus beibehalten kénnen.

Die Lange des Bogens zwischen der Schmelze und dem Ende der Elektrode, in

Lichtbogenspannung diesem Fall dem MIG-Draht.

Die Schwenkbewegung des BoreWelders und der Radialhalterung in Richtung der

SOIEL SIS Montagestange und von dieser weg.
Automatisches Eine BoreWelder-Funktion, mit der der Bediener Nuten automatisch tiberspringen
Uberspringen oder einen unrunden oder abgenutzten Abschnitt einer Bohrung ausfullen kénnen.

Eine BoreWelder-Funktion, die dem Bediener erlaubt, verschlissene Bereiche der
Bohrung bis zu 180° in einer einzigen Schweil3richtung aufzuschweil3en. Der
Schlittenrticklauf wird typischerweise in einer horizontalen Achse verwendet, wenn
Verschleil in einem aufsteigenden oder absteigenden Abschnitt der Bohrung vorliegt.

Wagenrucklauf

Der Durchmesser des Kreises, den ein Schweil3draht im entspannten Zustand auf

Wickeldurchmesser dem Boden bildet.

Positionieren des BoreWelders, so dass er tUber der Bohrung zentriert ist. Die

AR vollstandige Zentrierung wird als ,Zentralitéat" bezeichnet.

DIP-Ubertragung Siehe kurzer Lichtbogen.

ESO Freie Drahtelektrodenlange (Electrical Stickout) Siehe Stickout.

HAZ Warmeeinflusszone

Nivellieren Das Verfahren zum Ausrichten der Achse des BoreWelders auf die Achse der zu

schweif3enden Bohrung.

Metall-Inertgasschweil3en, bei dem die abschmelzende Metallelektrode (Draht)

MIG-SchweiRen mechanisch in den Lichtbogen eingefuhrt wird, abgeschirmt durch ein Schutzgas.

Positionierung des BoreWelders so, dass er parallel zur Achse der zu schweil3enden

Parallelitat Bohrung l&uft.

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 7



TABELLE 1-4. GLOSSAR

Begriff

Definition

Ausschnitt-Modus

Eine BoreWelder-Funktion, die dem Bediener erlaubt, verschlissene Bereiche der
Bohrung bis zu 180° in zwei SchweilRrichtungen zu verschweil3en (oder ,bis zu 180°
bidirektional“). Der Ausschnitt-Modus kann verwendet werden, wenn die Achse des
BoreWelders horizontal ist und der verschlissene Bereich sich im oberen oder unteren
Bereich der Bohrung befindet, oder in jeder Situation, in der die Achse des
BoreWelders vertikal ist und Verschleil3 vorhanden ist.

Der Zustand, der sich ergibt, wenn die Schweil3raupe schwammartig erscheint. Die
Porositat ist typischerweise mit dem Verlust der Schutzgasabdeckung, tibermafigen

eleRIIET Verunreinigungen im oder auf dem Grundmetall oder einer zu hohen Spannung
verbunden.
Geschwindigkeit sich die Spindel des BoreWelders dreht, gemessen in Sekunden pro
Drehzahl Umdrehung (s/U). Sie wird aus dem Bohrungsdurchmesser und dem Sollvorschub
berechnet.
Seite 8 BW3000 Betriebsanleitung
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IN DIESEM KAPITEL:
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2.1 MERKMALE UND KOMPONENTEN

Der BW3000 AutoBoreWelder ist ein automatisches Schweil3gerét. Er leitet
Strom, SchweilRdraht und Metall-1nertgas (MIG) an einen Brenner, der sich
sowohl in Dreh- as auch in Axialrichtung bewegt. Wahrend sich der Brenner
bewegt, legt er eine gleichmalige Metallschicht (aneinander liegende
Schweiraupen) um den Umfang der Bohrung ab, um die Oberflache aufzubauen.
Stellen Sie den BW3000 auf Unterschiede im Bohrungsdurchmesser ein, indem
Sie einen anderen Brenner auswahlen und/oder den Offset-Kopf einstellen.

AuRerdem verfligt der BW3000 Uiber eine Auto-Uberspring-Funktion, mit der Sie
den BW3000 so einrichten kdnnen, dass er einen Teil der Bohrung, wie

bei spiel sweise eine Passfedernut, nicht aufschweil3t, oder nur einen Tell der
Bohrung, wie beispielsweise einen abgenutzten Abschnitt.

Zu den Hauptkomponenten gehdren:

» Dievariable Stufensteuerung erlaubt eine variable Dicke der Auflage
« Auto-Uberspringen zum Eingrenzen bzw. Aussparen von
Schwei Rbereichen
* Automatischer Stopp- und Positionsanzeigering zum Einstellen der
Stopp- und Wiederanlaufpunkte
Schnelltrennsystem fur schnelles Auf- und Abbauen
Spezielles Drahtvorschubgerét
Ferngesteuerte Stromversorgung
Stromstéarkenbegrenzung
Prézise Winkel steuerung des Brennersin Bezug auf das Werkstlick
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ABBILDUNG 2-1. BW3000 AUTOBOREWELDER UND EXTERNE KOMPONENTEN
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TABELLE 2-1. IDENTIFIZIERUNG EXTERNER KOMPONENTEN BW3000

Nummer Komponente

BoreWelder-Steuerkabel

Drahtvorschubgerat (geschlossen)

Gasschlauch (Schutzgasflasche und Gasregler [nicht mitgeliefert])
Steuerkonsole

Drahtvorschubgerét-Steuerkabel

Kabelkanal des Drahtvorschubgerats

Verstellbarer Geratehalter

BoreWelder

© 00 N oo 0o B~ W N Bk

Stromversorgungs-Steuerkabel

(=Y
o

Schwei3naht negativ

=
[N

Schweil3naht positiv
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ABBILDUNG 2-2. BW3000-KOMPONENTEN
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TABELLE 2-2. IDENTIFIZIERUNG DER BW3000-KOMPONENTEN

Nummer Komponente

1 Draufsicht

2 Steuerkabelanschluss

3 Schalter fiir Automatisches Uberspringen (mit den Nocken fiir Automatisches Uberspringen kann das
Bedienpersonal Nuten o.a. Uberspringen)
Drehgelenk-Steckverbindung (wird an der Drahtflihrung befestigt. Dies erlaubt, die Spindel des

4 BoreWelders ohne Verdrehen der Leitung zu drehen. Schutzgas- und Schweil3drahtfiihrung durch die
Leitung und den Anschluss)
Nocken fiir Automatisches Uberspringen (das Bedienpersonal stellt die Rastung in den Nocken so ein,

5 dass sie mit dem zu uberspringenden Bereich der Bohrung tibereinstimmt. Dies erméglicht umgekehrt
auch das Schweif3en innerhalb der Nockenrastung, zur Reparatur von abgenutzten oder unrunden
Bohrungen)

6 Einstellbarer Stufenring (ermdglicht es dem Bediener, die Position des Schritts zu &ndern)

7 Schrittmotor

8 Klemmhandgriff

9 Sicherungsmanschette (unterstiitzt den BoreWelder in der senkrechten Achse, wenn er nicht
eingespannt ist)
Montagestange (unterstitzt den BoreWelder, wenn er am verstellbaren Geratehalter oder dem

10 . y o
Bohrstangen-Zwischenstiick befestigt ist)

11 Schwalbenschwanz
Feststellgewinde mit Mutter (befestigt den Brenner an die Offsetkopf-Baugruppe. Dieses System

12 ermoglicht es, den Brenner zu entfernen, ohne die BoreWelder-Pinole zu bewegen, um einen
schnellen Wechsel der Brennerspitze und Neustart zu ermdglichen.)

13 Offset-Kopf-Baugruppe

14 Einstellknopf (zur Einstellung des Brennerdurchmessers)

15 Auto-Stoppmanschette

16 Pinole

17 Positionsmarkierung

18 Drehmotor

19 Vorderansicht

20 Abdeckung

21 Stromanschluss (Schnellkupplung; wird am Netzkabel befestigt und verbindet den BoreWelder mit der

Stromversorgung.)

Beim Einrichten des BoreWelders ist Folgendes zu tun:

1. Befestigen Sie den BoreWelder an dem zu schwei [3enden Werkstiick.
2. Richten Sie den BoreWelder auf die Bohrung aus und zentrieren Sie ihn.
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3. Bestimmen Sie den richtigen Brenner-Bohrloch-Abstand.
4. Nehmen Sie die Steuerungseinstellungen fur den Start vor.

Beim Schweil3en ist Folgendes zu tun:

e Starten und Stoppen der Maschine.
* Nehmen Sie geringfugige Anpassungen der Drehzahl, Spannung und
Drahtvorschub vor, um eine gute Schwei3qualitdt zu gewahrleisten.

2.1.1 Merkmale

Zu den wichtigsten Eigenschaften gehoren:
Schrittverfahren

» Vollstandiges AufschweiRen Gber den gesamten Bohrungsbereich.

» Stufenlose Einstellung der Schritthéhe (und der Schweil3raupe) von 1
mm (0,040") bis 5,6 mm (0,220").

* Madglichkeit, in beide Richtungen zu schweil3en.

» Einstellbare Schrittposition.

Automatisches Uberspringen

« Moglichkeit, reine SchweiR- oder Uberspringbereiche bis zu 180 Grad
zu definieren.

«  Automatisches Uberspringen von Keilnuten und sich kreuzenden
Bohrungen.

» Automatische Reparatur von unrunden Bohrungen ohne
Vorbearbeitung, fur jede Position und jede Achse.

+ Entfall des NachschweiRens durch Uberspringen guter Abschnitte der
Bohrung.

Auto-Stopp und Positionsmarkierung

e Mit der Auto-Stopp-Funktion kénnen Sie einen Haltepunkt so
einstellen, dass der BoreWelder stoppt, wenn die Bohrung vollstandig
aufgeschwel (3t ist.

» Die Positionsmarkierung speichert den letzten Haltepunkt bzw. ruft ihn
ab.

Steuerkonsole

» Einezentrale Stelle fur die Einstellung aller Schweil3- und
Positionierungsparameter.

» Grafische Anzeige aller Parameter, Schaltzustande und Funktionen.

» Fernsteuerung der Schwei3stromversorgung.

* Der integrierte Rotationstimer und das Eingabefeld fur den
Bohrungsdurchmesser ermdglichen eine vollstéandige Berechnung von

Fahrzeit und Geschwindigkeit.

» Drahtvorschubtimer fir schnelle und genaue
Drahtvorschubmessungen.

* Digitale Anzeige aler Antriebsdrehzahlen mit dualer Steuerung des
Encoders (hoch niedrig).

Seite 14 BW3000 Betriebsanleitung
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» Doppeltes Antippen fur volle Drehzahl bel Drahtvorschub,
Spindeldrehung und Verlangern / Einfahren.

Patentiertes Brenner- und Verlangerungssystem:

» Schnelltrennsystem mit unverlierbarer Drahtfihrung fir schnelles Auf-

und Abristen.

» Einfacher Austausch von Verbrauchsmaterialien ohne Bewegung des

BoreWelders.

» Schnelle Nachstellung bei Bohrungen, die langer als der Hub der

Maschine sind.
o 175 A Stromstérkenbegrenzung

* Verlangerte Lichtbogenzeit fur hohe Produktivitét.
» Aufschwell3eistung von biszu 2,27 kg/h

2.1.2 Standardkomponenten

2121 BoreWelder

Der BoreWelder liefert die Kreis- und Axialbewegung, die zum Aufschweil3en
einer Bohrung erforderlich ist. Es sorgt auch fur den Drehdurchgang von Strom,
Schwel 3draht und Schutzgas zum Schweif3orenner. Abbildung 2-1 auf Seite 11
zeigt den BW3000 BoreWelder und seine wichtigsten Baugruppen, einschliefflich
Steuerkonsole, Drahtvorschubgerét und verstellbarem Geréatehalter.

2.1.2.2 Steuerkonsole

Die Steuerkonsole steuert ale
Schweifunktionen. Sie enthdlt die

M otorsteuerungen fur Fortschritt und Drehung
des Drahtvorschubgeréts sowie Relais fur die
Gasmagnet- und L el stungsschitzsteuerung.
Drei Dreh-Encoder erlauben die Einstellung
von Drehzahl, Drahtgeschwindigkeit und
Schrittwelte. Ein Potentiometer ermoglicht die
Einstellung der Lichtbogenspannung an der
Schwei 3stromversorgung.

Die Steuerkabel verbinden die Steuerkonsole
mit dem BW3000, dem Drahtvorschubgerét
und der Schwel [3stromversorgung, sowie zum
100-120V AC Netzstrom.

ABBILDUNG 2-3. STEUERKONSOLE

P/N 52815-G, Rev. 10
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Drahtvorschubgerat

Das Drahtvorschubgerét unterstiitzt eine Standardrolle

von 305 mm (12"). Die Vierrollenanordnung und der
Schutzgasmagnet werden tber die Steuerkonsole
betétigt. Das Drahtvorschubgerét gibt es als

geschlossenen (Abbildung 2-4) oder als Werkstatt-Typ

(Abbildung

2-5).

ABBILDUNG 2-5. DRAHTVORSCHUBGERAT (WERKSTATT-TYP)

>
e 'ﬁ

% -
L
Lo ] P

i)

ABBILDUNG 2-4. DRAHTVORSCH
UBGERAT (GESCHLOSSEN)

Kabelkanal fur das Drahtvorschubgerat — Das Drahtvorschubgerét
ermaoglicht den Durchgang von Schweif3draht und Schutzgas vom
Drahtvorschubgerét zum BoreWelder. Leitungen sind erhéltlich in den
Léangen 0,6; 0,9; 1,2; 1,5,3und 4,6 m (2, 3, 4, 5, 6, 10 und 15 ft.). Die
typische Lange betrégt 1,5 Meter (5 ft.). Leitungen, die 3 m (10 ft. ) und
langer sind, reduzieren die V orschubkapazitédt und sollten vermieden
werden.

Gasschlauch — Der Gasschlauch verbindet den Schutzgasregler (Schutzgas)
mit dem Drahtvorschub.

Verstellbarer Geréatehalter

Der verstellbare Geratehalter
ermoglicht ein schnelles

Einrichten,

unterstiitzt den

BoreWelder und ermdglicht
gleichzeitig die Einstellung von
Parallelitét und Zentrierung.

TABELLE 2-3. IDENTIFIZIERUNG
VERSTELLBARER GERATEHALTER

UND RADIALHALTERUNG
Nummer Komponente
1 Radialhalterung
2 Verstellbarer Geratehalter

J

1
L RADIAL MOUNT

2

- ADJUSTABLE
BASE

ABBILDUNG 2-6. VERSTELLBARER GERATEHALTER UND
RADIALHALTERUNG

Seite 16
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2.1.25 Brenner

Die Hubspindeln dienen dazu, den BoreWelder parallel zur Bohrung zu halten; der
Schieber ermdglicht eine Achse der Feinzentrierung.

Die Montagestange unterstiitzt den Bore\Welder. Siehe Abbildung 2-6 und
Abbildung 3-1 auf Seite 40.

Radialhalterung — Die Radialhalterung dient dazu, den Abstand des
BoreWelders von der Befestigungsstange bis zur zu verschwei [3enden
Bohrung zu vergrof3ern. Sie dient auch dazu, den BoreWelder zu
zentrieren. FUr weitere Informationen siehe Abschnitt 2.2.1.

Sicherungsmanschette — Die an der Montagestange angebrachte
Sicherungsmanschette verhindert, dass der BoreWelder an der
M ontagestange herunterrutscht, wenn die Bohrungsachse senkrecht steht.

Die Brenner werden mit Hilfe des
Feststellgewindes an der
Offsetkopf-Baugruppe befestigt.
Brenner sind verflgbar, um
Bohrungen mit einem Durchmesser
von 13-1422 mm (0,5-56") zu E Im
schweil3en.

Brennerverl angerungen s IiY
ermoglichen es dem Brenner, in
tiefe oder entfernt liegende ABBILDUNG 2-7. BRENNERVERLANGERUNGEN
Bohrungen einzufahren. Die

Verlangerungen sind in Langen zu

76, 152, 305 und 457 mm (3, 6, 12 und 18") erhdltlich. Die Verlangerungen
koénnen auch als Wegmarken fir die Einstellung des BoreWelders parallel zur
Bohrung verwendet werden.

& Qi

ABBILDUNG 2-8. BOHRBRENNER

Siehe Abschnitt 2.2.2 auf Seite 22 fir weitere Informationen tUber Brenner und
Brennerzubehor.

P/N 52815-G, Rev. 10
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2.1.2.6 Offset-Kopf-Baugruppe

Der Offset-Kopf erlaubt eine Einstellung des
Brennerdurchmessers von insgesamt 3" (76

mm), ohne den Brennerwinkel zu verandern. i 0‘ ' ~0

Der Schwalbenschwanzschlitten leitet den 5 5
Schwell3strom und sorgt fir eine gasdichte A AMA | i
Abdichtung fur das Schutzgas. Die

Ausrichtungsvorrichtung erlaubt es, den gﬁéﬁrﬁgﬁft
Brenner auf die Bewegungsrichtung des mark

Schlittens auszurichten, und bietet die . | |
Moglichkeit, den Brenner schnell und effizient ey
zu entfernen und zu installieren. : o

ABBILDUNG 2-9. AUSRICHTUNGSMARKIERUNG
FUR NULLPUNKTVERSCHIEBUNG

2.1.2.7 Tragebehalter

Der Allwetterbehdlter schiitzt den BoreWelder und das Basispaket und bietet
gleichzeitig schnellen Zugriff auf die Komponenten. Die obere Ablage nimmt die
Brenner Nr. 00 bis 5, Steuerkabel, Rohrleitungen, Gasschlauche und Schwei 3kabel
auf. Die untere Ablage nimmt den BoreWelder, die Verlangerungen, die
Montagestange, den verstellbaren Sockel, das Montagematerial, die

Radia halterung, die Verlangerung der Montagestange und den
Sicherungsmanschette auf.

2.1.2.8 Schweil3stromversorgung

Um das volle Potenzial des BW3000 ABW zu nutzen, verwenden Sie eine
Schwel [3stromversorgung mit einer Einschaltdauer von mindestens 100% und 200
A. Die Schweil3stromversorgung muss ein CV-Typ mit einer
Fernbedienungsbuchse sein, um Zugang zum Schiitz und zur
Lichtbogenspannungssteuerung zu erhalten.

Das positive Schwei3kabel Nr. 2 Ubertragt den Schwel 3strom von der
Schwei 3stromversorgung zum Schnellanschluss des BoreWel ders.

2.1.3 Verbrauchsmaterialien

2.1.3.1 EZ Feed Nr. 0 und Nr. 00 Brennerspitzen

EZ-Vorschubspitzen werden verwendet, wenn der Drahtvorschub durch den
Brenner Nr. O oder Nr. 00 schwierig ist.

Die Installation und Verwendung dieser Spitzen ist die gleiche wie bei den
Standard-Spitzen Nr. 0 und Nr. 00.
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2.1.3.2 Hochbelastbare Brennerpitzen, Disen und Ablenker

Die Hochlei stungsdiisen, Dusen und Diffusoren kdnnen an jeden Bohrbrenner mit
Diffusor montiert werden, um die Zeit zwischen den Dusenwechseln zu
verlangern. Der Durchmesserbereich des Brenners wird durch die léngere
Diffusorspitze und Dise um 1,5" (38 mm) Durchmesser (0,750" [19 mm] Radius)

vergrofiert.
TABELLE 2-4. SATZ VERBRAUCHSMATERIALIEN (P/N 66947)
Teilenu Beschreibung Menge

mmer

36530 | DUSE Nr. 00 BRENNERENDE 1
36531 | DUSE Nr. 0 BW-BRENNER 1
67174 | BOX KUNSTSTOFF TRANSPARENT MIT VERSTELLBAREN FACHERN q

7 X 3-5/8 X 1-5/8

69520 | SCHWEISS-SPITZE Nr. 0 STANDARD 0,9 mm (0,035") (KB) 5
69521 | SCHWEISS-SPITZE Nr. 00 0,9 mm (0,035") (KB) 5
69778 | SCHWEISS-ABLENKER 5
69865 | SCHWEISS-SPITZE 0,9 mm (0,035") 25
70763 | KENNZEICHNUNG SATZ VERBRAUCHSMATERIAL BW3000 1

2.1.4 Kabel und Kabelkanéle

2.1.4.1 Stabelektrodenhalter

Dieses Kabel wird direkt in das standardmaéliige positive Schwei3kabel des
BW3000 eingesteckt. Dieses Kabel ermdglicht einen sehr schnellen Wechsel vom
Bohrloch-Aufschwei 3en zum Wellen-Aufschwel 3en. Da die meisten modernen
Netzteile sowohl CV- asauch CC-féhig sind, ist dieser Aufsatz sehr praktisch.
Dieses Kabel ist unerlasslich fur die Befestigung des Bolzens des verstellbaren
Gerétehalters, das Anschweil3en von Bohrstangenlagerhalterungen und das
Ausbessern von ungeschwei 3ten Teilen der Bohrung.

2.1.4.2 PositivschweiRkabel, 90°-Anschlussstecker

Bei der Befestigung an der BW3000 weist das positive Schwell3kabel mit einem
90-Grad-Anschluss einen Abstand von weniger als 13 mm (1/2") auf, gegentber
152 mm (6") mit dem standardméafidigen positiven Schweil3kabel. Dieses Kabel ist
fUr den Anschluss an das standardmal3ige Plus-Schwei 3kabel vorgesehen.

2.1.4.3 Kabelkanéale zu 0,6, 0,9, 1,2, 1,5, 3und 4,6 m (2, 3, 4, 5, 10 und 15 ft.)

Fur Bohrschwel [Ranwendung stehen verschiedene Leitungsiangen zur Verfigung.
Wéhlen Sie eine moglichst kurze Leitung, um Drahtspriinge zu reduzieren. Fir
spezielle Anwendungen sind kundenspezifische Kabelkand e erhdltlich.
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2144 Drahtvorschub-Kabelkanale sind nicht von CLIMAX

Es stehen viele verschiedene Arten von Kabelkandlen zur Verfiigung, um den
BoreWelder an anderen Drahtvorschubgerédten als dem CLIMAX-
Drahtvorschubgerét zu befestigen. Die meisten gangigen Marken von
Drahtvorschubgeréten konnen in den CLIMAX BoreWelder integriert werden.

Diese Kabelkanéle verandern das BW3000-System auf folgende Weise:

» Der Schwelil3strom wird durch die Leitung selbst auf einen
Verbindungsblock am BoreWelder-Ende der Leitung Ubertragen. Vom
Verbindungsblock aus gibt es einen Schwei (3kabel anschluss, der den
Schwel 3strom auf den positiven Schweif3anschluss Ubertragt.

» Drahtvorschubsteuerung, Spannungsregelung, Durchblasen und
Drahtanfahren sind bel Verwendung eines Nicht-CLIMAX-
Drahtvorschubs auf3er Funktion.

» DieLeitungsangen reichen von 24384572 mm (96-180")

* DieCLIMAX Druck-Zug-Drahtvorschubgerét kann nur mit dem
CLIMAX-Drahtvorschubgerét verwendet werden.

2.1.45 Nicht-rotierende Kabel fur ferngesteuerte Arbeiten

Das nicht-drehende Kabel fur die Fernsteuerung ist so konzipiert, dass der
Bediener den BoreWelder auf ein Zubehdrteil fir Schweil3positionierungsarbeiten
konfigurieren kann.

Der BoreWelder bietet Schweil3- und Schrittfunktion ohne Drehung, wahrend der
Fernschrittschalter am Schwei3positionierer des Kunden angebracht wird, um
einmal pro Umdrehung einen Schritt auszul sen.

In der Regel wird der positive Schweil3strom direkt auf den Offset-Kopfschlitten
geleitet, um die internen stromfihrenden Teile des BoreWelders zu eliminieren,
wenn keine kontinuierliche Drehung erforderlich ist.
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2.2 ZUBEHOR

Dieser Abschnitt gibt einen kurzen Uberblick (iber die optionale Ausriistung fiir
den BoreWelder sowie Uber seine wichtigsten Komponenten. In der folgenden

TABELLE 2-5. ZUBEHOR

Tabelle sind die Zusatzausristungen und die zugehérigen Teillenummern

aufgefihrt.

Artikel

Zusatzausrustung

Teilenummer

PlanschweiRbrenner

48013

Kompakter Planbrenner

Konsultieren Sie CLIMAX

AuRenschweil3brenner: Standard 27013
AuRenschweil3brenner: 71,12 cm (28") 38506
AuRenschweiRbrenner: 142,24 cm (56") 53004
Kegelsitzbrenner 28020
Brenner und Brenner-Satz mit erweiterter Reichweite (enthélt
Brennerzubehor einen langsam drehenden Riemen und eine 103289
Riemenscheibe)
Adapter fur Standard-AulRenschweil3brenner 36170
Auswucht-Satz 30756
Brennerverlangerungsstitzen-Satz 33256
Brenner Nr. 1A 39723
Nr.000 Brenner und schnelldrehender Motor 103311
EZ Feed Nr. 0 Brennerspitzen 69555
Verbrauchsmaterialien EZ Feed Nr. 00 Brennerspitzen 69554

Hochbelastbare Brennerpitzen, Disen und Ablenker

Konsultieren Sie CLIMAX

Zubehor fur

Zug-Druck-Option

44992

Drahtvorschubgerat Drahtrichter (fur Drahtvorschubgeréat (Werkstatt-

9 35357
Typ))
Radialhalterung 127 mm (5") 31411

Installationszubeho6r Radialhalterung 254 mm (10") 35006
Montagestangenverlangerung 30831

P/N 52815-G, Rev. 10
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TABELLE 2-5. ZUBEHOR

Kabel und Kabelkanale

Artikel Zusatzausristung Teilenummer
Stabelektrodenhalter 36169
PositivschweilRkabel, 90°-Anschlussstecker 34345

Kabelkanéle zu 0,6; 0,9; 1,2; 1,5; 3und 4,6 m (2, 3,

4,5, 10 und 15 f) Konsultieren Sie CLIMAX

BoreWelder-Kabel ferngesteuerter Schritt, nicht Konsultieren Sie CLIMAX

drehbar
BoreWelder-Zubehor Platte, Offset-Kopf-Schutz (AuBenschweil3en) Konsultieren Sie CLIMAX
2.2.1 Installationszubehor

2211 Radialhalterungen 127-254 mm (5-10")

Wenn Sie den verstellbaren Gerétehalter verwenden, um den BoreWelder zu
montieren, dient das Radial halterungszubehdr dazu, die Mittellinie des
BoreWelders von der Montagestange auf Distanz zu halten.

Normalerweise sollte die Lange der Radia halterung gleich grof3 oder grof3er sein
alsder Radius der zu schwei3enden Bohrung, des Stifts oder der Planflache.
Manche Brenner haben einen grof3en Schwenkbereich, und es werden

Radia halterungen verwendet, um ein Kollidieren mit der Montagestange zu
vermeiden.

Die daraus resultierende Gelenkigkeit des BoreWelder in Verbindung mit der
Radial halterung erlaubt eine schnelle Grobzentrierung bei Verwendung des
verstellbaren Gerétehalters. Radialhalterungen sind in den Langen 5" und 10" (127
und 254 mm) erhdltlich.

2.2.1.2 Montagestangenverlangerung

Die Verlangerung der Montagestange wurde entwickelt, um den
Befestigungspunkt fir die Standard-Montagestange um 9" (229 mm) weiter von
dem verstellbaren Gerétehalter zu entfernen. Dieser vergrof3erte axiale Abstand
zwischen dem BoreéWelder und dem Werkstuick erlaubt die Verwendung des
Standard-Planbrenners, des konischen Planbrenners und (in manchen Fallen) des
Aulenschwel Bbrenners.

Die Montagestangenverlangerung ist 9" lang. Durch die Verwendung der
M ontagestangenverlangerung bleibt die Stabilitdt der Montagestange erhalten.

Seite 22
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2.2.2 Brenner und Brennerzubehor

2221 PlanschweilRbrenner

Der PlanschweiRbrenner (P/N 28186 ) ist ein standardméal3iger 8" (203 mm)
Schwenkbrenner. Er wird zum Aufschwei 3en auf Flachen mit einem Durchmesser
von bis zu 508 mm (20") spiralférmig verwendet. Mit einem Radialhub von 4" ist
der SchweiRbrenner mit zwei verschiedenen Gewindespindel n ausgestattet, sodass
er in jeder Achse verwendet werden kann.

Diefolgenden Teile sind nicht im Lieferumfang enthalten, werden aber zur
Montage des Brenners bendétigt:

Ein verstellbarer Geratehalter (P/N 29037)

Zwei 127 mm (5") Radialhaterungen (P/N 28208)
Eine Sicherungsmanschette (P/N 63596)

Eine Montagestangenverlangerung (P/N 30831)

ANMERKUNG

Der Standard-Planbrenner kann nicht unter der Standard-CLIMAX BB5-
Lagerhalterung verwendet werden.

Zum Lieferumfang des Standard-Gesichtsbrenners gehdrt Folgendes

» Einefeine Leitspindel fir Anwendungen mit horizontaler Achse (3,2
mm [0,125"] Vorschub pro Umdrehung)

» Einegrobe Leitspindel fur Anwendungen mit vertikaler Achse (4,2 mm
[0,166"] Vorschub pro Umdrehung)

» Eine Verlangerung in Bohrlochachse zum Durchgreifen einer Bohrung
zwecks Schwei3en von Innenflachen

e 2"und4" (51 und 102 mm) radiale Brennerverlangerung, um den
ungeféhren Durchmesserbereich des SchweiRbrenners zu variieren

* Gerade und abgewinkelte Kopfbrenner fir die beste Gesamtleistung

» Zusétzliche Leitung und Drahtfihrung

2222 Kompakter Planbrenner

Der kompakte Schneidbrenner wurde fur die Verwendung mit der Bohrstange
BB5000 entwickelt.

Die Tiefen- und Schwenkabstande des kompakten Schneidbrenners betragen 6"
(152 mm). Der Planhub betragt 2" (51 mm). Die geringere Grof3e erlaubt die
Verwendung unter der standardméaldigen Lagerhalterung des CLIMA X BB5000.

Die Funktionsweise ist die gleiche wie beim Standard-Planbrenner. Der kompakte
Planbrenner kann keine Innenflachen schweif3en und wird nur mit einem
Brennerkopf geliefert. Es sind Versionen mit feiner und grober L eitspindel
erhdtlich.

P/N 52815-G, Rev. 10

Seite 23



Fur Anwendungen, die eine grof3ere Schweil3kapazitét in Bezug auf Durchmesser
und Stromstérke erfordern, wahlen Sie am besten den Standard-Planbrenner.

2.2.2.3 AulRenschweilRbrenner

Der AuRenschwei Bbrenner ist fir das Schweil3en von AulRendurchmessern (AD)
konzipiert. Er wird in der Regel mit der verstellbaren Basis und den
Radial halterungen verwendet.

Der AuRRendurchmesserbereich des AulRenschwei 3brenners betragt 0,88-14" (22—
356 mm) im Durchmesser, bis zu 10" (254 mm) an der Welle in der Standardform.

Der AuRenschwei Bbrenner wird mit einem Standard-Brenneradapter geliefert, an
dem Standard-BW3000-Brenner und Verlangerungen angebracht werden kénnen,
um eine gréfl3ere Reichwelte zu erzielen.

Der AulRenschwei Bbrenner kann auch als BoreWelding-Brenner mit Durchmessern
von 229-356 mm (9-14") verwendet werden, aber die Leistung der Standard-
Bohrbrenner ist Uberlegen.

Zum AulBenschwei3brenner gehoren:

» Standard-Brenneradapter

* Radialverlangerung 2" (51 mm)

» Gerade und abgewinkelte Brennerkopfe
» Zusdtzliche Leitung und Drahtfihrung

2224 Kegelsitzbrenner

Der Kegelsitzbrenner ist ein winkelvariabler Planbrenner, bel dem die radiaen
Brennerfahrschienen stufenlos zwischen -10° und 90° auf der Rotationsachse
eingestellt werden kénnen. Das Schweil3en verlauft spiralférmig, wie bei den
anderen Planbrennern.

Der konische Sitzbrenner wurde zum effizienten und prazisen Schweil3en von
Sitzflachen mit einem Durchmesser von 1-20" (25-508 mm) entwickelt. Mit
einem Radialhub von 4" (102 mm) hat der Kegelsitzbrenner zwei verschiedene
Gewindespindeln, so dass er in jeder Achse verwendet werden kann.

Fir die Montage des Brenners sind folgende Telle erforderlich, aber nicht
enthalten:

Ein verstellbarer Geradtehalter (P/N 29037)

Zwei 127 mm (5") Radiahaterungen (P/N 28208)
Eine Sicherungsmanschette (P/N 63596)

Zwel Montagestangenverlangerung (P/N 30831)

ANMERKUNG

Der Brenner mit konischem Sitz kann nicht unter der Standard CLIMAX
BB5000 Lagerhalterung verwendet werden.

Das Paket fur den Brenner mit konischem Sitz umfasst Folgendes:
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» Einefeine Leitspindel fur Anwendungen mit horizontaler Achse (3,2
mm [0,125"] Vorschub pro Umdrehung)

» Einegrobe Leitspindel fir Anwendungen mit vertikaler Achse (4,2 mm
[0,166"] Vorschub pro Umdrehung)

* 51 mm(2") und 102 mm (4") radiale Brennerverlangerungen, um den
ungefahren Durchmesserbereich des Planbrenners zu variieren

» Gerade und abgewinkelte Kopfbrenner fir die beste Gesamtleistung

e Zusatzliche Leitung und Drahtfihrung

2225 Brenner mit verlangerter Reichweite Nr.13/Nr.24 Satz

Diesist ein Kombibrenner, der zum Schweif3en von Bohrungen von 711-1422 mm
(28-56") ausgelegt ist.

Zum Freihalten des Schwenkbereichs missen Radia halterungen mit Langen
verwendet werden, die dem Radius der Bohrung entsprechen.

Der langsam drehende Riemen und die Riemenscheibe miissen am BW3000
montiert werden, um die richtigen effektiven Drehzahlen zu erreichen.

Brenner mit verlangerter Reichweite Nr. 13/Nr. 24 (P/N 103289) ist fur
Bohrungsschwei Bmaschinen mit der Seriennummer 22001030 oder &lter. Er
umfasst Folgendes:

Niedrig drehende Riemenscheibe (P/N 103218)
Niedrig drehender Riemen (P/N 32575)

Brenner Nr.13/24 (P/N 34473)

Radia halterung Radius 254 mm (10") (P/N 35006)

Fur Bohrungsschwei [3maschinen mit der Seriennummer 22001029 oder dlter rufen
Sie CLIMAX an, um die Kompatibilitét zu Gberprifen und fragen Sie nach dem
Satz P/N 70196, das Folgendes enthélt:

Niedrig drehende Riemenscheibe (P/N 32574)
Niedrig drehender Riemen (P/N 32575)

Brenner Nr.13/24 (P/N 34473)

Radial halterung Radius 254 mm (10") (P/N 35006)

2.2.2.6 Niedrig drehende Riemenscheibe und Riemen

Die langsam drehende Riemenscheibe und der Riemen werden am BoreWelder-
Drehantrieb befestigt, wenn der zu schwel 3ende Durchmesser mehr als 686 mm
(27") betragt. Wenn diese Teile montiert sind, betrégt die Drehzahl
(Spindeldrehzahl) 50 Prozent der urspriinglichen Drehzahl. Die effektive Drehzahl
der Spindel ermdglicht das Schweil3en von Durchmessern von 44-1372 mm
(1,75-54").

TIPP:

Die Montage erfordert einen teilweisen Ausbau und sollte nur von
qualifiziertem Personal unter Anleitung von CLIMAX durchgefihrt
werden, um Schaden am BoreWelder zu vermeiden.

P/N 52815-G, Rev. 10
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2.2.2.7

2228

2.2.29

2.2.2.10

Auswucht-Satz

Dieses Zubehor bietet ein Gegengewicht fir den Drehantrieb bei Betrieb in der
waagrechten Achse. Verwenden Sie das Gegengewicht mit dem BoreWelder
Brenner Nr. 6 und mit Planschwei3orennern, Aul3enschwei3brennern, Brennern
mit verlangerter Reichweite und Kegelsitzbrennern. Dieses Zubehdr sorgt fir eine
gleichméldige Drehzahl des Brenners.

Das Gegengewicht wird normalerweise auf einer 76 mm (3") Verlangerung
montiert, die zwischen dem Offsetkopf und dem verwendeten Brenner montiert
wird. Das Gewicht wird gegentber dem Brenner montiert und sollte zum
Austarieren auf seinem Arm ein- oder ausgefahren werden, bis es das Gewicht des

Brenners ausgleicht.

Brennerverlangerungsstitzen-Satz

Der Brennerverlangerungsstiitzen-Satz wird verwendet, um eine Verlangerung und
Brennerunterstiitzung zu gewahrleisten, wenn der Abstand vom BoreWelder zum
Brenner so grol3ist, dass die Stabilitét des Brenners fragwirdig und die
Ausrichtung schwierig vorzunehmen ist.

Dieses Zubehor ist empfehlenswert, wenn die Brennerverlangerungen in der
waagrechten Achse mehr als 1219 mm (48") betragen.

Der Satz enthalt einen Offset-Kopf und einen isolierten Stitzful3.

Brenner Nr. 1A

Dieser Brenner hat einen Schwei3durchmesserbereich von 3-5,5" (76-140 mm).

Der Brenner Nr.1A wurde entwickelt, um Brenner Nr.1 beim Einsatz von
exotischen oder hochlegierten Drahte oder hohen Vorwéarmleistungen zu ersetzen.
Dieser Brenner besteht aus einem einteiligen Bronzekorper, wobei der Ablenker
direkt in den Brennerkorper eingearbeitet ist, um die Warmelbertragung von der
K ontaktspitze weg zu verbessern.

Nr.000 Brenner-Satz

Der Brenner Nr.000 ist fir Bohrungen bis zu einem Durchmesser von 13 mm
(0,5") ausgelegt. Die maximale Arbeitstiefe dieses Brenners betragt 127 mm (5").
Es werden Dréhte mit Durchmessern von 0,58-0,64 mm (0,023-0,025")
empfohlen. Typische Parameter sind 60-80 Ampere und 13 bis 14 Volt. Das
Schutzgas kann gegebenenfalls vom gegentiberliegenden Ende der Bohrung oder
durch den Brennerkorper geleitet werden, wenn die Bohrung blind ist.

TIPP:

CLIMAX empfiehlt, den BW3000 mit einem Druck-Zug-
Drahtvorschubgerat auszustatten, um den Drahtvorschub mit geringer
Saulenstarke zu unterstutzen.
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Der BW3000 BoreWelder muss mit einem schnell drehenden Motor ausgestattet
sein, um die richtigen Fahrgeschwindigkeiten zu erreichen.

Der Nr.000 Brenner- und Schnelldrenmotor-Satz (Art.-Nr. 103311) ist fur
Schwel 3geréte mit der Seriennummer 22001030 oder alter und enthalt Folgendes:

»  Getriebemotor (P/N 103314)
* Nr.000 Brenner (P/N 39724)

Fur Bohrungsschwei 3maschinen mit der Seriennummer 22001029 oder élter
wenden Sie sich bitte an CLIMAX, um die Kompatibilitdt zu Gberprifen, und
fragen Sie nach den folgenden Informationen:

* Nachristsatz fur schnelle Rotation (P/N 73769)
* Nr.000 Brenner (P/N 39724)

TIPP:

Die Montage erfordert einen teilweisen Ausbau und sollte nur von
qualifiziertem Personal unter Anleitung von CLIMAX durchgefuhrt
werden, um Schaden am BoreWelder zu vermeiden.

22211 Schnelldrehender Motor

Die schnell drehende Motor wird am BoreWel der-Drehantrieb befestigt, wenn der
zu schweiRende Durchmesser unter 22 mm (0,875") betragt. Im montierten
Zustand ist die Spindeldrehzahl das Dreifache der ursprtinglichen Drehzahl. Die
effektive Drehzahl der Spindel ermdglicht das Schweif3en von Durchmessern von
13-236 mm (0,5-9,3") bei einem Vorschub von 50,8 cm/Min.

TIPP:

Die Montage erfordert einen teilweisen Ausbau und sollte nur von
gualifiziertem Personal unter Anleitung von CLIMAX durchgefihrt
werden, um Schaden am BoreWelder zu vermeiden.

2.2.3 Zubehor fur Drahtvorschubgerat

2231 Zug-Druck-Drahtvorschubgerat

Die Zug-Druck-Option ist ein zusétzliches Drahtvorschubgerét, das an der
Oberseite des BW3000 montiert ist. Dieser Drahtvorschub ist eine
Einzelantriebsrollenzufuhr, die die Hauptdrahtzufuhr bei der Zufiihrung von
Drahten mit geringer Saulenstérke oder schwer zu fordernden Drahten unterstiitzt.
Um diese Option nutzen zu kénnen, muss der Hauptdrahtvorschub Zug und Druck
unterstitzen. Das folgende Bild zeigt einen BoreWelder, der mit einem Zug-
Druck-Drahtvorschubgerét ausgestattet ist.

P/N 52815-G, Rev. 10
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2.2.3.2

ABBILDUNG 2-10. ZUG-DRUCK-DRAHTVORSCHUBGERAT

TABELLE 2-6. IDENTIFIZIERUNG DES BAUTEILS ZUG-DRUCK-DRAHTVORSCHUBGERAT

Nummer

Komponente

1
2
3
4

Kabel zum Drahtvorschubgerét
Kabel zum Schutzgasregler
Kabel zum Zugvorschubstecker des Drahtvorschubgerats

10-32 x 0,38 Knopfkopf

Drahtrichter

Der Drahtrichter (P/N 35357) soll die Bogen im gewickelten Schweil3draht
reduzieren, um die Auswirkungen von Drahtspriingen, die Abweichungen der
Schwei3naht von der vorgesehenen Bahn hervorrufen, zu vermindern.

Wenn der Vorschub-K abelkanal von dem Drahtvorschubgerét getrennt ist, wird der
Drahtrichter in den Drahtvorschubmotor eingefihrt, ausgerichtet und eingestellt,
um einen Wickeldurchmesser von 1524-1778 mm (60—70") zu erhalten.
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TIPP:

Der Drahtrichter kann nur mit dem Werkstatt-Typ-Drahtvorschubgerat
verwendet werden.

2.2.4 Platte, Offset-Kopf-Schutz (Aufienschweil3en)

Diese Abschirmung wurde entwickelt, um das Gestell und den Gestellsteckplatz
vor Spritzern zu schiitzen, wenn der BoreWelder fir das A ul3enschwei(3en
verwendet wird.

Diese Abschirmung wird Uber das Feststellgewinde am Offset-K opf schieber
montiert.

2.3 BEDIENELEMENTE

Abbildung 2-11 zeigt die neue 170 Steuerung fur den BoreWelder.

1 2

13 3
12 4

5
11

6
10

7
9

8

ABBILDUNG 2-11. STEUERKONSOLENSCHALTFELD

TABELLE 2-7. IDENTIFIKATION STEUERKONSOLE

Nummer Komponente Definition

Digitale Anzeige fur alle Positionierungsparameter,

1 DIEIEND AR Lastzustande und Schalterstellungen.

Mit dem Drehknopf kann der Bediener zwischen editierbaren

2 Navigation/Eingabe-Drehknopf und nicht editierbaren Feldern wéhlen.
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TABELLE 2-7. IDENTIFIKATION STEUERKONSOLE

Nummer Komponente Definition
3 Sch_nttanpassung (Dl gt Stellt die Schritth6he zwischen 0—-100 % ein
zwei Drehzahlen)
Einstellung der
4 Drahtgeschwindigkeit Stellt den Drahtvorschub zwischen 0—-100 % ein
(Drehgeber mit zwei Drehzahlen)
Elnstgllung el Lo Stellt die Drehzahl fur Bohrungen mit Durchmessern von 0—
5 Rotationsgeschwindigkeit 100 % ein
(Drehgeber mit zwei Drehzahlen) 0
6 P.otentlometer Zur Steuerung der Fernsteuerung fir die Lichtbogenspannung.
Lichtbogenspannung
7 Ein-/Aus-Schalter Erlaubt es dem Bediener, die Netzspannung anzuschlie3en
oder zu unterbrechen.
8 Folientastatur Siehe Tabelle 2-8 auf Seite 31
9 Wechselstromanschluss Verbindet das Steuergerat mit dem Stromnetz.
10 Steckdose fir die Verbindet den Schaltkasten mit der Fernbedienung fur die
Schweil3stromversorgung Schweil3stromversorgung.
11 BoreWelder-Buchse Verbindet den Schaltkasten mit dem BoreWelder.
12 Drahtvorschubbuchse Verbindet den Schaltkasten mit dem Drahtvorschubgeréat.
Ein Zubehdrkabel ist erhaltlich zum Anschluss and diese
13 Steckdose fiir die Fernsteuerung  Steuerung, um den SchweiRprozess jederzeit aus der Ferne
Lichtbogenunterbrechung zu stoppen. Auch wenn der SchweilRvorgang gestoppt wird,
dreht sich der SchweilRkopf weiter.
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ABBILDUNG 2-12. DETAILS ZUM STEUERUNGS-LAYOUT

TABELLE 2-8. DETAILS STEUERKONSOLE

Kennung Funktion Definition
L Vom Benutzer einstellbare  Zugriff auf die Systemeinstellungen fir Vorlauf Nachlauf, Riickbrand,
Parameter Motorparameter und Standardeinstellungen beim Einschalten.
. Bietet eine digitale Riickmeldung Uber alle Schaltzustande und
B Diagnose
relevante Daten.
C Alarm-Protokoll Zeichnet alle Hardware- oder Softwarefehler auf.
Feld fur die Eingabe des zu schweildenden Bohrungsdurchmessers
D Eingabe des durch den Bediener, damit die Steuerung die Verfahrgeschwindigkeit in
Bohrungsdurchmessers Zoll pro Minute (IPM) bzw. cm/Min. wéhrend der Zeitsteuerungs- oder
Schwei3phase berechnen kann.
1 Schweil3schiitz Zeigt das Schutzrelais fur die Schweif3stromversorgung an.
geschlossen (Schweifl3en) Schweil3strombetétigung ,,Schweilzen®
5 Schweil3erschutz offen Zeigt das Schutzrelais fur die Schweif3stromversorgung an.

(nicht schweilRen)

Schweif3strombetétigung ,Nicht Schweif3en*

P/N 52815-G, Rev. 10
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TABELLE 2-8. DETAILS STEUERKONSOLE

Kennung Funktion Definition
3 Schrittschalter Zeigt den Status des Stufenschalters an.
Schalter Autom. Zeigt die einfache Einstellung von Nocken des Automatisches
Uberspringen Uberspringens in lauten oder dunklen Umgebungen an.
5 Lichtbogenspannung Zeigt die Lichtbogenspannung an. Nur wahrend des Schweil3ens aktiv.
6 Drahtvorschub Zeigt den Prozentsatz der Drahtgeschwindigkeit an.
7 Schritthéhe Zeigt den Prozentsatz der Schrittgré3e an.
8 Drehzahl Zeigt den Prozentsatz der Rotationsgeschwindigkeit an.
. L Zeigt die Sekunden pro Umdrehung der Spindel an, indem die
Timer fur die o . . . p
9 . Lo Betatigung des Schrittschalters getaktet wird. Nur funktionsféhig nach
Rotationsgeschwindigkeit . .
Beendigung von Drehen zum Schrittpunkt.
. Zeigt die Drehung im oder gegen den Uhrzeigersinn an. Wahlbar mit
10 Drehrichtung dem Tastendruck Funktion Drehen.
Geschwindigkeit der Zeigt dl_e Verfahrgeschwindigkeit der Schweil3naht in Zoll pro Minute
11 . an, basierend auf den Sekunden pro Umdrehung und dem
Schweif3naht .
eingegebenen Bohrungsdurchmesser.
12 Automatisches Die griine Markierung zeigt an, dass das automatische Uberspringen
Uberspringen AUS aus ist.
13 Automatisches Die griine Markierung zeigt an, dass das automatische Uberspringen
Uberspringen EIN ein ist.
14 Ausschnitt-Modus EIN Die griine Markierung zeigt an, dass der Ausschnitt-Modus ein ist.
Die griine Markierung zeigt an, dass der Wagenrucklauf ein ist.
15 Wagenrucklauf EIN (Automatisches Uberspringen Aus/Ein, Ausschnitt-Modus,
Wagenricklauf, sind alle mit der Funktionstaste Schweil3en wahlbar).
Die Schrittrichtung kann mit der Funktionstaste + Ausfahren
Schrittrichtung, Verlangern/ ausgewahlt werden.
16 Einfahren und : " . N
Endanschlag Die griine Markierung zeigt die Richtung an.
Die rote Markierung zeigt das Ende des Hubs / der Begrenzung an.
17 Schritt EIN/AUS Wahlen Sie mit der Funktionstaste + Einfahren.

TABELLE 2-9. DEFINITIONEN FUR FOLIENTASTATUREN

Taste

Funktion In Verbindung mit der Funktionstaste

Durchblasen

driicken.

Aktiviert das Inertgas-Magnetventil am CLIMAX
Feeder fur die voreingestellte Durchlaufzeit. Diese
Funktion ist so lange aktiv, bis Sie die Taste erneut

Nicht anwendbar
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TABELLE 2-9. DEFINITIONEN FUR FOLIENTASTATUREN

Schrittpunkt

Sie die Taste erneut driicken.

Um die Drehung zu stoppen, driicken Sie die Taste
erneut, um sie zu entriegeln.

Taste Funktion In Verbindung mit der Funktionstaste
Nur im Jog-Modus:
Fahrt den Draht gemaR der mittels Drahtvorschub | *  Funktion + Drahtanfahren: fahrt den
Drahtanfahren | €ingesteliten prozentualen Rate an. Es handelt Draht riickwarts mit dem vorein-
sich dabei um eine Momentaktion, die so lange gestellten Wert fur die Totzeit an
aktiv ist, wie die Taste gedriickt wird. *  Funktion + Durchblasen + Drahtvor-
schub: schiebt den Draht 6 Sekun-
den lang vor
Schaltet die Spindeldrehung in der eingestellten Nur im Jog-Modus:
Richtung mit dem eingestellten Prozentsatz der . .
Drehen Drehgeschwindigkeit um. Es handelt sich dabei um | Funktion + Drehen: schaltet die
eine Momentaktion, die so lange aktiv ist, wie die | Drehrichtung von Rechts- auf Linkslauf
Taste gedriickt wird. um
Dreht die Spindel automatisch mit voller Nur im Joa-Modus:
Geschwindigkeit zum Schrittpunkt (d.h. zum 9 ’
Drehen zum Startpunkt). Diese Funktion ist so lange aktiv, bis Funktion + Drehen auf Schritt: dreht

einen Schritt in der eingestellten
Schrittrichtung mit der eingestellten
SchrittgroRe

Rotationstimer

Verfugbar nur nach Beendigung der Funktion
Drehen zum Schrittpunkt.

Stoppt die Spindel automatisch in Sekunden pro
Umdrehung. Der Rotationstimer verwendet den
Schrittschalter als Timer fir die ,volle Umdrehung*.
Diese Funktion ist so lange aktiv, bis Sie die Taste
erneut dricken.

Der Rotationstimer treibt die Spindel fir eine
Umdrehung an und gibt dann die Zeit nach
Beendigung aus. Die ,Brennergeschwindigkeit*
wird in Bezug auf den vom Bediener eingegebenen
Bohrungsdurchmesser berechnet und direkt unter
der Anzeige fur Zoll pro Minute (IPM) bzw. cm/Min.
angezeigt.

Nicht anwendbar

SchweilRen

Startet oder stoppt den Bohrschweif3prozess.
Verflgbar entweder im SchweiRmodus oder im
Tippbetrieb. Diese Funktion ist so lange aktiv, bis
Sie die Taste erneut driicken.

Nur im Jog-Modus:

Schaltet zwischen Automatisches
Uberspringen, Ausschnitt-Modus und
Wagenrucklauf um.

Lichtbogenunte
rbrechung

Unterbricht den Schweil3prozess, wahrend der
Rotations-, Schritt- und Durchblasvorgang
weiterlauft. Es handelt sich dabei um eine
Momentaktion, die so lange aktiv ist, wie die Taste
gedruckt wird.

Im Jog- oder Schweildmodus:

Aktiviert oder deaktiviert das
automatische Uberspringen, wenn Sie
sich im Modus Automatisches
Uberspringen befinden. (Ignorieren oder
Befolgen der eingestellten Nocken)

P/N 52815-G, Rev. 10
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TABELLE 2-9. DEFINITIONEN FUR FOLIENTASTATUREN

Taste Funktion In Verbindung mit der Funktionstaste

Im Tippbetrieb: fahrt die Pinole im Tippbetrieb mit
hoher Drehzahl aus.

Im Tipp- oder Schweilmodus: schaltet
die Schrittrichtung um (die
Standardeinstellung beim Einschalten
ist ,Einfahren®).

Im Schweilmodus: fahrt die Pinole mit
Verlangern SchweiRgeschwindigkeit aus (etwa 1/3 der Jog-
Geschwindigkeit).

Es handelt sich dabei um eine Momentaktion, die
so lange aktiv ist, wie die Taste gedrickt wird.

Im Tippbetrieb: zieht die Pinole im Tippbetrieb mit
hoher Drehzahl ein.

Im Tipp- oder Schweil3modus: Schaltet
die Stufe aus oder ein (die
Standardstufe beim Einschalten ist
eingeschaltet).

Im Schweilmodus: zieht die Pinole mit
Einfahren SchweiRgeschwindigkeit zurtick (etwa 1/3 der Jog-
Geschwindigkeit).

Es handelt sich dabei um eine Momentaktion, die
so lange aktiv ist, wie die Taste gedrickt wird.

Bietet eine zweite Funktion fir das priméare
Tastenfeld, wenn der Bediener diese Taste und die

Funktion andere Taste gleichzeitig driickt. Nicht anwendbar

Es handelt sich dabei um eine Momentaktion, die
so lange aktiv ist, wie die Taste gedrickt wird.

TIPP:

Um die volle Geschwindigkeit flr Drahtanfahren, Drehen, Verlangern
und Einfahren zu erreichen (ohne die Position des Drehgebers zu
andern): Dricken Sie die Taste zweimal innerhalb von zwei Sekunden,
und der ausgewahlte Antrieb fahrt mit voller Geschwindigkeit. Diese
Funktion ist nur verfigbar, wenn npicht im Schweildmodus ist.

TABELLE 2-10. SPEZIELLE KOMBINATIONSFUNKTIONEN

Spezielle

Funktionen Tasten-Kombination Ergebnis

Drahtgeschwindig Bewegt den Schweil3draht 6 Sekunden lang vorwarts.

keitstimer Funktion + So berechnen Sie die Drahtgeschwindigkeit cm/Min: Messen Sie
i e eels Durchblasen + den Draht, der in diesen 6 Sekunden aus dem Drahtvorschub/
verngbar)g Drahtanfahren Brenner austritt, und multiplizieren Sie diesen Wert dann mit 10.

Beachten Sie, dass alle Maschinen leicht unterschiedlich arbeiten.
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TABELLE 2-10. SPEZIELLE KOMBINATIONSFUNKTIONEN

Spez_|elle Tasten-Kombination Ergebnis
Funktionen
Zieht den Draht mit einer bestimmten, langsamen Geschwindigkeit
zurlick (die der Bediener in den benutzerdefinierten Parametern
festlegen kann).
Funktion Funktion + Dies ist vorteilhaft fur das Zuriickziehen des Drahtes bei kritischen
Drahtanfahren Drahtanfahren

Wiederanlaufen tief in einer Bohrung, wenn Sie den Brenner nicht
erreichen kdnnen, um den Schweil3draht zu klemmen. Mit dieser
Funktion muss der Bediener die Drahtgeschwindigkeit nicht
anpassen, um die langsame Geschwindigkeit zu erreichen.

Hochgeschwindig
keits-Jog

Driicken Sie eine der
folgenden Tasten
zweimal innerhalb von
zwei Sekunden:

» Spindeldrehung

» Verléangern

» Einfahren

» Drahtvorschub Jog

Bewegt sich mit der héchsten Drehzahl der jeweiligen Funktion.
Bei dieser Funktion muss der Bediener das Potentiometer nicht auf
den hdchsten Wert einstellen, um eine hohe Geschwindigkeit zu
erreichen.

Um die Geschwindigkeit zu verringern, driicken Sie die Taste
erneut, um mit der Wéhlscheibe oder der normalen
Geschwindigkeit zu verfahren (wie im Fall von Ausfahren oder
Einfahren).

2.4

ABMESSUNGEN

Abbildung 2-13 auf Seite 36 zeigt die Maschine und die Betriebsabmessungen.

P/N 52815-G, Rev. 10
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2.5 TECHNISCHE DATEN

TABELLE 2-11. TECHNISCHE DATEN

Vorgabe

Beschreibung

SchweilRverfahren:

Metall-Inertgas (MIG)

Drahtdurchmesser:

0,023-0,045" (0,6—1 mm)

Aufschweil3-Durchmesser (Standardausfihrung):

Bohrung: 1-27" (22—686 mm)
AuR3enschweil3en: 1-14" (22—356 mm)
PlanschweiRen: 1-20" (22-508 mm)

Freitragende Brennerreichweite in senkrechter Achse:

60" (1,5 m)

Hubhohe:

6" (152 mm) und 12" (305 mm)

Schrittbereich:

0,40-0,220" (10-5,6 mm)

Maximaler kontinuierlicher SchweiRstrom:

175 A

Erforderlicher Schweif3strom:

Konstante Spannung (CV)
mindestens 200 A
100% Einschaltdauer

Strombedarf der Steuerkonsole:

100-230 VAC, 5 A, 60/50 Hz

Fernsteuerung von Spannung und Schitz: 10 kQ Potentiometer und Trockenkontakt

Typischer Betriebsbereich der Schweil3spannung

(Kurzbogen/0,089 mm-Draht [0,035"]): LY

BoreWelder: 152 mm (6") Hub, 9,4 kg (22 Ibs)
Steuerkonsole: 8,10 kg (18 Ibs)
Drahtvorschubgerat: 14,40 kg (32 |bs)

Gewichte der Komponenten:

2.6 EMPFOHLENE, JEDOCH NICHT IM LIEFERUMFANG ENTHALTENE
ELEMENTE

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

» Handschutzschild, Abdunklungsgrad 9

» Schutzbrille mit Seitenschutzschildern, Abdunklungsgrad 3

» Seitenschneider

» Verstellbarer Schraubenschllissel

» Schutzgasregler

» Schutzgas (fur Baustahl, CLIMAX empfiehlt Mischungen von 75%
Argon/25% Kohlendioxid zum Schweif3en in der waagrechten Achse
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und 92% Argon/8% Kohlendioxid zum Schwei(3en in der senkrechten
Achse)

» Schwelldraht (Dieses Kapitel gilt fur die Verwendung von ER-70S-6).

* Negativkabel und Klemme Typ ,,C* zum Anschluss der
Stromversorgung an das Werkstiick

» Stabelektrodenhalter und Stabschweil3draht

» Schwell3stromversorgung konstanter Strom/konstante Spannung 300 A

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 41



Diese Seite bleibt absichtlich unbeschriftet
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3 EINRICHTEN

IN DIESEM KAPITEL:

3.1 ANNAHME UND INSPEKTION = = = = = = = = = = = = = = & = o & oo oo m oo m e e m s s mm o e s 39
3.2 ZUSAMMENBAU = = = = = = = = = = = = = s s e m s s s s e e e e e e oo oo 40
3.2.1 INSTALLATIONSSYSTEM (OHNE VERWENDUNG DER BOHRSTANGEN-ZWISCHENSTUCKS) - - - - - - - 40
3.2.2 ANBRINGEN DES BW3000 MITHILFE DES VERSTELLBAREN GERATEHALTERS - - - - - = - = - - - - 41
3.2.3 ANBRINGEN DER STEUERKONSOLE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« =« =~ - - - 43
3.2.4 JUSTIERUNG DER PARALLELITAT UNTER VERWENDUNG DER BRENNERVERLANGERUNG ALS FUHRUNG 43
3.2.5 ZENTRIEREN DES BOREWELDERS MIT DER BRENNERVERLANGERUNG (AUF BOHRUNG) - - - - - - - 45
3.2.6 INSTALLATION EINES SCHWEIBRENNERS UND EINSTELLUNG DES WERKSTUCKABSTANDS - - - - - - 46
3.2.7 FEINZENTRIERUNG MITHILFE DES VERSTELLBAREN GERATEHALTERS - - = = = = = = = = = = = - - - 48
3.2.8 FUNKTION DES BOHRSTANGEN-ZWISCHENSTUCKS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 49
3.2.9 EINSTELLEN DER REICHWEITE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = & = = o oo oo oo - - 49
3.2.10 ANSCHLUSS DES KABELKANALS DES DRAHTVORSCHUBGERATS UND SCHWEIRDRAHTBESTUCKUNG  -50
3.2.11 ANSCHLUSS DER SCHWEIKABEL UND DES GASSCHLAUCHES = = = = = = = = = = = = = = = = - - 51
3.2.12 EINSTELLEN DER STARTPOSITION IN AXIAL- UND DREHRICHTUNG = = = = = = = = = = = = = = = - - 52

Dieser Abschnitt beschreibt die Einrichtungs- und Montageverfahren fir das
BW3000 BW3000 AutoBoreWelder.

3.1 ANNAHME UND INSPEKTION

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand gepruft und getestet und fr
normal e Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand
Ihrer Maschine bei der Anlieferung.

Fuhren Sie die folgenden Eingangsprifungen durch, sobald Sie lhr CLIMAX-
Produkt erhalten:
1. Die Transportbehdlter auf Beschéadigungen tberprifen.

2. Den Inhalt der Versandbehdlter anhand der beiliegenden Rechnung
Uberprufen, um sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden.

3. Alle Komponenten auf Beschadigungen priifen.

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

ANMERKUNG

Bewahren Sie den Transportbehdlter und alle Verpackungsmaterialien
fur zuklnftige Lagerung und Versand der Maschine auf.
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3.2 ZUSAMMENBAU

3.2.1 Installationssystem (ohne Verwendung der Bohrstangen-
Zwischensticks)

Ein Bolzen von 1/2-13x3" befestigt den verstellbaren Gerétehalter des BW3000
an dem zu verschwei3enden Werksttick.

Gehen Sie wiefolgt vor, um das Montagesystem zu verwenden:

1. Den Bolzen an das Werkstiick anschweif3en. CLIMAX empfiehlt das
Stabschwel3en, das eine schnelle Installation und zuverlassige Leistung in
rauer Umgebung ermoglicht. Der optionale Elektrodenhalter A-1086 passt
schnell in das positive SchweiRkabel A-1097, um das Schweil3en von
Staben zu erméglichen.

2. Befestigen Sie daran nun den verstellbaren Gerétehalter wie in Abschnitt
3.2.2 auf Seite 41 beschrieben.
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3.2.2 Anbringen des BW3000 mithilfe des verstellbaren Geratehalters

ABBILDUNG 3-1. VERSTELLBARER GERATEHALTER UND MONTAGEZUBEHOR

TABELLE 3-1. IDENTIFIZIERUNG VERSTELLBARER GERATEHALTER UND MONTAGEZUBEHOR

Nummer

Komponente

1

© 00 N oo 0o b~ W N

Montagestange
Schieber

Klemmknopf Typ (2)
Werkstiickbohrung
Hintere Hubspindel
Vordere Hubspindel
Mittellinie
Befestigungsschraube

Grundplatte

P/N 52815-G, Rev. 10
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TABELLE 3-1. IDENTIFIZIERUNG VERSTELLBARER GERATEHALTER UND MONTAGEZUBEHOR

Nummer Komponente
10 Nivellierschraube Typ (3)
11 Justierschraube
12 Federscheiben (siehe Detail oben)
13 12 mm (1/2") Arretiermutter

Gehen Siewiefolgt vor:

1.

Bel Verwendung einer Radial halterung: 1
SchweilRen Sie die 1/2-13x3"

=
Befestigungsschraube an einer Stellein ca \
36 mm (14") Entfernung von der Mitte der V'

Bohrung (Werkstiickbohrung) fest, die é g
aufzuschweiRen ist.

Wenn Sie keine Radialhalterung =
verwenden, schweif3en Sie die _ ABBILDUNG 3-2. AUSRICHTUNG DER
Befestigungsschraube an einer Stellein FEDERSCHEIBE
etwa 28 mm (11") Entfernung von der

Mitte der Bohrung fest.

TABELLE 3-2. IDENTIFIZIERUNG AUSRICHTUNG DER FEDERSCHEIBE

Nummer Komponente
1 Befestigungsschraube
2 Federscheiben

Legen Sie die Grundplatte des verstellbaren Gerédtehalterswiein
Abbildung 3-1 auf Seite 41 gezeigt Uber die Befestigungsschraube.
Befestigen Sie den verstellbaren Gerétehalter am Teil, indem Sie die vier
Federscheiben und die M utter festziehen (siehe Abbildung 3-2). Ziehen Sie
die Mutter eine halbe Umdrehung hinter dem Finger fest mit dem
mitgelieferten 3/4 Schraubenschlissel an.

Die Federscheiben halten den Druck auf die Nivellierschrauben konstant, wahrend
Siedie Parallelitat wie folgt einstellen:

1.

2.

Schrauben Sie die Befestigungsstange in das Gleitloch und ziehen sie fest.
Drehmoment: 20 Nm (15 ft-1bs).

Wenn sich der BoreWelder in der vertikalen Achse befindet: Montieren Sie
die Sicherungsmanschette (P/N 10140) 203 mm (8") von der Oberseite der
Montagestange. Hiermit wird die Hohe des BoreWelders eingestellt und
verhindert, dass das Gerét versehentlich die Montagestange
hinunterrutscht.
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3. Bei Verwendung einer Radia halterung (A-
1023; siehe Abbildung 3-3) ist diese tber der

Befestigungsstange zu montieren. SN -'_T;f\.\
4. Schieben Sie den BoreWelder Uber die . D
Radialhalterung. .

5. Bewegen Sie den BoréWelder und die
Radialhaterung, um den Offset-Kopf direkt  ABILDUNG 3-3. RADIALHALTERUNG
Uber die aufzuschweiRende Bohrung zu
bringen.

3.2.3 Anbringen der Steuerkonsole

Gehen Sie wie folgt vor, um die Steuerkonsole anzubringen:

1. Schlief3en Sie die folgenden Steuerkabel wie in Abbildung 2-1 auf Seite 10
dargestellt an:
» Steuerkabel Drahtvorschubgerét
» BoreWelder-Steuerkabel
» Stromversorgungs-Steuerkabel

2. Schlieffen Sie das Wechselstromkabel mit Erdung an 115 oder 230 VAC 60
Hz an.

3. Drehen Sie den Netzschalter unten rechts auf dem Bedienfeld im
Uhrzeigersinn. Die Einschaltzeit betrégt etwa 55 Sekunden. Alle Kabel
mussen in die SteueranschlUisse eingesteckt sein, damit die Steuerung
funktioniert. Wenn die Steuerkabel nicht richtig eingesteckt sind, wird die
zentrale Anzeigerot.

3.24 Justierung der Parallelitat unter Verwendung der
Brennerverlangerung als Fihrung

Gehen Siewiefolgt vor, um die Parallelitét unter Verwendung der
Brennerverlangerung als Fihrung einzustellen:

1. Setzen Sie die Offset-K opfanordnung auf
Null-Versatz, indem Sie die grof3e Hash-
Markierung auf der Seitenplatte mit dem

Rand der Versatzseite ausrichten (siehe 2 g [
Abblldung 3-4) L .I|Il]I[1|:J. L

2. Montieren Sie eine Verléngerung in das Zero offset
Feststellgewinde, die lang genug ist, um alignment
durch die aufzuschweif3ende Bohrung zu mark
ragen. - -

3. Bewegen Sie den BoreWelder nach links ]
oder rechts, bis sich die angebrachte I —
Verlangerung ”_'_] POSI'[.I.OH 3 Uhr oder 9 Uhr ABBILDUNG 3-4. AUSRICHTUNGSMARKIEF
der Bohrlochflache nahert. UNG FUR

NULLPUNKTVERSCHIEBUNG

P/N 52815-G, Rev. 10
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4. Stellen Sie die vorderen Stellschrauben an der verstellbaren Basis (siehe
Abbildung 3-5) bei Bedarf so ein, dass die Verlangerung parallel zur
Bohrung verlauft.

ABBILDUNG 3-5. AUSRICHTUNG AUF 9 UHR

TABELLE 3-3. IDENTIFIZIERUNG 9-UHR-AUSRICHTUNG

Nummer Komponente

1 Vordere Hubspindeln

Bei 9 Uhr ausrichten und die Verlangerung parallel zur

2 Bohrlochflache einstellen

5. Bewegen Sie den BoreWelder nach vorne oder hinten, bissich die
angebrachte Verléangerung in der 6-Uhr- oder 12-Uhr-Position der
Bohrlochflache ndhert (siehe Abbildung Abbildung 3-6 auf Seite 45).
Stellen Sie die hintere Hubspindel bei Bedarf so ein, dass die Verléngerung
parallel zur Bohrung verlauft.

Seite 44
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ABBILDUNG 3-6. AUSRICHTUNG AUF 6 UHR

TABELLE 3-4. IDENTIFIZIERUNG 6-UHR-AUSRICHTUNG

Nummer Komponente
1 Hintere Hubspindel
5 Bei 6 Uhr ausrichten und die Verlangerung parallel zur
Bohrlochflache einstellen
3.2.5 Zentrieren des BoreWelders mit der Brennerverlangerung (auf

Bohrung)

Gehen Sie wiefolgt vor, um den BoreWelder mit der Brennerverléangerung zu

zentrieren:

1. Nehmen Sie leichte Anpassungen am BoreWelder und an der
Radialhalterung vor, um die angebrachte Verlangerung in die Mitte der
Bohrung zu verschieben. Schétzen Sie das Zentrum mit dem Auge ab oder
messen es ab.

2. Veriegeln Sie den BoreWelder an der Radialhalterung, indem Sie den
Klemmknopf am BoreWelder anziehen (max. Drehmoment: 20 Nm [15 ft-

Ibg]).

3. Ziehen Sie den Klemmknopf der Radialmontage leicht an der
Montagestange an.

4. Entfernen Sie die Verlangerung vom Feststellgewinde.

P/N 52815-G, Rev. 10
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3.2.6 Installation eines Schweil3brenners und Einstellung des
Werkstiickabstands

Gehen Sie wiefolgt vor, um einen Schwell3brenner zu installieren und den
Abstand einzustellen:

1. Wahlen Sie den geeigneten Brenner fir Ihr Projekt gemald Tabelle 3-5.

ANMERKUNG _

Wenn Sie an einer Bohrung arbeiten, deren Durchmesser kleiner als 1"
ist, wenden Sie sich bitte an CLIMAX, um Unterstitzung zu erhalten
und alle erforderlichen Satze zu bestellen.

TABELLE 3-5. ERHALTLICHE BRENNER

Verwendeter Boélrr;nnng:rd:]gfggisaz%fur Bohrungsd_urch"messer far
Brenner Ablenker Brenner mit 52"-Ablenker
000 0,5-1,0" (13-25 mm)
00 0,875-1,75" (22—44 mm)
0 1,75-3" (44—76 mm)
1 2,75-5,5" (70-140 mm) 4,25-7,00" (108-178 mm)
2 4,5-7,5" (114-191 mm) 6,00-9,00" (152—229 mm)
3 6-9" (152-229 mm) 7,5-10,5" (191-267 mm)
4 8-11" (203-279 mm) 9,5-12,5" (241-318 mm)
5 10-13" (254—-330 mm) 11,5-14,5" (292—-368 mm)
6 12-15" (305—-381 mm) 13,5-16,5" (343—-419 mm)
7 14-17" (356-432 mm) 15,5-18,5" (394-470 mm)
8 16-19" (406—483 mm) 17,5-20,5" (445-521 mm)
9 18-21" (457-533 mm) 19,5-22,5" (495-572 mm)
10 20-23" (508-584 mm) 21,5-24,5" (546-622 mm)
11 22-25" (559-635 mm) 23,5-26,5" (597-673 mm)
12 24-27" (610-686 mm) 25,5-28,5" (648—724 mm)

2. Befestigen Sie den Brenner (und ggf. Verléangerungen) am BoreWelder-
Feststellgewinde und sichern Sie den Brenner in Position mit der 38 mm
(1,5") Mutter, wie in Abbildung 3-7 auf Seite 47 dargestellt.
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ABBILDUNG 3-7. ORIENTIERUNGSHILFE UND BRENNERPOSITION (KLEINE SEITE LINKS, GRORE SEITE RECHTS)

ANMERKUNG _

CLIMAX empfiehlt, beim Brennerwechsel das Feststellgewinde vom
Offset-Kopf zu entfernen. Es ist einfacher, das Feststellgewinde auf den
Brenner zu drehen, als den Brenner in das Feststellgewinde, wenn das
Feststellgewinde am Kopf befestigt ist.

A VORSICHT

Verwenden Sie niemals einen Schraubenschlissel oder eine Zange,
um den Knopf am Offset-Kopf einzustellen. Ein Schraubenschlissel
oder eine Zange kann das Gerat beschadigen. Siehe Abschnitt 5.2.2.1
auf Seite 78 fur weitere Einzelheiten zur Einstellung des Offset-Kopfes.

Der Bereich des Brenners andert sich je nachdem, auf welche Seite des Offset-
Kopfes der Brenner ausgerichtet ist.

3. Richten Sie den Brenner auf den Schwal benschwanzhub des Offsetkopfes
aus. Mit dem Einstellknopf am Offsetkopf den Versatz des Brenners
verschieben, um den Durchmesserbereich einzustellen. Wenn der Brenner
nicht wie in der Abbildung dargestellt in die Bohrung passt, drehen Sie den
Brenner und das Feststellgewinde im Uhrzeigersinn um 180 Grad im
Schieber. Stellen Sie dann den Offset-Kopf wieder auf das
entgegengesetzte Extrem ein, um den Bereich des Brenners zu andern.

4. Verwenden Sie den Einstellknopf, um den Abstand zwischen Brennerdiise

und Bohrung auf 1/4" (5,1 mm) fur die anféngliche Zentrierung und dann
auf 1/8 fur den Schwei3abstand einzustellen.

P/N 52815-G, Rev. 10
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3.2.7

TIPP:

Wenn die Schwalbenschwanzspannung richtig

eingestellt ist, verwenden Sie zwei Hande, um [ TE

den Schlitten zu bewegen: eine zum Drehen des | knob i

Knopfes und die andere, um den Schlitten mit el @ U
Daumen und Fingern zu scheren (siehe . ;)\\
Abbildung 3-8). =
Eine unsachgemaéfe Einstellung des Offset- otner hand. "
Kopfes kann zu Uberhitzung, Lichtbogenbildung

und vorzeitigem Versagen der Gegenflachen ABBILDUNG 3-8. OFFSET-
fiihren. Wenden Sie sich bei Bedarf an CLIMAX KOPF-EINSTELLUNG

fur weitere Informationen.

Feinzentrierung mithilfe des verstellbaren Geratehalters

Um das Bohrungsschwei (3gerét zur Bohrung zu 1 4
zentrieren, miissen Sie nacheinander in zwel ¥ 3""5\
Achsen arbeiten (in dieser Anleitung als X und Y 9"
bezeichnet). Mit der verstellbaren Gerétehalterung /
kénnen Sie die X-Achse tber eine Schieber- und X axis’ 9 |16 :,f”.. f.
Leitspindelanordnung verstellen und die Y-Achse '
durch Schwenken von der Montagestange aus
verstellen. Fir die Zwecke dieser Anleitung gehen
wir davon aus, dass die verstellbare
Gerétehalterung von oben gesehen in die 6-Uhr-
Position zeigt.

_._.

TABELLE 3-6. IDENTIFIZIERUNG X- UND Y-ACHSE ABBILDUNG 3-9. X- UND Y-ACHSE

Nummer Komponente

1 Y-Achse

2 X-Achse

Gehen Siewiefolgt vor:

1. Drucken Sie die Taste Spindeldrehung oder drehen Sie den Offset-K opf
manuell, um den Brenner von der 6-Uhr-Position (Punkt A) auf die 12-
Uhr-Position (Punkt B) zu drehen. Notieren Sie sich an diesen Stellen den
Abstand von der Brennerdiise zur Bohrungsoberfléache.

2. Drehen Sie die Einstellschraube an der verstellbaren Geréatehalterung, um
den Brenner zwischen den Punkten A und B zu zentrieren. Bewegen Sie
die Schraube im Uhrzeigersinn, um den Schieber von der Gerétehalterung
weg und gegen den Uhrzeigersinn, um den Schieber in Richtung
Gerétehalterung zu bewegen. Eine Genauigkeit innerhalb von 1,6 mm (1/
16") ist fUr die meisten Anwendungen ausreichend.
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3. Drucken Sie die Taste SPINDELDREHUNG oder drehen Sie den
Offsetkopf manuell, um den Brenner von der 3-Uhr-Position (Punkt C) auf
die 9-Uhr-Position (Punkt D) zu drehen. Notieren Sie sich an diesen Stellen
den Abstand von der Brennerdiise zur Bohrungsoberflache.

4. Losen Sie den Klemmknopf der Radialhaterung und schwenken ihn auf
der Montagestange, um den Brenner zwischen den Punkten C und D zu
zentrieren. Die Genauigkeit innerhalb von 1,6 mm (1/16") ist fUr die
meisten Anwendungen ausreichend.

5. Verriegeln Sie den Klemmknopf der Radialhalterung (max. Drehmoment:
20 Nm [15 ft-1bs]), um eine Bewegung des BoreWel ders und damit einen
Verlust der Zentrierung zu verhindern.

3.2.8 Funktion des Bohrstangen-Zwischenstiicks

Anstelle des verstellbaren Gerétehalters von CLIMAX kann ein Bohrstangen-
Zwischenstiick verwendet werden (ndhere Informationen entnehmen Sie bitte der
Gebrauchsanleitung des Bohrstangenherstellers).

Wenn Sie ein Bohrstangen-Zwischensttick in der waagrechten Achse verwenden,
ist es nitzlich, das Zwischenstlick so zu positionieren, dass sich die

M ontagestange Uber der zu verschwei3enden Bohrung befindet. Dies erleichtert
die Zentrierung, da der BoreWelder an der Befestigungsstange hangt.

Die Zentralitétseinstellung ist in der Regel auf eine Achse beschrankt: die Y- oder
Schwenkachse von der Befestigungsstange. Abschnitt 3.2.7 erkléart, wie man auf
die Y-Achse zentriert.

In den meisten Féllen entféllt durch das Bohrstangen-Zwischenstiick die

Parall elitdtsanpassung, da das Zwischensttick auf die Bohrstange und damit auf die
Bohrung abgestimmt ist. In Situationen, in denen die Parallelitét ungenau ist,
entnehmen Sie bitte die Einstellinformationen der Bohrstangen-
Gebrauchsanleitung oder wenden Sie sich direkt an CLIMAX.

3.2.9 Einstellen der Reichweite

Der BoreWelder sollte auf der Montagestange so positioniert werden, dass der
axiale Brennerhub den Anfang und das Ende der Bohrung erreicht (wenn die
Bohrung kirzer ist al's der Hub des BoreWelders). Es gibt zwei Methoden, den
BoreWelder zu positionieren.

Methode 1: Fugen Sie Verlangerungen hinzu oder entfernen Sie sie, um die
Reichwelte zu andern, ohne den BoreWelder auf der Montagestange zu
bewegen.

Methode 2: Schieben Sie den BoreWelder an der Montagestange nach oben
bzw. unten.

P/N 52815-G, Rev. 10
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3.2.10  Anschluss des Kabelkanals des Drahtvorschubgerats und
SchweilRdrahtbestiickung

1. Sieden BoreWelder des Drahtvorschub-
Kabelkanals mithilfe der Befestigungsmutter
an der Drehgelenk-Steckverbindung an der
Oberseite des BoreWelders. Nur handfest
anziehen, dadie Dichtung durch einen O-Ring

geschieht.
2. Offnen Sie das Gehause des ABBILDUNG 3-10. DREHGELENK-
Drahtvorschubgeraéts. STECKVERBINDUNG

3. Lbsen Sie die Réndelschraube der
Drahtvorschub-Kabelkanal verschraubung.

TIPP:

Falls der Draht nicht frei zulauft:
* Insbesondere bei den Brennern Nr. 00 und Nr. 0 kann es
erforderlich sein, den Vorschubrollendruck kurzzeitig zu
erhoéhen, indem Sie die Rolle nach unten driicken und den
Draht durch die gebogene Spitze zwingen. Druck nur von Hand
ausiben.
« In anderen Fallen (nicht bei Brennern Nr. O und Nr. 00) kann
sich der Draht am ,Eingangstrichter" der Kontaktspitze
verfangen. Lassen Sie den DRAHTVORSCHUB-Schalter los.
Drehen Sie stattdessen die Spindel um ein oder zwei
Umdrehungen. Sie werden ein Knacken héren, wahrend sich
der Draht in das Kontaktloch hineinarbeitet. Driicken Sie den
DRAHTVORSCHUB-Schalter. Der Draht lauft nun frei durch
den Brenner.

4. Befestigen Sie das das zum Drahtvorschubgerét gehdrende Ende des
Drahtvorschub-Kabelkanals, indem Sie das Ende bis zum Anschlag in die
Drahtvorschub-Kabelkanal verschraubung einfihren.

5. Befestigen Sie die Randel schraube der Drahtvorschub-
Kabelkanalverschraubung mit der Flligelschraube.

6. Legen Siedie Drahtrolle auf den Spulenhalter, so dass der Draht von der
Unterseite der Rolle zugefihrt wird. Richten Sie am Ende der Rolle etwa
152 mm (6") Draht aus, um sich auf den Vorschub vorzubereiten.
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Wenn |hr Drahtvorschub mit der Druck-
Zug-Option ausgestattet ist, stellen Sie
den Kippschalter in die normale Position
(siehe Abbildung 3-11), bevor Siemit den
folgenden Schritten fortfahren.

Losen Sie die Druckrollen des

Drahtvorschubgeréts, indem Sie die
Hebel vom druckfesten Rollenarm

abziehen.

.. . . . ABBILDUNG 3-11. KIPPSCHALTER IN
Fyhren §|e den Draht in die GRUNDSTELLUNG
Einlassfuhrung des

Vorschubmechanismus ein. Schieben Sie
den Draht an den Vorschubrollen vorbel und in die Leitungsverschraubung.

Die Druckhebel der Vorschubrollen einsetzen |assen.

Sicherstellen, dass die Steuerkonsol e eingeschaltet ist, und driicken Sie den
Schalter Drahtanfahren. Der Draht wird durch den Drahtvorschub-
Kabelkanal und den BoreWelder und weiter zum Brenner geschoben.

3.2.11 Anschluss der SchweilRkabel und des Gasschlauches

Gehen Siewiefolgt vor, wobei Sie sich auf Abbildung 2-1 auf Seite 10 beziehen:

1.

2.

Befestigen Sie ein Ende des positiven Schweil3kabels am BoreWel der-
Schnellanschluss und das andere Ende am Netzteil.

Befestigen Sie das negative Schwel 3kabel an dem aufzuschwei Renden
Werkstlick. Die Erdungsklemme sollte an sauberem, blankem Metall
befestigt werden und sich in der N&he der aufzuschweil3enden Bohrung
befinden.

Befestigen Sie ein Ende des Gasschlauches an einer geregelten
Schutzgasguelle und das andere Ende an der Schnellkupplung an dem
Drahtvorschubgerét.

Dricken Sie auf dem Steuerkonsole die Taste Durchblasen, um den
Gasdurchsatz zu Uberprifen und das System von unerwiinschten Gasen zu
befreien. Ein Durchfluss von 1 m3/h (35 cf/h) ist gut.

A VORSICHT

Verwenden Sie stets Nr. 2 Schweil3kabel. Verwenden Sie keine
groReren Kabel, um eine hohere Stromkapazitat zu erhalten. Héhere
Strome fiihren zu Schaden am BoreWelder. Uberpriifen Sie, dass die
Anlage gut geerdet ist. Schlechte Erdung fuihrt zu schlechter
Lichtbogenqualitat, schlechter Lichtbogenstabilitat und erhéhtem Risiko
eines Stromschlags.

P/N 52815-G, Rev. 10
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3.2.12

Einstellen der Startposition in Axial- und Drehrichtung

Um die axiale Startposition einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

1. Dricken Sie die Taste Ausfahren, um den Brenner in die Bohrung zu
schieben, bissich die Duse jenseits des vorgesehenen Startpunkts der
Schwei3ung befindet.

2. Dricken Sie die Taste Einfahren, um zum Startpunkt zurtickzufahren und
so das Spiel im Stufenantrieb zu beseitigen. (Diesist beim SchweilRen mit
der vertikalen BoreWelder-Achse nicht notwendig.).

Der Schweil¥draht befindet sich in einem Abstand von 1/16-1/8" (1,6-3,2 mm)
vom Rand der Bohrung. Bei alen starren Bortech-Brennern geht das Schweil3enin
Richtung BoreWelder.

Um die Startposition fir die Drehung festzulegen, driicken Sie kurz auf die Taste
Drehen zum Schrittpunkt. Diese Taste wird die Spindel automatisch drehen, bissie
den Stufenschalter erreicht.

Wenn der Bediener die automatische Rotation der Spindel stoppen mdéchte,
driicken Sie erneut die Taste Drehen zum Schrittpunk.

Der Beginn der Schwel3ung am Stufenschalter gewahrleistet einen vollstandigen
Aufbau am Ende der Bohrung.

Siehe Abschnitt 5.2.2.1 auf Seite 78 fur Details zur Einstellung des Offset-K opfes.

Um die Position des Stufenpunktes mechanisch zu éndern, gehen Sie wie folgt mit
dem beweglichen Randelring des BoreWelders vor:

1. Greifen Siein die rechteckige Offnung in der blauen Abdeckhaube.

2. Drucken Siemit Ihrem Finger auf den gerandelten Messingring.

3. Greifen Sie den abgesetzten Kopf und drehen Sie die Spindel.

Der Ring bleibt unbeweglich, aber die Spindel dreht sich inihm, so dass der
Schrittpunkt veréndert werden kann.

TIPP:

Wenn Sie waagrecht schweil3en, mussen Sie den Startpunkt einfahren,
um das Spiel aus dem Getriebe zu entfernen. Stellen Sie den Stufenring
nicht ein, wahrend die Maschine schweil3t.

Verdrehte Drahte sollten aus der Maschine entfernt werden nachdem der
Drehpunkt erreicht wurde und bevor die Maschine in die Schweil3startposition
zuriickgezogen wird.

So entfernen Sie verdrehten Draht: Fihren Sie den SchweiRdraht so weit heraus,
bis er gleichmé&liig aus dem Brenner austritt, und schneiden Sie den Draht dort ab,
wo er aus der Stromduse austritt, ohne ihn zu verbiegen.
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4 BETRIEB

IN DIESEM KAPITEL:

4.1 KONTROLLEN VORDEM BETRIEB = = = = = = = = = = o e e e e e e e e e o e e o e oo e e 53
4.2 MOTORTUNING = = = = = = = = = = = = = o o o m i o oo s o s o mmmdm s m s e e e e e 54
4.2.1 ABSTIMMEN DER SCHRITTGESCHWINDIGKEIT = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = = = o - - - 54
4.2.2 ABSTIMMEN DES MINIMALEN UND MAXIMALEN SCHRITTS = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 55
4.2.3 ABSTIMMEN DER DREHZAHL = = = = = = = = = = = = = = = = & & & oo oo oo oo oo m o - 57
4.3 WAHL DER STEUERUNGSEINSTELLUNGEN = = = = = = = = = = = = = = = = = = & = & o o oo oo oo o 58
4.3.1 EINSTELLEN DES DRAHTVORSCHUBS = = = = = = = = = = = = = = = = = = & o o o oo oo oo - 61
4.3.2 EINSTELLEN DES SCHWEIBSCHRITTES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« = -« - - - - 63
4.3.3 EINSTELLEN DER LICHTBOGENSPANNUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & =« = = - = - 64
4.3.4 AUSWAHL DES SCHUTZGASES UND EINSTELLEN DES GASDURCHSATZES - - - = = = = = = = = - - - 65
4.4 KONTROLL-LISTE ZUR SCHWEIRVORBEREITUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 66
4.5 START, STOPP UND UNTERBRECHUNG DES SCHWEIRVORGANGS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - 66
451 SCHWEIRSTART = = = = = = = = = o o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e - 66
452 SCHWEIBSTOPP = = = = = = = = = = = s o o s e o e o o m e o e h e m e e e e e - 67
4.6 VERWENDUNG DER LICHTBOGENUNTERBRECHUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 67
4.7 AUTOMATISCHES UBERSPRINGEN ANWENDEN = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - = 67
4.8 VERWENDUNG VON AUSSCHNITT-MODUS UND WAGENRUCKLAUF = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 68
4.8.1 AUSSCHNITT-MODUS = = = = = = = = = = = = o o o e e o e e e e e e e e e e e e e e e e o - 69
4.8.2 WAGENRUCKLAUF = = = = = = = = = = = = & o & o e e o e e o e e e e o e e e e e e e o - 70
4.9 TIPPS ZUM SCHWEIREN MIT DEM AUTOBOREWELDER - = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 71
4.9.1 ZuM ERZIELEN MOGLICHST GLEICHMARIGER LICHTBOGENANWENDUNG - = = = = = = = = = = = = - - 71
4.9.2 DRAHTSPRUNGE VERMEIDEN DURCH VERWENDUNG EINES DRAHTES MIT GRO[EM WICKELDURCHMESSER 71
4.9.3 REINIGUNG VON GLASEINSCHLUSSEN AUS DER BOHRUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 72
4.9.4 EINSTELLEN DER GEEIGNETEN AXIALEN BEWEGUNG BEI JEDER UMDREHUNG - = - = = = = = - - - - 73
4.10 SCHWEIREN IN DER WAAGRECHTEN ACHSE = = = = = = = = = = = = = = = = = = & o o o oo oo oo o - 73
4.10.1 SCHWEIRVERFAHREN BEI WAAGRECHTER DREHACHSE - = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 73
4101 1STRATEGIEL - = = = = = = = = s o s o s e e e e e e e e e e e e - 74
410.12STRATEGIE2 - = = = = = = = = = = = = = = s = s s m e e e e e e e - - 75
4.10.1.3 FORTSETZUNG NACH ABSCHLUSS VON STRATEGIE 1 ODER2 - - = - = = = = = = = = - - - 76

4.10.2 OFFSET-KOPF-EINSTELLUNGEN BEI VERWENDUNG VON VERLANGERUNGEN IN WAAGRECHTER DREHACHSE 77

4.1 KONTROLLEN VOR DEM BETRIEB

Vor dem Betrieb der Maschine sind die folgenden Kontrollen durchzufihren:
1. Die Checkliste fur die Risikobewertung in Tabelle 1-3 auf Seite 5
ausfillen.

2. Uberpriifen, dass der Arbeitsbereich frei von nicht benétigtem Personal
oder Ausristung ist.

3. Uberpriifen, dass die Maschine fest mit dem Werkstiick verbunden ist.

4. Uberprifen Sie, dass alle Kabelkanéle, Kabel und Schlauche
ordnungsgemal’ angeschl ossen und von beweglichen Teilen getrennt sind.

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 53



Uberpriifen alle Geréteteile auf festen Sitz.
Uberpriifen Sie, dass die SchweiRparameter richtig eingestellt sind
(Abschnitt 4.3 auf Seite 58).

Uberpriifen Sie, dass alle vorbeugenden Wartungsarbeiten ausgefiihrt sind
(Abschnitt 5).

Befolgen Sie die Kontrollliste zur Schwei3vorbereitung in Tabelle 4-8 auf
Seite 66.

4.2

4.2.1

MOTORTUNING

Abstimmen der Schrittgeschwindigkeit

Gehen Sie wiefolgt vor, um die Schrittgeschwindigkeit eines Modells 170
einzustellen, und beziehen Sie sich dabel auf Abschnitt 2.3 auf Seite 27:

1.

Schlief3en Sie die Bohrungsschwei [dmaschine und den Controller an, als ob
Sie das Schwei3en vorbereiten wirden.

Drehen Sie den Drehgeber fr die Schrittanpassung, bis die Schrittgréfe 50
% betragt.

Senken Sie die Positionsmarkierung ab, bis sie das Stufengetriebegehause
berthrt.

Dricken Sie gleichzeitig die Tasten , Function* und , Rot to Step‘. Die
Bohrungsschwei3maschine sollte sich dann um einen Schritt zuriickziehen.

ANMERKUNG

Die Bohrungsschweil3maschine schaltet nicht, wenn der Endschalter
aktiviert ist.

5.

Messen Sie den Abstand zwischen der Positionsmarkierung und dem
Schrittgetriebegehause. Notieren Sie die Schrittweite.

Wenn die Messung 3,2 mm + 0,25 mm (0,125" £+ 0,01") betragt, ist die
Abstimmung der Schrittgeschwindigkeit abgeschl ossen.

Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Zahnradsymbol (A)
hervorgehoben ist, und driicken Sie dann kurz den Navigationsknopf, um
das Parameterment aufzurufen.

Drehen Sie den Knopf, bis der Parameter 18 Ausfahr-/
Rickzugsgeschwindigkeit Schweif3modus hervorgehoben wird. Driicken
Sie kurz auf den Navigationsknopf.

Drehen Sie den Navigationsknopf, um den Wert des Spannungsparameters

einzustellen. Verringern Sie die Spannung, wenn der Schritt zu grof3 war.
Erhohen Sie die Spannung, wenn der Schritt zu klein war.
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ANMERKUNG _

Stellen Sie den Parameter nicht um mehr als 2 Volt auf einmal ein.

9. Dricken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um die
Parameterbearbeitungsoberflache zu verlassen.

10. Druicken Sie lange auf den Navigationsknopf, um das Parametermentii zu
verlassen und zur Standardanzeige zurtickzukehren.

11. Kehren Sie zu Schritt 2 zurtick und wiederholen Sie diese Schritte, bis der
Schrittabstand stimmit.

4.2.2 Abstimmen des minimalen und maximalen Schritts

TIPP:

In den meisten Situationen ist weder eine héhere noch eine niedrigere
Schrittgeschwindigkeit erforderlich. Die Schrittgeschwindigkeit muss
zuerst eingestellt werden.

Gehen Sie wiefolgt vor, um die minimale und maximale Stufe der
Bohrungsschwei Bmaschine einzustellen:

1. Schlief3en Sie die Bohrungsschwei Rmaschine und den Controller an, als ob
Sie das Schweil3en vorbereiten wiirden.

2. Drehen Sie den Drehgeber fir die Schrittanpassung, bis die Schrittgrofie O
% betragt.

3. Senken Sie die Positionsmarkierung ab, bis sie das Stufengetriebegehause
berdhrt.

4. Drucken Sie gleichzeitig die Tasten , Function® und , Rot to Step*. Die
Bohrungsschwei Bmaschine sollte sich dann um einen Schritt zuriickziehen.

ANMERKUNG

Die Bohrungsschweil3maschine schaltet nicht, wenn der Endschalter
aktiviert ist.

5. Messen Sie den Abstand zwischen der Positionsmarkierung und dem
Schrittgetriebegehduse. Notieren Sie die Schrittweite.

Wenn die Messung weniger als 1 mm (0,04") betrégt, ist die Abstimmung
der Mindestschrittweite abgeschlossen. Fahren Sie mit Schritt 12 fort.

6. Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Zahnradsymbol (A)
hervorgehoben ist, und driicken Sie dann kurz den Navigationsknopf, um
das Parameterment aufzurufen.

7. Drehen Sie den Regler, bis der Parameter 21 Schritt Verwellzeit Minimum
hervorgehoben wird. Driicken Sie kurz auf den Navigationsknopf.
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8. Drehen Sie den Navigationsknopf, um den Wert der Verweilzeit
einzustellen. Verringern Sie das Zeitintervall um nicht mehr als 0,4
Sekunden auf einmal.

9. Dricken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um die
Parameterbearbeitungsoberflache zu verlassen.

10. Dricken Sie lange auf den Navigationsknopf, um das Parameterment zu
verlassen und zur Standardanzeige zurtickzukehren.

11. Kehren Sie zu Schritt 2 zurtick und wiederholen Sie diese Schritte, bis der
minimale Schrittabstand erreicht ist.

12. Drehen Sie den Drehgeber fir die Schrittanpassung, bis die Schrittgrofie
100 % betréagt.

13. Senken Sie die Positionsmarkierung ab, bis sie das Stufengetriebegehause
berdhrt.

14. Driicken Sie gleichzeitig die Tasten , Function’ und , Rot to Step‘. Die
Bohrungsschwei 3maschine sollte sich um einen Schritt zurtickziehen.

ANMERKUNG |

Die Bohrungsschweif3maschine schaltet nicht, wenn der Endschalter
aktiviert ist.

15. Messen Sie den Abstand zwischen der Positionsmarkierung und dem
Schrittgetriebegehduse. Notieren Sie die Schrittweite.

16. Wenn die Messung mehr als 5,6 mm (0,22") betrégt, ist die Abstimmung
des maximalen Schrittintervalls abgeschl ossen.

17. Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Zahnradsymbol (A)
hervorgehoben ist, und driicken Sie dann kurz den Navigationsknopf, um
das Parameterment aufzurufen.

18. Drehen Sie den Regler, bis der Parameter 22 Schritt Verweilzeit Maximum
hervorgehoben wird. Driicken Sie kurz auf den Navigationsknopf.

19. Drehen Sie den Navigationsknopf, um den Wert der Verwellzeit
einzustellen. Erhdhen Sie das Zeitintervall um nicht mehr als 0,4 Sekunden
auf einmal.

20. Driicken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um die
Parameterbearbeitungsoberflache zu verlassen.

21. Dricken Sie lange auf den Navigationsknopf, um das Parametermenti zu
verlassen und zur Standardanzeige zurtickzukehren.

22. Kehren Sie zu Schritt 12 zuriick und wiederholen Sie diese Schritte, bis der
maximal e Schrittabstand erreicht ist.
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4.2.3 Abstimmen der Drehzahl

TIPP:

Die meisten Betriebssituationen erfordern keine Anpassung der
Drehzahl.

Wenn Sie die minimale oder maximale Geschwindigkeit einstellen, andert sich die
Drehzahl der Bohrungsschwei3maschine bei jedem Inkrementalwert. Daher kann
dieses Verfahren verwendet werden, um die tatséchliche Drehzahl an die
angegebenen Werte auf dem Deckel des Controllers anzupassen.

Gehen Sie wiefolgt vor, um die minimale und maximal e Rotation der
Bohrungsschwei 3maschine einzustellen:

1. Schlief?en Sie die Bohrungsschwei Bmaschine und den Controller an, asob
Sie das Schwei3en vorbereiten wiirden.

2. Drehen Sie den Drehgeber fir die Einstellung der
Rotationsgeschwindigkeit, bis die Geschwindigkeit 0 % betragt.

3. Notieren Sie mit einer Stoppuhr oder dem eingebauten Rotationstimer die
Zeit, die die Bohrungsschwei3maschine braucht, um eine Umdrehung zu
vollenden, wahrend Sie die Taste Drehen gedrtickt halten.

TIPP:

Aufgrund der langsamen Bewegungsgeschwindigkeit bei der 0%-
Einstellung empfiehlt CLIMAX, die Marker im Abstand von 90° zu
platzieren und die Zeit aufzuzeichnen, die fur eine Viertelumdrehung
bendtigt wird. Multiplizieren Sie den aufgezeichneten Wert mit 4, um die
Sekunden pro Umdrehung zu ermitteln.

4. Wenn die aufgezei chnete Zeit mehr als 300 Sekunden pro Umdrehung
betragt, ist die Abstimmung der Mindestdrehzahl abgeschlossen. Fahren
Sie mit Schritt 11 fort.

5. Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Zahnradsymbol (A)
hervorgehoben ist. Driicken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um das
Parameterment aufzurufen.

6. Drehen Sie den Knopf, bis der Parameter 100 Rotationsantrieb Min.
Geschwindigkeit hervorgehoben wird. Driicken Sie kurz auf den
Navigationsknopf.

7. Drehen Sie den Navigationsknopf, um den Mindestwert fur die
Rotationsspannung einzustellen. Verringern Sie die Spannung um nicht
mehr als 0,5 Volt auf einmal.

8. Dricken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um die
Parameterbearbeitungsoberflache zu verlassen.

9. Drucken Sie lange auf den Navigationsknopf, um das Parametermenl zu
verlassen und zur Standardanzeige zurtickzukehren.
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10. Kehren Sie zu Schritt 2 zurtick und wiederholen Sie den Vorgang, bisdie
Mindestdrehzahl erreicht ist.

11. Drehen Sie den Drehgeber fr die Einstellung der
Rotationsgeschwindigkeit, bis die Geschwindigkeit 100 % betréagt.

12. Notieren Sie mit einer Stoppuhr die Zeit, diedie
Bohrungsschwei 3maschine braucht, um eine Umdrehung zu vollenden,
wahrend Sie die Taste Drehen gedriickt halten.

13. Wenn die aufgezeichnete Zeit weniger als 9,7 Sekunden pro Umdrehung
betragt, ist die Abstimmung der maximalen Umdrehungsgeschwindigkeit
abgeschl ossen.

14. Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Zahnradsymbol (A)
hervorgehoben ist, und driicken Sie dann kurz den Navigationsknopf, um
das Parameterment aufzurufen.

15. Drehen Sie den Knopf, bis der Parameter 101 Rotationsantrieb Max.
Geschwindigkeit hervorgehoben wird. Driicken Sie kurz auf den
Navigationsknopf.

16. Drehen Sie den Navigationsknopf, um den Maximawert fir die
Rotationsspannung einzustellen. Erhdhen Sie die Spannung um nicht mehr
als 2 Volt auf einmal.

17. Driicken Sie kurz auf den Navigationsknopf, um die
Parameterbearbeitungsoberflache zu verlassen.

18. Druicken Sie lange auf den Navigationsknopf, um das Parametermenti zu
verlassen und zur Standardanzeige zuriickzukehren.

19. Kehren Sie zu Schritt 11 zurtick und wiederholen Sie den Vorgang, bisdie
Mindestdrehzahl erreicht ist.

4.3

WAHL DER STEUERUNGSEINSTELLUNGEN

Siehe Abschnitt 2.3 auf Seite 27.
Drehzahl

Die genaue Einstellung der Drehgeschwindigkeit der Spindel des
Bohrschweil3geréts ist fur ein erfolgreiches, wiederhol bares Bohrschwei3en
aulRerst wichtig.

Aufgrund der langsamen Geschwindigkeit der Spindel wird die
Rotationsgeschwindigkeit im Allgemeinen in Sekunden pro Umdrehung (sU) und
nicht in Umdrehungen pro Minute (U/Min.) angegeben.

Die Rotationsgeschwindigkeit wird speziell auf den Durchmesser der Bohrung
abgestimmt, um sicherzustellen, dass die Verfahrgeschwindigkeit bei allen
unterschiedlichen Bohrungs-/Stift-/Planflachendurchmessern gleich ist.
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Verfahrgeschwindigkeit

Die Verfahrgeschwindigkeit beschreibt die Geschwindigkeit, mit der die
Schwei3naht auf die Bohrungsoberflache aufgebracht wird. Dieses Mal3wird in
Zoll pro Minute (IPM) bzw. cm/Min. angegeben (oder Millimeter pro Minute:
mm/Min).

Der Bereich der Verfahrgeschwindigkeit liegt zwischen 18 und 22 IPM (457 und
559 mm/Min). In der vertikalen BoreWelder-Achseist eine
Verfahrgeschwindigkeit von 18 IPM (457 mm/Min.) akzeptabel, aber in der
horizontalen BoreWelder-Achse ist es am besten, die Verfahrgeschwindigkeit auf
22 IPM (559 mm/Min.) zu erhohen, um einer mangelnden Verschmelzung im
unteren Bereich vorzubeugen.

Die genaue Einstellung der Drehgeschwindigkeit sorgt fir ein konsistentes
Verhdltnis zwischen Drahtvorschub und Schritt. Der Bediener well3, was er zu
erwarten hat, und ist in der Lage, unabhangig von der Grol3e der Bohrung sofort
qualitativ hochwertige SchweiRarbeiten auszufihren, wenn er die
Rotationsgeschwindigkeit zunéchst richtig einstellt.

Berechnung der Drehzahl

Die 170 Steuerung verfugt zwar Uber einen eingebauten Drehzahl-Timer, aber es
ist wichtig, die Formel zur Bestimmung der Drehzahl zu verstehen.

Nehmen Sie den Durchmesser der Bohrung in Zoll und multiplizieren Sie ihn mit
der folgenden Konstante:

Bohrungsdurchmesser x 10,4 = Sekunden pro Umdrehung bei einer
Verfahrgeschwindigkeit von 18 IPM (457 mm/Min.) (vertikale Achse)

Bohrungsdurchmesser x 9,4 = Sekunden pro Umdrehung bei einer
Verfahrgeschwindigkeit von 20 IPM (508 mm/Min.)

Bohrungsdurchmesser x 8,4 = Sekunden pro Umdrehung bel einer
Verfahrgeschwindigkeit von 22 IPM (559 mm/Min.) (horizontale Achse des
Bohrers)

Berechnung der genauen Drehzahl (in s/U). Der Bohrungsdurchmesser und
die Sollhubgeschwindigkeit (cm/Min) liefern die notwendigen Informationen, um
die Drehzahl (s/U) exakt zu bestimmen. Im Folgenden finden Sie eine einfache
Formel zur schnellen Bestimmung der Drehzahl (S/U):

Durchmesser x 10,4 = JU bei 45,7 cm/Min (senkrechte Achse)
Durchmesser x 9,4 = JU bei 50,8 cm/Min

Durchmesser x 8,4 = s/U bel 55,9 cm/Min (waagrechte Achse)
Einstellung der Drehzahl am 170 Steuerung

Gehen Siewiefolgt vor, um die Drehzahl an der Steuerung einzustellen:

1. Drehen Sie den Navigationsknopf, bis das Feld Durchmesser
hervorgehoben wird, und driicken Sie dann kurz den Navigationsknopf, um
das Feld editierbar zu machen.

P/N 52815-G, Rev. 10
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2. Drehen Sie den Knopf, um Ihren Zieldurchmesser einzugeben, driicken Sie
dann den Navigationsknopf und halten Sieihn 1 Sekunde lang gedrtickt,
um das Feld zu sperren.

3. Drehen Sie den Navigationsknopf um einen Klick gegen den
Uhrzeigersinn, um das Zahnradsymbol zu markieren. Dies verhindert, dass
der Bediener das Durchmesserfeld versehentlich verandert.

4. Drucken Sie kurz auf die Taste Drehen zum Schrittpunkt. Die Spindel dreht
sich, bis der Schrittpunkt erreicht ist.

5. Sehen Sie sich die Drehgeschwindigkeit in Tabelle 4-1 und Tabelle 4-2 auf
Seite 61 an, um die geschétzte Einstellung fur die Drehgeschwindigkeit zu
finden. Drehen Sie den Einstellknopf fir die Rotationsgeschwindigkeit, um
die Rotationsgeschwindigkeit grob einzustellen.

6. Dricken Sie kurz auf die Taste Rotationstimer. Die Spindel beginnt sich zu
drehen und startet gleichzeitig einen Timer, der die Zeit fur eine
Umdrehung misst. Am Ende der Umdrehung wird die aktuelle
Geschwindigkeit angezeigt. (Bildschirmfoto)

7. Nehmen Sie die erforderlichen Anpassungen an der
Rotationsgeschwindigkeit vor und wiederholen Sie den Vorgang mit dem
Timer. Wenn Sie I hre Zielgeschwindigkeit erreicht haben, notieren Siesich
die Einstellung der Rotationsgeschwindigkeit fir diese Bohrungsgrofe fur
spatere Zwecke.

TIPP:

Bediener, die mit dem typischen manuellen MIG-Schweil3en vertraut
sind, sind an hohe Strémen und Spannungen, kombiniert mit
Brennervorderwinkeln und Webbewegungen gewohnt. Der BoreWelder
lauft mit niedrigeren Strémen und Spannungen, neutralem
Geschutzwinkel und ohne Webbewegung. Die Hubgeschwindigkeit ist
daher sehr wichtig. Da der Bediener nicht in manuellem Kontakt mit
dem Prozess steht, wurde auch der normale Rickfuhrkreis entfernt.

TABELLE 4-1. ROTATIONSGESCHWINDIGKEIT 100-50 % NUR ALS REFERENZ

95% 90% 85% 80% 75% 70% 65% 60% 55% 50%

8,4 9,5 10,9 12,5 14,4 17 20 243 29 36,6

0,8" 0,9" 1,0" 12" 14" 1,6" 1,9" 2,3" 2,8" 3,5"
(20,3 (22,8 (254 (30,4 (355 (40,6 (48,2 (58,4 (71 (89
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)

Prozent der o
Drehung 100%
Sekunden
pro 7,4
Umdrehung
Bohrung ? "
bei 18 IPM 8'778
(457 mm/ mrr,1)
Min.)
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TABELLE 4-1. ROTATIONSGESCHWINDIGKEIT 100-50 % NUR ALS REFERENZ

“CLIMAX

Prozentder | ,n50 9506 Q0%  85%  80%  750%  70%  650%  60%  550%  50%
Drehung
?
Egihzr(‘)”l‘gm 08 09 10" 12* 1.3 15 18 21" 26" 31" 39"
(203 (22,8 (254 (30,4 (33 (38 (457 (533 (66 (78,7 (99
(508 mm/
Min.) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
?
Eé)ihzrlzjrllgl\/l 09" 1,00 11" 13" 15" 17" 20" 24" 29" 34" 43"
(228 (254 (28 (33 (38 (43 (50,8 (61 (73,6 (86,3 (109,2
(559 mm/
Min.) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
TABELLE 4-2. ROTATIONSGESCHWINDIGKEIT 45-0 % NUR ALS REFERENZ
Prozentsatz der 45%  40%  35%  30%  25%  20%  15%  10% 5% 0%
Drehung
Sekunden pro 45 58 75 98 124 164 205 256 279 300
Umdrehung
Bohruna 2 bei 18 4,3" 5,6" 7,2" 9,4" 11,9" 15,8" 19,7" 24,6" 26,8" 28,8"
9 : (109,2 (142,2 (182.8 (238,7 (302,2 (401,3 (500,3 (625 (680,7 (7315
IPM (457 mm/Min.)
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
Bohruna 2 bei 20 4,8" 6,2" 8,0" 10,4" 13,2" 17,4" 21,8" 27,2" 29,7" 31,9"
g : (122  (157,4 (203,2 (264,1 (3352 (442 (553,7 (690,8 (754,3 (810,2
IPM (508 mm/Min.)
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
Bohruna 2 bei 22 5,3" 6,8" 8,8" 11,5" 14,6" 19,3" 24,1" 30,1" 32,8" 35,3"
g : (1346 (172,7 (2235 (292,1 (370,8 (490,2 (612 (7645 (833 (896,6
IPM (559 mm/Min.)
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)

43.1

Einstellen des Drahtvorschubs

Die Drahtvorschub bezeichnet die Geschwindigkeit, mit der sich der Draht durch
das BoreWelder-System bewegt. Die Mal3einheit ist in IPM (Zoll pro Minute)

angegeben. Bei 0,035" (0,89 mm) Draht erwarten Sie etwa 1,6" (40,6 mm) Draht
pro Ampere.

Fur die Zwecke des Bohrungsschweil3ens ist die Stromstérke proportional zur
Drahtgeschwindigkeit. Die meisten modernen Schwei3stromversorgungen haben
ein Amperemeter, damit der Bediener sehen kann, mit welcher Stromstérke er
arbeitet, aber nur wenn er schweif3t.

Einige Schwei3stromversorgungen haben kein Amperemeter, und deshalb ist das
Verstandnis der IPM der Drahtgeschwindigkeit besonderswichtig fir konsistentes,
wiederholbares Bohrschweil3en.

TABELLE 4-3. DRAHTVORSCHUB-EINSTELLUNGEN UND STROMSTARKE (DRAHTDURCHMESSER 0,89 Mm [0,035"])

Prozentsatz Drahtvorschub 0 5 10 15 20 25 30 35 40<
Drahtvorschub (cm/Min.) 80 105 140 160 190 230 260 290 310
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TABELLE 4-3. DRAHTVORSCHUB-EINSTELLUNGEN UND STROMSTARKE (DRAHTDURCHMESSER 0,89 Mm [0,035"])

Prozentsatz Drahtvorschub 0 5 10 15 20 25 30 35 40<
Ungefahre Stromstérke mit
0,035" (0,89 mm) Stahldraht 50 65 90 100 120 144 162 180

Zum Ei
1.

nstellen des Drahtvorschubs:

Um die Drahtgeschwindigkeit vor dem Schweif3en zu Gberpriifen, muss der
Draht durch das Gerét gefuhrt und bindig am Brenner oder an einem
Referenzpunkt abgeklemmt werden.

Stellen Sie den Drahtgeschwindigkeitsregler auf die ungeféhre
Zielprozentzahl/Drahtgeschwindigkeit/Stromstéarke ein, mit der Sie
schwei3en mochten.

Zum Beispiel: Um eine Schweil3naht mit 120 A zu erzeugen, ergeben 20%
Drahtgeschwindigkeit 190 IPM (483 cm/Min.) oder ungefahr 120 A.

ANMERKUNG

Alle Motortreiber und Gleichstrommotoren mit offenem Regelkreis sind

leic
auf

3.

ht unterschiedlich, so dass die Tabelle méglicherweise nicht genau
Ihr Geréat passt.

Stellen Sie die Drahtgeschwindigkeit auf 20% ein und Uberprifen Sie dann
die tatséchliche Drahtgeschwindigkeit, indem Sie die Tastenkombination
Funktion + Durchblasen verwenden und dann Drahtanfahren driicken.

Der Drahtvorschub beginnt automatisch mit dem Vorschub bel dieser
Einstellung fur genau 6 Sekunden.

Nachdem der automatische Vorschub abgeschlossen ist, messen Sie den
herausgezogenen Draht und multiplizieren diesen Wert mit 10.

Zum Beispiel: 508 mm (20") Draht in 6 Sekunden sind 200 IPM (508 cm/
Min.)

200 IPM (508 cm/Min.) /1,6 =131 A

ANMERKUNG

Das Verhaltnis IPM / Stromstérke ist ungefahr. Variationen in der
Lichtbogenspannung, freies Drahtende, usw. kdnnen diese Beziehung
verandern.

Nachdem Sie die Einstellungen des Drahtgeschwindigkeitsreglers fur eine
bestimmte Stromstéarke/Drahtgeschwindigkeit tberprift haben, missen Sie diese
nicht noch einmal Uberprifen, dadie Anzeige der Drahtgeschwindigkeit in Prozent
wiederholbar und genau sein sollte.
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TIPP:

Unabhangig von der Grol3e des Schweil3drahtes liegt die Stromgrenze
des BW3000 bei 175 A Dauerstrom mit Baustahldraht. Das Schweil3en
mit héheren Stréomen kann die Langlebigkeit des Schweil3geréats
beeintrachtigen.

TABELLE 4-4. UNGEFAHRE DRAHTVORSCHUBWERTE BEIM START (MIT DRAHT MIT 8,9 MM
[0,035"] DURCHMESSER)

Prozent ..
Achse Drahtvorschub Drahtvorschub Stromstarke
Senkrecht 22-45% 483-864 cm/Min 120-160
Waagrecht 15-27% 406673 cm/Min. 100-130
4.3.2 Einstellen des Schweil3schrittes

Der Schritt ist die Distanz, die der BoreWelder wahrend einer Umdrehung
automatisch zurtickfahrt. Dies wird durch einen Mikroschalter ausgel 6st, der eine
Raste auf dem rotierenden Teil der Stromkupplung anzeigt.

Wenn Sie den Wert des Schrittreglers andern, andert sich die Zeit, die der
Schrittmotor eingeschaltet bleibt, wodurch sich die Grof3e andert.

Die Schritthéhe des BW3000 ist von 1-5,6 mm (0,040-0,220") stufenlos
einstellbar.

TIPP:

Bei 50,8 cm/Min (20"/Min) Hubgeschwindigkeit sind Schrittwert (in Zoll)
und die Stromstéarke nahezu gleich. Zum Beispiel: 125 A = 0,125"
Schritt.

Um visuell zu Uberprifen, ob die Stufe unabhangig davon richtig eingestellt ist,
beobachten Sie die Vorderkante der Schweildache und vergewissern Sie sich, dass
der Schweil3draht an der Verbindungsstelle zwischen der vorherigen Raupe und
dem Grundwerkstoff liegt. Die Perle liegt zur Halfte auf der vorherigen Perle und
zur Halfte auf dem Grundmetall.

P/N 52815-G, Rev. 10
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Ein zu kurzer Schritt kann zu einer mangel nden Verschmelzung mit dem
Grundmetall flhren, und ein zu langer Schritt kann zu einer mangelnden
Verschmel zung zwischen den Raupen fuhren.

TABELLE 4-5. STUFENEINSTELLUNGEN BEI EINER FAHRGESCHWINDIGKEIT VON 508 MM/MIN. (20 IPM) (0-50 %) NUR ALS

REFERENZ

Prozentsatz der

opoitte 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
?gn”“h"he in 0,040 0,045 0050 0,060 0,070 0,075 0,085 0,09 0,100 0,110 0,125
Schritthhe in 1016 1,143 1270 1524 1778 1905 2159 2286 2540 2,794 3175

mm

TABELLE 4-6. STUFENEINSTELLUNGEN BEI EINER FAHRGESCHWINDIGKEIT VON 508 MM/MIN. (20 IPM) (55-100 %) NUR ALS

REFERENZ
Prozentsatz der 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100
Schritte

o 0,016
Schritthohein Zoll | 0,135 0,40 0,145 0155 '~ 0170 0180 0190 0200 0,220
Schritthéhe inmm | 3,429 3556 3,683 3,937 4,191 4,318 4572 4826 5080 5,588

4.3.3

Einstellen der Lichtbogenspannung

Die Lichtbogenspannung ist die Lange des Lichtbogens zwischen der Elektrode
(M1G-Draht) und dem Grundmetall.

Der Standard-Betriebsmodus fir das Bohrschwei3gerét ist Kurzlichtbogen (16-19
V). Wenn die Lichtbogenspannung zu niedrig ist, kann es zu Abrissen kommen.
Erhohen Sie die Schwei3spannung, um einen knackigen, konsistenten Kurzschluss
zu erreichen.

ANMERKUNG

Jede Anderung des Drahtvorschubs erfordert eine entsprechende
Anderung der Lichtbogenspannung.

Der Brennerwinkel des BW3000 BoreWelder ist fur das MIG-Verfahren mit
Kurzschluss ausgel egt. Zu hohe Lichtbogenspannung kann zu einer verkirzten
L ebensdauer der Spitze, verringerter Stromdichte und einer mdglichen
Nichtverschmelzung fUhren.

Ferneinstellungen der Schweil3stromversorgung. Beim Anschluss an
Schwei 3stromversorgung missen die folgenden Einstellungen vorgenommen
werden. Aufgrund der grof3en Vielfalt der Stromversorgungen kann es notwendig
sein, die Betriebsanleitung Ihres Netzteils zu konsultieren oder CLIMAX
anzurufen.
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» Stellen Sie die Spannungssteuerung am Netztell auf Remote.
» Stellen Sie die Schiitzsteuerung an der Stromversorgung auf Remote,
wo dies angebracht ist.

Einstellen der Lichtbogenspannung. Die CLIMAX-Steuerkonsole ist mit
den meisten Stromversorgungen kompatibel, so dass eine Fernsteuerung der
Spannung jederzeit moglich ist.

Wenn Ihr Netzteil Gber Digitalanzeigen verfugt, stellen Siedie
Lichtbogenspannung als Startwert auf 18,5 Volt ein.

Wenn |hr Netzteil keine Digitalanzeigen hat, warten Sie, bis der Lichtbogen
aufgetreten ist, und stellen Sie dann die Spannung auf 17-19 Volt ein.

Es kann notwendig sein, das Zifferblatt Lichtbogenspannung neu einzustellen,
sobald Sie mit dem Schweil3en beginnen.

ANMERKUNG _

Der CLIMAX-Montagemechanismus muss mit dem negativen
Schweil3potenzial in Kontakt stehen, um das Spannungsmessgeréat zu
bedienen.

4.3.4 Auswahl des Schutzgases und Einstellen des Gasdurchsatzes

Schutzgasart. Beim Aufschwei3en von Baustahl werden normalerweise
Schutzgasgemische zwischen 75% Argon/25% K ohlendioxid und 92% Argon/8%
Kohlendioxid verwendet.

TABELLE 4-7. SCHUTZGASFUHRUNG

Gasart Beste Nutzung Vorteile Nachteile

SchweiRen bei Gute Kontrolle beim

75/25 waagrechter Drehachse steigenden/fallenden Erzeugt mehr Spritzer

SchweilRen
Schweil3en in der Geringe Spritzerbildung fir ~ Mehr Flussigkeitspfitze; schwieriger
92/8 o . .
senkrechten Achse langzeitiges SchweilRen zu kontrollieren

Kontrolle des Durchflusses. Die Durchflussmengen des Schutzgases sollten 1
m3h (35 cf/h) nicht Gberschreiten. Um den Durchfluss zu Gberprifen, dricken Sie
die Taste DURCHBLASEN. Das Magnetventil der Gasleitung 6ffnet sich 10
Sekunden lang, sodass Sie den Durchfluss tberprifen und auch unerwiinschte
Gase aus dem System entfernen kénnen.
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4.4

KONTROLL-LISTE ZUR SCHWEIRVORBEREITUNG

TABELLE 4-8. KONTROLL-LISTE ZUR SCHWEIRVORBEREITUNG

O

O OO0 O0O0OO0OO00 0

Das SchweiRgut ist an das BoreWelder und die Schweil3stromversorgung angeschlossen.
Das Schweil3negativ ist mit dem Bauteil und der Schweif3stromversorgung verbunden.
Die Drehzahl ist eingestellt (mittels Drehzahl).

Der Drahtvorschub ist eingestellt (mit Drahtvorschub).

Der Schritt ist eingestellt (mit Schritthéhe).

Die Spannung ist eingestellt (mit Lichtbogenspannung).

Das Schutzgas ist angeschlossen und eingeschaltet (mit Durchblasen).

Der Brenner befindet sich auf dem Schrittpunkt (mit der Taste Drehen zum Schrittpunkt).
Der verdrillte Draht ist aus dem BoreWelder herausgefuihrt (mit Drahtanfahren).

Die Pinole wird tber den Startpunkt der Schwei3ung hinaus ausgefahren und dann auf den
Startpunkt zuriickgezogen (wodurch das Spiel eliminiert wird).

4.5

45.1

START, STOPP UND UNTERBRECHUNG DES
SCHWEIVORGANGS

Schweil3start

Um mit dem Schwei3en zu beginnen, driicken Sie die Taste Schwei3en an der
Steuerkonsole.

Wenn der Draht nicht schnell genug abbrennt, erhéhen Sie die Spannung, bis sich
der Prozess stabilisiert hat.

Nach der ersten Drehung sollten Sie die Anordnung der Schwel [3raupe in Bezug
auf die vorherige Raupe und den Grundwerkstoff sehen kénnen. Wie in Abschnitt
4.3.2 auf Seite 63 beschrieben, wird der richtige Schritt erreicht, wenn die
Schwel 3naht gleichméldig zwischen der vorherigen Schweil3raupe und dem
Grundwerkstoff platziert wird.

Normalerweise sind nur Anpassungen an Schritt, Drahtvorschub und Spannung
erforderlich, um die erforderlichen SchweiRablagerungen und Vorschiibe fir ein
erfolgreiches Bohrschwei3en zu erhalten.

WARNUNG

Verwenden Sie bei jeder Sichtprifung den geeigneten Augen- und
Korperschutz. Vermeiden Sie sowohl die direkte als auch die indirekte
Einwirkung von Lichtbogenstrahlen.
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45.2 Schweil3stopp
Um das Schweif3en zu stoppen, driicken Sie erneut die Taste Schweil3en.

4.6 VERWENDUNG DER LICHTBOGENUNTERBRECHUNG

Lichtbogenunterbrechung erlaubt es, den Schweil3prozess kurz zu unterbrechen,
aber gleichzeitig alle anderen Funktionen des Schwel3modus beibehalten konnen.
So kdnnen Sie beispielsweise beim Schweil3en Uber eine Fettbohrung das
Verfahren manuell stoppen.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Lichtbogenunterbrechung anzuwenden:

1. Wenn sich Ihr Brenner einem Bereich nadhert, den Sie nicht schwei3en
mochten, driicken Sie die Taste Lichtbogenunterbrechung auf der
Steuerkonsole. Das Schweil3en stoppt.

2. Lassen Sie die Taste Lichtbogenunterbrechung los. Das Schweif3en wird
fortgesetzt.

Dieser Vorgang muss fur jede Umdrehung wiederholt werden, bis der Bereich, in
dem nicht aufgeschwei 3t werden soll, passiert wurde. Wenn Siedie
Lichtbogenunterbrechung beobachten, stellen Sie sicher, dass Sie einen geeigneten
Lichtschutz verwenden.

4.7 AUTOMATISCHES UBERSPRINGEN ANWENDEN

Automatisches Uberspringen ist zunachst einmal eine Mdglichkeit, Nuten
automatisch zu tiberspringen. Sie kdnnen mit dem Auto-Uberspringen jedoch auch
mit einem schnellen Tastendruck einen unrunden oder abgenutzten Abschnitt einer
Bohrung ausfullen.

Diese Funktion erhoht die Produktivitét erheblich, daes moglich ist, einen
verschlissenen Abschnitt der Bohrung ohne Gibermél3ige Vorbearbeitung und
anschlief3endes Bohrschweil3en zu reparieren, um den ausgehohiten Bereich
auszufillen.

Programmieren Sie den Uberspringbereich mit zwei Nockenscheiben auf der
Oberseite des BoreWel ders.

Gehen Sie wiefolgt vor, wenn es Nuten gibt, die vermieden, oder verschlissene
Stellen, die aufgeschwei 3t werden sollen:

1. Uberpriifen Sie, ob der BoreWelder zentriert und parallel zur Bohrung
steht.

2. Drehen Sie den Brenner manuell oder driicken Sie die Taste Drehen.
Drehen Sie zum Anfang der ,, Unterbrechung” oder des aufzuschwei3enden
Bereichs.
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3. Drucken Sie den AufRendurchmesser der Nockenscheiben mit Daumen und
Zeigefinger zusammen und ziehen ihn von der Spindel weg, wodurch ein
niedriger Punkt in der Nockenscheibe gebildet wird.

4. Drehen Sie die Scheiben, bis der Schalter Automatisches Uberspringen
gerade in den unteren Bereich féllt.

5. Drehen Sie den Brenner wie in Schritt 2 bis zum Ende des
Unterbrechungsbereichs.

6. Halten Sie die erste Scheibe dort, wo Sie siein Schritt 3 eingestellt haben.
Bewegen Sie dann die andere Scheibe, bis der Schalter Automatisches
Uberspringen betatigt wird (d.h. der Schalter fahrt auf dem ,, Hoch* nach
oben und verlasst den unteren Bereich der ,, Unterbrechung®).

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

Fur eine klare Anzeige der Schalterbetétigung beobachten Sie das obere rechte
Feld auf der Kontrollanzeige, wann der Schalter sich 6ffnet/schliefdt. Nehmen Sie
alle letzten Einstellungen vor dem Schweil3en vor.

4.8

VERWENDUNG VON AUSSCHNITT-MODUS UND
WAGENRUCKLAUF

Automatisches Uberspringen

Auto Skip schweil3t auRerhalb der Nocken in der eingestellten Drehrichtung. Esist
im Wesentlichen das gleiche Verfahren wie das normale Bohrschwei3en, aber die
Nocken (tiefer Punkt) sind ein nichtgeschweil3ter Bereich.

Die Spindeldrehzahl wird im nicht-geschwei [3ten Bereich automatisch erhoht
(Uberspringen mit hoher Drehzahl). Sie kénnen die Spindeldrehzahl im nicht-
geschweil3ten Bereich andern, indem Sie zu den benutzerdefinierten Parametern
navigieren und den Wert firr ,, Schnelle Drehung wahrend des Uberspringens'
andern, um die Drehgeschwindigkeit im nicht-Schwei3bereich zu erhéhen oder zu
verringern.

Deaktivieren Sie Uberspringen mit hoher Drehzahl, indem Sie Automatisches
Uberspringen mit hoher Drehzahl aktivieren wahlen und den Wert auf 0 andern.

Ausschnitt-Modus

Der Ausschnitt-Modus schwei 3t innerhalb der Anschlagenden des A utomatisches
Uberspringensin zwei Richtungen. Die SchweiRnaht wird in beide
Drehrichtungen aufgetragen, mit einem Schritt zurtick an jedem Schwei 3endpunkt.
Fur weitere Informationen siehe Abschnitt 4.8.1.
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Wagenrucklauf

Wagenriicklauf schweif}t innerhalb der Nocke des Automati sches Uberspringens
nur in der eingestellten Drehrichtung. Die Schweil3naht wird in der eingestellten
Drehrichtung bis zum Schwei3endpunkt aufgetragen, mit einem Schritt zurtick
und einer schwel3freien schnellen Rickkehr zum Schwei3startpunkt. Siehe
Abschnitt 4.8.2 auf Seite 70 fur weitere Informationen.

Modusauswahl

Die Steuerung ist beim Einschalten standardmal3ig auf Automatisches
Uberspringen eingestellt. Um zwischen den Funktionen Automatisches
Uberspringen, Ausschnitt-Modus oder Wagenriicklauf zu wechseln, driicken Sie
die Tastenkombination Funktion + SchweiRen.

Diein Abbildung 4-1 gezeigten
Felder (rot eingekreist) werden
hervorgehoben und zeigen an,
welcher Modus aktiv ist. Diese
Tastenkombination ist nur
verfligbar, wahrend nicht
geschweil3t wird.

ABBILDUNG 4-1. IN DER UNTEREN ZEILE HERVORGEHOBENE
Mobi

4.8.1 Ausschnitt-Modus

Der Ausschnitt-Modus wird verwendet, um abgenutzte Bereiche der Bohrung in
der senkrechten Achse und abgenutzte Bereiche der Bohrungen in der waagrechten
Achse aufzuschwei3en, wenn sich der abgenutzte Bereich oben oder unten in der
Bohrung befindet.

Die folgende Vorgehenswel se geht davon aus, dass Sie die Steuerung eingeschaltet
haben und sich im Auto-Uberspring-Modus befinden.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Ausschnitt-Modus anzuwenden:
1. Richten Sie den BoreWelder wie in Abschnitt 3 und in diesem Abschnitt
beschrieben ein.
2. Stellen Sie die Nocken fiir Automatisches Uberspringen darauf ein, den
abgenutzten Abschnitt zu Uberspringen (siehe Abschnitt 4.7 auf Seite 67).

3. Halten Sie wahrend des Halts der Anlage die Taste Funktion gedriickt und
driicken Sie einmalig SchweiRen (um vom Automatischen Uberspringen in
den Ausschnitt-Modus zu wechseln).

4. Nehmen Sie das SchweiRen wie beim normalen BohrschweiRen wieder
auf.
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Der BoreWelder schweif3t nun innerhalb des abgenutzten Bereichs hin und her,
stoppt den Schwei 3vorgang, geht zum nachsten Schritt und beginnt dann an jedem
Endpunkt wieder in die entgegengesetzte Richtung zu schwel3en. Die
Schwei3parameter werden genauso gesteuert wie beim normalen Bohrschwei3en.

Wenn mehrere Durchlaufe erforderlich sind, um eine vollsténdige Korrektur der
verschlissenen Stelle zu gewahrleisten, empfiehlt CLIMAX, mit einem kleineren
Ausschnitt fir den ersten Durchgang zu beginnen, dann den Ausschnitt fir den
zweiten Durchgang zu erweitern, usw. Auf diese Weise wird das freie Drahtende
so kurz wie moglich gehalten, und Stopp-Start-Bereiche werden durch
Uberlappende SchweiRdurchgange tberblendet.

4.8.2 Wagenrucklauf

Der Wagenricklauf wird verwendet, um einen abgenutzten Bereich einer Bohrung
in der waagrechten Achse aufzuschweil3en, wenn der abgenutzte Abschnitt auf der
steigenden oder abfallenden Seite der Bohrung auftritt.

Die folgende Vorgehensweise geht davon aus, dass Sie die Steuerung gerade
eingeschaltet haben und sich im Auto-Uberspring-Modus befinden.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Wagenrticklauf anzuwenden:

1. Richten Sie den BoreWelder wie in Abschnitt 3 und in diesem Abschnitt
beschrieben en.

2. Stellen Sie die Auto-Uberspring-Nocken auf das Szenario ein, den
abgenutzten Abschnitt zu Gberspringen.

3. Halten Sie wahrend des Halts der Anlage die Taste Funktion gedriickt und
driicken Sie zweimal SchweiRen (um von Auto-Uberspringen zu
Wagenricklauf zu wechseln).

4. Stellen Sie die Drehrichtung auf die fur Thre Anwendung bevorzugte
Schweil¥richtung ein, indem Sie die Taste Funktion gedriickt halten und
gleichzeitig die Taste Drehen driicken, um die Drehrichtung umzuschal ten.

5. Nehmen Sie das Schweil3en wie beim normalen Bohrschwei 3en wieder
auf.

Der BoreWelder schweil3t in Drehrichtung innerhalb des abgenutzten Bereichs, bis
er das Ende der eingestellten Nockengrenze erreicht. Anschlief3end stoppt er den
SchweilRvorgang und kehrt die Drehung mit voller Geschwindigkeit zum
urspriinglichen Startpunkt wahrend des Schritts um. Der Schweil3vorgang und die
Drehung beginnen von neuem. Alle Parameter sind wie beim normalen
Bohrschweil3en eingestel|t.
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4.9 TIPPS ZUM SCHWEIREN MIT DEM AUTOBOREWELDER

49.1 Zum Erzielen mdéglichst gleichmaliger Lichtbogenanwendung

Die Dauer der kontinuierlichen Nutzung des BoreWelders hangt vor alem von der
Ansammlung von Material in der Schwei3diise durch Spritzer ab. Daher ist ein
Hauptziel bei der Entscheidung, welche Art von Draht, Gas und Stromversorgung
verwendet werden soll, die Kombination zu wéhlen, die die sanfteste und am
wenigsten heftige Lichtbogenaktion erzeugt. Eine solche Kombination fuhrt in der
Regel zu weniger Spritzerbildung und léngeren Schweil3zeiten.

Drahte mit hdheren Desoxidationsanteilen funktionieren fir gewdhnlich am
besten. Die Dréhte ER-70S-6 und ER-70S-2 funktionieren gut. Es kann jedes
handel stibliche Schutzgas verwendet werden; bevorzugt werden jedoch solche mit
hohem Argongehalt. Eine Mischung aus 92% Argon/8% CO, kann gute
Ergebnisse erzielten, ebenso wie 75% Argon/25% CO,. Im Allgemeinen wird
Ersteres bevorzugt. Reines Argon oder Helium sollte nicht fir Stahl verwendet
werden, und reines CO, erzeugt tberméldige Spritzer.

TIPP:

ER-70S-2-Drahte sind eine alternative Wahl fir mehrschichtiges
Aufschweil3en, da sie weniger Siliziumdioxid abscheiden.

4.9.2 Drahtspriinge vermeiden durch Verwendung eines Drahtes mit
grofRem Wickeldurchmesser

Der Begriff ,, Drahtspringe” wird verwendet, um einen Eigenzustand des
Bohrschwel [3ens zu beschreiben. Die Spindel und der Brenner des BoreWelders
drehen um einen nicht rotierenden Draht. Das Drehmoment wird vom rotierenden
Brenner auf den Draht aufgebracht und wird durch eine Reihe von Variablen
beeinflusst, einschliefdlich, aber nicht beschrankt auf, Verlangerungsstiicke, Hub
des Gerdts, Leitungslénge, Leitungsform und -konfiguration, Ausrichtung des
Drahtvorschubgeréts in Bezug auf den BoreWelder und den Wickelbogen des
Drahts.

Wenn sich der BoreWelder dreht, wird der Draht leicht zwischen Brenner und
Drahtvorschubgerét verdreht. Diese Verdrehung wird (im Extremfall) einmal pro
Umdrehung abgewickelt, wenn der Brenner um die Bohrung herum fortschreitet,
und bewirkt eine Anderung der SchweiRraupe in einem kleinen Bereich der
Bohrung. Im Extremfall kann ein,, Drahtsprung* zu einem Hohlraum in der
SchweiRraupe fuhren. Typischerweise gibt es keine nachteiligen Auswirkungen
auf das Endprodukt.

Um dieses Phanomen jedoch zu vermeiden, verwenden Sie einen Draht mit
grof3em Bogen oder ,, Wickelbogen“. Der Wickelbogen ist der Durchmesser des
Kreises, den ein SchweilRdraht im entspannten Zustand auf dem Boden bildet.

P/N 52815-G, Rev. 10
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4.9.3

Um den Wurf zu Gberprifen, schneiden Sie etwa 1,2 m (4 ft.) von lhrer Drahtrolle
ab und werfen Sie sie auf den Boden. Der Gussdurchmesser sollte so grof3 wie
moglich und mindestens 1 m (40") sein. Wickelbogen unter 0,8 m (30") kdnnen
Schwierigkeiten verursachen. Ein Wickelbogen von 1 m (40") oder mehr reduziert
oder eliminiert den Effekt des Drahtsprungs. Wenden Sie sich an CLIMAX, wenn
Sie keine Drahte mit ausreichend grof3en Wickelbogen finden.

Die Verwendung des Drahtrichtgerdats (nur bei Werkstattvorschubgeréten) ist eine
wirksame Methode, um die Auswirkungen des Drahtsprungs zu verringern, wenn
kein Draht aus offenem Guss zur Verfligung steht.

Gehen Sie wiefolgt vor, um die Wahrscheinlichkeit eines Drahtsprungs zu
verringern:

* Vermeiden Sie, wenn
maoglich, gerade oder S
formige
Rohrkonfigurationen.
Die stabilste
Rohrkonfiguration ist
eine,, C*-Form mit der
Drahtspule an der
»lnnenseite" des, C".

* Alternativ kann die
Leitungwiein
Abbildung 4-2
dargestellt positioniert
werden. Diese Methode
funktioniert besonders
gut bel langen ABBILDUNG 4-2. ROHRFORM FUR KLEINE GUSSDRAHTE BEI
Kabelkande. VERWENDUNG LANGERER ROHRE

e Wenn der Draht einen
festen Wickelbogen hat und in dieser Konfiguration immer noch
springt, versuchen Sie, die Kurve zu straffen. Lange
Brennerverlangerungen neigen dazu, alle Vorteile, die diese
Leitungsform (siehe Abbildung 4-2) haben kann, zu negieren.

Reinigung von Glaseinschlissen aus der Bohrung

SchweiRdraht enthélt in der Regel etwas Silizium als Desoxidationsmittel .
Waéhrend des Schwei Rprozesses andert sich dieses zu Siliziumdioxid (Glas) und
verfestigt sich auf der Oberflache der Schwei3naht zu Klumpen. Diese Klumpen
verursachen normalerweise kein Problem; wenn aber viele Schichten von
Aufschwel 3 agen tibereinander aufgetragen werden, wird das Glas aus der unteren
Ebene wieder geschmolzen und dem neuen Glas hinzugefiigt, wodurch grofiere
Glasklumpen entstehen kdnnen. Esist daher ratsam, das Glas nach dem Auftragen
von zwei Schichten aus der Bohrung zu reinigen.

Seite 72

BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

4.9.4

Einstellen der geeigneten axialen Bewegung bei jeder Umdrehung

Uberpriifen Sie beim Schweifen, ob die Einstellung Schritththe bei jeder
Umdrehung eine angemessene axiale Bewegung gewahrleistet. Wenn der Schritt
zu hoch ist, erscheint die Schwel [¥raupe seilartig, und es kdnnen Zwischenrdume
zwischen den Schweil3raupen entstehen. Wenn der Schritt zu eng ist, kann die
Oberflache der Schwei3naht glatt und fehlerfrel erscheinen, aber sie kann schlecht
mit dem Grundwerkstoff verschmolzen sein. Uberpriifen Sie, ob der Bogen leicht
Uber die Linie zwischen dem Grundwerkstoff und der vorherigen Wulst hinaus
gerichtet ist.

Zu Beginn des Schweil3prozesses hat der erste runde Wulst keine zuvor aufgelegte
Waulst, auf die er sich stiitzen kann, und erhalt daher eine andere Form alsdie
folgenden. Am besten ist es, wenn der erste Schritt (am Ende der ersten
Umdrehung) etwas kleiner eingestellt wird als die folgenden. Eine Alternative ist
die Verwendung einer etwas |langsameren Drahtvorschubs oder einer etwas
hoheren Drehzahl wahrend der ersten Umdrehung.

4.10 SCHWEIREN IN DER WAAGRECHTEN ACHSE

4.10.1

Das Schweil3en in der waagrechten Achse erfordert mehr Aufmerksamkeit fir die
Geréteeinstellungen als das Schweil3en in der senkrechten Achse. In der
waagrechten Achse muss die Schweil¥raupe durch die Positionen flach,

vertikal aufwérts, oben, vertikalabwarts gefiihrt werden. Flache und Uberkopf-
Positionen des Bohrlochs stellen fir den BoreWelder kein Problem dar. Allerdings
koénnen Vertikalaufwarts- und Vertikal abwértsbereiche eine Herausforderung
darstellen.

Dieser Abschnitt beginnt mit einem Verfahren zum waagrechten Schweil3en. Es
folgen praktische Vorschlége fir das vertikale Aufwarts- und Abwartsschweil3en.

TIPP:

Stellen Sie sicher, dass Sie das Aufschweil3en der senkrechten
Achsenbohrung gemeistert haben, bevor Sie mit dem Schweil3en in der
waagrechten Achse beginnen.

Schweildverfahren bei waagrechter Drehachse

Es gibt zwel grundlegende Strategien fur das Schweil3en auf3erhalb der Position
(d.h. horizontal). Die folgenden ungeféhren Strategien gehen von einer
Schwel 3geschwindigkeit von 22 Zoll pro Minute (IPM) (55,9 cm/Min.) aus.

TIPP:

Fahren Sie stets in die Ausgangspunkt zuriick, um das Spiel im
Getriebe zu eliminieren.
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4.10.1.1

Strategie 1

ABBILDUNG 4-3. STRATEGIE 1 FUR DEN START DES SCHWEIRENS AURERHALB DER POSITION/HORIZONTALE
BOHRUNGSACHSE

Die erste Raupe, 110 bis 120 A und 17 bis 18 V, ist so klein, dass sieihre Form
beim Ansteigen beibehdlt. Die Schrittweiteist auf 0,110" / 0,120" (2,79/ 3,05 mm)
eingestellt.

Unmittelbar nach der ersten Drehung/Schritt wird die Drahtgeschwindigkeit auf
130/ 140 AS erhéht und die Lichtbogenspannung leicht nach oben korrigiert, um
einen scharfen Kurzschluss zu erhalten. Die Schritththe wird auf 0,135" / 0,140"
(3,43/ 3,56 mm) erhoht.

Unmittelbar nach der zweiten Drehung/Schritt wird die Drahtgeschwindigkeit auf
155/ 160 A erhéht und die Lichtbogenspannung leicht nach oben korrigiert, um
einen scharfen Kurzschluss beizubehalten. Der Schritt wird auf 0,155" (3,94 mm)
erhoht.

Der Bediener Uberprift dann nach der dritten Umdrehung/Schritt, ob der Schritt
stimmt, und stellt sicher, dass der Draht an der Verbindungsstelle zwischen der
vorherigen Schwel 3raupe und dem Grundmetall liegt. Nehmen Sie die
erforderlichen Anpassungen vor und Uberprifen Sie sie bei der vierten
Umdrehung.
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4.10.1.2 Strategie 2

ABBILDUNG 4-4. STRATEGIE 2 FUR DEN START DES SCHWEIRENS AURERHALB DER POSITION/HORIZONTALE
BOHRUNGSACHSE

TIPP:

Strategie 1 ist in der Regel einfacher zu beherrschen als Strategie 2,
aber Strategie 2 sorgt fir eine rechtwinkligere Kante, die bei mehreren
Durchgangen einfacher zu bearbeiten ist. Strategie 2 sorgt auch fir
mehr Metall an der Anfangsecke, was bessere Bearbeitungsergebnisse
erlaubt.

Die erste Schweil¥raupe, 110 und 17 bis 18 Volt, ist klein genug, um seine Form zu
behalten, wenn es bergauf geht, sogar direkt Uber der ersten SchweiRraupe. Der
Schritt ist auf 0,040" (3,56 mm) eingestellt.

Nach der ersten Drehung / Stufe wird die Drahtgeschwindigkeit auf 110 A
belassen und die Stufe auf 0,145" (3,68 mm) erhoht.

Unmittelbar nach der zweiten Drehung / dem zweiten Schritt wird die
Drahtgeschwindigkeit auf 145/ 150 A erhoht, die Lichtbogenspannung leicht nach
oben korrigiert, um einen scharfen Kurzschluss zu erhalten. Die Schritthéhe wird
auf 0,155" (3,94 mm) erhoht.

Unmittelbar nach Abschluss der dritten Umdrehung / des dritten Schrittswird die
Drahtgeschwindigkeit auf 160 A erhéht und die Lichtbogenspannung erhéht, um
einen scharfen Kurzschluss zu gewéahrleisten.

Der Bediener Gberprift dann nach der 4. Umdrehung / Stufe, ob die Stufe stimmt,
und stellt sicher, dass sich der Draht an der Verbindungsstelle zwischen der
vorherigen Schweil3raupe und dem Grundmetall befindet. Nehmen Sie die
erforderlichen Einstellungen vor und Uberprifen Sie sie bei der 5. Drehung.
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4.10.1.3 Fortsetzung nach Abschluss von Strategie 1 oder 2

Nehmen Sie ale notwendigen Feineinstellungen am Schritt vor und lassen Sie das
Gerét dann das Auftragen der Schweiraupen beenden.

Wenn der Beginn der Schweil3raupe auf diese Weise behandelt wird, kann siein
das von der Bohrlochfl&che und dem zuvor abgeschiedenen Schweil3gut gebildete
Rille eingebracht werden. Dieses Rille hilft der Schweil3raupe, an ihrem Platz zu
bleiben:

* DieRillestelt einen vergroRerten K ihlkorper zum Gerinnen der
Schweiraupe.

» Der Wulst wird in eine besser zu kontrollierende Form gezwungen, so
dass die Oberfldchenspannung sie am Platz halten kann.

Wenn das Aufschweil3en auf diese Weise gestartet wurde, konnen Sie den
Schweil3strom erhohen. Sie sollten in der Lage sein, bei 150 A mit 0,89 mm
(0,035") Draht gleichmaidig aufzuschwei 3en.

Ein Schutzgas aus 75% Argon/25% CO? hilft bei der Steuerung der Schwei Rpfiitze
durch Erhdhung der Gerinnungsrate. Das CO? erhéht das Eindringen in das
Werkstiick. Um Spritzer zu reduzieren, verringern Sie das CO? im Gasgemisch um
bis zu 8%. (Die Schweidraupe ist fur Anfanger schwieriger zu meistern.)

TIPP:

Wenn Sie mehrere Durchlaufe in der waagrechten Achse durchfiihren,
achten Sie darauf, dass Sie die Drehrichtung zwischen den
Durchgangen abwechseln. Dadurch wird die steigende Schweil3naht
des zweiten Durchlaufs Gber den glatten fallenden Abschnitt des ersten
Durchlaufs nach oben gefihrt.

Beim Aufschwei3en einer Bohrung in waagrechte Lage ist es wichtig, Schmutz
und Rost aus der Bohrung zu beseitigen. Rost neigt dazu, die Pfitze flUssiger zu
machen, wodurch sie schwieriger zu kontrollieren ist. Diesfuhrt zu Problemen mit
dem Verschmel zen der Schweil3raupen, die in der waagrechten Achse verstarkt
auftreten.

Uberpriifen Sie, dass die Schritththe gro3 genug ist. Eine unzureichende
Schritththe ist eine der Ursachen fr die mangelnde Verschmelzung mit dem
Grundwerkstoff. Um sicher zu gehen, Uberprifen Sie, dass die Schritththe nicht zu
grof3 und nicht zu klein ist.
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Uberpriifen Sie, dass die Drehzahl schnell genug ist, um zu verhindern, dass die
Pfitze vor dem Bogen her fliefdt. Wenn die Schwei3pfiitze dem Lichtbogen bei
fallendem Schwel 3en vorausluft, kann es sein, dass die Schweil3raupe nicht am
Grundwerkstoff haften bleibt. Dies ist eine haufige Ursache fir mangelndes
Verschmelzen bei fallendem Schwei3en. Hubgeschwindigkeiten von 56 cm/Min.
sind in der Regel ausreichend, um dies zu verhindern. Verunreinigungen im
Grundwerkstoff, die Wahl des Schutzgases, eine zu hohe Spannung, eine zu hohe
Stromstérke oder eine Kombination aus al diesem kénnen jedoch dazu fihren,
dass der fallende Abschnitt der Bohrung nicht geschmolzen ist.

Lassen Sie die Lichtbogenspannung nicht zu hoch steigen. Eine
Lichtbogenspannung von 17 Volt ist normal. Eine hohe Spannung (mehr als 19
Volt) erschwert die Kontrolle der Schwei3raupe, insbesondere in der Fallposition.

Dielnduktivitét der Stromversorgung spielt auch beim waagrechten Aufschwei 3en
eine wichtige Rolle. Wenn das Netzteil Uber eine Induktanz-Steuerung verfigt,
koénnen Sie die Induktivitdt erhéhen, um die Schwei raupe abzuflachen, sie besser
vermischen und vor allem verhindern, dass sie sich auf der steigenden Seite
aufschichtet und eine hohe schmale Schwei3raupe bildet. Diese hohen schmalen
Schwell¥raupen neigen dazu, zu verlaufen, setzen dann neues Basismetall frei, die
den Bogen weiter aushohlen und wieder verlaufen kénnen.

4.10.2  Offset-Kopf-Einstellungen bei Verwendung von Verlangerungen in
waagrechter Drehachse

Beim Schweil3en mit waagrechter Achse kann das Gewicht des Brenners und der
Verlangerungen beim Erreichen mit Verlangerungen tber 0,9 m (3 Ful3) den
Schieber von seinem Sitz aus herausziehen. In diesem Fall sollten die
Klemmschrauben mit nicht mehr als 2 Nm (20 in-Ibs) angezogen werden, um
Schieber und Gehaduse miteinander zu verbinden.

ABBILDUNG 4-5. OFFSET-SPANNKOPF

TABELLE 4-9. IDENTIFIZIERUNG ARRETIERUNG DES KOPFES

Nummer Komponente

1 Gehause
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TABELLE 4-9. IDENTIFIZIERUNG ARRETIERUNG DES KOPFES

Nummer Komponente
5 Zwei Stellschrauben zur Einstellung der konstanten
Schwalbenschwanzspannung
3 Schlitten
4 2 Klemmschrauben zur Fixierung des Kopfes
5 Seitenplatte

Erwéagen Sie die Verwendung des Brennerverlangerungsstiitzen-Satzes, wenn die
Reichweite Uber 1,2 Meter (4 Ful’) hinausgeht.
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5 WARTUNG

IN DIESEM KAPITEL:

5.1 WARTUNGSCHECKLIST = = = = = = = = = = = = = & & e o e e e e e e e e e e e o e e o e m o e = o - 76
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5.2.1 WARTUNG DES BOREWELDERS - = = = = = = = = = = = = = = = & o o oo m o m o m o m e m o o s 76
5211 TAGLICHE WARTUNG = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo m o m oo - 77
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A VORSICHT

Unzureichende Wartung des Gerats fuhrt zu vorzeitigem Verschleil3
oder zu dessen Beschadigung. Schaden, die durch unsachgemalle
oder unzureichende Wartung verursacht werden, fallen nicht unter die
eingeschréankte Gewéahrleistung.

.1 WARTUNGSCHECKLIST

Tabelle 5-1 listet Wartungsintervalle und -arbeiten auf

TABELLE 5-1. WARTUNGSABSTANDE UND -AUFGABEN

Intervall Arbeit Referenz
_\/or LIE| (EE Schmutz, Ol und Feuchtigkeit von den Maschinenoberflachen entfernen. --
jedem Gebrauch
Nach jedem Wlschen Sie die Pinole und die Gegenflache der (')ffset-.Kopf-Baugrupp.e Abschnitt
Gebrauch mlltdelnem sauberen Werkstatthandtuch ab, das leicht mit WD-40 bespruht 5211
wird.
Uberpriifen Sie die folgenden Komponenten des Drahtvorschubgeréts auf
VerschleilRerscheinungen:
» Antriebsrollen Abschnitt
* Andruckrollen 5231
» Adapter fur Zahnradantriebsrollen
» Achsen
» Gummiisolierter Fu3 an einem Drahtvorschubgerat vom Werkstatt-Typ
RegelmaRi Reinigen Sie die Brennereinlagen und ersetzen Sie sie bei Bedarf.

9 9 Uberpriifen Sie die Ablenker, Spitzen und Diisen auf Verschleil3. Abschnitt 5.2.4
Uberpriifen Sie den Brenner und die Verlangerungsgewindeenden, an auf Seite 81
denen sie angeschlossen werden, auf Dellen und Grate.

Uberprifen Sie die O-Ringe, die jedes Ende der Leitung abdichten. Wenn | Abschnitt

die O-Ringe beschadigt, abgenutzt oder anderweitig beschadigt sind, 5.2.5.2 auf
mussen sie ersetzt werden. Seite 82
Wischen Sie die Bedienoberflache und die Tasten mit einem sauberen Abschnitt 5.2.6
Wischtuch ab, das leicht mit WD-40 bespriht wurde. auf Seite 84

5.2 WARTUNGSAUFGABEN

Wartungsarbeiten werden in den folgenden Abschnitten beschrieben.

5.2.1 Wartung des BoreWelders
Bei sachgemalier Pflegeist der BoreWelder wartungsarm. Die vorbeugende
Wartung ist das effektivste Mittel, um eine lange L ebensdauer zu erreichen.
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5.21.1 Tagliche Wartung

Die tagliche Wartung besteht in erster Linie darin, den BoreWelder sauber und
geschiitzt zu halten. Der BoreWelder wurde entwickelt, um in industriellen
Umgebungen zu bestehen, die normalerweise staubig und kornig sind; er hat
jedoch eng anliegende Teile und hat bel sauberer Haltung eine langere

L ebensdauer.

Die Pinole und der Offsetkopf bewerkstelligen eine Gleitbewegung. Reinigen Sie
daher bei normalem Gebrauch beide Teile taglich.

Pinole

Verwenden Sie ein sauberes Werkstatttuch, das leicht mit
einem Gleitmittel wie WD-40 bespriht ist, um Eisenoxid
(und alle anderen Fremdkoérper), die durch den
Schweil3prozess auf dem Schaft abgelagert sind, zu 1
entfernen. Wischen Sie Uberschiissiges Gleitmittel mit
einem sauberen Tuch ab. Dadurch wird sichergestellt,
dass die Pinolen in der Pinolenposition frei gleiten.
Vermeiden Sie die Verwendung einer Ubermaldigen
Menge klebrigen Schmiermittels, das Fremdstoffe
einfangen kann. Verwenden Sie keinen Anti-Spritzer auf 3
dem Pinolenrohr.

TABELLE 5-2. IDENTIFIZIERUNG TAGLICHE WARTUNG ABBILDUNG 5-1. KOMPONENTEN
FUR DIE TAGLICHE
Nummer Komponente WARTUNG
1 Pinole
2 Offset-Kopf-Baugruppe

Stellschraube fiir Drahtfiihrung-

s Niederhalter

Offset-Kopf

Verwenden Sie nach Gebrauch ein sauberes Wischtuch, das leicht mit Gleitmittel
wie WD-40 bespriiht ist, um die Gegenflache der Offsetkopf-Anordnung zu
reinigen. | deal erweise bewegen Sie den Schieber in beide Richtungen und reinigen
Sie den freiliegenden Bereich der Gehause-Schwal benschwanzfl ache.

Feststellgewinde und -mutter
Uberpriifen Sie, dass der Anschlussbereich von Feststellgewinde und -mutter frei
von Spritzern und Schmutz ist.
5.2.1.2 Austausch der BoreWelder-Drahtfihrung
Gehen Sie wiefolgt vor, um die BoreWel der-Drahtfiihrung auszuwechseln:
1. Setzen Sie den Offsetkopf auf Nullpunktversatz.
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2. Entfernen Sie die Drehgel enkkupplung und [6sen Sie die Stellschraube der
Drahtfuhrung im Offsetkopfschieber.

3. Schieben Sie die Drahtfihrung aus der Oberseite der Spindel heraus.

4. Entfernen Sie die Spindel schlauchverschraubung von der alten
Drahtfuhrung und montieren Sie sie auf eine neue DrahtfUhrung der
richtigen Lange.

5. Schieben Sie die Drahtfihrung in die Spindel und dann in den Offsetkopf.
Die Drahtfuihrung sollte biindig im Offsetkopfschieber sein, Ausrichtung
passend zur Senkbohrung. An der Oberseite der Spindel sollte die
Spindel schlauchverschraubung 3 mm (1/8") unterhalb der Oberseite der
Spindel aufliegen.

6. Montieren Sie die Drehgelenkkupplung wieder und ziehen Sie sie mit
einem Drehmoment von 27 Nm (20 ft-I1bs) an.

5.2.2 Einstellungen des BoreWelders
Essind nur zwei Einstellungen erforderlich: der Offset-Kopf und die
Schnellverbindung fir die formschltissige Schwel 3befestigung.
5.2.2.1 Einstellungen des Offset-Kopf-Schwalbenschwanzes
Der Schwalbenschwanz des Offset-K opfes muss so eingestellt werden, dass er
einen konstanten Druck auf die Gleitflachen austibt.
Eine nicht einwandfreie Einstellung des
Schwalbenschwanzes fuhrt zu einer
verminderten Leistung (Uberhitzung) und
einer Beschadigung der Gleitflachen des
Offset-Kopfes.
1
TABELLE 5-3. IDENTIFIZIERUNG OFFSET-KOPF-EINSTELLUNG = /
e © 2
Nummer Komponente n! & ./
1 Zwei Stellschrauben /'1IIJ .
2 Seitenplatte o
3 Gleitelement — 3
4 Feststellgewinde L T
5 2 Klemmschrauben 4 —
ABBILDUNG 5-2. KOMPONENTEN FUR
DIE OFFSET-KOPF-
EINSTELLUNG
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Um die beste Leistung und eine lange Lebensdauer zu erzielen, stellen Sie die
beiden Schrauben, die sich am nachsten am Chromrohr befinden (im Folgenden
als, Stellschrauben® bezeichnet), so ein, dass die Bewegung des Winkelkopfes nur
mit zwei Handen mdglich ist. Eine Hand dreht den Drehknopf und die andere
»Schert* den beweglichen Schlitten mit dem Daumen am Gehause und dem
Zeigefinger am Schlitten entlang. Diese Spannung sorgt fir einen guten
elektrischen Kontakt, eine nahezu gasdichte Abdichtung und eine mechanische
Verhinderung des Eindringens von Materiaien in dieleitenden K ontaktflachen des
Offset-Kopfes.

Im Laufe der Zeit wird es notwendig, den Schieber neu zu justieren, daer sich
abnutzt und Eisenoxid usw. aus dem Verfahren (das nicht leitfahig ist) zu
entfernen. Gehen Sie wie folgt vor:

1. Entfernen Sie alle Schrauben der Seitenplatte und nehmen Sie den
Schlitten vom Gehause ab.

2. Reinigen Sie ihn mit Aceton oder ahnlichem und untersuchen Sie ihn auf
eventuelle Probleme.

3. Bauen Sie den Offset-Kopf wieder zusammen und verwenden Sie ihn ohne
Schmierung.

Fur weitere Details zum Offset-Kopf wenden Sie
sich bitte an den technischen Kundendienst von _
CLIMAX. knob it

one hand.[=

Wenn die Stellschrauben zu locker sind, kann sich
die Offset-K opf-Baugruppe durch erhdhten °
Widerstand Uber die Schieber- und
Gehauseschnittstelle Uberhitzen. Auch Porositdten in Assist with'your
der SchweiRnaht kénnen durch Verunreinigungen other hand.

des Schutzgases entstehen.

ABBILDUNG 5-3. BEDIENUNG DES
DREHKNOPFES

5.2.2.2 Schnellkupplung mit positiver Leitung schweil3en

Die Schnellkupplung leitet den gesamten Schwel3strom, der im Schwei 3prozess
verwendet wird. Die Schnellkupplung ist werkseitig so montiert, dass es mit der
Gegensteckerbuchse einen Presssitz hat. Die Zapfen des Schnellspanners sollten
etwas breiter gespreizt sein als die Buchse, um einen guten el ektrischen Kontakt zu
gewahrleisten. Die fur den Anschluss dieser Verbindung erforderliche Axialkraft
sollte gut 25 bis40 N (2,27 bis 4,5 kg) betragen. Wenn die Buchse leicht
aufsteckbar ist, ist dies ein Zeichen dafur, dass das Schnellverbindungspaar |eicht
aufgespreizt werden muss. Spreizen Sie die Schnellkupplung, indem Sie einen
Flachkopfschraubendreher zwischen die Zapfen schieben und leicht drehen.
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5.2.3

5.23.1

5.2.3.2

Wartung und Einstellung des Drahtvorschubgerats

Wartung des Drahtvorschubgerats

Die Drahtvorschilbe sind fir eine lange L ebensdauer ausgelegt. Das Sauberhalten
der Maschine erleichtert das Auffinden und Beheben von Verschleil3- oder
Wartungsproblemen.

Uberpriifen Sie die folgenden Teile auf Anzeichen von Verschleil:

Antriebsrollen

Andruckrollen

Adapter fur Zahnradantriebsrollen

Achsen

Gummiisolierter Ful? an einem Drahtvorschubgerat vom Werkstatt-Typ

Uberpriifen Sie bei dem Drahtvorschubgerét (Werkstatt-Typ), ob das Innere des
Gehauses sauber und frei von metallischen Gegenstanden ist. Uberprifen Sie
auch, ob der Drahtvorschubmotor sicher im Rahmen des Drahtvorschubgeréts
sitzt. Wenn der Drahtvorschubmotor Kontakt mit dem Rahmen des
Drahtvorschubgeréts bekommen kann, kann dies zu Schaden am System fuhren.

Einstellungen des Drahtvorschubgerats

Der Druck der Antriebsrolle fur den Drahtvorschub verflgt Gber einen weiten
Bereich zul&ssiger Einstellungen. Wenn jedoch die auf den Draht Ubertragene
Kraft seine Saulenstérke Ubersteigt, staut sich der Draht in der Leitung auf (Knicke
oder Welle im Draht), sodass der Draht einer Bewegung in die gewtinschte
Richtung widersteht. Typischerweise diagnostiziert Bedienpersonal diesals
Problem mit dem Drahtvorschub und dreht schnell den Druck der Vorschubwalze
hoch, was die Situation verschlimmert.

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um den maximal mdglichen
Vorschubrollendruck zu ermitteln. In der Praxisist es aufgrund von
Schwankungen der physikalischen Eigenschaften des Drahtes ratsam, den Druck
der Vorschubrolle unter dem maximal zuléssigen Druck zu betreiben.

1. Befestigen Sie die Leitung nur an dem Drahtvorschubgerét.

2. Den Schweil’draht anfahren, bis er das freie Ende der Leitung verlésst.

3. Uberschiissigen Draht biindig mit dem Ende der Schlauchverschraubung
abschneiden.

4. Halten Sie das freie Ende des Drahtvorschub-Kabelkanals an eine harte
Oberflache (z.B. Tischkante) und bewegen Sie die Drahtvorschubrollen
kurzzeitig (2 bis 3 Sekunden). Die Rollen sollten sich auf dem Draht
drehen.

5. Entfernen Sie das Leitungsende von der harten Oberflache.

6. Fahren Sie Uber die gesamte L énge des Drahtes aus der Leitung und achten
Sie genau auf jede Verformung des Drahtes.
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Wenn der Druck der Vorschubrolle genau richtig ist, sollte der Draht, der sichim
Rohr befand, keine ,, Sinuswellen” -Effekte vorweisen — er sollte , knickfrei* sein.
Ziehen Sie die Vorschubrollen leicht an. Uberpriifen Sie dann erneut den
Sinuswellen-Effekt. Wiederholen Sie dies, bis der Effekt auftaucht.

Wenn der Druck der Vorschubrolle zu niedrig ist, fallt die Drahtsaule unmittel bar
nach den Vorschubrollen aus. Eswird sichtbare Knicke oder Sinuswellen im Draht
erscheinen. Fahren Sie den Druck auf die Rollen zuriick, bis der Effekt
verschwindet. Diese Einstellung ist der hdchstmogliche Vorschubrollendruck.

Mit anderen Worten, die Antriebsrollen des Drahtvorschubgeréts sind so
einzustellen, dass bei einem Stillstand die Drahtvorschubrollen durchrutschen und
der Draht nicht knickt. Wie bereits erwahnt, ist dies die héchstmdgliche Spannung.
In den meisten Fallen empfiehlt CLIMAX eine Drahtvorschubeinstellung weit
unter diesem Wert.

Fur Baustahldraht mit einem Durchmesser von 0,89 mm (0,035"), stellen Sie den
Druck der Vorschubwalze von 2,5 bis 3 an den Verstellzylindern ein.

TIPP:

SchweilRdraht variiert in der Konsistenz, sodass ein
Vorschubrollendruck, der fir einen Draht richtig war, zu hoch fur einen
anderen Draht sein kann. Bei jedem neuen Draht ist der Druck der
Vorschubrolle u.U. neu einzustellen.

5.2.4 Wartung des Motors

Wenn der Bediener den Getriebemotor (P/N 61210) ersetzen muss, verwenden Sie
den Satz P/N 103173, wiein Tabelle 5-4 auf Seite 81 gezeigt.

Wenn der Bediener den Schrittmotor (P/N 36627) austauschen muss, verwenden
Sie den Satz 103172 wiein Tabelle 5-5 gezeigt.

TABELLE 5-4. ERSATZTEIL-SATZ FUR MOTORANTRIEB (P/N 103173)

Teilenummer Beschreibung Menge
10157 SCHRAUBE 10-32 X 5/8 SHCS 4
103140 ABDECKUNG MOTORANTRIEB (MMP) 1
103142 GETRIEBEMOTOR 90 VDC 6,6 U/MIN. 189 IN-LBS DREHMOMENT 776.76:1 1
103146 PLATTENADAPTER MOTORANTRIEB (MMP) 1
103147 RIEMENSCHEIBEN-ROTATIONSMOTOR (MMP) 1
103149 PLATTENHALTERUNG BW3000 (MMP) 1
11256 SCHRAUBE 10-24 X 1/4 SSSCP 1
12599 SCHRAUBE 6-32 X 1/4 BHSCS 6
13863 SCHRAUBE 10-32 X 1-3/4 SHCS 1
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TABELLE 5-4. ERSATZTEIL-SATZ FUR MOTORANTRIEB (P/N 103173)

Teilenummer Beschreibung Menge
67048 FLACHSTECKER DBL CRIMP 22-18 AWG 0,25 BREIT ROT 1
67050 FLACHBUCHSE DBL CRIMP 22-18 AWG 0,250 X 0,032 ROT 1
70226 KENNZEICHNUNG CLIMAX LOGO 1,5 X 5,5 1
82934 SCHRAUBE M4 X 0,7 X 12 MM FHSCS ZINK 4

TABELLE 5-5. ERSATZTEIL-SATZ FUR MOTORANTRIEB (P/N 103172)

Teilenummer Beschreibung Menge
103117 ABDECKUNG MOTORSTUFE (MMP) 1
103144 BAUGRUPPE MOTOR UND MODIFIZIERTES STUFENGETRIEBE BW3000 1

(MMP)
103145 PLATTENADAPTER MOTORSTUFE (MMP) 1
103209 FUHRUNGSSCHNECKE UND DRUCKSTIFT (MMP) 1
12599 SCHRAUBE 6-32 X 1/4 BHSCS 6
14779 SCHRAUBE 10-32 X 2 SHCS 2
44459 SCHRAUBE 6-32 X 5/8 FHSCS 1
67048 FLACHSTECKER DBL CRIMP 22-18 AWG 0,25 BREIT ROT 1
67050 FLACHBUCHSE DBL CRIMP 22-18 AWG 0,250 X 0,032 ROT 1
69968 ROHR 1/4 1D 3/8 AD PVC SCHWARZ 4
82918 SCHRAUBE M4 X 0,7 X 16 MM FHSCS ZINK 4
525 Brenner, Kabelkanale und Kabel
5.25.1 Wartung von Brennern und Verlangerungssticken

Die Wartung der Brenner umfasst die Reinigung oder den Austausch der
Drahtfiihrungen und die Uberpriifung von Ablenkern, Spitzen und Diisen auf
VerschleiR. Uberpriifen Sie den Brenner und die Verlangerungsgewindeenden, an
denen sie angeschlossen werden, auf Dellen und Grate. Diese Bereiche erfordern
einen vollstandigen elektrischen Kontakt und Gasdichtigkeit.

5.2.5.2 Wartung der Kabelkanale

Die Leitungswartung beinhaltet eine Uberpriifung der O-Ringe, die alle
Leitungsenden in ihren Tellstiicken abdichten. Die O-Ringe sollten geschmiert
werden, um einen einfachen Zusammen- und Ausbau zu erméglichen. Wenn die
O-Ringe beschadigt, abgenutzt oder anderweitig beschadigt sind, missen sie

ersetzt werden.
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Die Leitungseinlage kann ausgeblasen werden, um Fremdkorper zu entfernen, die
den Vorschub einschrénken konnten. Zum Austausch der Drahtfihrung siehe
Abschnitt 5.2.5.3 auf Seite 83.

5.25.3 Austausch der Drahtfihrung

Der Austauschplan fur Drahtfihrungen in den BoreWelder-Brennern und -
Kabelkandle hangt von vielen Faktoren ab. Zu diesen Faktoren gehdren unter
anderem die Arbeitsplatzumgebung, der verwendete Schweil’draht, die
Schwei[3parameter, der Vorschubrollendruck und der Wartungsplan.

Gehen Sie wiefolgt vor, wenn ein Austausch der Drahtfiihrung erforderlich ist:

1. Beim Austausch einer Drahtfiihrung in einer Komponente, die eine Kurve
bildet, der die Drahtfihrung folgen muss, ist es notwendig, diese
vorzuspannen. Die Drahtfuhrung wird in den Brenner oder die Leitung
gedriickt, bis sie den Kontakt mit der Auf3enwand der Biegung im Brenner
oder in der Leitung spurbar macht. Dieser Druck sollte 2,2 kg nicht
Uberschreiten.

2. Wenn Sie die Drahtftihrung in einem Drahtvorschub-Kabelkanal ersetzen,
wickeln Sie die Leitung zu einem 60 mm (24") Kreis und schieben Sie die
Drahtfihrung so ein, dass sie mit der Aufl3enwand der Leitung in Kontakt
kommt. Befestigen Sie sie dann mit den Stellschrauben, wahrend siesichin
dieser aufgerollten Position befindet. Ziehen Sie die Stellschrauben bei der
Befestigung der Drahtfuhrung nicht zu fest an.

3. Beschneiden Sie die Drahtfuhrung immer mit einem scharfen
Seitenschneider so, dass das Ende der Drahtfiihrung am Ende der Leitung
oder des Brenners ausgespart ist. Der Abstand sollte eine Spule oder etwa 1
mm (0,050") nicht Gberschreiten. Dieses Verfahren verhindert, dass scharfe
Enden der Drahtfhrung frei liegen.

5254 Austausch der Kontaktspitzen fir Brenner Nr. 00 und Nr. 0

Beim Austausch der Kontaktspitzen fir Brenner Nr. 00 und Nr. O ist darauf zu
achten, dass die Kontaktspitze korrekt in der DUse positioniert ist. Die Spitze sollte
nicht axial mittig liegen, sondern sollte so befestigt werden, dassihr Austrittsende
naher am Ende der Brennerdiise liegt. Um die richtige Position zu bestimmen und
als Lehre zwischen der Spitze und der Tasse, verwenden Sie den gleichen
Inbusschlssel, mit dem Sie die Stellschraube, die die Spitze hdlt, anziehen. Die
Drahtfuhrung darf in keinem dieser Brenner vorgeladen werden.

Wenn ein Austausch der Kontaktspitze erforderlich ist, ist es nicht notwendig, die
Drahtfihrung zu entfernen. Losen Sie stattdessen die Schraube, die die
Kontaktspitze hélt, entfernen Sie die Spitze und setzen Sie eine neue Spitze Uber
die Drahtfuhrung, dieim Brenner installiert ist.
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5.2.6

Ein alternatives Verfahren besteht darin, die Spitze und die Drahtfihrung zu
entfernen und ein Stiick Schweil3draht als ,, Schlange* zu verwenden. Der
Schweidraht wird in das Drahtf iihrungsloch im Gewindeende des Brenners durch
die Duse eingefuhrt. Dann kann die Kombination aus neuer Spitze und alter
Drahtfuhrung vom Disenende aus auf die ,, Schlange" aufgeschoben werden, und
die Drahtfthrung kann leicht in den Befestigungsbereich der Drahtfihrung am
Gewindeende des Brenners eingefuihrt werden.

Gehen zum Austausch der Drahtftihrung der Brenner Nr. 0 und Nr. 00 wie folgt
VOr:

1. Entfernen Sie die alte Spitze und die Drahtfihrung.

2. Setzen Sie die neue Drahtfiihrung mit einer zu langen Lénge der
Drahtfuhrung vom Gewindeanschlussende des Brenners aus ein, durch die
Duse heraus.

3. Setzen Sie die Kontaktspitze auf die
Drahtfuhrung und bewegen Sie die
K ombination nach oben in den Brenner, bis
dierichtige Platzierung erreicht ist.

4. Ziehen Sie die Stellschraube fir den Lightly tighten
Spitzenhalter leicht an und vergewissern Sie hotd-down
sich, dass die Platzierung wie in Abbildung
5-4 gezeigt erfolgt.

5. Schneiden Sie die Drahtfiihrung auf die
richtige Lange, indem Sie die Drahtfuhrung oot B e
aus zwei Coils herausziehen und zwischen U backinto the torch

den beiden Coils einschneiden. ABBILDUNG 5-4. EINSETZEN DER
6. Schieben Sie die Drahtfiihrung mit dem DRAHTFUHRUNG IN

Inbusschliissel 3/32, mit dem die EN BRENNER

Feststellschraube der Drahtfihrung

angezogen wird, wieder in den Brenner zuriick.

TIPP:

Fur eine korrekte Platzierung der Spitze den Inbusschliissel zwischen
der Innenseite der Dise und der Kontaktspitze als Lehre verwenden.

7. Ziehen Sie die Drahtfuhrung und die Spitze fest an. Das
Niederhalterdrenmoment der Spitze sollte 2,82 Nm (25 in-1bs) nicht
Uberschreiten.

Wartung der Steuerkonsole

Der Steuerkonsole ist so konzipiert, dass sie den Belastungen der
Arbeitsumgebung mit minimalem Wartungsaufwand standhélt. Es sollte jedoch
darauf geachtet werden, dass direkter Kontakt mit Wasser, Schwei3spritzern,
hoher Hitze und Gbermaliigen Einwirkungen vermieden wird.
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Die Steuerkonsoleist mit einer Abdeckung versehen, die das Gehéuse bei
Nichtgebrauch vollstandig umschlief3t und das Gehause bei Gebrauch teilweise
schutzt.

Um die Bedienoberflache und Folientasten (auch als Tasten bekannt) zu reinigen,
verwenden Sie ein leicht mit WD-40 bespriihtes Wischtuch.

A VORSICHT

Das Steuerkonsolengehéuse besteht aus Polypropylen-Copolymer,
daher ist darauf zu achten, dass es nicht auf vorgewarmte Teile oder
auf Teile, die geschweil3t wurden oder werden, gesetzt wird.

FEHLERBEHEBUNG

Dieser Abschnitt soll bei der Fehlersuche am BoreWelder BW3000 sowohl bel
Schweil3- als auch bei mechanischen Problemen helfen, einschliefdlich fehlender
Verschmel zung, festsitzender Spitze, kordelartigen Schwel Braupen, Ubermaliigen
Spritzern, einer heif3en Brennerduise, Porositét, zu schwer zu bearbeitender
Ablagerung, brechenden Schneidwerkzeugen und Schwei (3trauben.

Um eine grofRere Wartung zu vereinbaren oder wenn Sie Fragen zu den folgenden
Verfahren haben, wenden Sie sich bitte an CLIMAX.

TABELLE 5-6. FEHLERBEHEBUNG

Problem Fehlerbeseitigung Referenz
Richten Sie den Lichtbogen auf den genauen Schnittpunkt )
Zu geringe Bindung mit der zwischen dem Grundwerkstoff und dem zuvor verlegten Abschnitt
Bohrungsoberflache Schweil3gut. 5-3.1.1 auf
Seite 87
Drehzahl erhdhen.
] ] ) Richten Sie den Lichtbogen auf den genauen Schnittpunkt )
Zu geringe Bindung mit der zwischen dem Grundwerkstoff und dem zuvor verlegten Abschnitt
Schweillraupe des Schweilgut. 5.3.1.2 auf
vorhergehenden Schritts ) Seite 88
Lichtbogenspannung erhéhen.
Motor auf Fehler tberprufen.
Leitung des Motorstromkreises Uberprifen (Schaltplan }
o iiberpriifen). Abschnitt
Anlage féhrt nicht ein oder aus 5.3.2.2 auf
Kabel auf Unterbrechungen tberprufen. Seite 92
Uberpriifen, ob der Schneckenradstift geschert ist oder ob
das Getriebe anderweitig beschadigt ist.
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TABELLE 5-6. FEHLERBEHEBUNG

Problem Fehlerbeseitigung Referenz
Uberpriifen Sie den Motor auf Durchgang, indem Sie die )
- Buchsenstifte des BoreWelders tberpriifen (siehe Abschnitt
Anlage rotiert nicht Schaltplan). 5.3.2.3 auf
Seite 92
Kabel auf Unterbrechungen tberprifen.
Schitzen Sie das Schutzgas vor Verunreinigungen durch
die Bohrungsoberflache, indem Sie den Gasstrom Abschnitt
Porése Schweil3naht verringern, Spritzerbildung verhindern, die 5.3.1.7 auf
Bohrungsoberflache reinigen und/oder bei laminierten Seite 89
Oberflachen Stangenschweillen einsetzen.
Abschnitt
Zu viele Spritzer Lichtbogenspannung reduzieren. 5.3.1.5 auf
Seite 89
Uberpriifen, ob der Schritt aktiviert ist.
Uberpriifen, ob der SCHRITTSCHALTER einwandfrei .
i . C Abschnitt
Schritt: Anlage macht keinen funktioniert. 5321 auf
SIS Das Steuerkabel auf Unterbrechungen tberprifen. Seite 91
Uberpriifen Sie, dass die Tasten EINFAHREN und
VERLANGERN die Pinole bewegen.
Festsitzende Spitzen Siehe ,Drahtvorschub: Der Drahtvorschub stoppt und der B
P Draht brennt bis zur Spitze zurtick" in dieser Tabelle.
Uberpriifen Sie die Leitung des Steuerungskabels der )
Spannungskontrolle: Keine Stromversorgung. él:ésgh;gtuf
Spannungskontrolle Die positiven und negativen Erdungsleitungen auf Seite 93
einwandfreien Anschluss Uberprufen.
Lichtbogenspannung erhohen. Abschnitt
Schweifraupen sind kordelartig Verwenden Sie weniger CO, im Schutzgas. Die Induktivitat | 5-3.1.4 auf
erhohen. Seite 88
SchweiRgut zerstort Die Schneidkante des Werkzeugs scharfen. Abschnitt
Spanwerkzeuge bei der Uberpriifen, dass der Bugradius nicht zu klein und nicht zu | 5-3.1.9 auf
Bearbeitung groR ist. Seite 90
. ) Schweil3strom und Spannung fur die erste Umdrehung )
Schweildtrauben beim reduzieren. Abschnitt
Aufschweifen von Bohrungen in . o ) _ 5.3.1.10 auf
waagrechter Achse _UberprUfen, dass der Schritt nicht zu grof und nicht zu klein | geijte 91
Ist.
SchweiRtrauben beim SchweiRstrom reduzieren. Hubgeschwindigkeit erhéhen. Abschnitt
Aufschweillen von Bohrungen in Uberpriifen, dass der Schritt nicht zu groR und nicht zu klein | 5-3.1.10 auf
senkrechter Achse ist. Seite 91
) Uberpriifen Sie die Leitung des Steuerungskabels der )
Anlage dreht, macht Schritthube, Stromversorgung. Abschnitt
und fuhrt Draht zu, aber schweil3t ) N ] ) 5.3.2.6 auf
nicht auf Die positiven und negativen Erdungsleitungen auf Seite 93

einwandfreien Anschluss Uberprufen.
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TABELLE 5-6. FEHLERBEHEBUNG

Problem Fehlerbeseitigung Referenz
_ _ _ Driicken Sie VERLANGERN, um die Pinole von ihrem Abschnitt
Nichts geschieht beim Druck auf Grenzbereich wegzubewegen, und versuchen Sie es erneut. | 5 3 2 5 guf

den ScHweIknopf . o . i
Uberpriifen Sie die Eingangssicherung. Seite 92

Verlangsamen Sie die Kihlrate, indem Sie die Vorwarmung
des Teils erh6hen und/oder die Hubgeschwindigkeit des
Brenners verringern. Abschnitt

ScheiBnaht aus Stahl ist zu hart fr 5318 auf

die Bearbeitung Auf die Hartschicht eine weitere Schwei3schicht auftragen,

. . Seite 90
um sie zu temperieren.
Nach dem Schweifl3en nachwéarmen und abkihlen lassen.
Gl HIEAeEE o0, LI . Uberpriifen, dass sich die Steuerkonsole auch nicht im ATEBIE
Drahtvorschub, aber dreht geman . N . 5.3.2.9 auf
. Ausschnitt-Modus oder Wagenrucklauf befindet. .
Schaltereinstellung Seite 93
Kein Lichtbogen, kein Uberpriifen Sie, dass der Schalter AUTOMATISCHES Abschnitt
Drahtvorschub, aber volle UBERSPRINGEN waagerecht zu den Nocken ausgerichtet ist 5.3.2.8 auf
Drehzahl und die Nocken richtig greifen. Seite 93
Uberpriifen Sie den Motor auf Durchgang (siehe ébzsign;ljf
Drahtvorschubgerat transportiert STETHED). Seite 48,
den Draht nicht Kabel auf Unterbrechungen tberprifen. Abschnitt
. . . . . 5.3.2.4 auf
Uberprifen, ob Draht im Brenner eingeklemmt ist. Seite 92
Kontaktspitze ersetzen.
Der Drahtvorschub stoppt und der | . , . Abschnitt
Draht brennt bis zur Spitze zuriick Uberprufen, ob der Druck der Vorschubrolle zu stark ist. 5313 auf

(d.h. Spitzenfestsitz) Entfernen Sie Verstopfungen von Fremdk&rpern am Seite 88
Konuseingang der Kontaktspitze.

Verwenden Sie kurze Kabelkanale und Verlangerungen. Abschnitt
Drahtsprung Vermeiden Sie eine ,S“-Form in der Leitung. Straffen Sie die | 4.9.2 auf
Kurve des Drahtes. Seite 67
5.3.1 Haufige Probleme und deren Lésungen
53.1.1 Zu geringe Bindung mit der Bohrungsoberflache

Zu geringe Bindung mit der Bohrungsoberflache kann durch einen zu kleinen
Schritt verursacht werden. Wenn Sie den Schweif3bogen grofitenteils gegen die
zuvor abgeschiedene Wulst richten, ist es wahrscheinlich, dass das neu
abgeschiedene Schweil3gut gegen die Bohrungsoberflache , kalt* wird. Es
verschmilzt gut mit der zuvor abgeschiedenen Schweil3raupe, aber nicht mit dem
Grundmetall. Um das Problem zu beheben, stellen Sie den Schritt zum Richten des
Lichtbogens genau auf den Schnittpunkt zwischen dem Grundwerkstoff und der
zuvor verlegten Schwell¥raupe ein, oder in einem Winkel, der den Grundwerkstoff
leicht begunstigt.
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Ein weiterer moglicher Grund fur die fehlende Schmelze ist, dass die Drehzahl zu
langsam ist. Bei zu langsamer Rotation wird der Schweil3bogen auf die aktuell
geschmolzene Schwel (3pfUitze gerichtet, so dass der Lichtbogen keinen direkten
Kontakt mit dem Grundwerkstoff hat.

5.3.1.2 Zu geringe Bindung mit der Schweil3raupe des vorhergehenden Schritts

Zu geringe Bindung mit der Schwel [3raupe des vorangegangenen Schrittswird in
der Regel durch zu viel Schritthéhe verursacht. Der Schwei3bogen kommt zu viel
auf der Grundwerkstoffsoberflache und nicht genug auf der Schweiraupe des
vorangegangenen Schritts. Zur Vermeidung dieses Problems, richten Sie den
Bogen exakt auf den Schnittpunkt der vorherigen Schwei (3raupe und der
Grundwerkstoffsoberflache.

5.3.1.3 Die Drahtzufuhr stoppt und der Draht brennt bis zur Spitze zurick

Dieses Problem wird auch al's Spitzenfestsitz bezeichnet und wird in der Regel aus
einem von zwei Griinden verursacht:

Eine mechanische Verstopfungen von Fremdkdrpern am Konuseingang
der Kontaktspitze. Dieser Verunreinigung klemmt zwischen dem Draht
und der Offnung der Kontaktspitze. Wenn der Draht stoppt und die
Schwel [3stromversorgung eingeschaltet bleibt, brennt der Draht zurtick
zur Kontaktspitze und die Kontaktspitze schmil zt.

Uberhitzte oder verbrauchte K ontaktspitze. Wenn die K ontaktspitze
Uberhitzt oder verbraucht ist, kann der Draht an ihr hangen bleiben. Die
Kontaktspitze ist Verbrauchsmaterial, sodass ein Austausch in
Intervallen erforderlich ist, die unter anderen durch die folgenden
Faktoren bestimmt werden: Abmessung der Bohrung,
Lichtbogenspannung, Schwei3strom, Schwei 3draht, Schutzgas,
Vorwarmung des Werkstticks, Qualitdt der Schwei3verbindungen und
Art der verwendeten Stromversorgung.

Siehe Abschnitt 5.2.3.2 auf Seite 80 fir Einzelheiten zur Einstellung des
Vorschubrollendrucks.

5.3.14 Schweil3raupen sind kordelartig

Gehen Sie wiefolgt vor, damit die Schweil¥raupen fllssiger werden und weniger
kordelartig:

Erhohen Sie die Lichtbogenspannung auf bis zu 18 V.
Verwenden Sie weniger CO, in der Mischung des Schutzgases.

Uberpriifen Sie, ob die Hubgeschwindigkeit innerhalb der zul &ssigen
Parameter (46 bis 59 cm/min) liegt.

Uberpriifen Sie, dass Ihr Schweildraht nicht mit Rost verunreinigt ist.
Uberpriifen Sie, dass der Grundwerkstoff nicht mit Rost, Fett oder
Ablagerungen verunreinigt ist. Ein sandgestrahltes, vorbearbeitetes
oder geschliffenes Teil ist fir beste Ergebnisse wiinschenswert.
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Falls Ihre Schweil3stromquelle mit einer Induktivitétsregel ung ausgestattet ist, ist
eine andere Maltnahme die Erhéhung der Induktivitét. Eine hohere Induktivitét
gléttet das Schwei3bad.

TIPP:

Bei Lincoln-Netzteilen erhdht das Drehen des Knopfes gegen den
Uhrzeigersinn die Induktivitat.

5.3.1.5 Zu viele Spritzer

Die Ubliche Ursache fur zu viel Spritzer ist eine zu hohe Lichtbogenspannung. Der
Bogen sollte ein gleichmaliiges Gerausch machen, das nicht aggressiv klingt. Eine
Einstellung auf 15,5 bis 18V ist tblich.

Das Schutzgas hat auch einen deutlichen Einfluss auf die Schweil3spritzer. Fir die
Spritzerkontrolle wird eine Abschirmung mit Argon mit weniger als 15% CO?
empfohlen (z.B. 92% Argon/8% CO?). Mehr CO? verursacht tibermafig Spritzer.

Bestimmte Arten von Schwei3draht erzeugen mehr Spritzer als andere. Wenn alle
anderen Optionen ausgeschopft sind, versuchen Sie es mit Kabeln eines anderen
Herstellers. Kontaktieren Sie CLIMAX fir Informationen zu aternativen Dréhten.

5.3.1.6 Brennerdise wird zu heifl3

Eine heil3e Brennerdise ist in der Regel das Ergebnis der Verwendung einer zu
hohen Lichtbogenspannung. Halten Sie die Spannung zwischen 15,5 und 18 V.

5317 Pordse SchweilRnaht

Die Porositdt wird durch ein schwammartiges Aussehen der SchweiRraupe
angezeigt. Die Porositéat wird haufig durch zwei Faktoren verursacht: Fehlen oder
Verunreinigung von Schutzgas; und eine verunreinigte Grundwerkstoffoberflache.

Spritzeransammlungen in der DUse kdnnen den Durchfluss einschranken, was zu
einem Mangel an Schutzgas fhrt. Ein zu hoher Gasstrom kann dazu flhren, dass
Umgebungsluft das Schutzgas verunreinigt. Eswird ein Durchflussvon 0,57-1,13
m3/h (20-40 cf/h) empfohlen. Falls vor Ort Wind ein Problem darstellt, stellen Sie
Windschutzddmme aus L eder und Aluminiumfolie her. Verwenden Sie Leder auf
der BoreWelder-Seite der Bohrung, da Leder keinen Strom leitet. Ein 90 cm x 90
cm grof3es quadratisches L ederstiick mit einem Schlitz von der Mitte nach aul3en
zu einer Kante sorgt fur eine einfache Installation Uber der Verlangerung. Dazu
koénnen Sie kleine Magnete verwenden, um das Leder an seinem Platz zu halten.
Am gegentiberliegenden Ende der Bohrung wird Aluminiumfolie verwendet.
Falten Sie die Aluminiumfolie um das Werkstiick, um es an seinem Platz zu halten,
um die Bohrung abzuschirmen, und machen Sie dann ein Loch, um den Prozess zu
beobachten.

P/N 52815-G, Rev. 10
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5.3.1.8

UberméRige Mengen von Ol, Rost, Schmutz und Fett kénnen die
Werkstlickoberflache verunreinigen und zu Porositét fuhren. Sandstrahlen,
Vorbearbeitung und Vorwérmen kénnen erforderlich sein. In Féllen, in denen der
Grundwerkstoff stark verunreinigt ist, miissen Sie moéglicherweise einen
Flussmittel-Kerndraht verwenden, um die tberméfdigen Verunreinigungen zu
bewaltigen.

In einigen Fallen konnen sich bei laminierten Profilen in Bohrungen fir schwere
Geréte Fett in den Zwischenréumen zwischen den Schichten absetzen. Es gibt
mehrere Optionen, um dieses Problem zu |6sen. Sie kdnnen die Laminierlinie
vorschleifen und mit einem Stabschwei 3draht vorschweif3en, um die Laminierung
abzudichten. Diesist sehr effektiv, aber zeitaufwendig und bei kleinen Bohrungen
schwierig. Sie kdnnen vorheizen, um zu versuchen, das Fett auszutreiben. Esist
allerdings wahrscheinlich, dass noch wahrend des Schwei3ens weiterhin Fett
austritt. Esist auch méglich, bis zur Laminierung zu schweil3en, den
Schwei(3prozess zu unterbrechen, die Maschine Uber die Laminierung einzufahren
und den Schweil3prozess neu zu starten. Der nicht aufgeschwel(3te Teil kann dann
nach Abschluss des Aufschweil3vorgangs mit einem Stab verschwei 3t werden.

Scheilznaht aus Stahl ist zu hart fur die Bearbeitung

Angenommen, es sich bei dem Draht um einen Baustahldraht (wie z.B. die 70er-
Serie) handelt, muss die Fahigkeit zum Harten aus dem Grundwerkstoff erreicht
werden. Wenn das aufgeschwei(3te Schweil3gut hart ist, muss es Kohlenstoff und
moglicherweise andere Legierungen aus dem Grundwerkstoff erhalten haben, die
sie fur eine Warmebehandlungshéartung anfallig machen.

Im Allgemeinen ist die Abkiihlungsrate zu verlangsamen, um eine Verhértung zu
verhindern. Dazu ist die Vorwdrmung des Werkstiicks zu erhéhen und/oder die
Hubgeschwindigkeit des Brenners zu verringern. Hohe Hubgeschwindigkeiten
fuhren zu einem schnellen Abschrecken der Schwel (3raupen.

Wenn harte Schweiraupen auftreten, kann die gehértete Raupe mdglicherweise
angelassen werden, indem Sie einen weiteren Durchgang direkt dartber
aufschwei3en.

Wenn das aufgeschwei3te Schweil3gut immer noch zu hart ist, warmen Sie es auf
einer Temperatur von etwa 593 °C (1100°F) nach, um die SchweiRraupe zu
temperieren und die Bearbeitung zu ermdglichen.

TIPP:

Lassen Sie das Werkstiick vor dem Wiederaufwarmen auf weniger als
204 °C (400°F) abkuhlen. Lassen Sie keinen Teil der Schweil3naht auch
nur far kurze Zeit Gber die kritische Temperatur (ca. 704 °C [1300°F])
steigen, es sei denn, Sie sind bereit, ein vollstandiges Ausgliihen mit
der damit verbundenen Warmeeinwirkung und langsamen Abklhlung
durchzufihren.
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5.3.1.9 Schweil3gut zerstort Spanwerkzeuge bei der Bearbeitung

Eine Hartmetall-Werkzeugmei3el kante kann ,,gehont” werden, um sie weniger
bruchgefahrdet zu machen. Wenn Sie eine 45° Fase mit einer Breite von 0,005—
0,007" (0,127-0,178 mm) erzeugen, wird die Zahigkeit des Werkzeugs erhoht.

5.3.1.10 Schweilltrauben

Schweirauben treten auf, wenn das geschmol zene Schweif3bad die
Oberflachenspannung Uberwindet, die es an seinem Platz hélt. Der Begriff

» Schwei Btrauben” bezieht sich auf die hangenden Schwel Rgutklumpen, die an der
Grundwerkstoffoberflache hangen.

Dies geschieht typischerweise am steigenden Abschnitt, wenn sich der
BoreWelder in der waagrechten Achse befindet.

Um dieses Problem zu beheben, verwenden Sie fur die erste Umdrehung
niedrigere Stréme und Spannungswerte und bauen Sie eine Stiitze, die
nachfolgende Schwei Rraupen aufnehmen kann. Einige Bediener schwel3en zwel
Rotationen mit niedriger Stromstérke direkt Gibereinander, um eine grof3e Stitze zu
schaffen. Diese Stitze trégt die dritte und nachfolgende Reihe von viel grofzeren
Schweiraupen. Die Schrittanpassung ist erforderlich, um die gewiinschten
Ergebnisse zu erzielen.

In jedem Fall hat der Schritt einen deutlichen Einfluss auf die Bildung von
Schwei 3trauben. Eine zu grof3e oder zu kleine Stufe reduziert die erforderliche
Unterstitzung fir die Schmelzwanne.

Bel den meisten BoreWelder-Aufbauarbeiten in der vertikalen Achse sollte
innerhalb der aktuellen Grenzen des BW3000 keine Bildung von Schwel (trauben
erfolgen. Wenn wahrend des A uf schwel (3prozesses Traubenbildung stattfindet, ist
der Schwei3strom moglicherweise zu hoch oder die Schweil l3geschwindigkeit zu
langsam. Auch hier ist es moglich, dass die Traubenbildung stattfindet, wenn der
Schritt zu grof3 oder zu klein ist. In diesen Féllen ist die Schwei 3raupe freitragend
und wird durch ihre Oberfl&chenspannung nicht mehr festgehalten.

5.3.2 Fehlerbehebung Mechanik/Elektrik

5.3.2.1 Anlage macht keinen Schritthub

DieVoreinstellung beim Einschalten ist Schritt aktiviert. Der Schritt kann ein- und
ausgeschaltet werden, indem Sie auf der Steuerkonsole die Tasten Funktion +
Einfahren drucken.

Der SCHRITT-Schalter im Inneren des BoreWel der-Hauptgerates funktioniert
moglicherweise nicht richtig. Um dies zu Uberpriifen, halten Sie Drehen zum
Schritt gedruickt und warten Sie, bis sich die Spindel dreht und am Schrittpunkt
stoppt. Alternativ trennen Sie zur Uberpriifung des Schalters den BoreWelder von
der Steuerung aus.

Konsultieren Sie den Schaltplan und testen Sie die Ohmwerte Uber die fir den
Schrittschalter relevanten Stifte.
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5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.24

Drehen Sie gleichzeitig die BoreWelder-Spindel von Hand, bis der Schrittschalter
in die Schrittrastung schnappt. Das Spannungsmessgerét sollte an dieser Stelle die
Leitung angeben. Wenn nicht, entfernen Sie die blaue Abdeckung und tberprifen
Sie den Schalter direkt. Die Verkabelung oder der Schalter kann fehlerhaft sein.

Das Steuerkabel auf Unterbrechungen tberprifen.

Uberpriifen Sie, dass die Tasten Einfahren und Verlangern die Pinole bewegen.
Wenn nicht, siehe Abschnitt 5.3.2.2.

Anlage fahrt nicht ein oder aus

Gehen Sie wie folgt vor, wenn sich die Maschine nicht ein- oder ausfahren |&sst:

1. Uberpriifen Sie, ob ein Motorausfall vorliegt. Wenn Sie den Motor hdren
kénnen, wenn Sie entweder die Taste Einfahren oder Verlangern driicken,
gehen Sie zu Schritt 3.

TIPP:

Es sollte Durchgang bestehen (durch den Motorverankerung). Wenn
kein Durchgang besteht, kann ein leichtes Antippen an der Seite des
Motors u.U. den Betrieb wiederherstellen. Wenn das leichte Antippen
hilft, wenden Sie sich an CLIMAX, um einen neuen Satz Motorbursten
zu erhalten. Oder knicken Sie die Burstenfedern leicht, um im
Ruhezustand einen elektrischen Kontakt zu gewéhrleisten.

2. DasKabel auf Unterbrechungen Uberprifen.
3. Uberpriifen Sie, ob der Spannstift geschert ist. Wenn der Motor 14uft, aber

die Pinole sich nicht bewegt, ist es wahrscheinlich, dass der Spannstift
geschert ist oder der Getriebezug anderweitig beschadigt ist.

Anlage rotiert nicht

Uberpriifen Sie zunschst Motor auf Durchgang, indem Sie die Buchsenstifte des
BoreWelders tiberpriifen (25-35 Q). Uberpriifen Sie den Schaltplan in Anhang B.

Dann das Kabel auf Unterbrechungen Uberprufen.
Wenn das Problem weiterhin besteht, kontaktieren Sie CLIMAX.

Drahtvorschubgerat transportiert den Draht nicht

Uberpriifen Sie zunéchst den Motor auf Durchgang (20 Ohm) (siehe Schaltplanin
Anhang B).

Uberpriifen Sie dann das Kabel auf Unterbrechungen (siehe Schaltplan in Anhang
B).

Wenn das Problem weiterhin besteht, kontaktieren Sie CLIMAX.

Seite 92

BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

5.3.2.5 Nichts geschieht beim Druck auf den SchweilRknopf

Uberpriifen Sie zunachst, ob das Gerat vollstandig eingefahren ist. Driicken Sie
Verlangern, um die Pinole von ihrem Grenzberei ch wegzubewegen, und versuchen
Sie es erneut.

Uberpriifen Sie dann die Sicherung des Stromeingangs.

5.3.2.6 Anlage dreht, macht Schritthube, und fuhrt Draht zu, aber schweil3t nicht auf

Uberpriifen Sie die Leitung des Steuerungskabels der Stromversorgung (siehe
Schaltplan in Anhang B).

Uberpriifen Sie die positiven und negativen Erdungsleitungen auf einwandfreien
Anschluss.

5.3.2.7 Keine Spannungskontrolle

Uberpriifen Sie die Leitung des Steuerungskabels der Stromversorgung (siehe
Schaltplan in Anhang B).

Uberpriifen Sie die positiven und negativen Erdungsleitungen auf einwandfreien
Anschluss.

5.3.2.8 Kein Lichtbogen, kein Drahtvorschub, aber volle Drehzahl

Uberpriifen Sie, ob der Schalter Automatisches Uberspringen waagrecht zu den
Nocken ausgerichtet ist (d.h. die Schaltrolle bertihrt beide Nocken).

Uberpriifen Sie, ob der Automatisches Uberspringen-Schalter radial richtig in die
Nocken eingreift (d.h. die Schaltrolle wird durch den hohen Punkt auf den Nocken
betétigt).

5.3.2.9 Kein Lichtbogen, kein Drahtvorschub, aber dreht gemaR Schaltereinstellung

Kontrollieren Sie, dass die Steuerkonsol e nicht auf Ausschnitt-Modus oder
Wagenricklauf gestellt ist.

5.3.3 GFCIl und Probleme mit der Netzqualitat

Einige GFCI-Schutzvorrichtungen [6sen bei weniger als den fur GFCI des TypsA
vorgeschriebenen 4 mA bis 6 mA aus.

Die Steuergerédte des Modells 170 Bohrungsschwei Bmaschine (P/N 98040, 98041)
wurden getestet und haben einen durchschnittlichen Leckstrom von 2,0 bis 2,4
mA.. Ein einwandfrei funktionierendes GCFI-Gerét sollte nicht ausldsen, wenn der
Controller des Modells 170 daran angeschlossen ist.
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TIPP:

Wenn der FI-Schutzschalter stérend auslost, ist die beste Abhilfe der
Austausch des FI-Schutzschalters. Wenn ein Austausch des FI-
Schutzschalters nicht moglich ist, kbnnen Sie alternativ einen 500VA
Isoliertransformator wie den Hammond 171E, Hammond 178DT, Tripp-
Lite IS500 oder ein &hnliches Gerat verwenden.

ANMERKUNG

Manche transportable Schweil3gerate/Generatoren erzeugen eine
schlechte 120V-Stromqualitat, die den normalen Betrieb des Controllers
der Bohrungsschweildmaschine vom Modell 170 beeintrachtigen kann.

Die BW3000 Maodel 170 Controller sind CE-zertifiziert und wurden gemal3 EN
61326 auf Storfestigkeit gegen elektrostatische Entladungen, schnelle elektrische
Transienten (Spannungsspitzen), leitungsgebundene und abgestrahlte EMI/RFI-
Interferenzen, Uberspannung, Netzflimmern, Magnetfeldimmunitat und
Spannungsunterbrechung getestet.

ANMERKUNG

Obwohl diese Steuerungen so konzipiert sind, dass sie in einer
schweren Industrieumgebung gut funktionieren, kann es bei manchen
transportablen Schweil3geréaten mit unzureichender Stromqualitat an
den 120V-Steckdosen zu Stérungen des normalen Betriebs der
Bohrungsschweilimaschine kommen.

Dieim obigen Tipp aufgefihrten Trenntransformatoren werden wahrscheinlich die
meisten Probleme mit der Netzqualitét |6sen.

Stromnetzaufbereiter konnen das Problem 16sen, aber sie konnen zu Leckstrom
beitragen und die Schwierigkeiten mit einem schwachen Fl-Schutzschalter
verschlimmern.

Ein schwacher GFCI kann auch von der UPS vorzeitig ausgel 6st werden.
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6 LAGERUNG UND TRANSPORT

IN DIESEM KAPITEL:

B.LLAGERUNG = = = = = = = = = = = s s o e m e e m e e e e e e ea e e 93
6.1.1 KURZZEITIGE LAGERUNG - = = = = = = = = = = = = = = = = - oo oo oo e oo oo m e - 93
6.1.2 LANGFRISTIGE LAGERUNG = = = = = = = = = = = = = = = = - = = oo oo e oo o e e - 93

B.2TRANSPORT = = = = = = = = = = - oo 94

6.3 AURERBETRIEBNAHME = = = = = = = = = = = = = = s = o o oo e oo ool 94

6.1 LAGERUNG

Die sachgemalie L agerung des BW3000 AutoBoreWelder erhdht ihren Nutzen und
verhindert unnétige Schéaden.

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung

Fuhren Sie vor der Lagerung folgende Schritte aus:

1. Die Maschinereinigen.

2. Stellen Sie den Pinolenhub so ein, dass die Oberseite der blauen
Abdeckung auf gleicher Hohe mit der Oberseite des Schrittmotorsist.

3. Den BW3000 in seinem Original - Transportbehalter lagern.
Den BW3000 AutoBoreWelder in seinem urspriinglichen Versandbehdlter lagern.

ABBILDUNG 6-1. VERPACKUNGSANORDNUNG

6.1.2 Langfristige Lagerung

Gehen Sie bei Langzeitlagerung (langer als drei Monate) wie folgt vor:
1. Befolgen Sie die Anweisungen fir die Kurzzeitlagerung.
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2. Dem Versandbehdlter einen Trockenmittelbeutel hinzufiigen. Nach
Herstellerangaben austauschen.

3. Der Versandbehdlter in einer Umgebung ohne direkte Sonneneinstrahlung,
Temperaturen unter 21 °C (70° F) und Luftfeuchtigkeit unter 50 % lagern.

6.2 TRANSPORT

Die BW3000 AutoBoreWelder in ihrem originalen Versandbehdter lagern.

6.3 AURERBETRIEBNAHME

Entsorgen Sie die Maschinenkomponenten gemal3 den 6rtlichen Standards und
Vorschriften fur Schrott. Fir Informationen zur Komponentenmontage siehe
Anhang A.
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ANHANG A MONTAGEZEICHNUNGEN

Liste der Abbildungen

Abbildung A-1 bis Abbildung A-4 gelten fur
Bohrungsschweil3maschinen mit der Seriennummer 22001030 und
alter. Siehe Abbildung A-5 bis Abbildung A-8 fur
Bohrungsschweilimaschinen vor der Seriennummer 22001030.

ABBILDUNG A-1. BW3000 BAUGRUPPE (P/N 103159) - - - - - - = = = = = = - - oo e oo o e e e s 97
ABBILDUNG A-2. BW3000 BAUGRUPPE DETAILANSICHT A (P/N 103159) - - - - = = = = = - - - - - - o o o oo o - 98
ABBILDUNG A-3. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 103159) - - - - - - - - = = = = = o o o oo oo e e - - 99
ABBILDUNG A-4. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 103159) - - - - = = = = = - = = - - - - oo oo m - - 100
ABBILDUNG A-5. BW3000 BAUGRUPPE (P/N 85576) - - - - - = = = = = = - oo oo oo m o m o mm 101
ABBILDUNG A-6. BW3000 BAUGRUPPE DETAILANSICHT A (P/N 85576) - - - - - - - - = = = - - - - - - - - - - - 102
ABBILDUNG A-7. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 85576) - - - - - = = = = = = = = = - = - - - - - - - - 103
ABBILDUNG A-8. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 85576) - - - - - = = = = = = = = = - = - - - oo - o - 104
ABBILDUNG A-9. SCHWEIRKOPF (NUR KUNDENSPEZIFISCHE PRODUKTE) BAUGRUPPE 1 (P/N 91808) - - - - - - - - 105
ABBILDUNG A-10. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE 2 (PN 91808) - - - - - - = = = = = = = - - - - - oo oo o 106
ABBILDUNG A-11. TEILELISTE SCHWEIRKOPFBAUGRUPPE 1 (P/N 91808) - - - - - = = = = = = - - - - - - - - - - 107
ABBILDUNG A-12. TEILELISTE SCHWEIRKOPFBAUGRUPPE 2 (PN 91808) - - - - - - - - = = - - - - - - - - - - - 108
ABBILDUNG A-13. OFFSET-KOPF-SPINDELBAUGRUPPE (P/N 83085) - - - - - = = = = = - - - - - - - - oo - - - 109
ABBILDUNG A-14. BAUGRUPPE UMMANTELUNG MIT METALLSTECKER (P/N 68374) - - - - = = - - - - - - = - - - - 110
ABBILDUNG A-15. BAUGRUPPE UMMANTELUNG MIT KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 68379) - - - - - - - - - - - - - - 111
ABBILDUNG A-16. RADIALHALTERUNG BAUGRUPPE (P/N 83081) - - - - - - = = = = = - - - - - o oo oo - o s 112
ABBILDUNG A-17. VERSTELLBARE GERATEHALTERBAUGRUPPE (P/N 29037) - - - = = = = = = - = - - - = - - - - 113
ABBILDUNG A-18. DRAHTVORSCHUBGERAT-BAUGRUPPE (WERKSTATT-TYP) (P/N 82207) - - - - - - - - - - - - - 115
ABBILDUNG A-19. DRAHTVORSCHUBGERAT-BAUGRUPPE (WERKSTATT-TYP) TEILELISTE (P/N 82207) - - - - - - - - 116

ABBILDUNG A-20.
ABBILDUNG A-21.
ABBILDUNG A-22.
ABBILDUNG A-23.
120

DRAHTRICHTER (FUR DRAHTVORSCHUBGERAT (WERKSTATT-TYP)) BAUGRUPPE (P/N 35357) - - - 117
DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) BAUGRUPPE (P/N 69018) 118
DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) ZUG-DRUCK-BEREIT 24 VDC BAUGRUPPE (P/N 82174) - 119
DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) ZUG-DRUCK-BEREIT 24 VDC BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 82174)

ABBILDUNG A-24. BAUGRUPPE ZUFUHRSYSTEM (P/N 82097) - - - - - - = - - - - = = - - - oo oo o oo - - 121
ABBILDUNG A-25. BAUGRUPPE ZUFUHRSYSTEM TEILELISTE (P/N 82097) - - - - - - = = - - - = = - - - - - - - - 122
ABBILDUNG A-26. BAUGRUPPE KOMPAKTER 152 MM (6") FLACHENBRENNER (P/N 48013) - - - - - - - - - - - - - 123
ABBILDUNG A-27. BAUGRUPPE KOMPAKTER 152 MM (6") FLACHENBRENNER TEILELISTE (P/N 48013) - - - - - - - - 124
ABBILDUNG A-28. BAUGRUPPE 203 MM (8") FLACHENBRENNER (P/N 28186) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 125
ABBILDUNG A-29. BAUGRUPPE 203 MM (8") FLACHENBRENNER TEILELISTE (P/N 28186) - - - - - - - - - - - - - - 126
ABBILDUNG A-30. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER (P/N 28020) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 127
ABBILDUNG A-31. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER TEILELISTE 1 (P/N 28020) - - - - - - - - - - - - - - - - - - 128
ABBILDUNG A-32. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER TEILELISTE 2 (P/N 28020) - - - - - - - - - - - - - - - - - - 129
ABBILDUNG A-33. BAUGRUPPE AURENSCHWEIRBRENNER (P/N 81384) - - - - - - - - - - - - - - - - - o - - - - 130
ABBILDUNG A-34. BAUGRUPPE STANDARDBRENNER NR.2-12 (P/N 82215) - - - - - - - - - - = = - - - - - - - - 131
P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 95



ABBILDUNG A-35. BAUGRUPPE BRENNER NR.1A (P/N 39723) - - - - - = = - = - - - - - o oo oo o e - - 132

ABBILDUNG A-36. BRENNER NR.13/24 BAUGRUPPE (P/N 34473) - - - - - = = = - - - o oo oo o o - 133
ABBILDUNG A-37. BRENNERLAGERHALTERUNG (P/N 70132) - - - - = = = = = = = - - - o oo oo e e e o - 134
ABBILDUNG A-38. BAUGRUPPE BRENNERVERLANGERUNG 76 MM (3") UND 152 MM (6") (P/N 82155) - - - - - - - - 135
ABBILDUNG A-39. BAUGRUPPE BRENNERVERLANGERUNG 305 MM (12") UND 457 mm (18") (P/N 85213) - - - - - - 136
ABBILDUNG A-40. BAUGRUPPE KABELKANAL DES DRAHTVORSCHUBGERATS (P/N 78533) - - - - - - - - - - - - - 137
ABBILDUNG A-41. BAUGRUPPE SCHUTZGASSCHLAUCH (P/N 30774) - - - = - = = - - - = - - - - oo o - - - - 138
ABBILDUNG A-42. BAUGRUPPE ELEKTRODENSTABHALTERUNG (P/N 36169) - - - - - - - - - = - - = = - - - - - - 139
ABBILDUNG A-43. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNGSKABEL 14-POLIGE KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 72101) - - - - - 140
ABBILDUNG A-44. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNGSKABEL 6-POLIGE KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 72138) - - - - - 141
ABBILDUNG A-45. VORSCHUBLOSES MILLER-KABEL FUR P/N 69007 (P/N 69021) - - - - - - - - - = = = - - - - - 142
ABBILDUNG A-46. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE (P/N 87304) - - - - - - - - 143
ABBILDUNG A-47. BW3000 STEUERUNG METALLSTECKER BAUGRUPPE (P/N 87304) - - - - - - - - - - - - - - - 144

ABBILDUNG A-48. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 87304) - - 145
ABBILDUNG A-49. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 87304) - - 146
TABELLE A-1. WERKZEUGSATZ PIN 69971 - - - - = = = - = - - o o o oo mm e 147
TABELLE A-2. ERSATZTEILE-SATZ PIN Q7277 - - - = - = = = = = o o e e e e o e e oo e o s 147

Seite 96 BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

ABBILDUNG A-1. BW3000 BAUGRUPPE (P/N 103159)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10157 SCREW 10-32 X 5/8 SHCS
2 4 10588 SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 1 11019 RING SNAP 5/8 OD X .035 THICK
4 1 11256 SCREW 10-24-UNC-2B X 1/4 SSSCP
5 4 11315 WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
6 5 11678 SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
7 8 11686 SCREW 6-32 X 1/2 BHSCS
8 15 12599 SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS
9 1 12620 SHCS 4-40 X 1/4
10 2 14779 SCREW 10-32 X 2 SHCS
11 1 29154 PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
12 2 30828 SCREW 5-40 X 1/4 SHCS
13 1 30901 SCREW 1/4-28 X 3/8 SSSFP
14 1 32947 CONNECTOR POWER QUICK COUPLE
15 1 36811 INSERT WELDING CABLE SHORT
16 1 36812 INSERT WELDING CABLE CLAMP
17 4.5" 36813 CABLE #2 AWG FLEX-A-PRENE BLACK
18 1 37407 SWITCH STEP LIMIT
19 1 40179 BELT V SPINDLE DRIVE GOODYEAR
20 1 40476 WASHER SHIM .625 ID .875 OD .062 THK STEEL
21 2 40477 SPRING COMP .845 OD X .067 WIRE X .875
22 1 40478 BRG THRUST
23 1 40479 BUSHING INSULATOR POWER COUPLING
24 1 40480 COUPLING POWER UPPER
25 1 40482 PULLEY POWER COUPLING
26 1 40572 SCREW 8-32 X 3/16 SSSDP BRONZE TIP
27 2 40575 BEARING QUILL
28 2 40576 BUSHING INSULATOR QUILL
29 1 42015 SWIVEL ASSEMBLY CONDUIT CONNECTOR
30 2 43874 CAM INTERRUPT
31 2 44459 SCREW 6-32 X 5/8 FHSCS
32 2 48846 SCREW 3/8-16 X 3/8 SSSCP
33 1 57844 BUSHING INSULATOR LOWER POWER CONNECTOR
SUBFRAME
34 1 57845 BUSHING INSULATOR POWER COUPLER
35 1 57846 WASHER SPRING WAVE 1.404 ID X 1.819 OD
36 1 57847 NUT JAMN 5/8-18 X 3/8 THICK
37 4 58482 SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
38 1 62463 COLLAR QUILL LOWER AUTO SHUTOFF MODEL Z

ABBILDUNG A-3. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 103159)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

39 1 62464 SCREW 8-32 X 3/8 SSSDP NYLON TIP

40 2 62487 SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS

41 1 62490 COLLAR UPPER AUTO OFF MODEL zZ

42 1 62491 SCREW 4-40 X 1/4 SSSDP NYLON TIP

43 1 62498 RING SNAP 1-3/8 ID X .05 TH BLACK FINISH

44 1 62499 COLLAR STEP ADJUSTABLE POWER COUPLING
45 1 62500 SCREW 1/4-28 X 5/16 SSSCP

46 8 62502 WASHER #6 BLACK OXIDE

47 2 62504 WASHER SHIM .625 ID 1.000 OD .048 THICK STEEL
48 1 62509 COVER SWITCH AUTO SKIP MODEL Z

49 2 67048 (NOT SHOWN) TERMINAL QUICK DISCONNECT DBL CRIMP

MALE 22-18 AWG .250 X .032 RED

50 2 67050 (NOT SHOWN) CONNECTOR SOCKET DBL CRIMP 22-18 AWG
.250 X .032 RED

67077 SHROUD PUSH PULL MODEL Z CLIMAX

51

1
52 1 67168 WASHER ISOLATING POWER COUPLING
53 2 67201 SPACER MOUNT PULL FEEDER
54 1 67313 (NOT SHOWN) WELD SAMPLE 2.750 ID X 3.500 OD X 2.000 (KB)
55 4" 69968 TUBING 1/4 1D 3/8 OD PVC BLACK
56 2 70226 LABEL CLIMAXLOGO 1.5 X 5.5
57 4 82918 SCREW M4 X 0.7 X 16MM FHSCS ZINC
58 4 82934 SCREW M4 X 0.7 X 12MM FHSCS ZINC
59 1 84532 POSITIONER QUILL ASSY BW3000
60 1 103117 SHROUD MOTOR STEP (MMP)
61 1 103140 SHROUD MOTOR DRIVE (MMP)
62 1 103142 GEARMOTOR 90 VDC 6.6 RPM 189 IN-LBS TORQUE 776.76:1
63 1 103144 |ASSY MOTOR MODIFIED STEP GEAR BW3000WORM 16DP
DOUBLE RH 1.0 14.5PA STEEL MODIFIED TO .3175 BORE (MMP)
64 1 103145 PLATE ADAPTER MOTOR STEP (MMP)
65 1 103146 PLATE ADAPTER MOTOR DRIVE (MMP)
66 1 103147 PULLEY ROTATION MOTOR (MMP)
67 1 103154 TOP PLATE ASSY BW3000 (MMP)
68 1 103209 GUIDE WORM AND THRUST PIN (MMP)
69 1 | SEE CHART | SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY 6 INCH STROKE
70 1 | SEE CHART |RACK QUILL 6 IN STROKE
71 1 | SEE CHART | CONNECTOR RECEPTACLE 22-16 NICKEL PLATED
72 1 | SEE CHART | QUILL 6 IN STROKE
73 1 | SEE CHART |BRACKET COVER SUB FRAME METAL CONNECTORS
74 1 | SEE CHART |BEZEL BW3000

ABBILDUNG A-4. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 103159)

Seite 100 BW3000 Betriebsanleitung



¥22/9 | 89¥29 | €8¥8S YO.LOINNOD TVLIW TIAVYL (WwWp0g) HONI 2L | S2rrs

¥eel9 89¥29 886€€ | HO.LOINNOO OILSV1d TIAVYL (WWH0E) HONI 2L | E€ThPS

122/9 | €l2vS | €8v8S HOLOINNOD VLI TIAVYL (WwzGL) HONI 9|  LZhPS
122/9 | €/2vS | 886EE | HOLOINNOD OILSV1d TIAVML (WWZG)) HONI 9| 6LYPS
N/d Nid Nid NOILdI¥OS3d ON L4Vd

SO WALl | Ly W3LI | 9L W3LI

SNOLLYINOIANOD F1aVIIVAVY

‘CLIMAX

X

5 bis Abbildung A-8 fur
Bohrungsschweil3maschinen mit der Seriennummer 22001029 und

alter. Abbildung A-1 bis Abbildung A-4 gelten fr
Bohrungsschweil3maschinen mit der Seriennummer 22001030 und

Siehe Abbildung A-
alter.

NOTICE

Seite 101

ABBILDUNG A-5. BW3000 BAuGRUPPE (P/N 85576)

P/N 52815-G, Rev. 10



DETAIL A

ABBILDUNG A-6. BW3000 BAUGRUPPE DETAILANSICHT A (P/N 85576)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 2 10844 |SCREW 6-32 X 3/8 FHSCS
3 1 11019 | RING SNAP 5/8 OD X .035 THICK
4 4 11315 |WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
5 6 11676 | SCREW 10-32 X 3/4 SHCS
6 8 11677 | SCREW 6-32 X 3/8 BHSCS
7 4 11678 | SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
8 3 12599 |SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS
9 1 12620 |SHCS 4-40 X 1/4
10 1 27895 |SCREW 5/16-18 X 5/16 SSSFP
11 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
12 2 30828 |SCREW 5-40 X 1/4 SHCS
13 2 30889 |SCREW 10-32 X 2-1/2 SHCS
14 1 30901 |SCREW 1/4-28 X 3/8 SSSFP
15 1 32947 |CONNECTOR POWER QUICK COUPLE
16 1 33988 |RECEPTACLE 16 PIN PLASTIC FLANGE
58483 |CONNECTOR RECEPTACLE 22-16 NICKEL PLATED
17 1 36627 |MOTOR MODIFIED STEP GEAR
18 1 36811 |INSERT WELDING CABLE SHORT
19 1 36812 |INSERT WELDING CABLE CLAMP
20 1 36813 |CABLE #2 AWG FLEX-A-PRENE BLACK
21 2 37407 |SWITCH STEP LIMIT
22 1 40179 |BELT V SPINDLE DRIVE GOODYEAR
23 1 40476 |WASHER SHIM .625 ID .875 OD .062 THK STEEL
24 2 40477 | SPRING COMP .845 OD X .067 WIRE X .875
25 1 40478 |BRG THRUST
26 1 40479 |BUSHING INSULATOR POWER COUPLING
27 1 40480 |COUPLING POWER UPPER
28 1 40482 |PULLEY POWER COUPLING
29 1 40558 |PULLEY ROTATION MOTOR STD
30 1 40565 |SHROUD MOTOR ROTATION
31 1 40566 |SHROUD STEP MOTOR
32 1 40571 |PLATE MOTOR ADAPTER
33 1 40572 | SCREW 8-32 X 3/16 SSSDP BRONZE TIP
34 2 40575 |BEARING QUILL
35 2 40576 |BUSHING INSULATOR QUILL
36 1 40592 | GUIDE WORM AND THRUST PIN
37 1 42015 | SWIVEL ASSEMBLY CONDUIT CONNECTOR
38 2 43874 |CAM INTERRUPT
39 4 48582 |SCREW 6-32 X 1/4 PPHSTS SELF TAPPING BLACK OXIDE
40 2 48846 |SCREW 3/8-16 X 3/8 SSSCP
41 1 54273 | SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY 6 INCH STROKE
62468 |SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY 12 INCH STROKE
42 1 57844 |BUSHING INSULATOR LOWER POWER CONNECTOR SUBFRAME
43 1 57845 |BUSHING INSULATOR POWER COUPLER

ABBILDUNG A-7. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 85576)

P/N 52815-G, Rev. 10
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ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
44 1 57846 |WASHER SPRING WAVE 1.404 ID X 1.819 OD
45 1 57847 |NUT JAMN 5/8-18 X 3/8 THICK
46 4 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
16 1 33988 |RECEPTACLE 16 PIN PLASTIC FLANGE
58483 |CONNECTOR RECEPTACLE 22-16 NICKEL PLATED
47 1 61210 |GEARMOTOR PAINTED BW3000 90 VDC 7 RPM TENV
48 1 62463 |COLLAR QUILL LOWER AUTO SHUTOFF MODEL Z
49 1 62464 |SCREW 8-32 X 3/8 SSSDP NYLON TIP
50 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
51 1 62490 |COLLAR UPPER AUTO OFF MODEL Z
52 1 62491 | SCREW 4-40 X 1/4 SSSDP NYLON TIP
53 1 62498 |RING SNAP 1-3/8 ID X .05 TH BLACK FINISH
54 1 62499 |COLLAR STEP ADJUSTABLE POWER COUPLING
55 1 62500 |SCREW 1/4-28 X 5/16 SSSCP
56 8 62502 |WASHER #6 BLACK OXIDE
57 2 62504 |WASHER SHIM .625 ID 1.000 OD .048 THICK STEEL
58 1 62506 |BRACKET COVER SUB FRAME METAL CONNECTORS
59 1 62509 |COVER SWITCH AUTO SKIP MODEL Z
60 2 67048 |(NOT SHOWN) TERMINAL QUICK DISCONNECT DBL CRIMP MALE 22-18 AWG
.250 X .032 RED
61 2 67050 |(NOT SHOWN) CONNECTOR SOCKET DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 RED
62 1 67077 |SHROUD PUSH PULL MODEL Z CLIMAX
63 1 67168 |WASHER ISOLATING POWER COUPLING
64 2 67201 |SPACER MOUNT PULL FEEDER
65 1 67221 |QUILL 6 IN STROKE
67224 |QUILL 12 IN STROKE
66 1 68385 |TOP PLATE ASSY BW3000
67 1 10837 |NUT 10-32 STDN ZINC PLATED
68 2 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
69 1 13243 | (NOT SHOWN) WIRE TIE MEDIUM .14 X 8
70 1 13863 |SCREW 10-32 X 1-3/4 SHCS
71 1 40180 | TERMINAL BLOCK EURO 2-POS 22-14AWG
72 1 40559 |SCREW 4-40 X 5/8 SPHMS
73 2 40588 |GROMMET 5/8 OD 5/16 ID
74 1 62484 |COVER ELECTRICAL QUILL POSITIONER
75 2 62485 |CLAMP 1/4 CABLE PLASTIC LOOP
76 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
77 1 62492 |PLATE MOTOR MOUNT STEP MODEL P MODEL Z
78 1 68988 |SHIM STEP LIMIT
79 1 70182 |COIL CORD HARNESS
80 1 70183 | (NOT SHOWN) KIT WIRE DISCRETE BW3000
81 4" 69968 |TUBING 1/4 ID 3/8 OD PVC BLACK
82 3 70226 |LABEL CLIMAXLOGO 1.5 X 5.5
83 1 72529 |RACK QUILL 6 IN STROKE
72530 |RACKQUILL 12 IN STROKE
84 1 84532 |POSITIONER QUILL ASSY BW3000

ABBILDUNG A-8. BW3000 BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 85576)

Seite 104 BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

ABBILDUNG A-9. SCHWEIRBKOPF (NUR KUNDENSPEZIFISCHE PRODUKTE) BAUGRUPPE 1 (P/N 91808)

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 105



DETAIL B

ABBILDUNG A-10. SCHWEIRKOPF-BAUGRUPPE 2 (P/N 91808)
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PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 4 10701 | SCREW 1/4-20 X 2 1/2 SHCS
3 1 10837 |NUT 10-32 STDN ZINC PLATED
4 6 10877 |SCREW 10-32 X 1/2 SHCS
5 1 11019 | RING SNAP 5/8 OD X .035 THICK
6 4 11676 | SCREW 10-32 X 3/4 SHCS
7 8 11677 | SCREW 6-32 X 3/8 BHSCS
8 7 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
9 2 12442 |NUT 4-40 STDN ZINC PLATED
10 1 13863 |SCREW 10-32 X 1-3/4 SHCS
1" 1 27895 |SCREW 5/16-18 X 5/16 SSSFP
12 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
13 SEE 30828 |SCREW 5-40 X 1/4 SHCS
CHART
14 1 32947 |CONNECTOR POWER QUICK COUPLE
15 1 33988 |RECEPTACLE 16 PIN PLASTIC FLANGE
16 1 36811 |INSERT WELDING CABLE SHORT
17 1 36812 |INSERT WELDING CABLE CLAMP
18 4.5 36813 |CABLE #2 AWG FLEX-A-PRENE BLACK (INCH)
19 8 37397 |SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS
20 2 37407 |SWITCH STEP LIMIT
21 1 40180 | TERMINAL BLOCK EURO 2-POS 22-14AWG
22 1 40476 |WASHER SHIM .625 ID .875 OD .062 THK STEEL
23 2 40477 | SPRING COMP .845 OD X .067 WIRE X .875
24 1 40478 |BRG THRUST
25 1 40479 |BUSHING INSULATOR POWER COUPLING
26 1 40480 |COUPLING POWER UPPER
27 1 40481 | SCREW 1/4-20 X 1/4 SSSCP
28 1 40558 |PULLEY ROTATION MOTOR STD
29 3 40559 |SCREW 4-40 X 5/8 SPHMS
30 2 40565 |SHROUD MOTOR ROTATION
31 1 40575 |BEARING QUILL
32 2 40576 |BUSHING INSULATOR QUILL
33 2 40583 | SPRING COMP .30 OD X .022 WIRE X .625 LONG
34 1 42015 | SWIVEL ASSEMBLY CONDUIT CONNECTOR
35 6 42846 |WASHER #4 FLAT
36 2 43874 |CAM INTERRUPT
37 4 48582 |SCREW 6-32 X 1/4 PPHSTS SELF TAPPING BLACK OXIDE
38 2 48846 |SCREW 3/8-16 X 3/8 SSSCP
39 7 53102 | (NOT SHOWN) CONNECTOR PIN CRIMP CONTACT 24-20 AWG MULTIMATE
40 1 57844 |BUSHING INSULATOR LOWER POWER CONNECTOR SUBFRAME
41 1 57845 |BUSHING INSULATOR POWER COUPLER
42 1 57847 |NUT JAMN 5/8-18 X 3/8 THICK
43 1 61210 |GEARMOTOR PAINTED BW3000 90 VDC 7 RPM TENV
44 2 62485 |CLAMP 1/4 CABLE PLASTIC LOOP
45 2 62487 | SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS

ABBILDUNG A-11. TEILELISTE SCHWEIRKOPFBAUGRUPPE 1 (P/N 91808)

P/N 52815-G, Rev. 10
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART QUILL | QUILL | QUILL |30828] 70657
NO. DESCRIPTION TUBE | HEAD | RACK | QTY | LENGTH

69279 | HEAD WELDING BW3000 18 INCH AUTO SKIP P/P READY PLASTIC CONNECTORS |89686 69275 |67118 |4 27.06
69280 | HEAD WELDING BW3000 24 INCH AUTO SKIP P/P READY PLASTIC CONNECTORS 89692 69276 |67117 |5 33.06
69270 | HEAD WELDING BW3000 36 INCH AUTO SKIP P/P READY PLASTIC CONNECTORS |89713 69277 |67116 |6 45.06

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
46 8 62502 |WASHER #6 BLACK OXIDE
47 2 62504 | WASHER SHIM .625 ID 1.000 OD .048 THICK STEEL
48 1 66871 |(NOT SHOWN) TERMINAL RING HIGH TEMP 22-18 AWG X #10HEAT-SHRINK RED
49 2 66948 |SCREW 6-32 X 1-3/8 SHCS
50 2 66971 |SCREW 10-32 X 3/16 SSSFP
51 1 66975 |COUPLING POWER ROTATE MODEL P
52 1 67008 |GROMMET 9/32ID X 5/8 OD X 1/16 (FITS 7/16 DIA)
53 2 67028 |(NOT SHOWN) CONNECTOR SPADE FEMALE DBL CRIMP 22-18 AWG .187 X .020 RED
54 1 67099 |ADAPTER BLOCK MOUNTING
55 1 67110 |COVERLIMITS
56 1 67111 |PLATE STEP MOTOR
57 2 67114 |GUIDE RACK FEELER
58 2 67115 |FEELER RACK
60 1 67126 | MOUNT MOTOR ROTATION
61 1 67157 | PINION RADIAL FACING SLIDE
62 1 67190 |GEARMOTOR PAINTED BW3000 90 VDC 11 RPM TENV
63 1 67195 |CORD COIL LONG STROKE 18 IN/24 IN/30IN/36 IN
64 1 67197 |BRACKET SWITCH INTERRUPT
65 2 67201 |SPACER MOUNT PULL FEEDER
66 1 67313 |WELD SAMPLE 2.750 ID X 3.500 OD X 2.000
67 1 67335 |BELTV 2L140 14 IN OD
68 2 67403 |(NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG MALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
69 2 67404 | (NOT SHOWN) TERMINAL SNAP-PLUG FEMALE 22-18AWG HEAT-SHRINK
70 1 69015 |BLOCK TRAVEL LIMIT SWITCH
72 1 70226 |LABEL CLIMAXLOGO 1.5X5.5
73 SEE 70657 | TUBING HEAT SHRINK .75 ID CLEAR 2:1 SHRINK RATIO 50 FT SPOOL
CHART

74 5 72147 |WASHER FLTW .220 ID X .500 OD MAX BLK OX
75 2 77983 |WASHER #4 SS
76 1 89665 |(NOT SHOWN) SCHEMATIC BW3000 BOREWELDER LONG STROKE
78 1 89731 | TOP SHROUD BW3000
79 1 89755 |HOUSING BODY MAIN QUILL POSITIONER
77 1 SEE QUILL TUBE

CHART
59 1 SEE QUILL RACK

CHART
71 1 SEE QUILL HEAD

CHART

ABBILDUNG A-12. TEILELISTE SCHWEIRKOPFBAUGRUPPE 2 (P/N 91808)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO. DESCRIPTION P/N 64162 LENGTH ITEM 10 P/N
54273 SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY 6 INCH STROKE 17.0in 62466
62468 SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY 12 INCH STROKE 22.5in 62467

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

1 4 10877 |SCREW 10-32 X .5 SHCS

2 1 14248 |PIN DOWEL HARDENED .125 X 3/8

3 1 31675 |KNOB ASSEMBLY OFFSET HEAD

4 2 32012 |SCREW 10-32 X 3/8 SSSCP

5 1 33955 |FITTING CONDUIT SPINDLE

6 1 40283 |FITTING TORCH ORIENTATION

7 1 40284 |NUT TORCH ORIENTATION FITTING

8 1 40578 |PLATE OFFSET HEAD SIDE

9 1 40579 |RACK OFFSET HEAD

10 1 CHART |CHART SPINDLE OFFSET HEAD ASSEMBLY

11 |CHART| 67162 |LINER BOREWELDER SPINDLE .065ID X .188 OD

ABBILDUNG A-13. OFFSET-KOPF-SPINDELBAUGRUPPE (P/N 83085)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
2 1 37407 |SWITCH STEP LIMIT
3 4 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
4 1 58483 |CONNECTOR RECEPTACLE 22-16 NICKEL PLATED
5 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
6 1 62506 |BRACKET COVER SUB FRAME METAL CONNECTORS
7 1 62509 |COVER SWITCH AUTO SKIP MODEL Z
8 1 67077 |SHROUD AUTO SKIP PUSH PULL MODEL Z CLIMAX
9 2 67201 |SPACER MOUNT PULL FEEDER
13 1 70226 |LABEL CLIMAXLOGO 1.5X5.5

ABBILDUNG A-14. BAUGRUPPE UMMANTELUNG MIT METALLSTECKER (P/N 68374)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
2 1 33988 |RECEPTACLE 16 PIN PLASTIC FLANGE
3 1 37407 |SWITCH STEP LIMIT
4 4 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
5 2 62487 |SCREW 4-40 X 3/4 BHSCS
6 1 62507 |BRACKET COVER SUB FRAME PLASTIC CONNECTORS
7 1 62508 |BEZEL BW3000
8 1 62509 |COVER SWITCH AUTO SKIP MODEL Z
9 1 67077 |SHROUD AUTO SKIP PUSH PULL MODEL Z CLIMAX
10 2 67201 |SPACER MOUNT PULL FEEDER
15 1 70226 |LABEL CLIMAXLOGO 1.5X5.5

ABBILDUNG A-15. BAUGRUPPE UMMANTELUNG MIT KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 68379)

P/N 52815-G, Rev. 10

Seite 111



D
®)

AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO. DESCRIPTION ITEM 4 P/N
28208 MOUNT RADIAL 5 IN RADIUS (125 MM) 67227
35006 MOUNT RADIAL 10 IN RADIUS (250MM) 67287
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

1 1 15595 |SCREW 1/4-20 X 1/4 SSSHDP

2 1 40586 |CLAMP RADIAL MOUNT

3 1 40591 |KNOB CLAMPING

4 1 CHART |BODY MOUNT RADIAL (SEE CHART)

ABBILDUNG A-16. RADIALHALTERUNG BAUGRUPPE (P/N 83081)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10849 |NUT 1/2-13 STDN
2 2 11779 |WASHER 1/2 FLTW SAE
3 2 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2
4 1 35933 |BASE ADJUSTABLE
5 4 37975 |WASHER SPRING BELLEVILLE 1/21D X 1 OD X .073
6 1 39179 |SCREW 1/2-13 X 2 HHHCS GRADE 8
7 3 39461 |SCREW 1/2-13 X 3 SQHSSCP
8 2 40591 |KNOB CLAMPING
9 1 66972 |SLIDER BASE ADJUST
10 1 66973 |SCREW ADJUSTMENT

ABBILDUNG A-17. VERSTELLBARE GERATEHALTERBAUGRUPPE (P/N 29037)

P/N 52815-G, Rev. 10
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Diese Seite bleibt absichtlich unbeschriftet
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ABBILDUNG A-18. DRAHTVORSCHUBGERAT-BAUGRUPPE (WERKSTATT-TYP) (P/N 82207)

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 115



ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

10837 |NUT 10-32 STDN ZINC PLATED

11058 |SCREW 8-32 X 1/8 SSSCP

11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS

12442 |NUT 4-40 STDN ZINC PLATED

19232 |SCREW 10-24 X 3/8 SHCS

29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0

37397 |SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS

40494 |GROMMET 2-3/8 OD X 1-1/2 1D

40501 |SCREW 8-32 X 1/2 PPHMS

40520 |SWITCH SPDP 15/32" HOLE DIA

46555 |SUPPORT WIRE REEL

48791 |SP FTG BARB 1/8NPTM X 1/4 HOSE 90 DEG BRASS

58481 |METAL CONNECTOR RECEPTACLE 14-5

17919 | PLASTIC CONNECTOR RECEPTACLE SIZE 13

14 8 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS

15 1 58486 |METAL CONNECTOR SOCKET RECEPTACLE 14-5

67163 |PLASTIC CONNECTOR SOCKET RECEPTACLE SIZE 11

16 1 58616 |(NOT SHOWN) CABLE WIRE FEED CONTROL 24V 12 FT METAL CONNECTORS
41852 |(NOT SHOWN) CABLE WIRE FEED CONTROL 24V 12 FT PLASTIC CONNECTORS

alalala
NN R E RTINS
NI R R I ES B Y I BN N

17 2 61268 |WASHER SHLDR SPACER 3/8 BLACK NYLON

18 |1.7in| 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE

19 1 63504 |LABEL WARNING

20 |8.5in| 67031 |(NOT SHOWN) TUBING 1/4 ID 3/8 OD PVC CLEAR

21 2 67034 |SCREW 5/16-18 X 1 HHCS BLK OX

22 4 67037 |WASHER 5/16 FLTW SAE BLK OX

23 1 67039 |FITTING CONDUIT FEEDER BW3000

24 2 67048 | (NOT SHOWN) CONNECTOR PIN DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 RED
25 1 67059 |THUMBSCREW 1/4-20 X 3/4 NO SHOULDER

26 2 67064 |CLAMP HOSE 3/8 DIA DBL PINCH STEEL

27 1 67074 |FEED MECHANISM WIRE FEEDER WITH FEED ROLLS

28 1 67075 |ISOLATOR FEED MECHANISM

29 6 67076 |BUMPER .78 OD X .56 TALL RUBBER W/WASHER

30 1 67203 |BRACKET SWITCH PULL FEEDER

31 1 67331 |SOLENOID COIL & VALVE 24V

32 1 69012 |(NOT SHOWN) HARNESS WIRE FEEDER 24V PUSH/PULL SHOP STYLE
33 1 69332 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/8 NPT MALE AIR

34 1 69856 |ASSY FRAME & COVER WIRE FEEDER SHOP STYLE

35 1 69977 |LABEL WIRE FEEDER SWITCH PUSH/PULL

36 2 70227 |LABEL CLIMAXLOGO 2 X 8

37 1 71107 | (NOT SHOWN) CRATE 14.5 X 28 X 11.5 X 5/8 PLY SHOP STYLE WIRE FEEDER
38 1 71527 |FTG BARB 1/8 NPTM X 1/4 HOSE BRASS

39 2 71570 |NUT 5/16-18 STDN BLK OX

40 1 77159 |CAP PUSH ON ROUND FOR 5/16 TO 3/8 OD X 3/4 INSIDE HEIGHT BLACK VINYL
Y 1 77774 | (NOT SHOWN) INSERT FOAM SHOP STYLE WIRE FEEDER BW3000

42 2 89609 |PLUG END SQUARE 3/4 TUBE

43 2 89610 |PLUG TUBING 1X3

ABBILDUNG A-19. DRAHTVORSCHUBGERAT-BAUGRUPPE (WERKSTATT-TYP) TEILELISTE (P/N 82207)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 11877 |PIN DOWEL 1/4 DIAX 2
2 1 67034 |SCREW 5/16-18 X 1 HHCS BLK OX
3 1 67275 |BODY WIRE STRAIGHTENER WELDED
4 1 67276 |GUIDE WIRE STRAIGHTENER
5 1 67278 |KNOB THREADED ROD ASSY
6 1 67279 |BRG BALL 8MM ID X 22MM OD X .497 W/SEALS DEEP GROOVE
7 1 71322 | (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION SHEET WIRE STRAIGHTENER SHOP STYLE WIRE FEEDER
8 1 71568 |NUT 1/4-20 JAMN BLK OX
9 1 71570 |NUT 5/16-18 STDN BLK OX

ABBILDUNG A-20. DRAHTRICHTER (FUR DRAHTVORSCHUBGERAT (WERKSTATT-TYP)) BAUGRUPPE (P/N 35357)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 7 10837 |NUT 10-32 STDN ZINC PLATED
2 20 11315 |WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
3 12 11673 |SCREW 10-32 X 1/2 BHSCS
4 4 11674 | SCREW #10-32 x 5/8 BHSCS
5 1 15307 |SCREW 1/2-13 X 1 SHCS
6 1 46555 |SUPPORT WIRE REEL
7 1 67302 |CASE PELICAN ENCLOSED W/FEED BOX NO LOGO NO CUSTOM FOAM
8 1 67315 |WIRE FEED ENCLOSED PANEL BOX
9 1 67316 |WIRE FEED ENCLOSED TOP SUPPORT
10 1 67317 |WIRE FEED ENCLOSED SPOOL FRAME

ABBILDUNG A-21. DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) BAUGRUPPE (P/N 69018)
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PART No.
66946
44993

AVAILABLE ASSEMBLIES
WIRE FEEDER ENCLOSED METAL CONNECTORS

PUSH/PULL READY 24 VDC
WIRE FEEDER ENCLOSED PLASTIC CONNECTORS

PUSH/PULL READY 24 VDC

ABBILDUNG A-22. DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) ZUG-DRUCK-BEREIT 24 VDC BAUGRUPPE (PN
82174)

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 119



ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089

10702 |WASHER 1/4 FLTW SAE

11058 |SCREW 8-32 X 1/8 SSSCP

11359 |SCREW 8-32 X 3/8 BHSCS

11852 | SCREW 8-32 X 1/2 BHSCS

12442 |NUT 4-40 STDN ZINC PLATED

29154 [PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0

40512 |NUT 1/4-20 LOCKING ZINC PLATED

40520 |SWITCH SPDP 15/32" HOLE DIA

41852 |(NOT SHOWN) CABLE WIRE FEED CONTROL 24V 12 FT PLASTIC
58616 |CONNECTORS

(NOT SHOWN) CABLE WIRE FEED CONTROL 24V 12 FT METAL
CONNECTORS

44800 |SCREW 10-32 X 3/8 SSSFP

48791 |SP FTG BARB 1/8NPTM X 1/4 HOSE 90 DEG BRASS

51617 |[SOLENOID COIL 24 VOLT

58481 [METAL CONNECTOR RECEPTACLE 14-5

17919 |PLASTIC CONNECTOR RECEPTACLE SIZE 13

15 8 58482 [SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS

16 1 58486 |METAL CONNECTOR SOCKET RECEPTACLE 14-5

67163 [PLASTIC CONNECTOR SOCKET RECEPTACLE SIZE 13

17 |1.25in| 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
18 1 63213 |[FITTING CONDUIT FEEDER SHORT

19 1 63504 [LABEL WARNING

20 1 65473 [SOLENOID BODY 24V

21 1 65474 |BALL 5/32 302 SS GRADE 100

22 | 85in | 67031 |(NOT SHOWN) TUBING 1/4 ID 3/8 OD PVC CLEAR

23 1 67059 [THUMBSCREW 1/4-20 X 3/4 NO SHOULDER

—_

Olo|IN[oO|O|B~|WIN

22NN

-
o

11
12
13
14

Alalala

24 2 67064 |CLAMP HOSE 3/8 DIA DBL PINCH STEEL

25 2 67179 [SPACER SHOULDER FLANGED .260 ID X .312 OD

26 1 67300 [FEED MECHANISM COMPACT 4 ROLL W/MOTOR & FEED ROLLS
27 1 69017 [(NOT SHOWN) HARNESS ENCLOSED WIRE FEEDER PUSH/PULL
28 1 69018 [ENCLOSED WIRE FEEDER ASSEMBLY

29 1 69332 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/8 NPT MALE AIR

30 1 69924 [COVER SWITCH WIRE FEEDER ENCLOSED PUSH/PULL

31 1 69977 [LABEL WIRE FEEDER SWITCH PUSH/PULL

32 1 70423 |PAD ISOLATOR W/F ENCLOSED

33 1 71527 |FTG BARB 1/8 NPTM X 1/4 HOSE BRASS

34 1 77159 [CAP PUSH ON ROUND FOR 5/16 TO 3/8 OD X 3/4 INSIDE HEIGHT BLACK

VINYL
35 1 70227 |LABEL CLIMAXLOGO 2X 8

ABBILDUNG A-23. DRAHTVORSCHUBGERAT (GESCHLOSSEN) ZUG-DRUCK-BEREIT 24 VDC BAUGRUPPE TEILELISTE
(PIN 82174)
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CONNECTORS PUSH/PULL 24VDC

AVAILABLE ASSEMBLIES PART No.
FEED SYSTEM TOP MOUNT METAL 64288
CONNECTORS PUSH PULL 24 VDC
FEED SYSTEM TOP MOUNT PLASTIC 44992

ABBILDUNG A-24. BAUGRUPPE ZUFUHRSYSTEM (P/N 82097)

“CLIMAX

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 4 11678 |SCREW 10-32 X 3/8 BHSCS
3 4 12442 |NUT 4-40 STDN ZINC PLATED
5 4 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
6 1 58617 |[(NOT SHOWN) CABLE ASSY P/P WF CONTROL 10 FT METAL CONNECTORS
70195 |[(NOT SHOWN) CABLE ASSY P/P WF CONTROL 10 FT PLASTIC CONNECTORS
7 |4.0in| 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
8 2 67000 |SCREW 5/16-18 X 3/4 HHCS
9 1 67006 |FTG NIPPLE 1/8 NPTM X 1/8 NPTM X 3/4 BRASS
10 4 67037 |WASHER 5/16 FLTW SAE BLK OX
11 2 67050 |CONNECTOR SOCKET DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 RED
12 1 67063 |CONNECTOR PLUG 11-4 PLASTIC
58481 |CONNECTOR RECEPTACLE 14-5 NICKEL PLATED
13 2 67155 |CONNECTOR PIN CRIMP CONTACT 18/16 AWG
14 1 67199 |ADAPTER INLET PULL FEEDER
15 1 67200 |PLATE MOUNTING PULL FEEDER
16 1 67210 |WIRE FEEDER TOP MOUNT 1 ROLL
17 1 67331 |SOLENOID COIL & VALVE 24V
18 1 69003 |FITTING PULL FEEDER SPINDLE
19 1 69332 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/8 NPT MALE AIR
20 2 71570 |NUT 5/16-18 STDN BLK OX
21 1 77159 |CAP PUSH ON ROUND FOR 5/16 TO 3/8 OD X 3/4 INSIDE HEIGHT BLACK VINYL
4 2 53102 |CONNECTOR CRIMP CONTACT MALE 24-20 AWG MULTIMATE
ABBILDUNG A-25. BAUGRUPPE ZUFUHRSYSTEM TEILELISTE (P/N 82097)
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ABBILDUNG A-26. BAUGRUPPE KOMPAKTER 152 MM (6") FLACHENBRENNER (P/N 48013)

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 123



PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 1 10888 |SCREW 1/4-20 X 1 FHSCS
3 1 17131 [SCREW 1/4-20 X 7/8 SHCS
4 1 36625 |SPACER STEP DRIVE
5 1 40546 |CABLE ASSEMBLY TORCHES #4 AWG X 12 IN
6 1 48870 |BLOCK END FACE TORCH
7 44 in 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
8 2 64062 |HOSE CLAMP WIRE 1/2 ID STYLE SELF CINCHING
9 28in | 64063 |[HOSE AIR 1/41D X 1/2 OD
10 2 66965 |KNOB KNURLED 1 IN. OD X 3/4 W/ 1/4-28 HOLE
11 2 66968 |FTG ELBOW 1/8 NPTM X 1/8 NPTF STREET 45 BRASS
12 9 66971 |SCREW 10-32 X 3/16 SSSFP
13 1 67026 |WASHER FENDER 1/4 1D X 7/8 OD 11 GA
14 1 67027 |WASHER 3/16 ID X 3/8 OD X .015 HARD FIBER GREY
15 1 67029 |NUT 3/8-16 STDN LEFT HAND
16 1 67036 |NUT FACE TORCH 3/8-12 LH ACME
17 1 67139 |BLOCK HUB FACE TORCH
18 1 67140 |BLOCK TRAVELING
19 1 67145 |HUB FACE TORCH
20 1 67148 |GEAR BEVEL MODIFIED
21 1 67149 | GEAR BEVEL PINION
22 1 67150 |SPACER TORCH ROD END .257 ID X .500 OD X .10
23 1 67153 |ASSY ROD TORQUE RESTRAINT
24 1 67154 |SPACER GEAR FACE TORCH .093 THICK
25 1 67175 |WASHER SHIM .313 ID .438 OD .010 THK
26 1 67182 |LEADSCREW SHORT 3/8-12 ACME LH
27 1 67250 |(NOT SHOWN) CASE W/O LOGO COMPACT FACE TORCH
28 1 67272 |BAR MOUNTING 6 IN RADIAL FACE TORCH
29 3 67289 |SPACER GEAR FACE TORCH .010 THICK
30 1 67296 |ROD ROUND GUIDE 6.25 LONG RADIAL TORCH
31 1 67297 |GUIDE SQUARE FACE TORCH SHORT
32 1 67304 |EXTENSION OVER-CENTER FACE TORCH
33 1 67321 |LEADSCREW SHORT 3/8-16 LH
34 1 69019 |HOLDER TRAMMEL TORCH NOZZLE W/ 1/4-20 STUD
35 1 69318 |SCREW 5/16-18 X 1/2 SPHMS 18-8 STAINLESS
36 1 69778 |DIFFUSER WELDING
37 1 69865 | TIP WELDING (.035/.9mm)
38 1 69866 |NOZZLE WELDING
39 1 71133 | (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION COMPACT FACE TORCH
40 2 71527 |FTG BARB 1/8 NPTM X 1/4 HOSE BRASS

ABBILDUNG A-27. BAUGRUPPE KOMPAKTER 152 MM (6") FLACHENBRENNER TEILELISTE (P/N 48013)
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ABBILDUNG A-28. BAUGRUPPE 203 MM (8") FLACHENBRENNER (P/N 28186)

Seite 125
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10671 SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
2 1 10841 SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
3 1 10888 SCREW 1/4-20 X 1 FHSCS
4 1 11118 SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
5 1 19236 WASHER 3/8 FLTW HARDENED
6 1 36625 SPACER STEP DRIVE
7 1 40546 CABLE ASSEMBLY
8 1 48870 BLOCK END FACE TORCH
9 1 61389 BAR 6 IN EXTENDER TORCH HEAD
10 50in 62505 LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
11 1 64059 ROD TORCH HEAD
12 1 64060 TORCH TRAMMEL NOZZLE STYLE 2
13 36 in 64063 HOSE 1/4 1D X 1/2 OD
14 1 64064 SCREW 3/8-16 X 1/4 SSSFP
15 9 66971 SCREW 10-32 X 3/16 SSSFP
16 1 67004 HOLDER TRAMMEL TORCH NOZZLE
17 1 67027 WASHER 3/16 ID X 3/8 OD X .015 HARD FIBER GREY
18 1 67029 NUT 3/8-16 STDN LEFT HAND
19 1 67036 NUT FACE TORCH 3/8-12 LH ACME
20 3 67058 FTG HOSE END 1/4 HOSE TO 1/8 NPTF
21 1 67073 LEADSCREW FACE TORCH 3/8-12 LH ACME
22 1 67139 BLOCK HUB FACE TORCH
23 1 67140 BLOCK TRAVELING
24 1 67141 ROD ROUND GUIDE 8.25 LONG RADIAL TORCH
25 1 67142 CHART GUIDE BAR SQUARE
26 1 67144 LEADSCREW RADIAL TORCH 3/8-16 LH X 5.25
27 1 67145 HUB FACE TORCH
28 1 67148 GEAR BEVEL MODIFIED
29 1 67149 GEAR BEVEL PINION
30 1 67150 SPACER TORCH ROD END .257 ID X .500 OD X .10
31 1 67151 BAR 2 IN EXTENDER TORCH HEAD
32 1 67153 ASSY ROD TORQUE RESTRAINT
33 1 67154 SPACER GEAR FACE TORCH .093 THICK
34 1 67175 WASHER SHIM .313 ID .438 OD .010 THK
35 3 67289 SPACER GEAR FACE TORCH .010 THICK
36 1 68991 RADIUS ASSEMBLY FACE
37 1 69004 EXTENSION OVER CENTER
38 1 69316 SCREW 3/8-16 X 1/2 SPHMS 18-8 STAINLESS
39 1 69318 SCREW 5/16-18 X 1/2 SPHMS 18-8 STAINLESS
40 2 69778 DIFFUSER WELDING
4 2 69865 TIP WELDING (.035/.9mm)
42 2 69866 NOZZLE WELDING
43 1 71320 (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION FACING TORCH

ABBILDUNG A-29. BAUGRUPPE 203 MM (8") FLACHENBRENNER TEILELISTE (P/N 28186)
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ABBILDUNG A-30. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER (P/N 28020)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10220 |[SCREW 1/4-20 X 1 HHSC
2 4 10560 |[SCREW 10-32 X 3/8 FHSCS
3 1 10670 |[SCREW 1/4-20 X 3/8 SHCS
4 1 10671 |SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
5 1 10841 [SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
6 4 10844 [SCREW 6-32 X 3/8 FHSCS
7 2 11118 [SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
8 1 13987 [NUT 3/8-16 STDN ZINC PLATED
9 1 17131 [SCREW 1/4-20 X 7/8 SHCS
10 1 19236 |WASHER 3/8 FLTW HARDENED
11 1 36625 |SPACER STEP DRIVE
12 1 48870 [BLOCK END FACE TORCH
13 | 90in 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
14 1 64059 |ROD TORCH HEAD
15 1 64060 |TORCH TRAMMEL NOZZLE STYLE 2
16 2 64062 |HOSE CLAMP WIRE 1/2 ID STYLE SELF CINCHING
17 | 72in 64063 |HOSE AIR1/41D X 1/20D X 72"
18 1 64064 |SCREW 3/8-16 X 1/4 SSSFP
19 6 66971 |SCREW 10-32 X 3/16 SSSFP
20 2 66981 |SCREW 1/4-20 X 1/2 PHSMS
21 2 66984 |SCREW 1/4 DIA X 1/8 X 10-32 SHLDCS
22 1 67004 |HOLDER TRAMMEL TORCH NOZZLE
23 1 67026 |WASHER FENDER 1/4 1D X 7/8 OD 11 GA
24 1 67027 |WASHER 3/16 ID X 3/8 OD X .015 HARD FIBER GREY
25 1 67140 |BLOCK TRAVELING
26 1 67145 |HUB FACE TORCH

ABBILDUNG A-31. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER TEILELISTE 1 (P/N 28020)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
27 2 67150 |SPACER TORCH ROD END .257 ID X .500 OD X .10
28 1 67151 |BAR 2 IN EXTENDER TORCH HEAD
29 1 67153 |ASSY ROD TORQUE RESTRAINT
30 2 67175 |WASHER SHIM .313 ID .438 OD .010 THK
31 1 67243 |GEAR SWING 20T
32 1 67245 |GEAR SWING 10T
33 1 67252 |BLOCK SEAT TORCH PINION
34 1 67253 |BLOCK SEAT TORCH HUB
35 1 67254 |PLATE PINION BLOCK RIGHT SIDE
36 1 67257 |PLATE PINION BLOCK LEFT SIDE
37 1 67259 |PLATE RIGHT HUB SIDE
38 1 67261 |PLATE LEFT HUB SLIDE
39 2 67266 |BRACKET SEAT TORCH TUBE
40 1 67269 |SCREW 3/8-16 RH LEAD
41 3 67289 |SPACER GEAR FACE TORCH .010 THICK
42 1 68154 |ROD SEAT TORCH GUIDE
43 1 68157 |GUIDE SEAT TORCH SQUARE
44 1 68991 |RADIUS ASSEMBLY FACE
45 1 68997 |TUBE TOMMY 8 INCH CONICAL SEAT TORCH
46 1 69316 |SCREW 3/8-16 X 1/2 SPHMS 18-8 STAINLESS
47 1 69318 |SCREW 5/16-18 X 1/2 SPHMS 18-8 STAINLESS
48 2 69778 |DIFFUSER WELDING
49 2 69865 |TIP WELDING (.035/.9mm)
50 2 69866 |NOZZLE WELDING
51 1 71323 | (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION CONICAL SEAT TORCH
52 3 71527 |FTG BARB 1/8 NPTM X 1/4 HOSE BRASS
53 1 77828 |CABLE ASSEMBLY TORCHES #4 AWG X 17 IN

ABBILDUNG A-32. BAUGRUPPE KEGELSITZBRENNER TEILELISTE 2 (P/N 28020)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST

TEM | aTvy PIN: DESCRIPTION
1 1 10160 | SCREW 1/4-20 X 3/4 SHCS
2 1 10671 SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
3 1 10841 SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
4 1 11118 | SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
5 1 17131 SCREW 1/4-20 X 7/8 SHCS
6 1 36170 | ADAPTER STANDARD TORCH TO FACE OR TRAMMEL
7 1 36625 | SPACER STEP DRIVE
8 1 40554 | HUB ASSEMBLY TRAMMEL TORCH STANDARD
69005 | HUB ASSY TRAMMEL TORCH 28 INCH DIA RANGE
AR N AVAILABLE ASSEMBLIES 70128 | HUB ASSY TRAMMEL TORCH 56 INCH DIA RANGE
9 1 40555 | RADIUS ASSEMBLY
27013 TORCH TRAMMEL O.D. 10 62 62505 LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE - PER INCH (NOT SHOWN)
38506 TORCH TRAMMEL EXTENDED DIA TO 28 84 28 DIA TRAMMEL
53004 TORCH TRAMMEL EXTENDED DIA TO 56 112 56 DIA TRAMMEL
1 1 64059 | ROD TORCH HEAD
12 1 64060 | TORCH TRAMMEL NOZZLE STYLE 2
13 2 64062 | HOSE CLAMP WIRE 1/2 ID STYLE SELF CINCHING
14 42 64063 | HOSE AIR 1/4 ID X 1/2 OD - PER INCH
NOTE: 60 28 DIA TRAMMEL
1. LISTED QTY OF LINER AND AIR HOSE IS DOUBLE
WHAT IS REQUIRED FOR THIS ASSEMBLY. THIS %2 56 DIA TRAMMEL
PROVIDES EXTRA FOR FUTURE REPLACEMENT. 5 ! 64064 | SCREW 3/8-16 X 1/4 SSSFP
16 1 67004 | HOLDER TRAMMEL TORCH NOZZLE
17 1 67150 | SPACER TORCH ROD END .257 ID X .500 OD X .10
18 1 67151 BAR 2 IN EXTENDER TORCH HEAD
19 2 69778 | DIFFUSER WELDING
20 2 69865 | TIP WELDING (.035/.9mm)
21 2 69866 | NOZZLE WELDING
22 3 71527 | FTG BARB 1/8 NPTM X 1/4 HOSE BRASS

ABBILDUNG A-33. BAUGRUPPE AURENSCHWEIRBRENNER (P/N 81384)
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(4) PARTS LIST
ITEM| QTY |PART No. DESCRIPTION
1 | 1 | 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 | 1 | 69778 |DIFFUSER WELDING
3 | 1 | 69865 |TIP WELDING (0.9mm/.035 in)
4 | 1 | 69866 |NOZZLE WELDING
5 | 80in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #2 (.065 in ID X .144 in OD)

8.0in | 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #3 (.065 in ID X .144 in OD)
9.6in | 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #4 (.065in ID X .144 in OD)
13.0in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #5 (.065 in ID X .144 in OD)
14.0in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #6 (.065 in ID X .144 in OD)
156.5in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #7 (.065 in ID X .144 in OD)
16.8in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #8 (.065in ID X .144 in OD)
18.5in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #9 (.065 in ID X .144 in OD)

LA ASSENBLIES T 20.0in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #10 (.065 in ID X .144 in OD)
0.
, 21.0in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #11 (.065 in ID X .144 in OD)
TORCH #2 (114-190mm OR 4.5-7.5in) | 29032 22.8in| 62505 |(NOT SHOWN)LINER TORCH #12 (.065 in ID X .144 in OD)
TORCH #3 (152-228mm OR 6-9 in) 29033 |[ 641 | 1 | 67020 |NFIS TORCH BODY #2
TORCH #4 (203-279mm OR 8-11 in) 29034 69234 |NFIS TORCH BODY#3
TORCH #5 (254-330mm OR 10-13in) | 29035 69235 | NFIS TORCH BODY #4
: 69236 |NFIS TORCH BODY #5
TORCH #6 (305-381mm OR 12-15in) | 30345 69237 | NFIS TORGH BODY #6
TORCH #7 (356-432mm OR 14-17 in) 31792 69238 |NFIS TORCH BODY #7
TORCH #8 (406-482mm OR 16-19in) | 30346 69239 |NFIS TORCH BODY #8
TORCH #9 (457-533mm OR 18-21 in) 30710 69240 | TORCH BODY #9
TORCH #10 (508-584mm OR 20-23in) | 30711 69241 1 TORCH BODY #10
69242 |TORCH BODY #11
TORCH #11 (558-635mm OR 22-25in) | 30712 69243 | TORGH BODY #12
TORCH #12 (609-685mm OR 24-27 in) | 30713 6.2 | 1 69829 |FTG TORCH EXT MALE W/PILOT

ABBILDUNG A-34. BAUGRUPPE STANDARDBRENNER NR.2-12 (P/N 82215)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 6IN 62505 |(NOT SHOWN) LINER .065IN ID X .144IN OD
3 1 69865 | TIP WELDING (.035/.9mm)
4 1 69866 |NOZZLE WELDING
ABBILDUNG A-35. BAUGRUPPE BRENNER NR.1A (P/N 39723)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10671 |SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
2 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
3 1 11118 |SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
4 1 36625 |SPACER STEP DRIVE
5 1 61387 |BAR 4 IN EXTENDER TORCH HEAD
6 1 61389 |BAR 6 IN EXTENDER TORCH HEAD
7 |120in| 62505 |(NOT SHOWN) LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
8 1 64059 |ROD TORCH HEAD
9 1 64060 |TORCH TRAMMEL NOZZLE STYLE 2
10 [102in| 64063 |[HOSE 1/41D X 1/2 OD
11 1 64064 |SCREW 3/8-16 X 1/4 SSSFP
12 2 67058 |FTG HOSE END 1/4 HOSE TO 1/8 NPTF
13 1 68998 |HUB TELESCOPE 13/24 TORCH
14 1 69778 |DIFFUSER WELDING
15 1 69865 | TIP WELDING (.035/.9mm)
16 1 69866 |NOZZLE WELDING
17 1 70496 | (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION TORCH #13/24 EXTENDED RANGE

ABBILDUNG A-36. BRENNER NR.13/24 BAUGRUPPE (P/N 34473)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST

ITEM QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10671 | SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
2 1 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
3 1 36625 [SPACER STEP DRIVE
4 255IN 62505 |LINER BOREWELDER .065 ID X .144 OD
5 1 64058 |HUB BEARING CLEARANCE TORCH #6 TO #12 RANGE
6 1 64059 |ROD TORCH HEAD
7 1 64060 |TORCH TRAMMEL NOZZLE STYLE 2
8 2 64062 |HOSE CLAMP WIRE 1/2 ID STYLE SELF CINCHING
9 18.5IN 64063 |HOSE AIR 1/4 1D X 1/2 OD
10 1 64064 |SCREW 3/8-16 X 1/4 SSSFP
11 2 67058 |FTG HOSE END 1/4 HOSE TO 1/8 NPTF
12 1 69778 |DIFFUSER WELDING
13 1 69865 | TIP WELDING (.035/.9mm)
14 1 69866 |NOZZLE WELDING

ABBILDUNG A-37. BRENNERLAGERHALTERUNG (P/N 70132)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO DESCRIPTION

29038 |EXTENSION TORCH 3IN

29039 |EXTENSION TORCH 6IN

“CLIMAX

PARTS LIST
ITEM [ QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 3IN 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
6IN

ABBILDUNG A-38. BAUGRUPPE BRENNERVERLANGERUNG 76 MM (3") UND 152 MM (6") (P/N 82155)

P/N 52815-G, Rev. 10
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO DESCRIPTION
29040 |EXTENSION TORCH 12IN (305MM)
29065 | EXTENSION TORCH 18IN (457MM)
PARTS LIST
ITEM | QTY | P/N: DESCRIPTION
1 2 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP
2 | 12N [ 62505 [LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
18IN
ABBILDUNG A-39. BAUGRUPPE BRENNERVERLANGERUNG 305 MM (12") UND 457 mm (18") (P/N 85213)
Seite 136 BW3000 Betriebsanleitung
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DETAIL A

PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION

1 3 10840 |RING O 1/16 X 1/2 ID X 5/8 OD (VMI)

2 2 10841 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSCP

3 |CHART| 35011 |STABILIZER-LINER

4 2 40549 | CLAMP HOSE 3/4 DIA DBL PINCH

5 |CHART| 40550 |HOSE HYDRAULIC 3/8 HIGH PRESSURE

6 1 40551 |FTG CONDUIT SPINDLE UNION BW3000

7 |CHART| 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE

8 1 66987 |NUT CONDUIT SPINDLE UNION

9 3in 76644 |HEAT SHRINK TUBE 1 INCH DIA BLACK PVC

10 1 86832 |NIPPLE CONDUIT FEEDER END BW3000

1 2 86835 |O-RING 3/32" X 1/16" ID X 1/4" OD BUNA-N DASH 102

12 1 86836 |SCREW WITH WIRE ORIFICE SEAL CONDUIT

13 1 86847 |WASHER .25 OD .068 ID x .025 THK.

AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO. DESCRIPTION P/N 35011 P/N 40550 PIN 62505
31894 CONDUIT WIRE FEED 2FT (0.6M) LONG 22 24 27
31895 CONDUIT WIRE FEED 3FT (0.9M) LONG 34 36 39
35574 CONDUIT WIRE FEED 4FT (1.2M) LONG 46 48 51
34813 CONDUIT WIRE FEED 5FT (1.5M) LONG 58 60 63
69889 CONDUIT WIRE FEED 6FT (1.8M) LONG 70 72 75
69890 CONDUIT WIRE FEED 8FT (2.4M) LONG 94 % 99
34043 CONDUIT WIRE FEED 10FT (3.0M) LONG 118 120 123
55707 CONDUIT WIRE FEED 12FT (3.6M) LONG 142 144 147
45256 CONDUIT WIRE FEED 15FT (4.5M) LONG 178 180 183

ABBILDUNG A-40. BAUGRUPPE KABELKANAL DES DRAHTVORSCHUBGERATS (P/N 78533)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 13243 [(NOT SHOWN)WIRE TIE MEDIUM .14 X 8
2 1 48939 |NUT SIZE B INERT GAS
3 [240in| 64063 |HOSE 1/41D X 1/2 0D
4 2 67007 |CLAMP HOSE 1/2 DIA DBL PINCH STEEL
5 1 67033 |FTG NIPPLE INERT GAS B SIZE 1/4 HOSE
6 1 67065 |FTG HOSE END 1/4 HOSE TO 1/4 NPTF
7 1 72570 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR ARO STYLE
ABBILDUNG A-41. BAUGRUPPE SCHUTZGASSCHLAUCH (P/N 30774)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 36812 |INSERT WELDING CABLE CLAMP
2 72in 36813 |CABLE POWER COUPLING
3 1 67159 |CONNECTOR POWER MALE
4 1 67235 |HOLDER ELECTRODE

ABBILDUNG A-42. BAUGRUPPE ELEKTRODENSTABHALTERUNG (P/N 36169)
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AVAILABLE CONFIGURATION
PART NO. DESCRIPTION P/N 83988 QTY
32042 CABLE ASSY POWER SUPPLY LINCOLN 14 PIN PLASTIC CONNECTORS 25 FT 301"
44232 CABLE ASSY POWER SUPPLY LINCOLN 14 PIN PLASTIC CONNECTORS 50 FT 601"
47767 CABLE ASSY POWER SUPPLY LINCOLN 14 PIN PLASTIC CONNECTORS 75 FT 901"
47766 CABLE ASSY POWER SUPPLY LINCOLN 14 PIN PLASTIC CONNECTORS 100 FT 1201"
PARTS LIST
ITEM [ QTY PIN: DESCRIPTION

1 1" 22351 |[(NOT SHOWN) WIRE 18 AWG 600V RED TYPE MTW

2 1 34760 |CONNECTOR CABLE CLAMP 17-3 PLASTIC

3 1 47013 |BOOT #8 RUBBER

4 1 58480 |CONNECTOR CABLE CLAMP STEP DOWN 20 TO 14 NICKEL PLATED

5 1 58576 |CONNECTOR PLUG 17-14 PLASTIC

6 7 67155 |CONNECTOR PIN CRIMP CONTACT 18/16 AWG

7 5 67169 |CONNECTOR CRIMP PIN MALE 16-22 AWG

8 2 67214 |RUBBER BUSHING FOR MS3057A CABLE CLAMP .312 ID

9 1 67298 |CONNECTOR V300 14 PIN KEY

10 1 70657 | TUBING HEAT SHRINK .75 ID 2:1 SHRINK RATIO CLEAR 1.5 LONG

11 |CHART| 83988 |CORD TYPE SOOW 18 AWG 5 COND 600V .325 OD UNSHIELDED GRAY JACKET

ABBILDUNG A-43. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNGSKABEL 14-POLIGE KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 72101)
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AVAILABLE CONFIGURATION
PART No DESCRIPTION P/N 83988 QTY
55327 CABLE ASSY POWER SUPPLY LINCOLN MULTI WELD 6 PIN PLASTIC CONNECTORS 25 FT 301"
PARTS LIST
ITEM | QTY P/IN: DESCRIPTION
1 1 34760 |CONNECTOR CABLE CLAMP 17-3 PLASTIC
2 1 47013 |BOOT #8 RUBBER
3 1 58576 |CONNECTOR PLUG 17-14 PLASTIC
4 1 67138 |CONNECTOR CABLE CLAMP MS3057A SIZE 18
5 7 67155 | TERMINAL PIN 18-16 AWG
6 1 67214 |RUBBER BUSHING FOR MS3057A CABLE CLAMP .312 ID
7 1 70259 |CONN PLUG 6 PIN
8 1 70655 |TUBING HEAT SHRINK .5 ID 2:1 SHRINK RATIO CLEAR
9 |[CHART| 83988 |CORD TYPE SOOW 18 AWG 5 COND 600V .325 OD UNSHIELDED GRAY JACKET

ABBILDUNG A-44. BAUGRUPPE STROMVERSORGUNGSKABEL 6-POLIGE KUNSTSTOFFSTECKER (P/N 72138)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY | PN: DESCRIPTION
1 1 34760 |CONNECTOR CABLE CLAMP 17-3 PLASTIC
2 6 53102 [CONNECTOR CRIMP CONTACT MALE 24-20 AWG MULTIMATE
3 1 58576 |CONNECTOR PLUG 17-14 PLASTIC
4 1 67060 |CABLE CLAMP LARGE SIZE 11
5 2 67123 |[(NOT SHOWN) WIRE 20 AWG RED CU STRAND TYPE MTW
6 1 67160 |[CONNECTOR PLUG 4 PIN REVERSE MALE/FEMALE SIZE 11
7 | 300 | 67280 |CABLE POWER 2 CONDUCTOR 18 AWG 300 VAC RUBBER JACKET BLACK
8 5 70655 | TUBING HEAT SHRINK .5 ID 2:1 SHRINK RATIO CLEAR
ABBILDUNG A-45. VORSCHUBLOSES MILLER-KABEL FUR P/N 69007 (P/N 69021)
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ABBILDUNG A-46. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE (P/N 87304)
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Seite 144 BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 30 10673 |WIRE TIE SMALL .09 X 3.5 (NOT SHOWN)
2 8 11872 |WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED
3 3 12941 | (NOT SHOWN) PLUG KEYING CIRCULAR CONNECTOR (PLASTIC ONLY)
4 1 13296 |MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE
5 2 20758 |WASHER #6 ITSTRW
6 2 20760 |SCREW 6-32 X 1/4 PHSMS CROSSPOINT ZINC PLATED
7 4 23009 |SCREW 4-40 X 1/2 BHCS
8 2 28617 |NUT 8-32 LOCKING STAR WASHER
9 4 32926 |SEAL POTENTIOMETER HEXNUT .25 SHAFT 3/8-32 TH
10 2 35857 |SCREW 4-40 X 1/4 FHSCS
11 16 35923 |WASHER #8 FLTW NYLON
12 2 37572 |LABEL PE GROUND TERMINAL
13 2 40585 |SCREW 6-32 X1 SHCS
14 1 40610 |METER VOLT 0-30VDC PANEL MOUNT SQUARE
15 12 58482 |SCREW 4-40 X 3/8 BHSCS
16 1 58484 |CONNECTOR RECEPTACLE 22-14 NICKEL PLATED
58580 |RECEPTACLE FLANGED 14 PIN AMP THERMOPLASTIC HOUSING
17 1 58485 |CONECTOR RECEPTACLE 14-7 ZINC PLATED
58580 |RECEPTACLE FLANGED 14 PIN AMP THERMOPLASTIC HOUSING
18 1 58486 |CONNECTOR RECEPTACLE 14-5 METAL
19 16 62944 |SCREW 6-32 X 5/8 BHSCS
20 2 63525 |DRIVE MOTOR CONTROL 115/230VAC
21 1 66917 |(NOT SHOWN) CORD POWER 5-15 120V 90 DEG C13 RIGHT 6 FT
22 2 66952 |SCREW 2-56 X 7/8 PPHMS
23 4 67053 |KNOB POTENTIOMETER 1/4 BLACK PLASTIC
24 2 67143 |RESISTOR HORSEPOWER PLC CONTROL DRIVES CE BW3000
25 1 67173 |CAP PUS ON 1.00 OD X 19/32 HT PLASTIC BLACK
26 2 67194 |BEZEL CONNECTOR BW3000 CONTROLLER
27 1 67204 |CONNECTOR PLUG 7 PIN REVERSE MALE/FEMALE SIZE 14
58580 |RECEPTACLE FLANGED 15 PIN AMP THERMOPLASTIC HOUSING
28 8 67205 |BUTTON PUSH MOMENTARY LOW PROFILE STAINLESS
29 1 67207 |SWITCH PUSHBUTTON MOMENTARY ILLUMINATED BLUE
30 1 67213 |INDICATOR LED RED 24 VDC SOLDER TAG PANEL MOUNT
31 1 67215 |INDICATOR LED BLUE 24 VDC SOLDER TAG PANEL MOUNT

ABBILDUNG A-48. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE TEILELISTE 1 (P/N 87304)

P/N 52815-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY | PIN: DESCRIPTION
32 1 67216 |INDICATOR LED GREEN 24 VDC SOLDER TAG PANEL MOUNT
33 1 67234 |DC DRIVE 120/230 10A SCR REVERSING CHASSIS HIGH SPEED CURRENT CLAMPING
34 1 67237 |(NOW SHOWN) RELAY 24V DPDT DIN RAIL MOUNT (PLASTIC ONLY)
35 1 67239 |BUTTON EMERGENCY STOP RED
36 1 67242 |OUTPUT MODULE ANALOG
37 1 67244 |RELAY OUTPUT MODULE
38 1 67246 |PLC MICROLOGIX 1200
39 1 67247 |POWER SUPPLY SOLA 24V 50W
40 1 67249 |PANEL CONTROL BOX BW3000
41 1 68306 |OVERLAY CONTROL BOX BW3000
42 1 69330 |BUZZER 12V 3800HZ
43 1 70573 |CASE MODIFIED CONTROL BOX
44 1 70893 |(NOT SHOWN) MEMORY MODULE PLC EEPROM
45 1 73025 |(NOT SHOWN) DRAWER FUSE POWER ENTRY MODULE 2 POLE 5 X 20MM FUSE (230V ONLY)
46 | 4 73758 |NUT 4-40 NYLON INSERT LOCKNUT ZINC PLATED
47 | 8 73763 |NUT 8-32 NYLON INSERT LOCKNUT HEX ZINC PLATED
48 1 73773 |(NOT SHOWN) DRAWER FUSE 2 POLE W/ SHORTING BAR 5 X 20MM FUSE
50 1 73776 |WIRE TIE 20.5" LONG
51 | 3IN | 73786 |FOAM STRIP.75W X .5 SQFT URETHANE ADHESIVE BACKED (PLASTIC ONLY)
52 | 3 73786 |FOAM STRIP .75W X .5 SOFT URETHANE ADHESIVE BACKED
53 1 73878 |(NOT SHOWN) CORD POWER CEE 7/7 230V 90 DEG C13 RIGHT 8 FT (230V ONLY)
54 1 75059 |MODULE POWER ENTRY 2 POLE WITH LINE FILTER 10A
55 1 77568 |LABEL PROTECTIVE EARTH 1/2" DIA
56 1 78487 |(NOT SHOWN) PROGRAM PLC MODEL BW3000
58 1 79288 [(NOT SHOWN) KIT WIRING BW3000 CONTROLLER 120/230V METAL CONNECTORS
79289 |(NOT SHOWN) KIT WIRING BW3000 CONTROLLER 120/230V PLASTIC CONNECTORS
59 | 16 | 79316 [WASHER#6 NYLON .15 ID X .32 OD X .03 BLACK
60 1 79620 |(NOT SHOWN) FUSE 10A TIME DELAY 5 X 20MM U.L LISTED
61 1 82109 |DIN RAIL 35MM X 2 INCHES LONG
62 1 83309 |CLAMP BUZZER HOLDER
63 | 8 85976 |NUT SOCKET CAP 8-32 X .31 OD X .27 LG
64 1 86568 |(NOT SHOWN) SET LABELS CONTROLLER ELECTRICAL COMPONENTS BW3000 METAL AND PLASTIC
49 1 73776 |WIRE TIE 20.5" LONG (NOT SHOWN)
57 1 78747 |LABEL REFERENCE SHEET CONTROLLER BW3000
ABBILDUNG A-49. BW3000 STEUERUNG KUNSTSTOFF-/METALLSTECKER BAUGRUPPE TEILELISTE 2 (P/N 87304)
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TABELLE A-1. WERKZEUGSATZ P/N 69971

“CLIMAX

Teilenummer Beschreibung Menge
10600 SECHSKANTSCHLUSSEL 5/32 KURZER ARM 1
11082 SECHSKANTSCHLUSSEL 3/16 KURZER ARM 1
11094 SECHSKANTSCHLUSSEL 5/64 KURZER ARM 1
40424 DRAHTFUHRUNG IN EDELSTAHL 1,651 ID x 3,66 mm AD (0,065 x 0,144") x 1

4,88 m (16 ft) 0,58/1,14 mm (0,023/0,045") Draht
52815 BETRIEBSANLEITUNG TYP BW3000 BOREWELDER 1
63846 SCHRAUBENSCHLUSSEL 2" 1
63847 SCHRAUBENSCHLUSSEL 1,5" 1
63848 SCHRAUBENSCHLUSSEL 1/2-7/8" MODELL Z 1
66947 SATZ VERBRAUCHSMATERIALPAKET BW3000 0,035"/0,9 mm SPITZEN 1
(KB)
67082 SCHWEISSHANDSCHUHE CLIMAX MARKENZEICHEN GROSSE GROSS 1
67313 SCHWEISSPROBE 69,86 mm (2,750") ID x 88,9 mm (3,500") AD x 50,8 mm 1
(2,000") (KB)
67337 SCHMIERSTOFF 85 g (3 0z) WD-40 1
69866 SCHWEISSDUSE (AUSSER Nr. 00 & Nr. 0) (1 EA) STANDARD 21-62 5
TABELLE A-2. ERSATZTEILE-SATZ P/IN 97277
Teilenummer Beschreibung Menge
10840 O-RING 1/16 X 1/2 ID X 5/8 AD 70 DURO DASH 014 6
35830 ROLLER DRAHTVORSCHUB 0,035/0,045 2
37407 SCHRITTSCHALTER LIMIT 1
40424 AUSKLEIDUNG IN EDELSTAHL 1,651 ID x 3,66 mm AD (0,065 x 0,144") x 1
4,88 m (16 ft) 0,58/1,14 mm (0,023/0,045") DRAHT
56020 LAGERDRUCKWALZENDRAHT 2
62489 AUSKLEIDUNG BOREWELDER SPINDEL 12" HUB BW3000 22,6 LANGE 1
66947 SATZ VERBRAUCHSMATERIALPAKET BW3000 0,035"/0,9 mm SPITZEN
82949 WERKZEUGTASCHE 14 x 5,5 x 6 POLYESTER 1
P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 147
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ABBILDUNG B-6.170 STEUERUNG METALLSTECKER BAUGRUPPE 1 (P/N 98040)

P/N 52815-G, Rev. 10 Seite 155



ABBILDUNG B-7. 170 STEUERUNG METALLSTECKER BAUGRUPPE 2 (P/N 98040)

Seite 156 BW3000 Betriebsanleitung



“CLIMAX

ABBILDUNG B-8. 170 STEUERUNG METALLSTECKER BAUGRUPPE 3 (P/N 98040)
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TEM NO. QTY. | PART NO.

DESCRIPTION

TEM NO. QTY.| PART NO. |

1

O 0N o A WN

A AN DN B W W W W W WW W W WINRNNRNNRNINRNRODRD = = === == == =
G h DN DS OV N RN SO Y ONR RN ®N =20 v N AW N~ O

18

2
2
2

AN N BRI

41

— N =N

10673
10889
11080
11315
11676
11686
11852
11872
12599
13296
23008
28060
29450
35655
37397
37572
38443
52815
62478
63301
66917
67161
67173
67194
70227
73878
76644
77568
77983
79316
81705
87533
96616
97524
100143
100153
100154
100236
100441
100442
100449
100450
100452
100453
100454

WIRE TIE SMALL .09 X 3.5

WASHER #10 ITSTRW

WASHER 3/8 FLTW SAE PLAIN STEEL

WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE
SCREW 10-32 X 3/4 SHCS
SCREW 6-32 X 1/2 BHSCS

SCREW 8-32 X 1/2 BHSCS

WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED
SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS

MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE

WASHER #4 STAR LOCK

NUT 10-32 LOCKING STAR WASHER

NUT 6-32 LOCKING STAR WASHER
SEAL NEOPRENE SPONGE 3/8 X 5/32 ADHESIVE BACK
SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS

LABEL GROUND BOND TERMINAL (KB)

GROUND BUSS 4 POLE (KB)
(NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION MODEL BW3000 BOREWELDER

NUT 4-40 NYLON INSERT THIN LOCKNUT

SCREW 8-32 X 7/8 SHCS

(NOT SHOWN) CORD POWER 5-15 120V 20 DEG CI13 RIGHT 6 FT

NUT 6-32 NYLON INSERT ZINC PLATED

CAP PUSH ON 1.00 OD X 19/32 HT PLASTIC BLACK

BEZEL CONNECTOR METAL PS AND WF BW3000 CONTROLLER
LABEL CLIMAX LOGO 2X 8

(NOT SHOWN) CORD POWER CEE 7/7 230V 90 DEG C13 RIGHT 8 FT
TUBING HEAT SHRINK 1 ID 2:1 SHRINK RATIO BLACK

LABEL PE PROTECTIVE EARTH TERMINAL 1/2 INCH DIA

WASHER #4 SS

WASHER #6 NYLON .15 1D X .32 OD X .03 BLACK

WASHER #4 NYLON .12 ID X .28 OD X .031 WHITE

NUT 10-24 STDNYLOC 316S8S

MEMBRANE KEYPAD BW3000 MODEL 170

CASE NANUK 925 BLACK 18.7 X 148 X 7.0

GASKET FOR TOP PLATE NANUK 925 CASE

SP DC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 90VDC OUTPUT 1.5 AMPS CANBUS CTRL
SP DC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 20VDC OUTPUT 11 AMPS CANBUS CTRL
SP POWER SUPPLY 24VDC 2.71 AMP 115-230VAC INPUT

SUPPORT PLATE DC DRIVE BW3

CHASSIS BW3000 CONTROLLER MODEL 170

BRACKET EMC CAGE AT RECEPTACLES BW3000 MODEL 170

BRACKET EMC CAGE FOR POT BW3

FUSE HOLDER 5x20

TOP PLATE BW3000 CONTROLLER METAL MODEL 170
SP MICROCONTROLLER BW3000 MODEL 170

46
47
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

72
73
74
75
76
77
78
79
80
8l

82
83
84
85
86
87
88
89
90
91

1
1
1

—_a N = NN = W

OO A~ A AN = =

27"

24" |

7

18 |

— | N | O~

100455
100458
100459
100461

100463
100487
100494
100496
100497
100500
100501

100506
100507
100514
100515
100530
100534
100536
100538
100606
100607
100408
100611

100752
101575
101600
101601

101602
101603
101604
101618
101633
101654
101655
101672
101674
101773
101898
101912
101913
101914
101915
101916
101918
101925
101963

SP DISPLAY TFT HDMI 7IN 800 x 480

SP POTENTIOMETER W/HEAD LINEAR TW 4.7K

lKIT WIRE HARNESS BW3000 MODEL 170
SELECTOR SWITCH HEAD 2 POS XB5 SERIES

MOUNTING COLLAR FOR 22MM PUSH BUTTON XB5SA OPERATORS
SCREW 6-32 x .75 STAINLESS BHCS HEX

.SP ENCODER OPTICAL ROTARY 32PPR

EMI CAGE BW3000 CONTROLLER MODEL 170

.SP FUSE 20 AMP 5x20MM FAST ACTING
SCREW #6 X 1/2 ROUND HEAD THREAD FORMING FOR BRITTLE PLASTICS 410 SS PHILIPS

SP ASSY RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 REMOTE ARC INTERRUPT

lSP KNOB PLASTIC INDICATING 1-1/8 DIA BW3000 MODEL 170
SP KNOB PLASTIC INDICATING 1-1/2 DIA BW3000 MODEL 170

SP CONTACT BLOCK N/O XB4 XB5 SERIES
CABLE MICRO-HDMI TO HDMI 1.6FT Y0DEG

.BOLT CARRIAGE 10-24 X .75

SP BEZEL COVER LENS HOLDER BW3000 MODEL 170

.GROMMET RIBBON CABLE BW3000 MODEL 170

.HOLDER FOR RELAY BW3000 MODEL 170

.SP ASSY METAL RECEPTICAL WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 WIRE FEED

.SP ASSY METAL RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 BORE WELDER

SP ASSY METAL RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 POWER SUPPLY
SP POWER FILTER 250V 10AMP

.FILTER CHOKE 56 MF 4 X 2-1/8 X 2-5/8

BUSHING UNIVERSIAL OPEN-CLOSED .67 ID .875 MOUNTING HOLE

STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .375 TALL

STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .5 TALL

lSTANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .25 TALL

SCREW 2-56 X 3/16 BHSCS
STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 4-40 .500 TALL
CLAMP EMC SHIELD 6-8 MM ICOTEK 36920, LFZ/SKL

.(NOT SHOWN) TAPE COPPER FOIL CONDUCTIVE ELECTRICAL TAPE 1" WIDE

COVER LENS EXTERIOR BW3000 MODEL 170

.TAPE DOUBLE SIDED POLYESTER ACRYLIC .0075 X .5 X 36 YD CLEAR
FUSE DUMMY 5MM X 20MM BRASS
WIRE 304 STAINLESS STEEL .063 SPRING BACK MULTIPURPOSE

SCREW 4-40 X 1/2 BHSCS 18-8 SS

.COVER LENS INSIDE BW3000 MODEL 170
LABEL REFERENCE SHEET CE CONTROLLER BW3000 MODEL 170

SP ASSY SUPERCAP AND RESISTOR BW3000 MODEL 170

'SP ASSY RELAY BW3000 MODEL 170

SP ASSY POWER MODULE BW3000 MODEL 170
SP ASSY MOV/CAPACITOR BW3000 MODEL 170
WASHER FENDER #6 5/32 1D X 3/4 OD

SCREW M3 X 0.5 X 8MM 316 §S BHCS

BRACKET MOUNTING SUPERCAP BW3000 MODEL 170

ABBILDUNG B-9. 170 STEUERUNGSBAUGRUPPE METALLSTECKER TEILELISTE (P/N 98040)
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ITEM NO.. QTY. PART NO.

DESCRIPTION

ITEM NO.| QTY. PART NO.

DESCRIPTION

1

V0N o RN
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18
2
2
2

= NN

AN

o

14
27

10673
10889
11080
11315
11676
11686
11852
11872
12599
13296
23008
28060
29450
35655
37397
37572
38443
52815
62478
63301
66917
67161
67173
70227
73878
76644
77568
77983
79316
81705
87533
96616
97524
100143
100153
100154
100236
100441
100442
100449
100450
100452
100454
100455
100458

WIRE TIE SMALL .09 X 3.5
WASHER #10 ITSTRW

‘WASHER 3/8 FLTW SAE PLAIN STEEL

WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE

'SCREW 10-32 X 3/4 SHCS

SCREW 6-32 X 1/2 BHSCS
SCREW 8-32 X 1/2 BHSCS
WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED
SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS

MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE

WASHER #4 STAR LOCK

‘NUT 10-32 LOCKING STAR WASHER

NUT 6-32 LOCKING STAR WASHER
SEAL NEOPRENE SPONGE 3/8 X 5/32 ADHESIVE BACK

SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS

LABEL GROUND BOND TERMINAL (KB)

GROUND BUSS 4 POLE (KB)

(NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION MODEL BW3000 BOREWELDER
NUT 4-40 NYLON INSERT THIN LOCKNUT

SCREW 8-32 X 7/8 SHCS

(NOT SHOWN) CORD POWER 5-15 120V 90 DEG C13 RIGHT 6 FT

NUT 6-32 NYLON INSERT ZINC PLATED

CAP PUSH ON 1.00 OD X 19/32 HT PLASTIC BLACK
LABEL CLIMAX LOGO 2 X 8
(NOT SHOWN) CORD POWER CEE 7/7 230V 90 DEG C13 RIGHT 8 FT

TUBING HEAT SHRINK 1 ID 2:1 SHRINK RATIO BLACK

LABEL PE PROTECTIVE EARTH TERMINAL 1/2 INCH DIA

\WASHER #4 S5

WASHER #6 NYLON .15 1D X .32 OD X .03 BLACK
WASHER #4 NYLON .12 1D X .28 OD X .031 WHITE
NUT 10-24 STDNYLOC 316SS

MEMBRANE KEYPAD BW3000 MODEL 170

CASE NANUK 925 BLACK 18.7 X 14.8 X 7.0

GASKET FOR TOP PLATE NANUK 925 CASE

SP DC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 20VDC QUTPUT 1.5 AMPS CANBUS CTRL

SP DC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 90VDC OUTPUT 11 AMPS CANBUS CTRL
SP POWER SUPPLY 24VDC 2.71 AMP 115-230VAC INPUT
SUPPORT PLATE DC DRIVE BW3

CHASSIS BW3000 CONTROLLER MODEL 170

BRACKET EMC CAGE AT RECEPTACLES BW3000 MODEL 170
BRACKET EMC CAGE FOR POT BW3

FUSE HOLDER 5x20

SP MICROCONTROLLER BW3000 MODEL 170

SP DISPLAY TFT HDMI 7IN 800 x 480

SP POTENTIOMETER W/HEAD LINEAR TW 4.7K

46
47
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

72
73
74
75
76
77
78
79
80
81

82
83
84
85
86
87
88
89
90
91

1
1
1

A0 A AN

! o |

| 24" |

7
18

N | O~

100459
100461

100463
100487
100494
100496
100497
100500
100501

100502
100503
100504
100506
100507
100514
100515
100530
100534
100536
100538
100611

100752
101575
101600
101601

101602
101603
101604
101618
101633
101654
101655
101672
101674
101773
101896
101897
101898
101912
101913
101914
101915
101916
101918
101925
101963

KIT WIRE HARNESS BW3000 MODEL 170

SELECTOR SWITCH HEAD 2 POS XBS SERIES

MOUNTING COLLAR FOR 22MM PUSH BUTTON XB5A OPERATORS
SCREW 6-32 x .75 STAINLESS BHCS HEX

.SF’ ENCODER OPTICAL ROTARY 32PPR

EMI CAGE BW3000 CONTROLLER MODEL 170

SP FUSE 20 AMP 5x20MM FAST ACTING

SCREW #6 X 1/2 ROUND HEAD THREAD FORMING FOR BRITTLE PLASTICS 410 SS PHILIPS
SP ASSY RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 REMOTE ARC INTERRUPT

SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 WIRE FEED

SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 BORE WELDER

SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 POWER SUPPLY
SP KNOB PLASTIC INDICATING 1-1/8 DIA BW3000 MODEL 170
SP KNOB PLASTIC INDICATING 1-1/2 DIA BW3000 MODEL 170

SP CONTACT BLOCK N/O XB4 XB5 SERIES

CABLE MICRO-HDMI TO HDMI 1.6FT 90DEG

BOLT CARRIAGE 10-24 X .75

SP BEZEL COVER LENS HOLDER BW3000 MODEL 170
GROMMET RIBBON CABLE BW3000 MODEL 170
HOLDER FOR RELAY BW3000 MODEL 170

SP POWER FILTER 250V 10AMP

FILTER CHOKE 56 MF 4 X 2-1/8 X 2-5/8

BUSHING UNIVERSIAL OPEN-CLOSED .67 ID .875 MOUNTING HOLE
STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .375 TALL
STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .5 TALL

STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .25 TALL

SCREW 2-56 X 3/16 BHSCS

STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 4-40 .500 TALL

CLAMP EMC SHIELD 6-8 MM ICOTEK 36920, LFZ/SKL

(NOT SHOWN) TAPE COPPER FOIL CONDUCTIVE ELECTRICAL TAPE 1" WIDE
COVER LENS EXTERIOR BW3000 MODEL 170

TAPE DOUBLE SIDED POLYESTER ACRYLIC .0075 X .5 X 36 YD CLEAR

[FUSE DUMMY SMM X 20MM BRASS

WIRE 304 STAINLESS STEEL .063 SPRING BACK MULTIPURPOSE

SCREW 4-40 X 1/2 BHSCS 18-8 §S

TOP PLATE BW3000 CONTROLLER PLASTIC MODEL 170
ADAPTER PLASTIC BW CONNECTOR BW3000

COVER LENS INSIDE BW3000 MODEL 170

LABEL REFERENCE SHEET CE CONTROLLER BW3000 MODEL 170
SP ASSY SUPERCAP AND RESISTOR BW3000 MODEL 170

SP ASSY RELAY BW3000 MODEL 170

SP ASSY POWER MODULE BW3000 MODEL 170

SP ASSY MOV/CAPACITOR BW3000 MODEL 170

WASHER FENDER #6 5/32 1D X 3/4 OD

SCREW M3 X 0.5 X 8MM 316 S§ BHCS
BRACKET MOUNTING SUPERCAP BW3000 MODEL 170

CONFIDENTIAL PROPERTY OF CLIMAX PORTABLE MACHINING & WELDING
DESCRIPTION:

/s DWG NO.
.o‘c L|MAX CONTROLLER BW3000 MODEL 170 CE PLASTIC 98041

Portable Machining & Welding Systems

- CONNECTORS
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“CLIMAX

ANHANG C SDS

Kontaktieren Sie CLIMAX, um die neuesten Sicherheitsdatenbl&tter zu erhalten.
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“CLIMAX

ANHANG D STEUERUNG VOREINGESTELLTE
PARAMETER

Auf den folgenden Seiten finden Sie die Voreinstellungen fur die Einrichtparameter der Steuerung 170.
Greifen Sie auf diese Seiten zurlick, wenn Sie die Parameter auf ihre Voreinstellungen zuriicksetzen.
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