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©2022 CLIMAX o susfiliales.
Todos | os derechos reservados.

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

En CLIMAX, valoramos su opinion.

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

Para hacer comentarios 0 preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llamea CLIMAX o envie
un correo electrénico ainfo@cpmt.com. Pararecibir un servicio rapido y preciso, indique a su representante la
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DOCUMENTACION DE LA CE

« 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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GARANTIA LIMITADA

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (en adelante, «CLIMAX») garantiza que todas las maquinas nuevas
carecen de defectos de materiales y de fabricacion. Esta garantia esté disponible para el comprador original
durante un periodo de one year después de laentrega. Si el comprador original encuentra cualquier defecto en
los materiales o la fabricacion durante €l periodo de garantia, debe ponerse en contacto con su representante
de fébricay devolver la maguina entera, con los gastos de envio pagados, alafabrica. CLIMAX, a su discre-
cion, reparara o reemplazara la maguina defectuosa sin cargo y la devolvera con el envio pagado.

CLIMAX garantiza que todos |os componentes carecen de defectos de materiales y fabricacion, y que todo el
trabajo se harealizado correctamente. Esta garantia esta disponible para el cliente que compre piezas 0 mano
de obra durante un periodo de 90 dias después de |a entrega de la pieza 0 la maguina reparada o 180 dias en
el caso de las maguinas y los componentes utilizados. Si e comprador que adquiere piezas o mano de obra
detecta cualquier defecto en los materiales o en la fabricacion durante del periodo de garantia, debe ponerse
en contacto con su representante de fabricay devolver la pieza o lamaquinareparada, con los gastos de envio
pagados, alafébrica. CLIMAX, asu discrecion, reparard o reemplazara la pieza defectuosa o arreglaralos
defectos en € trabgjo realizado, sin cargo alguno, y devolverala pieza o la méaquina reparada con el envio

pagado.
Estas garantias no se aplican en |os siguientes casos:

» Dafios después de la fecha de envio no causados por defectos en los materiales o la fabricacion
 Dafios por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maguina

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

» Dafios causados por el uso indebido de la méaquina

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

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

Condiciones de venta

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

Acerca de este manual

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

EN ESTE CAPITULO:

1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL = = = = = = = = = = = = = = = = = o oo oo oo oo m e mm e e o - 1
1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD - = = = = = = = = = = = = = = o o oo oo m i m o n s 1
1.3 PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« = - - - 2
1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LAMAQUINA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 4
1.5 EVALUACION DE RIESGOS Y MITIGACION DE PELIGROS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 5
1.6 LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 6
17 GLOSARIO = = = = = = = = s e s e e e e e e e e e e e e e e oo h e e e e 7

1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL

Este manual describe lainformacion necesaria parala configuracion, €l
funcionamiento, €l mantenimiento, el almacenamiento, €l envio y laretirada del
servicio del BW3000.

La primera pagina de cada capitul o incluye un resumen de su contenido que le
ayudara alocalizar lainformacién que busca. Los anexos contienen informacion
adicional sobre € producto que le ayudara en las tareas de instalacion,
funcionamiento y mantenimiento.

Leatodo este manual parafamiliarizarse con el BW3000 antes de intentar
configurarlo u operarlo.

1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD

Preste especial atencion alas alertas de seguridad que figuran impresas en este
manual. Las alertas de seguridad |e Ilamaran la atencidn sobre situaciones de
peligro especificas que puede encontrar al operar esta maquina.

L os siguientes son ejemplos de alertas de seguridad utilizadas en este manual:

A PELIGRO

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

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

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

A PRECAUCION

indica una situacién peligrosa que, si no se evita, puede causar
lesiones leves o0 moderadas.

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

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

1.3 PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

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

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

» Siendo consciente de su entorno de trabgjo

e Seguir de cercalos procedimientos de operacion y las precauciones de
seguridad contenidas en este manual

* Seguir de cercalas pautas de seguridad de su empleador

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

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

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

(Seccion 1.5 en lapagina5y Seccidn 1.6 en la péagina 6) de cada lugar de
trabajo antes de configurar y operar esta maquina.

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

Equipos de proteccion individual: estamaquina produce radiacion en el
rango del espectro visibley ultravioleta, |lamado rayos de arco. Utilice
siempre equipo de proteccion individual apropiado cuando opere esta o
cualquier otra maguina herramienta.
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» Utilice sempre EPI de soldadura paralos ojosy lapiel expuesta
cuando observe o trabaje alrededor de la maquina durante la operacion.

» Cuando opere lamaguina, use roparesistente al fuego con mangasy
perneraslargas (como camisas gruesasy pantalones sin pufio hechos de
material resistente al fuego para protegerse de las chispasy lasllamas),
ya que pueden saltar restos calientes de la pieza de trabgjo y producir
guemaduras en lapiel si no lalleva cubierta. El resto del personal en la
zona deberd protegerse de los rayos de arco mediante una pantalla o
una advertencia de no mirar o de exponerse alos rayos o a cualquier
sal picadura.

* El operario y cualquier persona gue observe la maguina mientras esta
en uso debera usar una mascara protectora con un filtro y placas que
cumplan con las normas ANSI Z87.1.

» Losoperarios deberan usar cortinas de soldaduray protectores de mano
con filtro solar 9, gafas de sol con filtro solar 3 y protectores laterales.

El casco de mano debera situarse entre el proceso y €l operario, y
posibilitaal operario ver lacgjade control sin tener que levantar un
casco convencional. También es méas facil inspeccionar el proceso con
un casco de mano, ya gque puede sostener el casco cercadel proceso sin
golpear laBW3000 o la pieza que esta soldando.

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

Zona de peligro: lazonade peligro de esta maquina estéd dentro del orificio
durante |as operaciones de soldadura. El principal peligro de estamaquina
es el arco eléctrico, y es principalmente de naturaleza visual. Todas las
personas en la zona de la maquina deberan tener una proteccion adecuada
contralaradiacion producida durante la soldadura. M antenga combustibles
o cualquier otro peligro de incendio lgjos de la zona de trabajo. Para usos
en interiores, tenga un extintor a mano.

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

Durante € uso de la maquina:

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

Superficies calientes: durante su funcionamiento, los sopletesy las
extensiones al canzan una temperatura capaz de causar quemaduras graves.
Preste atencion alas etiquetas indicadoras de superficie caliente y evite el
contacto con la piel desprotegida hasta que la maquina se haya enfriado.
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1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA MAQUINA

Entornos peligrosos: no opere la maguina en entornos en 10s que pueda
haber material es explosivos, productos quimicos toxicos o radiacion. No
exponga laméquinaalalluviani ala humedad.

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

Nivel de sonido: esta maguina produce niveles de sonido potencialmente
dafinos. Se requiere proteccion auditiva cuando se utilizala maguina o
cuando se trabaja arededor de ella.

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

TABLA 1-1. NIVELES DE RUIDO

El nivel de potencia sonora declarado es: 59,7 dBA

La presién acustica declarada del operario es: 58 dBA

La presién acustica declarada de los transeuntes es: || 56,4 dBA

Mangueras, colgantes y cables eléctricos; siga estas normas.

* Nouseincorrectamente el cable colgante ya que esto puede dafiar el
cabley € colgante.

* Nuncautilice el cable paratransportar, tirar o desenchufar.

* Quite todos los pliegues antes de estirar el cable.

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

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

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

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

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

Losinterruptores de encendido y apagado son claramente visibles e identifica-

1. Las pruebas de sonido de las maquinas se llevaron a cabo de acuerdo con las nor-
mas armonizadas europeas EN 1SO 3744:2010 y EN 11201:2010.
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bles. Cuando deje la méquina, desconecte todas sus fuentes de alimentacion.

1.5 EVALUACION DE RIESGOS Y MITIGACION DE PELIGROS

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

Paralograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operario debe
comprender y adherirse a objetivo del disefio, la configuracion y las précticas de
funcionamiento que son exclusivas de |as herramientas de soldadura portétiles.
Los riesgos incluyen la posibilidad de lesiones del operario, asi como dafios ala
pieza detrabgjo y al equipo de soldadura.

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

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

Lalistade verificacion siguiente no pretende ser exhaustiva sobre |os aspectos que
hay que tener en cuenta a configurar y utilizar esta Portable Machine Tool. Sin
embargo, este tipo de listas de verificacion son habitual es para conocer lostipos de
riesgos que el montador y el operario deben tener en cuenta. Utilice estas listas de
verificacion como parte de la evaluacion de riesgos:

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

Antes de la puesta en marcha

He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia en la maquina.

He eliminado o mitigado todos los riesgos identificados (tropiezos, cortes, aplastamientos, enredos,
cizallamientos o caida de objetos).

He considerado la necesidad de seguridad del personal, incluida la proteccién de los rayos de arco.

He leido las instrucciones de montaje de la maquina (Seccion 3) y he hecho un inventario de todos los
elementos necesarios pero no suministrados (Seccién 2.6).

He hecho un inventario de todos los elementos necesarios pero no suministrados (seccién 2.4).

O O O O o 4d

He tenido en cuenta cdmo funciona esta maquina y he identificado la mejor ubicacién para los controles, el
cableado y el operario.

[0 | He evaluado riesgos adicionales exclusivos de este uso de la herramienta de soldadura portatil.

TABLA 1-3. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS TRAS LA PUESTA EN MARCHA

Después de la puesta en marcha

He comprobado que la maquina esté instalada de forma segura (de acuerdo con la Seccién 3) y que la posible
O trayectoria de caida esté despejada. Si la maquina esta instalada en una posicién elevada, he comprobado
gue esté protegida contra caidas.

O | He previsto contener la emisién de virutas o astillas producidas por la maquina.
O | He respetado los intervalos de mantenimiento requeridos (Seccién 5.2).

| He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de proteccién recomendado, asi como cualquier
otro equipo requerido por el sitio 0 que sea reglamentario.

O | He comprobado que todo el personal afectado entienda y esté fuera de la zona de peligro y que tenga
proteccion UV.

O He examinado la zona que rodea la pieza de trabajo en busca de materiales inflamables y los he retirado, si
esto fuera posible.

O

Tengo un extintor cerca.

O | He evaluado riesgos adicionales exclusivos de este uso de la herramienta de maquina portatil.
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1.7 GLOSARIO

TABLA 1-4. GLOSARIO

Término

Definicion

Interrupcion

Funcion de la soldadora de orificios BoreWelder utilizada para detener brevemente el proceso

del arco de soldadura y mantener todas funciones del modo de soldadura.
Tension del La longitud del arco entre la masa fundida y el extremo del electrodo, en este caso, el alambre
arco MIG.
. El movimiento de articulacién de la soldadora BoreWelder y el soporte radial para acomodar el
Articulado . . . ;
movimiento del eje de la soldadora hacia la vara de montaje y desde esta.
Salto Funcién de la soldadora BoreWelder que se utiliza para omitir ranuras automéaticamente o
automatico rellenar una seccién de un orificio achatado o desgastado.
Funcién de la soldadora BoreWelder que sirve al operario soldar partes desgastadas de un
Retorno de orificio hasta 180° en una sola direccién de soldadura. El retorno de carro se usa habitualmente
carro cuando se esta en un eje horizontal, cuando hay desgaste en la seccién ascendente o
descendente del orificio.
Curva Diametro del circulo que un alambre de soldadura hace en el suelo en su estado relajado.
Centrado Colocacion de la soldadora de orificios BoreWelder de forma que quede centrada sobre el

orificio. El centrado completo se llama «centralidad».

Transferencia
DIP

Véase arco corto.

ESO Sobrecarga eléctrica. Véase sobrecarga.
HAZ Zona afectada por calor
Nivelacién El proceso de alinear el eje de la soldadora de orificios BoreWelder con el eje del orificio que va

a soldarse.

Soldadura MIG

Soldadura de gas inerte de metal, donde el electrodo de metal consumible (alambre) se
introduce mecanicamente en el arco, protegido por un gas inerte.

Paralelismo

Colocacion de la soldadora de orificios BoreWelder de forma que quede paralela al eje del
orificio que va a soldarse.

Modo circular

Funcion de la soldadora BoreWelder que sirve al operario para soldar partes desgastadas del
orificio hasta 180° en una doble direccion de soldadura (o «hasta 180 grados
bidireccionalmente»). El modo circular puede utilizarse cuando el eje de la soldadora
BoreWelder es horizontal y la zona desgastada esta en la parte superior o inferior del orificio, o
en cualquier situacion en la que el eje de la BoreWelder sea vertical y haya desgaste.

Condicién que se produce cuando el cordon de soldadura adquiere una apariencia de esponja.

Porosidad Por lo general, la porosidad se asocia a la pérdida de cobertura del gas de proteccion,
contaminantes excesivos en el metal base o sobre este, 0 a un voltaje excesivo.
: Velocidad de giro del eje de la soldadora de orificios BoreWelder, medida en segundos por
Velocidad de 9 : o e ) .
rotacion rotacion (SPR). Se calcula a partir del diametro del orificio y la velocidad de desplazamiento

deseada.
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2 INFORMACION GENERAL

EN ESTE CAPITULO:

2.1 FUNCIONES Y COMPONENTES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - == - oo oo oo oo oo o o - 10
2.1.1 CARACTERISTICAS = = = = = = = = = = = = = = = & s oo oo m oo m o m s e e s s o 14
2.1.2 COMPONENTES DE EXISTENCIAS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = &« &« -« - - 15

2.1.2.1 SOLDADORA DE ORIFICIOS BOREWELDER - - = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 15
2122CAJADECONTROL = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & & & & = 15
2.1.2.3 ALIMENTADOR DE ALAMBRE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = -« -« - 16
2124 BASE AJUSTABLE - = = = = = = = = = = = = = o o s s e oo s s h oo oo 16
2.125SOPLETES = = = = = = = = = = = s e e e e e e o e o e o e e o e 17
2.1.2.6 CONJUNTO DEL CABEZAL DE DESFASE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = o o o o - - 18
2.1.2.7 FUNDADE TRANSPORTE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =~ &« -« -« - - - - 18
2.1.2.8 FUENTE DE ALIMENTACION DE SOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 18
213 CONSUMIBLES = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = & o oo oo oo 18
2.1.3.1 PUNTAS PARA ALIMENTADOR EZN.OYN.LOD - - - - = = = = o o o o e e e e e o - 18
2.1.3.2 PUNTAS, BOQUILLAS Y DIFUSORES PARA TRABAJOS PESADOS - - - - - = = = = = = = - - - - 19
2.1.4 CABLESY CONDUCTOS = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = m = s == oo oo~ 19
2.1.4.1 SOPORTE DEL ELECTRODO DE VARILLA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 19
2.1.4.2 CABLE DE SOLDADURA POSITIVA, CONECTOR A 90 GRADOS - - = = = = = = = = = = = = - - - 19
2.1.4.3 CONDUCTOSDE 2, 3,4,5,10 Y 15PIES (0,6 ABB,6 M) - - = = = = = - = =« = = = - - - - 19
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2.1

FUNCIONES Y COMPONENTES

La BW3000 AutoBoreWelder es un dispositivo de soldadura automatizado. Pasa
corriente, alambre de soldaduray gasinerte de metal (MIG) a un soplete que se
mueve en ambas direcciones, rotativay axial. A medida que el soplete se mueve,
deposita una capa continua de metal (cordones de soldadura contiguos) alrededor
delacircunferenciadel orificio para construir la superficie. Ajuste laBW3000 a
los diferentes didmetros del orificio seleccionando un soplete diferente o gjustando
el cabeza de desfase.

Ademas, laBW3000 tiene una funcion de salto automatico para configurar la
BW3000 de manera que evite soldar unaparte del orificio, como unaranura, 0 solo
una parte del orificio, como una seccion desgastada.

Principal es componentes:

e Control de paso variable que facilita grosores de capa variables

» Salto automético para establecer zonas de solo soldadura o solo salto

» Paradaautomaticay collarin indicador de posicion para establecer 1os
puntos de paraday reinicio

» Sistema de desconexion rapida para una configuracion y desmontaje
rapidos

» Alimentador de alambre exclusivo

» Control remoto de alimentacion eléctrica

* Limite de altacorriente

e Control preciso del &ngulo del soplete con relacidn ala pieza

FIGURA 2-1. BW3000 AUTOBOREWELDER Y COMPONENTES EXTERNOS

Péagina 10
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TABLA 2-1. IDENTIFICACION DE COMPONENTES EXTERNOS DE BW3000

Numero Componente
1 Cable de control de la soldadora de orificios BoreWelder
2 Alimentador de alambre cerrado
3 Manguera de gas (botella de gas inerte y regulador de gas [no
incluido])
4 Caja de control
5 Alambre de control de alimentador de alambre
6 Conducto de alimentador de alambre
7 Base ajustable
8 Soldadora de orificios BoreWelder
9 Cable de control de alimentacion eléctrica
10 Soldadura negativa
11 Soldadura positiva
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FIGURA 2-2. COMPONENTES DE BW3000
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TABLA 2-2. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE BW3000

Numero Componente

1 Vista superior

2 Conector cable de control

3 Interruptor de salto automético (con levas de salto automatico, esto permite que el operario omita
ranuras)
Conector giratorio (se conecta al conducto de alimentacién de alambre. Posibilita que el eje de la

4 soldadora BoreWelder gire sin retorcer el conducto. El gas de proteccion y el alambre de soldadura se
desplazan por el conducto y el conector)
Salto automatico de levas (el operario establece el retén en las levas para que coincida con la zona del

5 orificio que debe omitirse. También permite la soldadura dentro del retén de la leva, para la reparacion de
orificios desgastados o con irregularidades)

6 Collarin de paso ajustable (permite al operario cambiar la ubicacion del paso)

7 Motor de pasos

8 Pomo de cierre manual

9 Collarin de cierre (soporta la soldadora de orificios BoreWelder en el eje vertical cuando no esta sujeta)

10 Vara de montaje (es compatible con la soldadora de orificios BoreWelder cuando esta unida a la base
ajustable o al interfaz de la barra de taladro)

11 Articulacion
Tuerca y ajuste de orientacion (acopla los sopletes al conjunto del cabezal de desfase). Este sistema

12 permite retirar el soplete sin mover la pluma de la soldadora de orificios BoreWelder, para reemplazar el
cabezal rapidamente y volver a arrancar)

13 Conjunto del cabezal de desfase

14 Pomo de ajuste (regula el diametro del soplete)

15 Collarin de detencién automatica

16 Pluma

17 Marcador de posicién

18 Motor de rotacion

19 Vista frontal

20 Cubierta

21 Conector de alimentacion (acoplamiento rapido, se conecta al cable de alimentacion, conectando la

soldadora de orificios BoreWelder a la fuente de alimentacion).

Al configurar |a soldadorade orificios BoreWelder, es necesario hacer |o siguiente:

1. Conecte la soldadora de orificios BoreWelder ala pieza que va a soldarse.
2. Alinee la soldadora BoréWelder con €l orificio.
3. Cdlculeladistancia adecuada soplete/orificio.
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4. Hagalos gustes de control iniciales.
Al soldar, es preciso que hagalo siguiente:

* Iniciey detengala méquina.
» Efectle pequefios gjustes en la velocidad de rotacion, € voltgjey la
velocidad del alambre para mantener una buena calidad de soldadura.

2.1.1 Caracteristicas

Funciones principales:
Proceso de paso

» Cobertura completa de soldadura a inicioy al final del orificio.

» Ajusteinfinito del tamafio de paso (y corddn de soldadura) de 0,040"
(2 mm) a0,220" (5,6 mm).

» Capacidad de avanzar en cualquier direccion.

» Ubicacion de paso gjustable.

Salto automatico

» Capacidad de establecer zonas para solo soldar u omitir hasta 180
grados.

e Saltos automaticos de ranuras y orificios de interseccion.

* Reparacion automética de perforaciones redondas sin mecanizado
previo, para cualquier posicion o cualquier gje.

* Eliminacion de soldaduras adicionales a evitar las secciones buenas
del orificio.

Detencion y marcador de posicién automaticos

e Lafuncion de parada automética sirve parafijar un punto de parada de
manera que la BoreWelder se detenga cuando el orificio esté
terminado.

» El marcador de posicion recuerda el Ultimo punto de parada.

Caja de control

e Ubicacion central para gjustar todos los parametros de soldaduray
posi cionamiento.

» Visualizacion gréfica de todos los parametros, estados de interruptores
y funciones.

» Control remoto de fuente de alimentacion de soldadura.

» El temporizador de rotacién integrado y el campo parala entrada del
diametro interior proporcionan célculos completos de velocidad y
tiempo de desplazamiento.

» Temporizador de velocidad del alambre para mediciones precisasy
rapidas de la alimentacion de alambre.

* Lecturadigital de todas |as velocidades de transmision con control de
codificador giratorio de doble velocidad (altay baja)

» Doblerosca paravelocidad completa en Avance del alambre, Mando
giratorio y Extender/Contraer.
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Soplete patentado y sistema de extension:

» Sistema de desconexion répida con un forro interno que permite un
rapido gjuste y eliminacion.

e Coloque los consumibles facilmente, sin mover la soldadora de
orificios BoreWelder.

* Regjuste rapido para perforaciones mas largas que la carrerade la
méaquina.

» Limite de corriente de 175 amperios

» Tiempo de arco extendido para alta productividad.

» Hastacinco libras’hora de depésito de soldadura

2.1.2 Componentes de existencias

2.1.2.1 Soldadora de orificios BoreWelder

La soldadora de orificios BoreWelder proporciona el movimiento circular y axia
necesario parareconstruir un orificio. También garantiza €l paso rotacional de la
corriente, del alambre de soldaduray del gas protector a soplete de soldadura.
LaFigura 2-1 en la pagina 10 muestrala BoreWelder BW3000 y sus conjuntos
importantes, incluidala caja de control, el alimentador de alambrey la base
gjustable.

2.1.2.2 Caja de control

Lacagjade control controlatodas las funciones
de soldadura. Contiene los controladores del
motor para el desplazamientoy larotacion del
alimentador de alambre, ademas de relés para
€l solenoide de gasy €l control del contactor
de lafuente de alimentacion. Tres
codificadores giratoriosfacilitan el gjustedela
velocidad de rotacion, lavelocidad del
alambrey € desplazamiento. Un
potenciOmetro proporcionaajuste delatension
del arco en lafuente de alimentacion de
soldadura.

L os cables de control conectan la cagjade FIGURA 2:3.CAJA DE CONTROL

control alaBW3000, a alimentador de
alambre, ala fuente de alimentacién de soldaduray alaalimentacién de CA de
100a120 V.
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2.1.2.3 Alimentador de alambre

El aimentador de alambre admite un rodillo estéandar de
12" (305 mm). La cajade control operael conjunto de
cuatro rodillosy el solenoide de gas de proteccion. Los
alimentadores de alambre pueden ser cerrados (Figura

2-4) o de estilo taller (Figura 2-5).

%

.

e

e

FIGURA 2-5. ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER

FIGURA 2-4. ALIMENTADOR DE
ALAMBRE CERRADO

Conducto de alimentacién de alambre: e conducto de alimentacion de
alambre facilita el paso del alambre de soldaduray del gas protector desde
el aimentador de alambre hasta la soldadora BoreWelder. L os conductos
estan disponibles en longitudesde 2, 3, 4, 5, 6, 10y 15 pies (0,6, 0,9, 1,2,
1,5, 3,y 4,6 metros). Lalongitud habitual esde 5 pies (1,5 metros). Los
conductos que tienen 10 pies (3 metros) de longitud o méas reducen la

capacidad de alimentacion y deben evitarse.

Manguera de gas: lamanguerade gas conecta el regulador de gas de
proteccion (gas inerte) con el alimentador de alambre.

2124 Base ajustable

La base gjustable facilita una
configuracion rapiday proporciona
soporte para la soldadora de
orificios BoreWelder, alavez que
le posibilita el gjuste del
paralelismoy el centrado.

TABLA 2-3. IDENTIFICACION DE LA BASE
AJUSTABLE Y EL SOPORTE RADIAL

Numero Componente
1 Soporte radial
2 Base ajustable

Los tornillos extractores ayudan a
mantener |a soldadora Bore\Welder

CC™®

1
L RADIAL MOUNT

2
ADJUSTABLE
BASE

FIGURA 2-6. BASE AJUSTABLE Y SOPORTE RADIAL
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en paralelo al orificio, mientras que el deslizador facilita un ge de gjustes de
centrado de precision.

Lavara de montaje soportala soldadora de orificios BoreWelder. Consulte la
Figura2-6 y laFigura 3-1 de la pagina 40.

Soporte radial: e soporte radial se utiliza para aumentar ladistanciade la
soldadora BoreWelder desde lavarade montaje hasta e orificio que se esta
soldando. También se utiliza paraayudar a centrar la soldadorade orificios
BoreWelder. Consulte la Seccidn 2.2.1 para obtener masinformacion sobre
estos accesorios.

Collarin de cierre: € collarin de cierre, instalado en la vara de montgje,
evita que la soldadora BoreWelder se dedlice por la varade montgje
cuando €l gje del orificio esvertical.

2.1.25 Sopletes

L os sopletes se acoplan a conjunto
del cabezal de desfase usando €l
gjuste de orientacion. Hay sopletes
parasoldar orificios de un diametro
entre 0,5-56" (13-1422 mm).

L as extensiones del soplete [ d [3x
facilitan que este llegue a orificios
profundos o poco accesibles. La L d hE
extensiones pueden tener
longitudes de 3", 6", 12" y 18" (76, FIGURA 2-7. EXTENSIONES DEL SOPLETE

152, 305y 457 mm). Las

extensiones también pueden

utilizarse como referencia para gjustar la BoreWelder en paralelo a agujero.

R W

FIGURA 2-8. SOPLETES PARA ORIFICIOS

Consulte la Seccidn 2.2.2 en la pagina 22 para obtener més informacion sobre
sopletes y accesorios de sopletes.
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21.2.6

2.1.2.7

2128

2.1.3

2131

Conjunto del cabezal de desfase

El cabezal de desfase proporciona un gjuste de
diametro de soplete total de 3" (76 mm) sin
cambiar € dngulo del soplete. Lacorrederaen

: . (®) (s}
cola de milano conduce corriente de soldaduray

proporcionaun sellado apruebade gas parael gas Ll .fﬁ. m D_ | ]

de proteccion. El gjuste de orientacién ofrece los

medios de ainear el soplete con |adireccion de gﬁéﬁnﬂgﬁ?t
desplazamiento deslizante, y la capacidad de mark
extraer einstalar el soplete de formarépiday | | [ |
eficiente.

FIGURA 2-9. MARCA DE ALINEACION DE
DESFASE CERO

Funda de transporte

El maletin protege el conjunto de soldadora BoreWelder y la base ante las
inclemencias del tiempo y facilitaun acceso rapido alos componentes. Labandegja
superior contiene los sopletes n.° 00 hasta 5, los cables de control, € conducto, la
manguerade gasy €l cable positivo de soldadura. La bandejainferior contiene la
soldadora BoreWel der, las extensiones, la vara de montaje, la base gjustable, €l
hardware de montaje, el soporte radial, el extensor de lavarade montagjey el
collarin de cierre.

Fuente de alimentacion de soldadura

Para usar toda la capacidad de la BW3000 ABW, utilice unafuente de
alimentacion de soldadura que tenga un minimo de ciclo de trabajo a 100 % de
200 amperios. Lafuente de alimentacion de soldadura debe ser del tipo CV, con
una carcasa de mando a distancia para acceder al contactor y a control de voltaje
del arco.

El cable de soldadura positivo n.° 2 transmite la corriente desde la fuente de
alimentacién de soldadura hasta el acoplamiento rapido de la BoreWelder.

Consumibles

Puntas para alimentador EZn.°0y n.°00

Las puntas parael alimentador EZ se utilizan cuando la aimentacion de dambre a
través del soplete #0 o #00 es dificil.

Lainstalaciony el uso de estas puntas son 10s mismos que para las puntas estandar
#0y #00.
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2.1.3.2 Puntas, boquillas y difusores para trabajos pesados

Las puntas, boquillasy difusores de uso industrial pueden instalarse en cualquier
soplete para orificios que use un difusor paraaumentar el intervalo de tiempo entre
cambios de puntas. La amplitud de diametros de soplete se aumentaen 1,5"

(38 mm), un radio de 0.750" (19 mm), debido ala mayor longitud de la puntay
boquilladel difusor.

TABLA 2-4. KiT DE CONSUMIBLES (N/P 66947)

NOrn_erode Descripcién Cantidad

pieza

36530 EXTREMO DE SOPLETE BOQUILLA #00 1
36531 SOPLETE BW BOQUILLA #0 1
67174 CAJA DE PLASTICO TRANSLUCIDO CON COMPARTIMENTOS 1

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

69520 PUNTA DE SOLDADURA ESTANDAR #0 (0,035/0,9mm) (KB) 5
69521 PUNTA DE SOLDADURA #00 (0,035/0,9mm) (KB) 5
69778 SOLDADURA DIFUSOR 5
69865 PUNTA DE SOLDADURA (0,035/0,9mm) 25
70763 ETIQUETA KIT DE CONSUMIBLES BW3000 1

2.1.4 Cables y conductos

2141 Soporte del electrodo de varilla

Este cable se conectadirectamente a cable de soldadura positiva estandar, incluido
con laBW3000. Este cable permite un cambio muy rapido de soldadura de
orificios a soldadura con electrodo. Como la mayoria de fuentes de alimentacion
modernas tienen capacidad CV y CC, este accesorio es muy Util. Este cable es
esencia parasujetar €l perno de la base gjustable, soldar hacia abgjo los
rodamientos de la barra de taladro o retocar secciones sin soldadura del orificio.

2.1.4.2 Cable de soldadura positiva, conector a 90 grados

Cuando se conectaalaBW3000, €l cable de soldadura positiva con un conector de
90 grados tendra un espacio superior de menos de a1/2" (13 mm), en comparacion
con 6" (152 mm) con € cable de soldadura positiva estandar. Este cable esta
disefiado para conectarse a cable de soldadura positiva estandar.

2143 Conductos de 2, 3,4, 5,10y 15 pies (0,6 a 68,6 m)

Existen multiples longitudes de conducto disponibles para su aplicacion de
soldadura de orificios. Considere el conducto més corto posible para disminuir el
giro del alambre. Existen conductos personalizados para aplicaciones especiales.

N/P 52815-S, Rev. 10
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21.4.4 Conductos de alimentacién distintos de CLIMAX

Hay muchos estilos diferentes de conductos disponibles para conectar |a soldadora
BoreWelder con alimentadores de alambre diferentes al de CLIMAX. Las marcas
mas habitual es de alimentadores de alambre se pueden integrar con la soldadorade
orificios BoreWelder de CLIMAX.

Estos conductos cambian € sistema de almacenamiento de la BW3000 de la
siguiente manera:

» Lacorriente de soldadura se transmite através del propio conducto, a
un bloque de unién en el extremo de la soldadora de orificios
BoreWelder del conducto. Desde el bloque de empalmes hay una
derivacion del alambre de soldadura que transmite la corriente de
soldadura a conector de soldadura positiva.

» El control de velocidad del alambre, el control de voltaje, lapurgay el
avance del alambre no funcionan si se utiliza un alimentador que no sea
el de CLIMAX.

» Laslongitudes delos conductos varian entre 96-180" (2438-4572 mm)

» El aimentador de alambre de empuije/tiro de CLIMAX no se puede
usar con alimentadores que no sean de CLIMAX.

2.1.45 Cable de acceso remoto sin giro

El cable de acceso remoto sin giro esta disefiado para que €l operador pueda
configurar la BoreWelder en un accesorio paratrabajo de posicionador de
soldadura.

LaBoreWelder proporciona soldaduray funcion de paso sin giro, mientras que
el conmutador de acceso remoto se instalaen e posicionador de soldadura del
cliente para activar un paso por cada rotacion.

Habitualmente, el conductor positivo de corriente de soldadura es desviado
directamente hacia la corredera del cabezal de desfase, para eliminar los
componentes internos portadores de corriente de la BoreWelder cuando no se
necesita rotacion continua.
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2.2 ACCESORIOS

Esta seccion contiene una breve descripcion del equipo opcional parala soldadora
de orificios BoreWelder y sus principales componentes. La siguiente tabla
enumera los equipos opcionales y |os correspondientes nimeros de pieza.

TABLA 2-5. ACCESORIOS

Elemento

Equipo opcional

Numero de pieza

Soplete de soldadura frontal

48013

Soplete frontal compacto

Consulte a CLIMAX

Consumibles

Soplete de trasmallo: estandar 27013
Soplete de trasmallo: 28 pulgadas (5 cm) | 38506
Soplete de trasmallo: 56 pulgadas 53004
Soplete de asiento cénico 28020

Sopletes y accesorios de Kit de soplete de alcance aumentado

sopletes (incluye polea y correa de rotacion lenta) 103289
Adaptador, soplete estandar a trasmallo | 36170
Kit de contrapeso 30756
Kit de soporte de la extension del soplete | 33256
Soplete n.° 1A 39723
ic(;);z)lgtgz y Motor de rotacion rapida 103311
Puntas para alimentador EZ n.°0 69555
Puntas para alimentador EZ n.° 00 69554

Puntas, boquillas y difusores para
trabajos pesados

Consulte a CLIMAX

Opcién empujeftiro 44992
Accesorios del alimentador de
alambre Enderezador de alambre (solo para

. . 35357

alimentadores de estilo taller)

Soporte radial 5 pulgadas 31411
Accesorios de montaje Soporte radial 10 pulgadas 35006

Extensor de vara de montaje 30831

N/P 52815-S, Rev. 10
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TABLA 2-5. ACCESORIOS

Elemento Equipo opcional Numero de pieza
Soporte del electrodo de varilla 36169
Cable de soldadura positiva, conector a 34345
90 grados
Cables y conductos
Conductos de 2, 3, 4, 5, 10 y 15 pies Consulte a CLIMAX

Soldadora de orificios BoreWelder, cable

) Consulte a CLIMAX
de acceso remoto, no girar

Accesorios de la soldadorade | Placa, protector de cabezal de desfase
orificios BoreWelder

(funcionamiento invertido) Consulte a CLIMAX

2.2.1 Accesorios de montaje

2211 Soportes radiales (5-10") (127-254 mm)

Cuando se utiliza la base ajustable para montar |a BoreWelder, €l accesorio de
soporte radial se usaparaae€jar lalineacentra de la soldadora BoreWelder de la
vara de montgje.

Habitualmente, lalongitud del soporte radial debe ser igual o superior a radio del

orificio, pasador o superficie que se esta soldando. Algunos sopletes tienen un giro
amplio, y los soportes radiales se usan paraimpedir que hayainterferencia con la

vara de montaje.

La articulacion resultante de la BoreWelder, en conjuncion con el soporte radial,
favorecen un centrado répido aproximado cuando se usa la base gjustable. Los
soportes radiales estan disponibles en longitudes de 5" y 10" (127 y 254 mm).

2.2.1.2 Extensor de vara de montaje

El extensor de lavara de montaje esta disefiado para elevar el punto de sujecion de
lavara de montgje estandar 9" (229 mm) mas desde la base gjustable. Esta
distancia axial incrementada entre la BoreWelder y la piezafacilita usar el soplete
frontal estandar, el soplete frontal conico y (en algunos casos) € soplete de
trasmallo.

El extensor de varade montgje tiene 9" (229 mm) de longitud. Al usar el extensor
de vara de montaje se conserva larigidez de la vara de montaje.

2.2.2 Sopletes y accesorios de sopletes

2221 Soplete de soldadura frontal

El soplete de soldadurafrontal (N/P 28186) es un soplete frontal con giro estandar
de 8" (203 mm). Se utiliza para aplicar la acumulacion de soldadura en superficies
de hasta 20" (508 mm) de diametro en forma de espiral. Con una carreraradia de
4 pulgadas, €l soplete frontal tiene dos diferentes tornillos guia, por tanto puede
utilizarse en cualquier ge.
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L as piezas que no se incluyen pero que son necesarias para montar el soplete son
las siguientes:

* Unabase gqustable (N/P 29037)

» Dos soportesradiales de 5" (127 mm) (N/P 28208)
» Unaabrazadera de bloqueo (N/P 63596)

* Un extensor de vara de montaje (N/P 30831)

El soplete frontal estandar no puede utilizarse debajo de la
configuracion de montaje de rodamientos estandar CLIMAX BB5.

El conjunto de soplete frontal estdndar viene con lo siguiente

» Untornillo guiafino para aplicaciones en superficies de ge horizontal
(0,125" [3,2 mm] de avance por revolucién)

» Untornillo guia basto para aplicaciones en superficies de g e vertical
(0,166" [4,2 mm)] de avance por revolucion)

* Extension sobre €l centro parallegar através de un orificio a soldar
carasinternas

» Extensoresde sopleteradial de 2"y 4" (51y 102 mm) paravariar la
amplitud de didmetros aproximados del soplete frontal

e Sopletes con cabezal recto y en angulo para la méxima capacidad
general

* Revestimiento y conducto adicional

2222 Soplete frontal compacto

El soplete frontal compacto fue disefiado para utilizarse con la barra de taladro
BB5000.

Laprofundidad y espacio de giro del soplete frontal compacto son de 6" (152 mm).
Lacarrerafrontal esde 2" (51 mm). El tamafio reducido posibilita su uso debajo de
lainstalacion de rodamientos CLIMAX BB500O0.

El principio de funcionamiento es el mismo que el del soplete estandar de
soldadurafrontal. El soplete frontal compacto no puede soldar superficies
interioresy solo viene con un cabezal. Se suministran tornillos guia finosy bastos.

Para aplicaciones que requieren de una capacidad de soldadura ampliada, en
diametroy en corriente, lo mejor es elegir € soplete frontal estandar.

2223 Soplete de trasmallo

El soplete de trasmallo esta disefiado para utilizarse como soplete de soldadura
para didmetros exteriores (DE). Se usa generalmente con la base gjustable y
soportes radiales.

Laamplitud de diametros exteriores (DE) del soplete de trasmallo es de 0,88-14"
(22-356 mm), hasta 10" (254 mm) alo largo del gje, tal y como viene de fabrica.

N/P 52815-S, Rev. 10
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El soplete de trasmallo se suministra con un adaptador de soplete estandar, para
poder instalar sopletes BW3000 y extensiones estandar que les proporciona una
mayor capacidad de alcance.

El soplete de trasmallo también puede utilizarse como soplete BoreWelding, con
diametros desde 9-14" (229-356 mm), pero el rendimiento de |os sopletes para
orificios estandar es superior.

El soplete de trasmallo se suministra con lo siguiente:

Adaptador de soplete estandar

Extensor radial de 2" (51 mm)
Cabezales de soplete rectos y en angulo
Revestimiento y conducto adicional

Soplete de asiento cénico

El soplete de asiento conico es un soplete de cara en angulo variable, parael cual
los rieles de desplazamiento del soplete radial pueden gjustarse de formainfinita
entre -10 grados 'y 90 grados sobre el ge rotatorio. La soldadura progresa en
espiral, como con |os otros sopletes frontales.

El soplete de asiento conico fue disefiado para soldar superficies de asiento con

eficienciay precision, desde diametros de 1-20" (25-508 mm). Con una carrera

radial de 4" (102 mm), el soplete de asiento conico tiene dos diferentes tornillos
guia, por lo que puede utilizarse en cualquier gje.

L as piezas que son necesarias pero gue no se incluyen para montar el soplete son
las siguientes:

» Unabase gjustable (N/P 29037)

* Dossoportesradiaes de 5" (127 mm) (N/P 28208)
* Uncollarin de cierre (N/P 63596)

» Dos extensores de vara de montaje (N/P 30831)

El soplete de asiento cénico no puede utilizarse debajo de la
configuracion de instalacion de rodamientos estandar CLIMAX
BB5000.

El conjunto de soplete de asiento conico incluye lo siguiente:

* Untornillo guiafino para aplicaciones en superficies de ge horizontal
(0,125" [3,2 mm] de avance por revolucién)

» Untornillo guiabasto para aplicaciones en superficies de g e vertical
(0,166" [4,2 mm] de avance por revolucién)

» Extensores de sopleteradia de 2" (51 mm) y 4" (102 mm) paravariar
laamplitud de diametros aproximados del soplete frontal

» Sopletes con cabezal recto y en angulo para la maxima capacidad
generd
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* Revestimiento y conducto adicional

2.2.25 Kit de soplete de alcance aumentado #13/#24

Este es un soplete combinado disefiado para abarcar un rango de soldadura de
orificios de 28-56" (711-1422 mm).

Es necesario que lalongitud de montgje radial seaigual al radio del orificio para
respetar el espacio de giro.

Debera montar la correay la polea de rotacion lenta en la BW3000 para al canzar
las velocidades correctas del gje de salida.

El soplete de a cance aumentado #13/#24 (N/P 103289) es para soldadores con el
numero de serie 22001030 o posterior. Incluye lo siguiente:

» Poleade rotacion lenta (N/P 103218)

» Correaderotacion lenta (N/P 32575)

o Soplete #13/24 (N/P 34473)

* Radio de montgje radial de 10" (N/P 35006)

Para soldadoras de orificios con nimero de serie 22001029 o anterior, llame a
CLIMAX paraverificar lacompatibilidad y solicite el kit N/P 70196, que incluye
lo siguiente:

» Poleade rotacion lenta (N/P 32574)

» Correaderotacion lenta (N/P 32575)

o Soplete #13/24 (N/P 34473)

* Radio de montge radial de 10" (N/P 35006)

2.2.2.6 Poleay correa de rotacién lenta

Lapoleay lacorreade rotacion lenta se gjustan ala unidad de rotacion
BoreWelder cuando el diametro a soldar es superior a 27" (686 mm) de diametro.
Cuando se instalan estas piezas, la velocidad de rotacion (velocidad del gje) es el
50 por ciento de lavelocidad original. Lavelocidad final del gefacilitala
soldadura de diametros de 1,75-54" (44-1372 mm).

CONSEJO:

Para evitar dafios a la soldadora de orificios BoreWelder, la instalacion
requiere un desmontaje parcial y solo debe ser manejada por personal
calificado segun las instrucciones de CLIMAX.

2.2.2.7 Kit de contrapeso

Este accesorio proporciona un contrapeso para el accionamiento de rotacion al
operar en € ge horizontal. Use el contrapeso con el soplete BoreWelder # 6y con
los sopletes frontales, de trasmallo, de rango extendido y de asiento conico. Este
accesorio mantiene una velocidad de rotacion constante para el soplete.

Por lo general, €l contrapeso viene instalado en una extension de 3" (76 mm), entre
el cabezal de desfasey € soplete que se esta utilizando. El peso esta orientado en
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2.2.2.10

sentido opuesto al soplete, y debe moverse hacia adentro o hacia afuera sobre su
brazo hasta equilibrar €l peso de este.

Kit de soporte de la extension del soplete

El kit de soporte de la extension del soplete se usa para extender y sujetar e
soplete cuando la distancia desde la soldadura de orificios BoreWelder a soplete
cuestiona la estabilidad de este y dificulta su alineacion.

Se aconseja este accesorio cuando las extensiones del soplete superan 48"
(1,219 mm) en €l ge horizontal.

El kit incluye un cabezal de desfase remoto y una luneta aislada

Soplete n.° 1A

Este soplete tiene una amplitud de diametros de soldadura de 3" a5,5" (76-
140 mm).

Esté disefiado para sustituir al soplete n.° 1 cuando se utilizan alambres con
aleaciones raras o intensas o cuando se utilizan precalentamientos altos. Este
soplete consta de un cuerpo de bronce de una pieza con difusor mecanizado
insertado directamente en el cuerpo del soplete, lo que mejora latransferencia de
calor lgos de la punta de contacto.

Kit de soplete n.° 000

El soplete n.° 000 esta disefiado paratrabgjar con didmetros de 0,5" (13 mm). La
profundidad maxima de trabajo de este soplete esde 5" (127 mm). Se recomienda
un alambre con un didmetro de 0,023-0,025 "(0,58-0,64 mm). Los parametros
habitual es oscilan entre 60-80 amperiosy 13 a 14 voltios. Puede alimentar €l gas
de proteccion desde € extremo opuesto del orificio, si fuera necesario, o desde €l
cuerpo del soplete si € orificio es ciego.

CONSEJO:

CLIMAX recomienda instalar la BW3000 con un alimentador de
alambre de empuje/tiro para ayudar a alimentar el alambre con una
fuerza de columna baja.

La soldadora de orificios BoreWelder BW3000 debera estar equipada con un
motor de rotacién rdpido para alcanzar |as vel ocidades de desplazamiento
correctas.

El kit de soplete y motor de rotacion rapidan.° 000 (N/P 103311) es para
soldadores con nimero de serie 22001030 o posterior e incluye lo siguiente:

* Motorreductor (N/P 103314)
» Soplete n.° 000 (N/P 39724)

Para Bore Welders con nimero de serie 22001029 o anterior, comuniquese con
CLIMAX paraverificar lacompatibilidad y solicite lo siguiente:
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 Kit de reacondicionamiento de rotacion rdpida (N/P 73769)
*  Soplete n.° 000 (N/P 39724)

CONSEJO:

Para evitar dafios a la soldadora BoreWelder, la instalacion requiere un
desmontaje parcial y solo debe ser manejada por personal calificado
segun las instrucciones de CLIMAX

2.2.2.11 Motor de rotacion rapida

Lapoleay lacorreade rotacion lenta se gjustan ala unidad de rotacion
BoreWelder cuando el didmetro asoldar es superior a0.875" (22 mm) de diametro.
Cuando seinstala, lavelocidad del gje es €l triple delavelocidad original. La
velocidad final del ge facilitala soldadura de diametros de 0,5-9.3" (13-236 mm)
aunavelocidad de avance de 20 PPM.

CONSEJO:

Para evitar dafos a la soldadora de orificios BoreWelder, la instalacion
requiere un desmontaje parcial y solo debe ser manejada por personal
calificado segun las instrucciones de CLIMAX.

2.2.3 Accesorios del alimentador de alambre

2.2.3.1 Alimentador de alambre de empujel/tiro

La opcion de empujeltiro es un alimentador de alambre adicional instalado en la
parte superior delaBW3000. Este alimentador de alambre es un Unico alimentador
de rodillo impulsor que ayuda a alimentador de alambre principal a aimentar
alambres con poca fuerza vertical o que son dificiles de alimentar. Para usar esta
opcion, € alimentador de alambre principal debe tener capacidad de empuje/tiro.
La siguiente imagen muestra una soldadora de orificios BoreWelder equipada con
un alimentador de empuje/tiro.
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FIGURA 2-10. ALIMENTADOR DE ALAMBRE EMPUJE-TIRO

TABLA 2-6. IDENTIFICACION DE COMPONENTE DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE EMPUJE-TIRO

Ndamero

Componente

1
2

3

4

Cable al alimentador de alambre
Cable al regulador de gas inerte

Cable al conector del alimentador de tiro del alimentador de
alambre

Cabezal redondo 10-32 x 0,38

Enderezador de alambre

El enderezador de alambre (N/P 35357) esta disefiado para reducir laforma curva
del alambre de soldaduray evitar que este se voltee, o que hace que la soldadura
se desvie del recorrido previsto.

Con & conducto de alimentacién de alambre desconectado del alimentador de
alambre, e enderezador de alambre se inserta en e motor de alimentacion de
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alambre, orientado y gjustado para alcanzar una curvatura de 60—-70" (1524—
1778 mm).

CONSEJO:

El enderezador de alambre solo se puede utilizar con el alimentador de
alambre de estilo taller.

2.2.4 Placa, protector de cabezal de desfase (funcionamiento invertido)

Este protector esta disefiado para proteger €l bastidor y la ranura de este contra
sal picaduras cuando se utiliza la soldadora de orificios BoreWelder en posicion
invertida.

Este protector se monta sobre el gjuste de orientacion en la pieza deslizante del
cabezal de desfase.

2.3 CONTROLES

LaFigura2-11 muestra el nuevo controlador 170 parala BoreWelder.

1 2

13 3
12 4

5
11

6
10

7
9

8

FIGURA 2-11. PANEL DE CAJA DE CONTROL
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TABLA 2-7. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DEL PANEL DE CONTROL

Numero Componente Definicion
1 Pantalla digital Lectura digital para todos los parametros de posicion, estados
de carga y posiciones de los interruptores.

5 Codificador de navegacion/ El pomo posibilita al operador elegir entre campos editables y
entrada no editables.
Ajuste de paso (codificadores o 0

3 rotatorios de doble velocidad) Establece el tamafio del paso entre 0y 100 %
Ajuste de la velocidad del

4 alambre (codificadores rotatorios  Establece la velocidad del alambre entre 0 y 100 %
de doble velocidad)
Ajuste de la velocidad de

5 rotacion (codificadores rotatorios  Establece la velocidad de rotacién entre 0 y 100 %
de doble velocidad)

6 Potenciémetro para control del Controla de forma remota la tensién del arco de la fuente de
voltaje del arco alimentacion.

7 Interruptor de encendido y Facilita al operador conectar o desconectar la corriente de la
apagado red eléctrica.

8 Teclado de membrana Consulte la Tabla 2-8 en la pagina 31

9 Entrada de corriente CA Conecta la caja de controles a la red eléctrica.

10 Conector para fuente de Conecta la caja de controles al control remoto de la fuente de
alimentacion de soldadura alimentacion de soldadura.
Conector para la soldadora de Conecta la caja de controles con la soldadora de orificios

11 e
orificios BoreWelder BoreWelder.

12 Conector para alimentacion de Conecta la caja de controles al alimentador de alambre.
alambre

Puede comprar un cable accesorio y conectarlo a este control
13 Conector para interrupcion para detener el proceso de soldadura en cualquier momento.

remota de arco

Aunque la operacioén de soldadura se detenga, el cabezal de
soldadura continuara girando.
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FIGURA 2-12. DETALLES DE LA DISTRIBUCION DE CONTROLES

TABLA 2-8. DETALLES DEL PANEL DE CONTROL

Identific

Funcién
ador

Definicion

User settable parameters
A (Parametros configurables
por el usuario)

B Diagnostics (Diagnoéstico)
C Alarm Log (Registro de
alarmas)
Bore diameter entry
D (Entrada de diametro del

orificio)

Accede a la configuracion del sistema para valores predeterminados de
preflujo, postflujo, recalentamiento de hilo, encendido.

Proporciona informacién digital de todos los estados del interruptor y
otros elementos relevantes.

Registra cualquier error de hardware o software.

Campo donde el operario introduce el diametro del orificio que se va a
soldar, para que el controlador pueda calcular las pulgadas por minuto
(PPM) de velocidad de desplazamiento durante la fase de
sincronizacioén o fase de soldadura.
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TABLA 2-8. DETALLES DEL PANEL DE CONTROL

Identific Funcién Definicién
ador
1 Contactor de soldadura Indica el relé de contactor para la fuente de alimentacion de soldadura.
cerrado (soldando) Activacion de corriente de soldadura «Weld»
5 Contactor de soldadura Indica el relé de contactor para la fuente de alimentacion de soldadura.
abierto (sin soldar) Activacion de corriente de soldadura «No Weld»
3 Conmutador de paso Indica el estado del conmutador de paso.
4 Conmutador de salto Indica el ajuste facil de Auto Skip Cams en entornos ruidosos u
automatico OSCUros.
5 Tensién del arco Indica la tensién del arco. Solo operativo mientras se esta soldando.
6 Velocidad del alambre Indica el porcentaje de velocidad del alambre.
7 Tamafio de paso Indica el porcentaje del tamafio de paso.
8 Velocidad de rotacion Indica el porcentaje de velocidad de rotacion.
. . Muestra los segundos por rotacion del eje cronometrando la activacion
Temporizador de velocidad : <
9 — del conmutador de paso. Solo operativo después de completar Rotate
de rotacion
to Step (Rotar al punto de paso).
. L L Indica si la rotacion es en sentido de las agujas del reloj o contrario.
10 Direccion de rotacion . -
Seleccionable con la pulsacién de tecla Rotate.
: Muestra en pulgadas por minuto la velocidad de avance de la
Velocidad de avance de la e . i
11 soldadura, basada en segundos por rotacion y en el diametro de orificio
soldadura ; .
introducido.
12 Auto Skip OFF Resaltgdo en vgrde S|gn_|f|ca que la funcién Auto Skip (Salto
automatico) esta desactivada.
13 Auto Skip ON Resaltgdo en vqrde _S|gn|f|ca que la funcion Auto Skip (Salto
automatico) esté activada.
14 Pie Mode ON Resaltado en verde indica que Pie Mode (Modo circular) esta activado.
Resaltado en verde indica que Carriage Return (Retorno de carro) esta
15 Carriage Return ON activado. (Auto Skip Off/On, Pie Mode, Carriage Return, son
seleccionables con la pulsacién de tecas de funcion de soldadura).
La direccién de paso puede seleccionarse con la pulsacion de teclas
Direccién del paso, Funcion + Extender.
16 Exte;nder/Retraer y I_.|m|te Resaltado en verde indica la direccion.
de fin de desplazamiento
Resaltado en rojo indica la activacién del limite/fin de carrera.
17 g ONYOIAF (Pese Lo selecciona con la pulsacién de teclas Funcién + Retraer.

activado/desactivado)
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TABLA 2-9. DEFINICIONES EN EL TECLADO DE MEMBRANA

Boton Objetivo Resultado con tecla de funcién
Activa el solenoide de gas inerte en el alimentador
CLIMAX para el tiempo de flujo preestablecido. Es .
Purga N . . . No aplicable
una accion de cierre, activa hasta que se presiona
de nuevo el botén.
Solamente en el modo de avance:
Wire Jog Hace avanzar el alambre al porcentaje de * Funcion + Avance de alambre:
(Avance de velocidad establecido en el selector de velocidad empuja el alambre hacia atras al
lamb del alambre. Es una accién momentéanea, activa valor muy lento establecido.
bre: alimenta el alambre durante
seis segundos
Activa la rotacion del eje en la direccion Solamente en el modo de avance:
Rotar establecida al porcentaje de velocidad de rotacion | Funcién + Rotar: alterna la direccién de

establecido. Es una accion momentéanea, activa
mientras se presione el boton.

rotacion entre sentido horario y
antihorario

Rotar al paso

Empuja al eje automaticamente a plena velocidad
hasta el punto de paso (es decir, el punto de
inicio). Es una accion de cierre, activa hasta que se
presiona de nuevo el botén.

Para detener la rotacién, presione de nuevo el
botdn para desbloquear.

Solamente en el modo de avance:

Funcion + Rotar al paso: avanza un
paso en la direccion de paso
establecida y con el tamafio de paso
establecido

Rotate Timer
(Temporizador
de rotacién)

Disponible solamente después de que la funcion
Rotar al paso esté completada.

Automaticamente cronometra al eje en segundos
por rotacién. El temporizador de rotacién usa el
conmutador de paso como su temporizador de
«revolucion completa». Es una accién de cierre,
activa hasta que se presiona de nuevo el boton.

El temporizador de rotacion acciona el eje una
revolucién y luego muestra el tiempo una vez
completada. Se muestra la «Velocidad de
desplazamiento del soplete» ya que se calcula con
referencia al diametro del orificio introducido por el
operador justo por debajo de la lectura de
pulgadas por minuto (PPM).

No aplicable

Soldar

Inicia o detiene el proceso de soldadura de
orificios. Disponible en modo de soldadura o en
modo de avance. Es una accioén de cierre, activa
hasta que se presiona de nuevo el botén.

Solamente en el modo de avance:

Alterna entre Salto automatico, Modo
circular y Retorno de carro
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TABLA 2-9. DEFINICIONES EN EL TECLADO DE MEMBRANA

Botén

Objetivo

Resultado con tecla de funcién

Interrupcién del
arco

Interrumpe el proceso de soldadura mientras
mantiene la rotacion, el paso y los procesos de
purga. Es una accion momentanea, activa
mientras se presione el botén.

En el modo de avance o de soldadura:

Activa o desactiva Salto automético
cuando esta en modo Auto Skip. (ignora
u obedece las levas instaladas)

En modo de avance: extiende la pluma a alta
velocidad en el modo de avance.

En modo de soldadura: extiende la pluma a la

En modo de avance o de soldadura:
cambia la direccion de paso (el paso

Es una accién momentanea, activa mientras se
presione el botén.

Extender velocidad de soldadura (aproximadamente 1/3 de . .
. predeterminado para encendido es
la velocidad de avance).
Retraer).

Es una accibn momentanea, activa mientras se

presione el boton.

En modo de avance: retrae la pluma a alta

velocidad en el modo de avance.

) En modo de avance o de soldadura:
En modo de soldadura: retrae la pluma a la : )
) . cambia el paso a activado o
Retraer velocidad de soldadura (aproximadamente 1/3 de . :
. desactivado (el paso predeterminado
la velocidad de avance). ; .
para encendido es activado).

Es una accibn momentéanea, activa mientras se

presione el botén.

Proporciona una segunda funcion al teclado

principal cuando el operador presiona
Funcién simultaneamente esta tecla y la otra. No aplicable

CONSEJO:

Para lograr la velocidad plena para Avance de alambre, Rotacion,

Extender y Retraer (sin cambiar la posicién del codificador rotatorio):
presione el botén dos veces en un plazo de dos segundos y la unidad
seleccionada ira a plena velocidad. Esto solo esta disponible cuando

noesta en modo de soldadura.

TABLA 2-10. FUNCIONES DE COMBINACION ESPECIAL

Funciones
especiales

Combinacion de
botones

Resultado

Temporizador de
velocidad del
alambre

(solo disponible en
modo de avance)

Funcion + Purga +
Avance de alambre

Avanza el alambre de soldadura durante seis segundos.

Para calcular la PPM de velocidad del alambre: mida el alambre
que sale del alimentador del alambre/soplete durante esos seis
segundos, luego multiplique el valor por 10. Tenga en cuenta que
todas las maquinas funcionan de forma ligeramente diferente.
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TABLA 2-10. FUNCIONES DE COMBINACION ESPECIAL

“CLIMAX

Funciones
especiales

Combinacion de
botones

Resultado

Funcién Avance
de alambre

Funcién + Avance de
alambre

Retrae el alambre a la velocidad muy lenta establecida (que el
operador puede definir en parametros definidos por el usuario).

Esto es ventajoso para retraer alambre cuando se efectlian
reinicios criticos en la profundidad de un orifico y no se puede
llegar hasta el soplete para sujetar el alambre de soldadura. Con
esta funcion, el operador no necesita ajustar la velocidad del
alambre para obtener la velocidad muy lenta.

Avance a alta
velocidad

Presione cualquiera
de los siguientes dos
veces en un plazo de
dos segundos:

* Avance giratorio

» Extender

e Retraer

» Avance de ali-
mentacion del
alambre

Avanza a la velocidad mas alta de cada funcion. Con esta funcién,
el operador no necesita ajustar la configuracion del potenciometro
a su valor mas alto para lograr un movimiento de alta velocidad.

Si desea ralentizar desde una velocidad alta, presione de nuevo el
botén para avanzar a la velocidad del selector o a de avance
normal (como en Extender o Retraer).

2.4

DIMENSIONES

En laFigura 2-13 en la pagina 36 se muestrala maguinay las dimensiones de

funcionamiento.

N/P 52815-S, Rev. 10
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Total stroke
6" or 12"

——5.03 =

FIGURA 2-13. DIMENSIONES DE LA BOREWELDER
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FIGURA 2-14. DIMENSIONES DE BW3000 (N/P 103159)
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FIGURA 2-16. DIMENSIONES DEL CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808)
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2.5 ESPECIFICACIONES

TABLA 2-11. ESPECIFICACIONES

Especificacion

Descripcién

Proceso de soldadura:

Gas de metal inerte (MIG)

Gama de didmetro del alambre:

0,023-0,045" (0,6—1 mm)

Gamas de diametro ampliado (modelo estandar):

Orificio: 1-27" (22—686 mm)
Exterior: 1-14" (22—356 mm)
Frontal: 1-20" (22-508 mm)

Alcance de soplete sin soporte en el eje vertical:

60" (1,5 metros)

Longitud de carrera:

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

Intervalo de paso:

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

Méaxima corriente continua de soldadura:

175 A

Alimentacién eléctrica necesaria:

Tension de corriente constante (CV)
200 A minimo

100% ciclo de funcionamiento

Consumo eléctrico de la caja de control:

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

Control remoto de tensién y contactor:

Potencidmetro de 10 K ohmios y contacto seco

Rango de funcionamiento habitual de voltaje de
soldadura (arco corto/alambre 0,035):

16-17,5V

Peso de los componentes:

Soldadora de orificios BoreWelder: carrera de 6"
(152 mm), 22 libras. (9,4 kg)

Caja de control: 18 libras (8,10 kg)
Alimentador de alambre: 32 libras (14,40 kg)

2.6 ELEMENTOS RECOMENDADOS PERO NO SUMINISTRADOS

Se requieren |os siguientes elementos, aunque no estan incluidos en su kit de

producto CLIMAX:

» Casco de soldadura de mano, filtro solar #9
» Gafas de seguridad con protecciones laterales, filtro solar #3
» Cortadores diagonales

* Llavegustable

* Regulador de gas de proteccion

e Gasde proteccion (para acero templado, CLIMAX recomienda
mezclas de 75% de argdn/25% de didxido de carbono para soldar en el
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gje horizontal y 92% de argén/8% de diéxido de carbono para soldar en
el gevertical)

Alambre de soldadura (este capitulo da por hecho €l uso de ER-70S-6).
Cable negativo y abrazadera tipo «C» para conectar la fuente de
alimentacion ala piezade trabajo

Soporte del electrodo de varillay soporte de varilla de soldadura
Fuente de alimentacion de soldadura CC/CV 300 amperios

N/P 52815-S, Rev. 10
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3 CONFIGURACION

EN ESTE CAPITULO:

3.1 RECEPCION E INSPECCION = = = = = = = = = = = = = = & = = & & oo s s o m e o e s s mm o m s 39

3.2 MONTAJEDE LAMAQUINA = = = = = = = = = = o o o o o o m o m o n e a e o 40
3.2.1 SISTEMA DE MONTAJE (CUANDO NO SE UTILIZA LA INTERFAZ DE LA BARRA DE TALADRO) - - - - - - - 40
3.2.2 MONTAJE DE LA BW3000 USANDO LA BASE AJUSTABLE = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 41
3.2.3 MONTAJEDE LACAJADE CONTROL = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =« =« = - - - - 43
3.2.4 AJUSTE DEL PARALELISMO UTILIZANDO LA EXTENSION DEL SOPLETE COMO GUIA - - - = - - - - - - 43
3.2.5 CENTRAR LA SOLDADORA DE ORIFICIOS BOREWELDER CON LA EXTENSION DEL SOPLETE (CENTRO GRUESO) 45
3.2.6 INSTALACION DE UN SOPLETE Y AJUSTE DE LADISTANCIA = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 46
3.2.7 CENTRADO DE ALTA PRECISION CON LA BASE AJUSTABLE - = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - 48
3.2.8 DESCRIPCION DE LA INTERFAZ DE LA BARRADE TALADRO = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - 49
3.29AJUSTEDELALCANCE = = = = = = = = = = = = = = = = & = = & s s o s s oo - oo 49
3.2.10 CONEXION DEL CONDUCTO DE ALIMENTACION DE ALAMBRE Y ALAMBRE DE CARGA - - - - - - - - - 50
3.2.11 MONTAJE DE LOS CABLES DE SOLDADURA Y DELTUBODE GAS = = = = = = = = = = = = = = = = - - 51
3.2.12 AJUSTE DE LAS POSICIONES INICIALES AXIALES Y ROTACIONALES - = = = = = = = = = = = = = = - - 52

En esta seccion se describen |os procedimientos de instalacion y montgje de la
BW3000 AutoBoreWel der.

3.1 RECEPCION E INSPECCION

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

Cuando reciba su producto CLIMAX, efectle las siguientes comprobaciones:

1. Inspeccione los posibles dafios en las cgjas de transporte.

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

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

Contacte inmediatamente con CLIMAX para notificar si faltan componentes o
estén dafiados.

Guarde la caja y todos los materiales de embalaje para futuros
almacenamientos y envios de la maquina.
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3.2 MONTAJE DE LA MAQUINA

3.2.1 Sistema de montaje (cuando no se utiliza lainterfaz de la barra de tal-
adro)

Un perno de 1/2—-13x3" fijala base gjustable de laBW3000 ala pieza que debemos
soldar.

Hagalo siguiente para utilizar €l sistema de montaje:

1. Suelde e perno alapieza. CLIMAX recomienda la soldadura con
electrodos, que facilitaun gjuste rapido y un rendimiento fiable en entornos
dificiles. El soporte del electrodo de varilla opciona A-1086 se adapta
rapidamente al alambre de soldadura positivaA-1097 para permitir una
soldadura con el ectrodo.

2. Sujete labase gjustable a este, tal como se describe més adelante en la
Seccion 3.2.2 en la pégina 40.
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3.2.2 Montaje de la BW3000 usando la base ajustable

FIGURA 3-1. BASE AJUSTABLE Y HARDWARE DE MONTAJE

TABLA 3-1. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE LA BASE AJUSTABLE Y EL HARDWARE DE
MONTAJE

NUmero Componente

=

Vara de montaje

Deslizador

Tipo pomo de cierre (2)
Orificio de la pieza de trabajo
Tornillo extractor trasero
Tornillos extractores frontales
Linea central

Perno de montaje

© 00 N oo 0o B~ W DN

Placa de base
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TABLA 3-1. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE LA BASE AJUSTABLE Y EL HARDWARE DE
MONTAJE (CONTINUED)

Numero Componente

10 Tipo de tornillo nivelador (3)

11 Tornillo de ajuste
12 Arandelas elésticas (véase detalle mas arriba)
13 Tuerca de sujecién 1/2" (12 mm)

Hagalo siguiente:

1. Siutilizaun soporteradial: suelde &l perno
de montaje de 1/2— 13x3" aun punto que ~—
esté aproximadamente a 14" (36 mm) T ,
desde €l centro del orificio quevaa V'l

reconstruir (el orificio de la pieza). é g

Si no utiliza un soporte radial, suelde el
perno de montaje a un punto de =_]
aproximadamente 11" (28 mm) desde € 'Figyra 3-2. ALINEACION DE LA

centro del orificio. ARANDELA ELASTICA

TABLA 3-2. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE
ALINEACION DE LA ARANDELA ELASTICA

Numero Componente
1 Perno de montaje
2 Arandela elastica

2. Coloque laplaca de labase gjustable sobre €l perno de montaje, como se
muestra en la Figura 3-1 en la pagina 41.

3. Fijelabase gjustable ala pieza con ayuda de las cuatro arandel as el ésticas
y latuerca (véase laFigura 3-2). Apriete latuercamediavueltacon lallave
de 3/4 provista.

L as arandel as €l asticas mantienen una presién constante en los tornillos
niveladores mientras gjusta el paralelismo haciendo lo siguiente:

1. Atornillelavarade montgje en € orificio del deslizador y apriétela
firmemente. Par de torsion a 15 pies-libras (20 Nm).

2. Silasoldadora BoreWelder estaen el gje vertical, instale el collarin de
cierre (N/P 10140) de 8" (203 mm) desde la parte superior de lavarade
montaje. Esto establece la atura de la soldadura de orificios BoreéWelder y
evitaque el equipo se deslice accidentalmente hacia abagjo de lavarade
montaje.
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3. Si usaun soporte radial (A-1023; véase laFigura
3-3), instalelo sobre lavara de montaje. )
. T P _-ﬂ'"f
4. Dedlice la soldadora de orificios BoreWelder N T N
sobre €l soporte radial. L —~ D
5. Muevalasoldadorade orificios BoreWelder y el ~
soporte radial parallevar el cabezal de desfase —
sobre el orificio que desea soldar. FIGURA 3-3. SOPORTE RADIAL
3.2.3 Montaje de la caja de control

Hagalo siguiente parafijar la cgja de control:

1.

Conecte los siguientes cables de control, tal y como se muestraen laFigura
2-1 enlapégina 10:

» Cablede control de alimentador de aambre

e Cable de control de la soldadora de orificios BoreWel der

» Cable de control de alimentacién eléctrica

Conecte el cable de alimentacion de CA a 115 0 230 VCA 60 Hz con
conexion atierra

Gire € interruptor de encendido en sentido de las agujas del reloj, enla
parte inferior derecha del panel de control. El tiempo de encendido es de
aproximadamente 55 segundos. Todos los cables deben estar enchufados
en |los puertos de control para que el controlador funcione. Si los cables de
control no estan conectados correctamente, lalectura central se volverade
color rojo.

3.24 Ajuste del paralelismo utilizando la extension del soplete como guia

Ajuste el paralelismo utilizando la extension del soplete como guia:

1.

Cologue @ conjunto del cabezal de desfase
en cero alineando lamarcagrande dela

placalateral con el borde del 1ado de = D‘ -0 =

desfase (véase la Figura 3-4). 5 5
Instale una extension en € gjuste de b L
orientacion, I_o_ s_ufici entemente larga que Zero offset
alcance € orificio que desea soldar. alignment
Mueva la soldadora de orificios mprk
BoreWelder hacialaizquierda o haciala e

derecha hasta que la extension adjunta se )
acerque alasuperficie del orificio en una I —

p(_)SI cionalas 3 oalas9. FIGURA 3-4. MARCA DE ALINEACION DE
Ajuste los tornillos extractores frontales a DESFASE CERO

la base gjustable (véase la Figura 3-5)
segun se necesite para mantener la extension paralela al orificio.

N/P 52815-S, Rev. 10
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FIGURA 3-5. ALINEACION A LAS 9

TABLA 3-3. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE ALINEACION A LAS 9

Numero Componente

1 Tornillos extractores delanteros

Alinéelo a las 9 y coloque la extension paralela a la superficie del

2 orificio

5.

Muevala soldadora BoreWelder hacia adelante o hacia atras hasta que la
extension adjunta se acerque ala superficie del orificio en unaposiciéon a
las6 0 alas 12 (véase laFigura 3-6 en la pagina44). Ajuste € tornillo
extractor trasero seguin sea necesario para gue la extension sea paralelaa
orificio.
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FIGURA 3-6. ALINEACION A LAS 6

TABLA 3-4. IDENTIFICACION DE COMPONENTES DE ALINEACION A LAS 6

Nimero Componente

1 Tornillo extractor trasero

Alinéelo a las 6 y coloque la extension paralela a la superficie del

2 orificio

3.25 Centrar la soldadora de orificios BoreWelder con la extension del
soplete (centro grueso)

Haga lo siguiente para centrar la soldadora de orificios BoreWelder con la
extension del soplete:

1. Efectle pequefios gjustes en la soldadora de orificios BoreWelder y en el
soporte radial paramover la extension adjunta hasta el centro del orificio.
Calcule €l centro aproximado o midalo con una escala.

2. Fijelasoldadorade orificios BoreWelder en €l soporte radial apretando €l
pomo de cierre en la soldadora (15 pies-libras [20 Nm] par méximo).

3. Apriete ligeramente el pomo de cierre del montgje radia en lavarade
montaje.

4. Quite laextensién del gjuste de orientacion.
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3.2.6 Instalacion de un soplete y ajuste de la distancia

Hagalo siguiente parainstalar un soplete de soldaduray gjustar el espacio de
separacion:
1. Seleccione el soplete adecuado para su trabajo, segun la Tabla 3-5.

Cuando trabaje con un tamafio de orificio que tenga un diametro
inferior a 1", comuniquese con CLIMAX para obtener asistencia y los
kits necesarios.

TABLA 3-5. SOPLETES DISPONIBLES

Soplete Tamarfios de orificio para Tamafios de orificio para
utilizado soplete con difusor estdndar  soplete con difusor de 52"
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. Acople e soplete (y las extensiones, si fuera necesario) a guste de
orientacion de la soldadora BoreWelder y asegure el soplete en posicion
con latuercade orientacion de 1,5" (38 mm), como se muestraen laFigura
3-7 en lapégina 46.
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SMALL SIDE LARGE SIDE

FIGURA 3-7. AJUSTE DE ORIENTACION Y POSICION DEL SOPLETE (LADO PEQUENO A LA IZQUIERDA, LADO GRANDE A
LA DERECHA)

CLIMAX recomienda que, cuando cambie los sopletes, retire el ajuste
de orientacion del cabezal de desfase. Cuando el ajuste de orientacion
esta colocado en el cabezal, es mas facil girarlo en el soplete que en el
ajuste de orientacion.

A PRECAUCION

Nunca utilice una llave o alicates para ajustar el pomo del cabezal de
desfase. Una llave o unos alicates podrian dafiar el equipo. Consulte la
Seccidon 5.2.2.1 en la pagina 78 para obtener mas informacion sobre el
ajuste del cabezal de desfase.

El alcance del soplete cambia segun el lado del cabezal de desfase hacia donde se
orienta el soplete.

3. Alineee soplete con laarticulacion del cabezal de desfase. Con el pomo de
gjuste en el cabezal de desfase, cambie € desplazamiento del soplete para
gjustar €l didmetro. Si el soplete no encagjaen € orificio, tal y como se
muestraen lafigura, gire el sopletey e guste de orientacion 180 grados
haciala derecha en el dedlizador. A continuacion, vuelva a gustar €l
cabezal de desfase en el extremo opuesto para cambiar el ambito del
soplete.

4. Utilice el pomo de gjuste para establecer 1a distancia entre la boquilla del
sopletey € orificio en /4" (5,1 mm) parael centrado inicial, luego 1/8
para la distancia de soldadura.
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3.2.7

CONSEJO:

Cuando se haya establecido correctamente la

tension en la cola de milano, utilice las dos manos
para mover la corredera, una para girar el pomoy | knob wit

la otra para ayudar a cortar la corredera usando
los pulgares (véase la Figura 3-8).

Un ajuste incorrecto del cabezal de desfase

puede resultar en sobrecalentamiento, formacién

de arco y fallo prematuro de las superficies de
contacto. Si es necesario, pongase en contacto
con CLIMAX para obtener méas informacion.

Centrado de alta precision con la base ajustable

Turn this

T

one hand.L

kol

3 N

Assist with'your
other hand.

FIGURA 3-8. AJUSTE DEL
CABEZAL DE DESFASE

Para centrar |a soldadora de orificios BoreWelder
en € orificio, debe trabajar en dos ges, primero
uno y después otro (denominados X eY). Labase
gjustable le permite gjustar €l e X mediante el
gjuste del deslizador y del tornillo guia, asi como
gjustar €l geY girando desde la vara de montgje.
Para esto, piense que, vista desde arriba, la base
gjustable sefiala en la posicion de las 6 horas.

TABLA 3-6. IDENTIFICACION DE EJES XE Y

NUumero Componente

1 EjeY FIGURA 3-9. EJES XE Y

2 Eje X

Hagalo siguiente:

1. Presione & botén Mando de giro o gire manualmente el cabezal de desfase
pararotar € soplete desde laposicion de las 6 (Punto A) hastalas 12
(Punto B). Recuerde la distancia desde |a boquilla del soplete ala

superficie del orificio en estas posiciones.

2. Gired tornillo de gjuste de la base gjustable para centrar el soplete entre
los puntosA 'y B. Gire €l tornillo haciala derecha para algar el deslizador
delabasey hacialaizquierda para moverlo hacialabase. La precision
dentro de 1/16" (1,6 mm) es suficiente parala mayoria de aplicaciones.

3. Pulse el boton MANDO DE GIRO o gire manualmente el cabezal de

desfase paragirar € soplete desde la posicion de las 3 horas (Punto C)
hastalas 9 horas (Punto D). Anote la distancia desde la boquilladel soplete

alasuperficie del orificio en estas posiciones.
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4. Afloje e pomo de cierre del soporteradial y gire sobre lavara de montaje
paracentrar €l soplete entre los puntos Cy D. La precision dentro de 1/16"
(1,6 mm) es suficiente parala mayoria de aplicaciones.

5. Bloguee el pomo de cierre de montgje radial (15 pies-libras [20 Nm)] par
maximo) para evitar el movimiento de la soldadora de orificios
BoreWelder y |a consecuente desviacion respecto al centro.

3.2.8 Descripcién de lainterfaz de la barra de taladro

Se puede usar unainterfaz de barra de taladro en lugar de la base gjustable
CLIMAX (paramas detalles, consulte el manual de funcionamiento del fabricante
de labarra de taladro).

Para utilizar unainterfaz de barra de taladro en €l € e horizontal, es Util colocar la
interfaz de forma que la vara de montgje esté por encima del orificio que sevaa
soldar. Esto facilitar& los gjustes de centrado ya que la soldadora BoreWel der
estara colgando de la vara de montaje.

Normalmente, el gjuste de centralidad selimitaaun gje: €l geY o e gedegiro de
lavara de montagje. Seccion 3.2.7 explicacomo centrarlo en el geY.

En lamayoria de casos, lainterfaz de barra de taladro eliminala necesidad de
gjuste del paralelismo, ya que lainterfaz se gjustaalabarrade taladro y, en
consecuencia, ala perforacion. En situaciones en las que el paralelismo es
inexacto, consulte el manual de la barra de taladro para obtener informacion sobre
los gjustes o contacte directamente con CLIMAX.

3.2.9 Ajuste del alcance

La soldadora de orificios BoreWelder debe colocarse en la vara de montaje de
modo que el recorrido del soplete axial alcance el principioy € final del orificio
(si € orificio es mas corto que la carrera de la soldadora de orificios BoreWel der).
Tiene dos opciones para posicionar la soldadora de orificios BoreWel der.

Opcidn 1: Afiada o quite extensiones para cambiar €l acance sin mover la
soldadora de orificios BoreWelder en la vara de montaje.

Opciodn 2: Dedlice la soldadora de orificios BoreWelder hacia arriba 0 abajo
de lavarade montaje.

N/P 52815-S, Rev. 10
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3.2.10  Conexion del conducto de alimentacion de alambre y alambre de
carga

1. Acopled extremo de la soldadora BoreWel der

del conducto de alimentacion de alambre a Sovel
conector giratorio ubicado en la parte superior
de laBoreWelder con ayuda de latuerca de ﬂh - M
fijacion. Apriétela Gnicamente a mano, ya que
el sellado se consigue con unajuntatorica. ( @ _____ W
2. Abralacarcasadel alimentador de alambre. FIGURA 3-10. CONECTOR
3. Aflojed tornillo de mariposa de la conexién GIRATORIO

del conducto de alimentacion.

CONSEJO:

Si el alambre no avanza con facilidad:
» Sobre todo con el soplete n.° 00 y n.° 0, es posible que deba
aumentar la presion del rodillo de alimentacion
momentaneamente, apretando el rodillo hacia abajo y
forzando el alambre a través de la punta doblada. Aplique
Gnicamente presion manual.
* En otros casos (diferentes a los sopletes n.° 0 y n.° 00), el
alambre queda atrapado en la entrada «embudo» de la punta
de contacto. Deje de presionar el interruptor AVANCE DE
ALAMBRE. En cambio, gire el eje una revolucion o dos.
Escuchara un chasquido cuando el alambre se abra camino
hacia el orificio de contacto. Ahora presione el interruptor
AVANCE DE ALAMBRE. El alambre pasara con facilidad a
través del soplete.

4. Conecte e extremo del alimentador de alambre del conducto de
alimentacion insertando el extremo en el accesorio del conducto de
alimentacién hasta que se detenga con seguridad.

5. Apriete e tornillo de mariposa de la conexién del conducto de
alimentacion.

6. Cologue € rollo de alambre en el soporte de carrete de manera que €

alambre se aimente desde la parte inferior del rollo. Enderece unas 6"
(152 mm) de alambre a final del rollo para preparar 1a alimentacion.
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7. S su aimentador de alambre esta

equipado con la opcidn de empujeltiro,
coloque el conmutador en posicion
normal (consulte la Figura 3-11) antes de
continuar con los siguientes pasos.

Desenganche los rodillos de presion del
alimentador de alambre volteando las
palancas del brazo del rodillo de presion.

Enhebre el alambre en la guia de entrada
del mecanismo de alimentacién. Empuje
el alambre hasta pasar los rodillos de
alimentacion y llegar al accesorio del
conducto.

FIGURA 3-11. CONMUTADOR EN POSICION
NORMAL

10. Conecte las palancas de presion del rodillo de alimentacion.
11. Verifique que la cgja de controles esta activaday presione el interruptor de

avance de alambre. Debe empujar € alambre através del conducto de
alimentacién y de la soldadora de orificios BoreWelder hasta el soplete.

3.2.11 Montaje de los cables de soldaduray del tubo de gas

Haga lo siguiente mientras consultala Figura 2-1 de la pagina 10:

1. Conecte un extremo del cable de soldadura positivaala conexion répidade

la soldadora de orificios BoreWelder y €l otro extremo alafuente de
alimentacion.

. Conecte el cable de soldadura negativa ala parte que desea soldar. Debe

fijar laabrazaderadetierraaun metal limpioy desnudo, y debera colocarla
cercadd orificio que vaasoldar.

. Conecte un extremo de la manguera de gas a una fuente regulada de gas

protector, y el otro extremo ala conexion rapida del alimentador de
alambre.

En lacaja de controles, presione el boton Purgar para comprobar € caudal

| degasy limpiar e sistema de gases no deseados. Un flujo de 35 cfh (I m3/

hora) es adecuado.

A PRECAUCION

Utilice siempre el cable de soldadura n.° 2. No utilice un tamafo mayor
para obtener mas capacidad de corriente. Corrientes mayores dafiaran
la soldadora de orificios BoreWelder. Verifique que tiene una conexién
a tierra adecuada. Una conexion a tierra deficiente provoca una calidad
de arco deficiente, una baja estabilidad de arco y un mayor riesgo de
descarga eléctrica.
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3.2.12

Ajuste de las posiciones iniciales axiales y rotacionales

Para establecer la posicion axial deinicio, hagalo siguiente:

1. Presione € boton Extender para hacer avanzar el soplete haciael orificio
hasta que la boquilla sobrepase el punto de inicio previsto de la soldadura.

2. Presione el boton Retraer parair hastael punto de inicio, eliminando asi €l
contragol pe en la unidad de paso. (Esto no es necesario en la soldadura de
gje vertical con laBoreWelder.)

El alambre de soldadura estard a 1/16-1/8" (1,6-3,2 mm) del borde del orificio.
Con todos los sopletes rigidos Bortech, la soldadura progresa hacia la BoreWel der.

Para establecer la posicion de inicio de larotacion, presione momentaneamente el
botdn Rotar al punto de paso. Con esta pulsacion de tecla se gira automaticamente
el gehastaque llegaa conmutador de paso.

Si el operario desea detener la rotacion automéatica del €je, presione de nuevo el
botdn Rotar al punto de paso.

Iniciar la soldadura en el punto de paso garantiza una completa acumulacion en el
extremo del orificio.

Consultela Seccion 5.2.2.1 en la pagina 78 para obtener detalles sobre €l gjuste del
cabezal de desfase.

Para cambiar la ubicacion del punto de paso mecanicamente, haga lo siguiente con
el anillo nudoso movil de la BoreWelder:

1. Lleguehasta€ orificio rectangular en la cubierta azul.
2. Presione con el dedo € anillo nudoso de laton.
3. Sujete el cabezal de desfasey gire el ge.

El anillo permanecerdinmovil, pero el gje giraraen su interior dejando que se
cambie el punto de paso.

CONSEJO:

Si esta soldando horizontalmente, asegurese de retraer el punto de
inicio para eliminar la suciedad del engranaje. No ajuste el collarin de
paso mientras la maquina esté soldando.

Cuaquier dlambre torcido debera retirarse de la maguina después de alcanzar €l
punto de rotacion al paso y antes de que la maguina sea retraida hasta la posicién
deinicio de soldadura

Pararetirar el alambre torcido: alimente el alambre de soldadura hasta que salga
del soplete de forma constante y corte el alambre sin doblarlo donde esta la punta
de contacto.
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4 FUNCIONAMIENTO

EN ESTE CAPITULO:

4.1 COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO = - = = = = = = = = = = = = = = = = -« - - - - - - - - 53
42 AJUSTEDEMOTORES - = = = = = = = = = = = = = = = = s oo oo m oo oo m e o - e - 54
4.2.1 AJUSTE DE LA VELOCIDADDE PASO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - -« o - - 54
4.2.2 AJUSTE DEL PASO MINIMO Y MAXIMO = = = = = = = = = = = = = = = = - = - = - - oo oo oo - 55
4.2.3 AJUSTE DE LA VELOCIDAD DE ROTACION = = = = = = = = = = = = = = = - - - oo oo oo oo e s 56

4.3 ELECCION DE LOS AJUSTES DE CONTROL = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - - - - - 58
4.3.1 AJUSTE DE LA VELOCIDAD DEL ALAMBRE - - = = = = = = = = = = = = = = = - - = - -« - - - - 61
432 AUSTEDELPASO - = = = = = = = = = = = o s s e e e e e e - e oo e oo e e 63
433 AJUSTEDE LATENSION DELARCO - = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - -« oo oo o 63
4.3.4 ELECCION DEL GAS DE PROTECCION Y AJUSTE DEL CAUDALDE GAS - - - - - - = = = = = = = - = - 65

4.4 LISTA DE VERIFICACION PREVIA A LA SOLDADURA - - = = - = = = = = = = = = - = = - -« - - - - - - - - 66
4.5 INICIAR, DETENER E INTERRUMPIR EL PROCESO DE SOLDADURA - - = = - = = = = = = = = = = = = - - - - 66
A5.1INICIAR LASOLDADURA = = = = = = = = = = = = = o = oo s o oo o oo e 66
452 DETENER LASOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = = = = o o oo oo oo e oo - s 67

4.6 USO DE LA INTERRUPCIONDELARCO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - -« -« 67
4.7 USODEL SALTO AUTOMATICO - - - = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - o oo oo oo oo oo oo 67
4.8 USO DEL MODO CIRCULAR Y ELRETORNO DE CARRO - = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - - - - - 68
4.81MODOCIRCULAR - = = = = = = = = = = o s o o s o oo oo oo oo oo 69
482RETORNODECARRO - = = = = = = = = = = = = = = = - o s oo oo oo oo 70

4.9 CONSEJOS PARA LA SOLDADURA = = = = = = = = = = = = = = = = - oo oo o oo m o m o e e o 70
4.9.1 LOGRAR LA ACCION DE ARCO MAS SUAVE Y MENOS VIOLENTA - - - - = = = = = = = = = = = = - - - 70
4.9.2 EVITAR QUE EL ALAMBRE SE GIRE USANDO UN ALAMBRE CON UN DIAMETRO GRANDE - - - - - - - - 71
4.9.3 LIMPIEZA DE LAS PARTICULAS DE VIDRIO QUE ENTRAN ENEL ORIFICIO - - = - - = = - = = - - - - - 72
4.9.4 SUMINISTRO DEL MOVIMIENTO AXIAL APROPIADO PARA CADA REVOLUCION - - - = - - - - - - - - - 72
4,10 SOLDADURA EN EL EJE HORIZONTAL = = = = = = = = = = = = = = = = - = oo oo oo m oo 73
4.10.1 PROCEDIMIENTO PARA SOLDADURA EN EL EJE HORIZONTAL = = = = = = = = = = = = = = = - - - - 73
410.1.1ESTRATEGIAL - - - - - - - - - - - - o o o o o oo e oo oo oo oo oo oo oo 74
410.12ESTRATEGIAZ - - - - - = = - = - - - - o o o o oo oo o oo oo oo oo oo oo 75

4.10.1.3 CONTINUAR DESPUES DE COMPLETAR LAESTRATEGIA1 02 - - - - - - - = - = - - - - - - 76

4.10.2 AJUSTES DEL CABEZAL DE DESFASE CUANDO SE UTILIZAN EXTENSIONES EN EL EJE HORIZONTAL - -77

4.1 COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO

Haga las siguientes comprobaciones antes de utilizar la maquina:
1. Completelalistade verificacidn de evaluacion de riesgos de la Tabla 1-3
delapéaginab.

2. Compruebe gue en la zona de trabajo no haya personal ni equipo no
esenciales.

3. Compruebe que la méaguina esté montada de forma segura en la pieza de
trabajo.
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Verifique que todas las lineas, cablesy mangueras estdn conectadas y
aseguradas correctamente, lg os de las piezas moviles.

Compruebe que todas las piezas de la maguina estén seguras.

Compruebe que los parametros de soldadura estan configurados
correctamente (Seccion 4.3 en la pagina 58).

Verifique que todo el mantenimiento preventivo esté actualizado (Seccién
5).

Sigalalista de verificacion previaala soldaduraen laTabla4-8 en la
pagina 65.

4.2

42.1

AJUSTE DE MOTORES

Ajuste de la velocidad de paso

Haga lo siguiente para gjustar la velocidad de paso en un controlador modelo 170,
consultando la Seccién 2.3 en la pagina 27:

1.
2.

3.

4.

Conecte laBoreWelder y el controlador como si se preparara para soldar.

Gire el codificador rotatorio de gjuste de paso hasta que €l tamarfio del paso
seadel 50 %.

Baje el marcador de posicion hasta que toque la carcasa del engranaje
escal onado.

Presione los botones de Funcion y Rotar a paso simultaneamente. La
BoreWelder deberia retraerse un incremento de paso.

La BoreWelder no avanzara si el interruptor de limite de
desplazamiento esta activado.

5.

Midaladistancia entre el marcador de posicion y la carcasadel engrangje
escalonado. Registre el incremento de paso.

Si lamedidaes0,125" + 0,01" (3,2 mm = 0,25 mm), entonces se completa
el guste de lavelocidad de paso.

Gire el pomo de navegacion hasta que se resalte el icono de engranaje (A),
luego presione momentaneamente el pomo de navegacién para acceder a
menu de pardmetros.

Gire & pomo hasta que seresalte el Parametro 18 Modo de soldadura
rapida de extension/retraccion. Presione momentaneamente el pomo de
navegacion.

Gire e pomo de navegacion para gjustar €l valor del parametro de voltge.

Disminuya €l voltgje si € paso fue demasiado grande. Aumente €l voltaje
s el paso fue demasiado pequerio.
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No ajuste el pardmetro mas de 2 voltios a la vez.

9. Presione brevemente el pomo de navegacion parasalir de lainterfaz de
edicion de parametros.

10. Mantenga presionado €l pomo de navegacion para salir del menu de
parametros y regresar a lalectura predeterminada.

11. Vuelva a paso 2 y repita estos pasos hasta que la distancia entre pasos sea
la correcta.

4.2.2 Ajuste del paso minimo y maximo

CONSEJO:

La mayoria de las situaciones no necesitaran mas o menos capacidad
de paso. La velocidad de paso debe ajustarse primero.

Hagalo siguiente para gjustar €l paso minimo y méximo de la BoreWelder:

1. ConectelaBoreWelder y el controlador como si se preparara para soldar.

2. Gired codificador rotatorio de g uste de paso hasta que el tamario del paso
seadel 0 %.

3. Baje el marcador de posicion hasta que toque la carcasa del engrangje
escal onado.

4. Presione los botones de Funcion y Rotar al paso simultdneamente. La
BoreWelder deberia retraerse un incremento de paso.

La BoreWelder no avanzara si el interruptor de limite de
desplazamiento esta activado.

5. Midaladistanciaentre el marcador de posiciony la carcasa del engrangje
escalonado. Registre el incremento de paso.

Si lamedidaesinferior a0,04" (1 mm), el gjuste del intervalo de paso
minimo est4 completo. Continde con el paso 12.

6. Gire el pomo de navegacion hasta que seresalte el icono de engranaje (A),
luego presione momentaneamente el pomo de navegacion para acceder a
menu de parametros.

7. Gire el pomo hasta que se resalte €l Parémetro 21 Duracion de paso
minima. Presione momentédneamente el pomo de navegacion.
8. Gire el pomo de navegacion para gustar el valor del tiempo de

permanencia. Disminuyaé intervalo de tiempo hasta 0,4 segundos alavez
COMO Maximo.
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9. Presione brevemente el pomo de navegacion parasalir de lainterfaz de
edicion de parametros.

10. Mantenga presionado €l pomo de navegacion parasalir del menu de
pardmetrosy regresar alalectura predeterminada.

11. Vuelva a paso 2 y repita estos pasos hasta alcanzar el intervalo de paso
minimo.

12. Gire el codificador rotatorio de gjuste de paso hasta que el tamafio del paso
seadel 100 %.

13. Baje €l marcador de posicién hasta gue togue la carcasa del engrangje
escalonado.

14. Presione los botones de Funcién y Rotar a paso simultaneamente. La
BoreWelder deberia retraerse un incremento de paso.

La BoreWelder no avanzara si el interruptor de limite de
desplazamiento esta activado.

15. Mida ladistancia entre el marcador de posicion y lacarcasadel engrangje
escalonado. Registre el incremento de paso.

16. Si lamedida es superior a0,22" (5,6 mm), se completa el gjuste del
intervalo de paso maximo.

17. Gire e pomo de navegacion hasta que se resalte el icono de engrangje (A),
luego presione momentaneamente el pomo de navegacion para acceder al
menu de parametros.

18. Gire el pomo hasta que se resalte el Pardmetro 22 Duracién de paso
maxima. Presione momentaneamente el pomo de navegacion.

19. Gire &l pomo de navegacion para gjustar €l valor del tiempo de
permanencia. Aumente €l intervalo de tiempo hasta 0,4 segundos alavez
COMO Maximo.

20. Presione brevemente e pomo de navegacion parasalir de lainterfaz de
edicion de pardmetros.

21. Mantenga presionado €l pomo de navegacién para salir del menu de
pardmetrosy regresar alalectura predeterminada.

22. Vuelvaal paso 12y repita estos pasos hasta alcanzar el intervalo de paso
maximo.

4.2.3 Ajuste de la velocidad de rotacion

CONSEJO:

La mayoria de las situaciones operativas no requeriran un ajuste de la
velocidad de rotacion.

Péagina 56 Manual de funcionamiento de la BW3000



“CLIMAX

El gjuste de la vel ocidad minima o méxima cambiala velocidad de rotacion de
BoreWelder en cada valor incremental. Por |o tanto, este proceso se puede utilizar
para hacer coincidir la velocidad de rotacién real con los valoresindicados en la
tapa del controlador.

Hagalo siguiente para gjustar la rotacion minimay maximade la BoreéWelder:

1. ConectelaBoreWelder y el controlador como s se preparara para soldar.

2. Gired codificador rotatorio de gjuste de la velocidad de rotacion hasta que
lavelocidad seadel 0 %.

3. Mediante un cronémetro o € temporizador de rotacién incorporado,
registre el tiempo que la BoreWelder tarda en completar unarevolucién
mientras €l botén Rotar esta presionado.

CONSEJO:

Debido a la velocidad de movimiento lenta en la configuracion del 0%,
CLIMAX recomienda colocar los marcadores a un espacio de 90°y
registrar el tiempo que tarda en completar un cuarto de revolucion.
Multiplique el valor registrado por 4 para determinar los segundos por
revolucion.

4. Si el tiempo registrado es superior a 300 segundos por revolucion, se
completa el gjuste de lavelocidad de rotacion minima. Continte con €
paso 11.

5. Gire el pomo de navegacion hasta que seresalte el icono de engranaje (A).
Presione momentaneamente el pomo de navegacion para acceder al menu
de parédmetros.

6. Girelaperillahastaque seresalte el parametro 100 Vel ocidad minimade
accionamiento de rotacion. Presione momentaneamente el pomo de
navegacion.

7. Gire el pomo de navegacion para gjustar €l valor minimo de voltgje de
rotacion. Disminuya el voltaje en no més de 0,5 voltios alavez.

8. Presione brevemente el pomo de navegacion parasalir de lainterfaz de
edicion de pardmetros.

9. Mantenga presionado el pomo de navegacion para salir del mena de
parametros y regresar alalectura predeterminada.

10. Vuelva a paso 2y repita hasta alcanzar la velocidad de rotacién minima.

11. Gire el codificador rotatorio de ajuste de lavelocidad de rotacién hastaque
el tamafio del paso seadel 100 %.

12. Usando un cronémetro, registre la cantidad de tiempo que lellevaal
BoreWelder completar una revolucion mientras el boton Rotar esta
presionado.

13. Si el tiempo registrado esinferior a 9,7 segundos por revolucion, se
completa el gjuste de lavelocidad de rotacion maxima.
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14. Gire €l pomo de navegacion hasta que se resalte €l icono de engrangje (A),
luego presione momentaneamente el pomo de navegacion para acceder a
menu de pardmetros.

15. Gire e pomo hasta que se resalte el parametro 101 Velocidad méxima de
accionamiento de rotacion. Presione momentaneamente el pomo de
navegacion.

16. Gire el pomo de navegacion para gjustar el valor méximo de voltgje de
rotacion. Aumente €l voltaje en no mas de 2 voltiosalavez.

17. Presione brevemente el pomo de navegacion parasalir de lainterfaz de
edicion de parametros.

18. Mantenga presionado €l pomo de navegacion parasalir del menu de
pardmetrosy regresar alalectura predeterminada.

19. Vuelva a paso 11y repita hasta alcanzar |a velocidad de rotacién minima.

4.3

ELECCION DE LOS AJUSTES DE CONTROL

Consulte la Seccion 2.3 en la pagina 27.
Velocidad de rotacion

Es muy importante efectuar un gjuste exacto de lavelocidad de rotacion del gje de
la BoreéWelder para que la soldadura de orificios sea correctay repetible.

Como €l getiene unavelocidad lenta, normamente lavelocidad de rotacion viene
definida por Segundos por rotacion (SPR) en lugar de Revoluciones por minuto
(RPM).

Lavelocidad de rotacion esté establ ecida especificamente conforme al diametro
del orificio, para asegurar que la velocidad de desplazamiento sea constante en
todos |os didmetros de orificio/pasador/superficie.

Velocidad de desplazamiento

Lavelocidad de desplazamiento reflgja el ritmo al cual se depositala soldadura
sobre la superficie del orificio. Esta medida se define en pulgadas por minuto
(PPM) o milimetros por minuto (mm/min).

El intervalo de lavelocidad de desplazamiento va de 18 a 22 PPM. Cuando se esta
en el gevertica delaBoreWelder, unavelocidad de desplazamiento de 18 PPM es
aceptable, pero cuando se esta en el ge horizontal de la BoreWelder, es mejor
aumentar la velocidad de desplazamiento hasta 22 PPM para evitar lafalta de
fusion en la parte de abajo.

Establecer lavelocidad de rotacidn con precision proporciona unarelacion
constante entre lavelocidad del alambrey €l paso. El operario sabra qué esperar y
podrallevar a cabo soldadura de orificios de alta calidad inmediatamente, sin
importar el tamarfio del orificio, si establece inicialmente la velocidad de rotacion
correcta
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Célculo de la velocidad de rotacion

Si bien el controlador 170 tiene un temporizador de velocidad de rotacion
integrado, es importante entender laférmula para determinar lavelocidad de
rotacion.

Tome el didmetro del orificio en pulgadas y multipliquelo por la siguiente
constante:

Diametro de orificio x 10,4 = segundos por rotacion a 18 PPM de velocidad de
desplazamiento (BoreWelder en ge vertical)

Diametro de orificio x 9,4 = segundos por rotacién a 20 PPM de velocidad de
desplazamiento

Didmetro de orificio x 8,4 = segundos por rotacion a 22 PPM de velocidad de
desplazamiento (BoreWelder en gje horizontal)

Calcular exactamente la velocidad de giro (SPR). El diametro del orificio
y lavelocidad de desplazamiento buscada (PPM) proporcionan lainformacion
necesaria para determinar exactamente la velocidad de rotacion (SPR). La
siguiente formula sirve para calcular rdpiday facilmente la SPR:

Didmetro x 10,4 = SPR @ 18 PPM (para un gje vertical)

Didametro x 9,4 = SPR @ 20 PPM

Diametro x 8,4 = SPR @ 22 PPM [para un gje horizontal]

Establecer la velocidad de rotaciéon en el controlador 170

Haga lo siguiente para configurar la velocidad de rotacion en el controlador:

1. Gireel pomo de navegacion hastaque el cuadro de didmetro esté resaltado;
luego, presione momentaneamente el pomo de navegacion para hacer que
el campo sea editable.

2. Gireel pomo paraintroducir su didmetro previsto; luego, presione € pomo
de navegacion y manténgal o presionado durante 1 segundo para bloquear
el campo.

3. Gire el pomo de navegacion hacialaposicion de un clic en € sentido
contrario alas agujas del reloj pararesaltar € icono de engrangje. Esto
evitaque e operador cambie accidentalmente el campo del diametro.

4. Presione momentaneamente el botén Rotar al paso. El ge girara hasta que
se alcance e punto de paso.

5. Consulte lavelocidad de rotacion en laTabla4-1y enlaTabla4-2 enla
pagina 60 para encontrar el valor estimado de la velocidad de rotacion.
Gire e pomo de gjuste de la velocidad de rotacion hasta aproximadamente
lavelocidad de rotacion establecida.
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6. Presione momentaneamente el boton Timer Rotate (Temporizador de
rotacion). El eje comenzara agirar y simultaneamente seiniciaraun
temporizador para medir la cantidad de tiempo que lleva hacer una
rotacion. Una vez completada la rotacion, se mostraré lavelocidad de
desplazamiento real (captura de pantalla).

7. Hagalos gjustes necesarios en la velocidad de rotacion y repita el
procedimiento del temporizador. Cuando se alcance lavelocidad de
desplazamiento prevista, anote el valor de lavelocidad de rotacion con ese
tamano de orificio para futurareferencia.

CONSEJO:

Los operarios familiarizados con la soldadura MIG manual normal
estan habituados a corrientes y voltajes altos, combinados con angulos
de avance del soplete y movimientos de tejido. La soldadora de
orificios BoreWelder funciona con corrientes y voltajes mas bajos,
angulo de pistola neutral y sin movimiento del tejido. Por esta razon, la
velocidad de desplazamiento es muy importante. Dado que el operador
no esta en contacto manual con el proceso, se ha eliminado el circuito
de retroalimentacion tradicional.

TABLA 4-1. VELOCIDAD DE ROTACION 100-50 % SOLO COMO REFERENCIA

95 % 90% 8% 80% 75% T70% 65% 60% 55% 50%

Porcent:?u,e 100 %
de rotacioén
Segundos

por 7,4"
revolucion

Tamafio de 0,7"
orificio en (17,8
18 PPM mm)
Tamafo de 0,8"
orificio en (20,3
20 PPM mm)
Tamafio de 0,9"
orificio en (22,8
22 PPM mm)

8,4" 9,5 10,9 12,5 14,4 17 20 24,3 29 36,6

0,8" 0,9" 1,0" 1,2" 1,4" 1,6" 1,9" 2,3" 2,8" 3,5"
(20,3 (228 (254 (304 (355 (40,6 (482 (584 (71m (89m
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) m) m)

0,9" 1,0 1,2" 13" 1,5" 1,8" 2,1" 2,6" 3,1" 3,9"
(22,8 (254 (304 (@33m (38m (457 (533 (66mM (78,7 (99 m
mm) mm) mm) m) m) mm) mm) m) mm) m)

1,0 11" 1,3" 15" 1,7" 2,0" 2,4" 2,9" 34" 4,3"
(254 (28m (383m (38m @43m (50,8 (B61m (736 (86,3 (109,2
mm) m) m) m) m) mm) m) mm) mm) mm)

TABLA 4-2. VELOCIDAD DE ROTACION 45-0 % SOLO COMO REFERENCIA

Porcentaje de
rotaciéon

45 % 40 % 35% 30% 25% 20% 15% 10% 5% 0%

Segundos por
revolucion

Tamanfo de orificio
en 18 PPM

45 58 75 98 124 164 205 256 279 300
4,3" 5,6" 7,2" 9,4" 11,9 158" 19,7 24,6" 26,8" 28,8"
(109,2 (142,2 (182.8 (238,7 (302,2 (401,3 (500,3 (625 (680,7 (7315
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
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TABLA 4-2. VELOCIDAD DE ROTACION 45-0 % SOLO COMO REFERENCIA

Porcentaje de

P 45 % 40% 35% 30% 25% 20% 15% 10% 5% 0 %
rotacion
Tamafio de orificio 4,8" 6,2" 8,0" 104" 132" 174" 21,8" 27,2" 29,7 319"
(122 m (157,4 (203,2 (264,1 (335,2 (442 (553,7 (690,8 (754,3 (810,2
en 20 PPM
m) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
Tamafio de orificio 53" 6,8" 8,8" 11,5" 146" 19,3 241" 30,1" 32,8" 353"
(1346 (172,7 (223,55 (292,1 (370,8 (490,2 (612 (764,5 (833 (896,6
en 22 PPM
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
4.3.1 Ajuste de la velocidad del alambre

Lavelocidad del alambre eslavelocidad ala que este se desplaza através del
sistema de la soldadora de orificios BoreWelder. La unidad de medicion es en
PPM. Con un alambre de 0,035" (0,89 mm), puede esperar que haya
aproximadamente 1,6" (40,6 mm) de alambre por amperio.

Paralos fines de soldadura de orificios, el amperaje es proporcional alavelocidad
del alambre. La mayoria de fuentes de alimentacion de soldadura modernas tienen
un amperimetro para que €l operario puedaver qué amperaje esta utilizando, pero
solo cuando esta soldando.

Algunas fuentes de alimentacion de soldadura no tienen amperimetro y por tanto
es especia mente importante entender el valor de PPM para poder llevar acabo una
soldadura constante y repetible.

TABLA 4-3. AJUSTES DE VELOCIDAD DEL ALAMBRE Y AMPERAJE (ALAMBRE DE 0,035" [0,89 MM] DE DIAMETRO)

Porcentaje de velocidad del
alambre

0 5 10 15 20 25 30 35 40<

Velocidad del alambre (PPM) 80

Amperaje aproximado con
0,035" (0,89 mm) de alambre 50 65 90

de acero.

105 140 160 190 230 260 290 310

100 120 144 162 180

Hagalo siguiente para configurar lavelocidad del alambre:

1. Paracomprobar lavelocidad del alambre antes de soldar, el alambre debe
ser alimentado através de launidad y recortado anivel con el soplete o
algun punto de referencia.

2. Establezcad selector de velocidad del alambre al porcentaje/velocidad del
alambre/amperaje con el que tiene laintencion de soldar.

Por gjemplo: para producir una soldadurade 120 A, una velocidad del
alambre del 20 % resulta en 190 PPM o aproximadamente 120 A.
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Todos los accionadores de motores y motores de CC de circuito abierto
son ligeramente diferentes, por tanto los valores de la tabla pueden no
coincidir exactamente con los de su maquina.

3. Establezcalavelocidad del alambre en un 20 %; luego, verifique la
velocidad real del alambre utilizando la combinacion de pulsaciones de
tecla Funcién + Purga, y luego Wire Jog (Avance del alambre).

4. El adimentador de alambre comenzara automéati camente a alimentar
conforme al valor establecido en € salector durante exactamente 6
segundos.

5. Después de que se haya completado |a alimentacion automética, mida el
alambre que se ha alimentado y multiplique ese valor por 10.
Por ejemplo: 20" de alambre en 6 segundos es 200 PPM
200 PPM /1,6 = 131 AMPS

La relacion PPM / Amperaje es aproximada. Las variaciones en la
tension del arco, sobrecarga, etc., pueden cambiar esa relacion.

Después de verificar los valores de velocidad del alambre en €l selector paraun
determinado ampergje o velocidad de alambre, no hay necesidad de volver a
comprobarlo ya que lalectura de porcentaje de velocidad del alambre debe ser
reproducible y exacta.

CONSEJO:

Independientemente del tamafio del alambre de soldadura, el limite de
corriente de la BW3000 es de 175 A continua con alambre de acero
medio. Soldar con corrientes superiores a esa puede reducir la
longevidad de la BoreWelder.

TABLA 4-4. LOS VALORES DE VELOCIDAD DEL ALAMBRE EN EL ARRANQUE (CON
ALAMBRE DE 0,035" [8,9 MM] DE DIAMETRO) SOLO COMO REFERENCIA

. Velocidad del Velocidad del .
Eje alambre en Amperaje
. alambre
porcentaje
Vertical 22-45 % 190-340 PPM 120-160
Horizontal 15-27 % 160-265 PPM 100-130
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4.3.2 Ajuste del paso

El paso esladistancia que la soldadora BoreWelder retrocede autométicamente
durante una vuelta. Esto esiniciado por un microinterruptor que lee un retén en la
seccion de rotacion del acoplamiento de potencia

Al cambiar €l valor del selector de paso se cambia el tiempo que e motor de paso
permanece activado, por lo que se cambia el tamafio.

Laamplitud de paso en la BW3000 es totalmente gjustable de 0,040" a0,220" (1 a
5,6 mm).

CONSEJO:

Si la velocidad de desplazamiento es de 20 PPM, el valor de paso (en
pulgadas) y de amperaje es casi igual. Por ejemplo, 125 amperios =
0,125” de paso.

Para comprobar visualmente si el paso esta establecido correctamente, observe el
borde delantero del charco o acumulacién de soldaduray mire para asegurarse de
gue el alambre de soldadura esté en la unién entre el cordén anterior y €l metal de
base. Lamitad del cordon esta sobre el cordon anterior y la otra mitad sobre el
metal de base.

Un paso demasiado corto puede causar falta de fusién con el metal de base, y un
paso demasiado largo puede causar una falta de fusion entre cordones.

TABLA 4-5. CONFIGURACIONES DE PASO A UNA VELOCIDAD DE DESPLAZAMIENTO 20 PPM (0-50 %) SOLO COMO REFERENCIA

Porcentaje de

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
paso
Diametro de
paso en 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090 0,100 0,110 0,125

pulgadas

Diametro de
paso en mm

1,016 1,143 1,270 1524 1,778 1905 2,159 2,286 2,540 2,794 3,175

TABLA 4-6. CONFIGURACIONES DE PASO A UNA VELOCIDAD DE DESPLAZAMIENTO 20 PPM (55-100 %) SOLO COMO

REFERENCIA

Porcentaje de paso

55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

Diametro de paso
en pulgadas

Diametro de paso
en mm

0,135 0,140 0,245 0,155 0,165 0,170 0,180 0,190 0,200 0,220

3,429 3,556 3,683 3,937 4,191 4,318 4572 4,826 5,080 5,588

4.3.3 Ajuste de latension del arco

Latensiéon del arco eslalongitud del arco entre € electrodo (alambre MIG) vy el
metal de base.
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El modo de operacion estdndar paralaBoreWelder esarco corto (16-19 voltios). Si
latension del arco es demasiado baja, se puede producir aplastamiento. Aumente
latension del arco para obtener unatransferencia en corto definiday consistente.

Cualquier cambio en la velocidad del alambre requiere el cambio
correspondiente en la tension del arco.

El &ngulo del soplete de la soldadora BoreWel der BW3000 esta disefiado para el
proceso de transferenciaen corto MIG. Unatension de arco excesiva puede reducir
lavidautil delapunta, disminuir ladensidad de corrientey resultar en unaposible
faltade fusion.

Ajustes de mando a distancia de la fuente de alimentacion de
soldadura. Al interactuar con fuentes de alimentacion de soldadura, se deben
tener en cuentalos siguientes gjustes. Debido ala gran variedad de fuentes de
alimentacion, puede ser necesario consultar el manual del operario de su fuente de
alimentacién o llamar a CLIMAX.

» Ajustee control detension en lafuente de alimentacién a Remoto..
* Ajustee control del contactor en la fuente de alimentacion a Remoto,
cuando corresponda.

Ajuste de la tensién del arco. Lacajade controlesde CLIMAX interactia
con lamayoria de fuentes de alimentacion, permitiendo un control remoto del
voltaje en todo momento.

Si su fuente de alimentacion tiene lecturas digital es, establezcalatension dearco a
18,5 voltios como valor de inicio.

Si su fuente de alimentacion no tiene lecturas digital es, espere hasta que se alcance
el arcoy luego guste el voltgje entre 17 y 19 voltios.

Quizatenga gue volver agustar €l selector de tension del arco en cuanto empiece
asoldar.

El mecanismo de montaje CLIMAX debe estar en contacto con el
potencial de soldadura negativo para activar el voltimetro.
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4.3.4 Eleccidon del gas de proteccion y ajuste del caudal de gas

Tipo de gas de proteccion. Normamente se utilizan mezclas de gas de
proteccion entre 75 % de argon/25 % de dioxido de carbono y 92 % de argon/8 %
de dioxido de carbono con la acumulacion de acero templado.

TABLA 4-7. GUIA DE BLINDAJE GAS

Tipo de gas Mejor uso Pros Contras
75/25 Solgadura en eje Bugn cont_rol para soldadura hacia Genera més salpicaduras
horizontal arriba/hacia abajo
Soldadura en el eje Pocas salpicaduras para una Charco mas fluido, mas dificil
92/8 : iy
vertical soldadura de larga duracion de controlar

Comprobacién del indice de caudal. El indice de caudal del gas de
proteccion no debe exceder de 35 cfh. Para verificar € indice de caudal, presione
el botén PURGAR. El solenoide del gas se abrira durante 10 segundos,
permitiendo verificar €l indice de caudal y eliminar los gases no deseados del
sistema.

N/P 52815-S, Rev. 10 Pagina 65



4.4 LISTA DE VERIFICACION PREVIA A LA SOLDADURA

TABLA 4-8. LISTA DE VERIFICACION PREVIA A LA SOLDADURA

La soldadura positiva esta conectada a la soldadora de orificios BoreWelder y a la fuente de alimentacion de
soldadura.

|

La soldadura negativa esta conectada a la fuente de alimentacion de la pieza y de la soldadura.
Se ha ajustado la velocidad de rotacion (usando Velocidad de rotacién).

La velocidad del alambre esta ajustada (usando Velocidad del alambre).

El paso estéa ajustado (usando Tamafio del paso).

El voltaje esta ajustado (usando Tension del arco).

El gas de proteccién esta conectado y activado (usando Purgar).

El soplete esta en el punto de paso (usando el botén Rotar al paso)

El alambre trenzado se alimenta desde la soldadora BoreWelder (usando Avance del alambre).

O O0O0O0O000O0 0

La pluma es extendida mas alla del punto de inicio de soldadura, luego es retraida hasta el punto de inicio
(eliminando el contragolpe).

4.5 INICIAR, DETENER E INTERRUMPIR EL PROCESO DE
SOLDADURA

45.1 Iniciar la soldadura

Para comenzar a soldar, presione e boton Soldar en la cgja de controles.

Si se produce un aplastamiento, aumente el voltaje hasta que el proceso se
estabilice.

Tras|a primerarotacion, deberia verse la colocacion del cordon de soldaduraen
relacion a corddn anterior y al metal base. Segun seindicaen la Seccion 4.3.2 en
lapagina 62, se logra un paso correcto cuando la soldadura es aplicada
uniformemente entre el cordéon anterior y el metal base.

Por lo general, solo es preciso gjustar €l paso, lavelocidad del alambrey €l voltaje
para mantener |os depositos de soldaduray la alimentacion necesarios para una
soldadura de orificios correcta.

ADVERTENCIA

Cuando realice una inspeccion visual, use el protector de luz
apropiado. Evite cualquier exposicion directa e indirecta a los rayos del
arco.
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4572 Detener la soldadura

Para detener la soldadura, vuelva a pulsar el botén Soldar.

4.6 USO DE LA INTERRUPCION DEL ARCO

Interrumpir el arco posibilita detener durante un momento el proceso de soldadura
y mantener todas funciones del modo de soldadura. Por g emplo, puede detener €l
proceso manualmente al soldar sobre un orificio de engrase.

Hagalo siguiente para utilizar Interrumpir €l arco:

1. Cuando €l soplete se acerca a una zona gue no desea soldar, presione €l
botén Interrupcion del arco en la cagja de controles. La soldadura se detiene.

2. Suelte e botdn Interrupcion del arco. La soldadura se reanuda.
Debe repetir este procedimiento para cada vuelta hasta que pase la zona donde no

se debe depositar la soldadura. Cuando recurraa lnterrumpir el arco, confirme que
esta usando un protector de luz adecuado.

4.7 USO DEL SALTO AUTOMATICO

El salto automatico es unaformade omitir ranuras automaticamente. Sin embargo,
con una pulsacion de teclas rdpida, € sistema de salto automatico posibilita
completar una seccién de un orificio achatado o desgastado.

Esta funcién aumenta sustancialmente la productividad, ya que es posible reparar
una seccion desgastada del orificio sin un mecanizado previo excesivoy sin €l
consiguiente proceso de relleno de la zona agujereada.

Programe la zona que desea omitir utilizando dos discos de leva en la parte
superior de la soldadora de orificios BoreWelder.

Si hay ranuras o secciones desgastadas, haga lo siguiente para evitar soldarlas:

1. Compruebe que la soldadora de orificios BoreWelder esté centraday
paralelaal orificio.

2. Gire €l soplete de formamanual o presione € botén Rotar. Gire hasta el
comienzo de la «interrupciénx» o zona de soldadura.

3. Apriete el didametro exterior de los discos de levacon el pulgar y € indice,
y tire hacia afuera del ge, creando un punto bajo en los discos de leva.

4. Girelosdiscos hasta que € interruptor de Salto automatico quede en la
zonabgja.

5. Gireel soplete como seindicaen el paso 2 hastael fina delazonade
interrupcion.
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6. Mantenga sujeto el primer disco donde lo colocd en el paso 3. A
continuacién, muevael otro disco hastaque se active e interruptor de Salto
automatico (es decir, € interruptor se mueva haciaarriba al nivel «alto»
abandonando la zona baja de «interrupcin»).

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

Paratener unaindicacion clara de la activacion del interruptor, observe e campo
de la parte superior derechaen lalecturade control cuando se abra o cierre el
interruptor. Haga todos | os agjustes finales antes de la soldadura.

4.8

USO DEL MODO CIRCULAR Y EL RETORNO DE CARRO

Salto automatico

Con Salto automético se suelda fuera de los retenes de leva en ladireccion de
rotacion establecida. Fundamental mente, es el mismo proceso que el de soldadura
normal de orificios, pero el retén de leva (punto bajo) es una zona que no se suelda.

Lavelocidad del e se acelera automaticamente (Salto de alta velocidad) en la
zonague no se suelda. Es posible cambiar lavelocidad del gje enlazonaque no se
suelda navegando hasta |l os Parametros establecidos por € usuario y cambiando €l
valor de «Rotacion rapida durante el multiplicador de saltos» para aumentar o
disminuir lavelocidad de rotacion en la zona de no soldadura.

Desactive lafuncién de Salto de alta velocidad seleccionado High Speed Auto
Skip Enable (Habilitar salto automético a alta velocidad) y cambiando el valor a0.

Modo circular

En Modo circular se suelda dentro de los retenes de leva de Salto automatico en
ambas direcciones. La soldadura es depositada en ambas direcciones de rotacion,
con un paso hacia atras en cada punto final de soldadura. Consulte la Seccion 4.8.1
para obtener mas informacion.

Retorno de carro

Con Retorno de carro se suelda dentro de los retenes de leva de Salto automatico,
solamente en la direccién de rotacion establecida. La soldadura es depositadaen la
direccion de rotacion establecida, hasta el punto final de soldadura, con paso hacia
atrésy un retorno rapido sin soldar hasta el punto de inicio de la soldadura.
Consulte la Seccién Seccion 4.8.2 en la pagina 69 para obtener més informacion.

Seleccion del modo

El control, por defecto, es Salto automatico en el momento de encendido. Para
cambiar entre las funciones Salto automético, Modo circular y Retorno de carro,
use la combinacion de pulsaciones de teclas Funcion + Soldar.
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L os campos que se muestran en la
Figura4-1 (rodeados por un circulo
rojo) quedaran resaltados para
indicar qué modo est activo. Esta
pulsacion de tecla solo esta
disponible mientras no se esta
soldando.

FIGURA 4-1. MODOS RESALTADOS EN LA FILA INFERIOR

48.1 Modo circular

El modo circular se utiliza para soldar |as areas desgastadas del orificio en el ge
vertical y las areas desgastadas de los orificios del ge horizontal, cuando el area
desgastada esta en |a parte superior o inferior del orificio.

El siguiente procedimiento da por hecho que ha encendido €l control y estden €l
modo de salto automético.

Hagalo siguiente para utilizar e Modo Circular:

1. Configure la soldadora BoreWelder tal y como seindicaen la Seccion 3y
en esta seccion.

2. Configure las levas de salto automético paralos casos en |os que deba
omitir una seccion desgastada (véase la Seccion 4.7 en la pagina 66).

3. Mientras no esté soldando, mantenga presionada latecla Funcion y
presione Soldar unavez (para pasar de Salto Automético al Modo
Circular).

4. Reanude |la soldadura como para un trabajo normal.

Ahora, la soldadora de orificios BoreWelder soldard hacia adelante y hacia atras
dentro de la zona desgastada, deteniendo el proceso de soldadura, avanzando y
volviendo a soldar en la direccion opuesta en cada punto final. Los parametros de
soldadura se controlan exactamente igual que para una soldadura normal de
orificios.

Si para garantizar una correccion completa dd orificio desgastado se necesitan
varias pasadas, CLIMAX recomienda comenzar con una pequefia seccion circular
parala primera pasada, ensanchar €l circulo parala segunda pasada, etc. De este
modo, se minimizala sobrecarga de soldaduratodo lo posible, y las zonas de
parada-inicio se mezclan al solaparse las pasadas de soldadura.
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4.8.2

Retorno de carro

El retorno de carro se utiliza para soldar una zona desgastada de un orificio en el
gje horizontal, cuando la seccion desgastada esta en €l lado ascendente o
descendente de este.

El siguiente procedimiento da por hecho que ha encendido el control y estden el
modo de salto automatico.

Hagalo siguiente para utilizar el Retorno de Carro:

1. Configure lasoldadora BoreWelder tal y como seindicaen laSeccién 3y
en esta seccion.

2. Configure las levas de salto automatico paralos casos en los que deba
omitir una seccion desgastada.

3. Mientras no esté soldando, mantenga presionada la tecla Funcion 'y
presione latecla Soldar dos veces (para pasar de Salto Automatico a
Retorno de Carro).

4. Ajuste el sentido de rotacion en el sentido de soldadura que desee para su
trabajo manteniendo presionada latecla Funcion y presionando el boton
Rotar para alternar €l sentido de rotacion.

5. Reanude la soldadura como para un trabajo normal.

La soldadora de orificios BoreWelder suelda en la direccion de rotacién dentro de
la zona desgastada, hasta que llega al final del limite de leva establecido. A
continuacion, detiene la soldadura e invierte la rotacién a méxima velocidad hacia
el punto deinicio original, a mismo tiempo que avanza. Lasoldaduray larotacion
comienzan de nuevo. Todos |os pardmetros se configuran como para una soldadura
normal.

4.9

49.1

CONSEJOS PARA LA SOLDADURA

Lograr la accién de arco méas suave y menos violenta

Laduracion del uso continuo de la soldadora de orificios BoreWelder depende
sobre todo de la acumulacion de sal picaduras en la boquilla de soldadura. Por 1o
tanto, un aspecto principal alahorade decidir quétipo de alambre, gasy fuente de
alimentacién usar es elegir la combinacion que produzca la accion de arco mas
suave y menos violenta. Dicha combinacion normal mente produce menos
acumulacion de salpicaduras y tiempos de soldadura més largos.

Normalmente, los alambres con mayor contenido de desoxidante funcionan mejor.
Los alambres ER-70S-6 y ER- 70S-2 funcionan bien. Se puede utilizar cualquier
gas inerte comun, aunque es preferible usar otros con ato contenido de argén. Una
mezcla del 92% argon/8% CO2 funcionatan bien como otra del 75% argon/25%
CO2. Normalmente es preferible la primera. No se debe utilizar argdn ni helio puro
parael acero. Ademas, el CO2 puro produce sal picaduras excesivas.
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CONSEJO:

ER-70S-2 es quizéa la mejor alternativa para acumulaciones multicapa
porque deposita menos didxido de silicio.

4.9.2 Evitar que el alambre se gire usando un alambre con un diametro

grande

El término «giro del alambre» se usa para describir una condicion inherente en la
soldadura de orificios. El gjey e soplete de la soldadora de orificios BoreWelder
giran alrededor de un alambre no giratorio. El par se aplicaa alambre mediante el
soplete giratorio, y se ve afectado por una serie de variables que incluyen, entre
otras, longitudes de las extensiones, carrera de la méquina, longitud del conducto,
formay configuracion del conducto, orientacion del alimentador de alambre en
relacién con la BoreWelder, asi como la curvatura del alambre.

A medida que |la soldadora de orificios BoreWelder gira, e alambre se tuerce
ligeramente entre el sopletey el alimentador. Este giro (en casos extremos) se
desenrolla unavez por revolucion, a medida que € soplete avanza alrededor del
orificio, y produce un cambio en €l recorrido de la soldadura en una pequefia zona
del orificio. En casos extremos, € «giro» puede causar un vacio en la soldadura.
Por |o general, no tiene efectos negativos para el producto terminado.

Paraevitar este problema, utilice un alambre con un arco o «curvatura» grande. La
curvaturaes el didametro del circulo que un alambre de soldadura hace en el suelo
en su estado relgjado.

Para comprobar la curvatura, corte aproximadamente 4 pies (1,2 metros) de su
rollo de alambre y coloquelo en el suelo. El diametro de curvatura debe ser 10 méas
grande posible y de a menos 40" (1 metro). Las curvaturas de menos de 30" (0,8
metros) pueden causar problemas. Una curvaturade 40" (1 metro) o masreducirao
eliminara el efecto de giro del alambre. ConsulteaCLIMAX si no puede encontrar
alambres de gran tamafio.

Usar el enderezador de alambre (solo con alimentador estilo taller) es unaforma
eficiente dereducir los efectos del volteado del alambre cuando no hay disponibles
alambres de diferentes formas.
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4.9.3

4.9.4

Hagalo siguiente para reducir las posibilidades de que el alambre se gire:

* Evitelas
configuraciones de
curvatura de conducto
«Recta» 0 «S» siempre
gue seaposible. La
configuracion de
conducto més estable es
lade formaen «Cx», con
el rollo de alambre
«dentro» de la «C».

* Deformaalterna,
coloque el conducto tal
y COMOo se muestraen la
Figura4-2. Este método
funciona especialmente

bien con conductos FIGURA 4-2. FORMA DEL CONDUCTO PARA ALAMBRE
largos. PEQUENO CUANDO SE USAN CONDUCTOS
» Si e alambretiene poca MAS LARGOS

curvaturay se sigue

girando en esta configuracion, intente gjustar la curvatura. Las
extensiones del soplete largas tienden a cancelar cualquier beneficio
gue pueda tener esta forma de conducto (véase la Figura 4-2)

Limpieza de las particulas de vidrio que entran en el orificio

Esnormal que el alambre de soldadura contenga algo de silicio como desoxidante.
Durante el proceso de soldadura, se transformaen didxido de silicio (vidrio) y se
solidifica en grumos en la superficie de la soldadura. Por |o general estos grumos
no causan problemas, aunque cuando se aplican muchas capas de acumulacién una
encimade otra, € vidrio del nivel inferior se vuelve afundir y, sumado al vidrio
nuevo, forma grumos de vidrio més grandes. Por |o tanto, conviene limpiar €l
vidrio del orificio después aplicar dos capas.

Suministro del movimiento axial apropiado para cada revolucién

Durante la soldadura, compruebe que la configuracion del Tamafio de paso
proporciona un movimiento axial adecuado durante cada revolucion. Si el paso es
demasiado grande, |a cuenta aparecera en forma de una cuerday pueden surgir
espacios entre las cuentas. Si €l paso es demasiado pequefio, la superficie de la
soldadura podra parecer lisay sin defectos, pero quizalafusion con € metal base
sea deficiente. Compruebe que el arco apunta ligeramente por encimadel punto de
interseccién entre el metal basey el corddn anterior.

Al comienzo del proceso de soldadura, € primer corddn circular no tiene un
corddn colocado previamente donde apoyarse'y, por |o tanto, tiene unaforma
diferente alas siguientes. Es preferible que € primer paso (al final de laprimera
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revolucion) se haga un poco més peguefio que los siguientes. Una alternativa es
utilizar una velocidad de alambre ligeramente més lenta 0 una velocidad de
rotacion ligeramente mas alta durante la primera revolucion.

4.10 SOLDADURA EN EL EJE HORIZONTAL

Lasoldaduraen € €je horizontal requiere prestar mas atencién alos gjustes de la
maguina gue cuando se sueldaen €l ge vertical. En el ge horizontal, €l cordon de
soldadura debe desplazarse através de la posicion plana, vertical arriba, arribay
vertical abajo. Laposicion planay sobre el orificio no presentan problemas parala
soldadora BoreWelder. Sin embargo, la posicién vertical haciaarribay hacia abajo
pueden plantear dificultades.

Esta seccion comienza con un procedimiento para soldadura horizontal. A
continuacién e indicamos algunas sugerencias practicas parala soldadura vertical
arribay abago.

CONSEJO:

Asegurese de haber dominado la acumulacion en orificios en el eje
vertical antes de intentar soldar en el eje horizontal.

4.10.1 Procedimiento para soldadura en el eje horizontal

Hay dos estrategias bési cas para la soldadura fuera de posicion (es decir,
horizontal). La estrategias aproximadas que se describen a continuacion asumen
gue lavelocidad de desplazamiento de |a soldadura es de 22 pulgadas por minuto
(PPM).

CONSEJO:

Regrese siempre al punto inicial para eliminar el contragolpe de los
engranajes.
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Estrategia 1

FIGURA 4-3. ESTRATEGIA 1 PARA INICIO DE SOLDADURA EN EJE DE ORIFICIO FUERA DE POSICION/HORIZONTAL

El primer cordédn, de 110a120Ay 17 a18V, eslo suficientemente pequefio como
para mantener su formaal ir hacia arriba. El paso establecido es de 0,110"/0,120"
(2,79/3,05 mm).

Inmediatamente después de que se produzca la primera rotacion o paso, la
velocidad del alambre aumenta hasta 130/140 A, y latension del arco es gjustada
ligeramente a alza paraconservar unatransferenciaen corto bien definida. El paso
es incrementado hasta 0,135"/0,140" (3,43/3,56 mm).

Inmediatamente después de que se produzca la segunda rotacion o paso, la
velocidad del alambre aumenta hasta 155/160 A, y latension del arco es gjustada
ligeramente al aza para conservar una transferencia en corto bien definida. El
paso es incrementado hasta 0,155" (3,94 mm).

El operador verifica, después de latercerarotacion o paso, que €l paso es correcto
y se asegura de que €l alambre estd en el punto de union entre el corddn anterior y
el metal de base. Efectlalos gjustes necesarios y verifica en la cuarta rotacion.
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4.10.1.2 Estrategia 2

FIGURA 4-4. ESTRATEGIA 2 PARA INICIO DE SOLDADURA EN EJE DE ORIFICIO FUERA DE POSICION/HORIZONTAL

CONSEJO:

La estrategia 1 es habitualmente mas facil de dominar que la estrategia
2, pero la estrategia 2 proporciona un borde mas cuadrado que es mas
facil de reiniciar cuando se hacen varias pasadas; la estrategia 2
también proporciona mas metal en la esquina inicial y proporciona
mejores resultados de mecanizado.

El primer cordon, de 110 A y 17 a 18 voltios, es o suficientemente peguefio como
para mantener su formaal ir hacia arriba, incluso directamente sobre el primer
cordon. El paso es establecido en 0,040" (3,56 mm).

Después de que se produce la primera rotacion o paso, se dejalavelocidad del
alambreen 110 Ay € paso se incrementaa 0,145" (3,68 mm).

| nmediatamente después de que se produzca la segunda rotacion o paso, la
velocidad del alambre aumenta hasta 145/150 A, y latension del arco es gjustada
ligeramente al alza para conservar unatransferencia en corto bien definida. El
paso es incrementado hasta 0,155" (3,94 mm).

Inmediatamente después de que se produzca la tercera rotacion o paso, la
velocidad del alambre aumenta hasta 160 A y latension del arco es gjustada
ligeramente al alza para conservar una transferencia en corto bien definida.

El operador verifica, después de la cuarta rotacion o paso, que el paso es correcto y
se asegura de que el alambre esta en el punto de union entre el cordén anterior y €
metal de base. Efectlialos ajustes necesarios y verifica en la quinta rotacion.
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Continuar después de completar la estrategial o 2

Realice |os gjustes precisos en el paso y, a continuacion, deje que la maquina
termine de aplicar los cordones.

Si el inicio de la soldadura se trata de esta manera, la soldadura puede depositarse
en formade «V» en lasuperficie del orificioy del metal de soldadura previamente
depositado. Esta «V» ayuda a cordén de soldadura a permanecer en su lugar:

» Proporcionando mayor zona de disipacion de calor para congelar la
soldadura.

e Obligando al corddn de soldadura atener una forma més controlable
para que su tensién de superficie pueda mantenerlo en su lugar.

Unavez que seinicie laacumulacion de esta manera, puede aumentar la corriente
de soldadura. Deberia poder soldar suavemente a 150 amperios con un alambre de
0,035".

Un gas protector del 75 % de argdn o 25 % de CO? ayuda a controlar lamasa de
soldadura aumentando el indice de congelacion. EI CO? aumenta la penetracion en
la pieza de trabajo. Para reducir las sal picaduras, reduzca el CO%en lamezclade
gas hasta un 8%. (el cordén sera mas dificil de manegjar para el principiante).

CONSEJO:

Al hacer varias pasadas en el eje horizontal, asegurese de alternar la
direccion de rotacion entre las pasadas. Esto hace que la soldadura
ascendente de la segunda pasada se desplace hacia arriba sobre la
seccion descendente y lisa de la primera pasada.

Al reconstruir un orificio con gje horizontal, es importante eliminar cual quier
suciedad u 6xido en € orificio. La oxidacion suele hacer que el charco seamés
fluido y més dificil de controlar. Esto causa problemas de fusion entre cordones
gue se acenttan en el ge horizontal.

Compruebe que el tamarfio del paso sea lo suficientemente grande. Un paso
insuficiente es una de las causas de una fusion deficiente con el material base. Es
preferible estar seguros de que €l tamarfio del paso es demasiado grande en lugar de
demasiado pequefio.

Verifique que la velocidad de rotacion sealo suficientemente répida para evitar
gue lamasafluya por delante del arco. Si |a masa de soldadura fluye por delante
del arco en pendiente, es posible que el corddn de soldadura no se adhieraal metal
base. Esta es una causa comun de unafusién deficiente en pendiente.
Normalmente, una velocidad de avance de 22 PPM es suficiente para evitar que
esto suceda. Sin embargo, lasimpurezas en el metal base, |as opciones de gas
protector, un voltaje excesivo, un amperaje excesivo 0 una combinacion de todo lo
anterior pueden contribuir a una fusion deficiente en la seccion del orificio en
pendiente.
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Evite que latensién del arco ascienda demasiado. Unatension de arco de 17
voltios es normal. Unatension alta (de méas de 19 voltios) hara que el cordon de
soldadura sea dificil de controlar, especialmente en el lado descendiente.

Lainductancia de la fuente de alimentacidn también tiene un papel importante en
laacumulacion horizontal. Si la fuente de alimentacién tiene control de
inductancia, puede aumentar esta para ayudar a aplanar € cordédn, hacer que se
mezcle mejor y, o més importante, evitar que se acumule en el lado ascendente y
forme un cordon ato y estrecho. Estos cordones altos y estrechos tienden a
derramarse y a exponer nuevo metal base, de forma que el arco vuelve a hacer un
Surco y un nuevo derrame.

4.10.2  Ajustes del cabezal de desfase cuando se utilizan extensiones en el
eje horizontal

En la soldadura de gje horizontal, a utilizar extensiones de més de 3 pies (0,9
metros), el peso del sopletey de las extensiones puede separar el dedlizador de su
asiento. En este caso, debe apretar |os tornillos de sujecion a 20 libras-pulgada (2
Nm) como méximo para blogquear juntos al deslizador y al cuerpo.

FIGURA 4-5. SUJECION DEL CABEZAL DE DESFASE

TABLA 4-9. IDENTIFICACION DE COMPONENTE PARA BLOQUEAR EL CABEZAL

NUumero Componente
1 Cuerpo
5 Dos tornillos guia para ajustar la tensién constante en la
articulacion
3 Deslizador/corredera
4 Dos tornillos de sujecidn para bloquear el cabezal
5 Placa lateral

Considere utilizar €l kit de soporte de extension del soplete cuando € alcance sea
superior a4 pies (1,2 metros).
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5 MANTENIMIENTO
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A PRECAUCION

Si no efectlia un mantenimiento correcto de la maquina, se desgastara
de forma prematura o se dafara. Los dafios causados por un
mantenimiento inadecuado o incorrecto de la maquina no estan

cubiertos por la garantia limitada de la maquina.

.1 LISTA DE VERIFICACION DE MANTENIMIENTO

Tabla5-1 Intervalosy tareas de mantenimiento.

TABLA 5-1. INTERVALOS Y TAREAS DE MANTENIMIENTO

Intervalo Tarea Referencia
Antes y después de - . : - L
Elimine la suciedad, el aceite y la humedad de la superficie de la maquina. | --
cada uso
Después de cada uso Limpie la pluma y la superficie de contacto del conjunto del cabezal de Seccién
P desfase con un trapo limpio y ligeramente rociado con WD-40. 5.2.1.1
Inspeccione los siguientes componentes del alimentador de alambre por
si tuvieran signos de desgaste:
* Rodillos de accionamiento Seccidn
* Rodillos de presion 523.1
» Adaptadores de rodillos de accionamiento engranados
* Ejes
» Pies aisladores de goma en un alimentador de alambre estilo taller
Limpie los revestimientos del soplete y reemplacelos cuando sea Seccién
Periddicamente necesario. Compruebe si los difusores, puntas y boquillas estan 52 4enla
desgastados. Inspeccione los extremos estriados del soplete y la L
L pagina 81
extension donde se acoplan para detectar abolladuras y rebabas.
. . - Seccién
Inspeccione las juntas téricas que sellan los extremos del conducto. 5252enla
Reemplace las juntas téricas si estan agrietadas, desgastadas o dafadas. P
pagina 82
Limpie la cubierta y los botones de control con un trapo limpio, Seccion
. : 5.26enla
ligeramente rociado con WD-40. .
pagina 84

5.2 TAREAS DE MANTENIMIENTO
L as tareas de mantenimiento se describen en |as siguientes secciones.
5.2.1 Mantenimiento de la soldadora de orificios BoreWelder

Si se cuida correctamente, |a soldadora de orificios BoreWelder requiere poco
mantenimiento. El mantenimiento preventivo es el medio més eficaz paraunavida

atil larga.
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5211 Mantenimiento diario

El mantenimiento diario consiste sobre todo en mantener la soldadora BoreWel der
limpiay protegida. La soldadora de orificios BoreWelder esta disefiada para
trabajar en entornosindustrial es que normal mente son polvorientosy arenosos. Sin
embargo, tiene piezas moviles que duraran mas si se mantienen limpias.

Laplumay el cabeza de desfase proporcionan un movimiento deslizante. Por esta
razon, limpie ambas piezas a diario durante el uso normal.

Pluma

Use un trapo limpio ligeramente rociado con un
[ubricante como WD-40, paraeliminar el éxido de hierro
(y cualquier otro material gjeno) depositado en la pluma
durante el proceso de soldadura. Quite el exceso de 1
[ubricante con un trapo limpio. Esto mantendrala pluma
dedlizandose libremente en el posicionador de la pluma.
Evite usar una cantidad excesiva de |ubricante pegajoso
gue pueda atrapar material es extranos. Evite rociar

producto contra las sal picaduras en el tubo de la pluma. E
TABLA 5-2. IDENTIFICACION DE COMPONENTE DE 3
MANTENIMIENTO DIARIO
NGmero Componente FIGURA 5-1. COMPONENTES
PARA MANTENIMIENTO
1 Pluma DIARIO
2 Conjunto del cabezal de desfase

Tornillo de sujecién de

3 -
revestimiento

Cabezal de desfase

Tras su uso, utilice un trapo limpio ligeramente rociado con un lubricante como
WD-40, paralimpiar lasuperficie de contacto del conjunto del cabezal de desfase.
Es preferible mover el deslizador en toda su extension de recorrido en ambas
direccionesy limpiar la zona expuesta del frontal de la articulacion.

Ajuste y tuerca de orientacion

Compruebe que la zona de acople del gjuste y de la tuerca de orientacion estén
libres de salpicaduras y suciedad.

5.2.1.2 Reemplazar revestimiento de la soldadora de orificios BoreWelder

Hagalo siguiente para reemplazar el revestimiento de la soldadora de orificios
BoreWelder:
1. Ajuste d cabezal de desfase a cero.

2. Retire el acoplamiento giratorio y afloje el tornillo de gjuste del
revestimiento en la guiadel cabezal de desfase.
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3. Empuje € revestimiento fuera de la parte superior del ge.

4. Retire el conducto del gje del revestimiento antiguo e instdlelo en un
revestimiento nuevo con lalongitud correcta.

5. Dedlicee revestimiento por €l gjey en el cabezal de desfase. El
revestimiento debe quedar a ras con la pieza deslizante del cabezal de
desfase, avellanador del gjuste de orientacion. En la parte superior del ge,
la conexion del conducto del este debe estar 1/8" (3 mm) por debajo de la
parte superior del gje.

6. Vuelvaainstalar el acoplamiento giratorio y apriételo a 20 pies-libras (27
Nm).

5.2.2 Ajustes de la soldadora de orificios BoreWelder

Hay solamente dos gjustes necesarios: €l cabezal de desfase y la conexion rgpida
parala adicion de soldadura positivo.

5.2.2.1 Ajustes de la articulacion del cabezal de desfase

Laarticulacion del cabezal de desfase debe gjustarse para que proporcione una
presion constante en las superficies de contacto deslizantes.

No mantener un ajuste apropiado de la
articulacion resultara en un menor
rendimiento (sobrecalentamiento) y dafios
en las superficies de contacto del cabezal
de desfase.

1
TABLA 5-3. IDENTIFICACION DE COMPONENTE DE = /
AJUSTE DEL CABEZAL DE DESFASE | @8 8l | L 2
(W

o]
Namero Componente /ﬂun[m

1 Dos tornillos con cabeza ranurada 5

Placa lateral 3
Miembro del deslizador —

2
3
4 Ajuste de orientacion 4 —> .
5

Dos tornillos de sujecion
FIGURA 5-2. COMPONENTES PARA

- - o AJUSTES DEL CABEZAL DE
Para el maximo rendimiento y unavida Util més DESFASE

larga, guste los dos tornillos més cercanos al tubo

de cromo (a partir de ahora denominados «tornillos ranurados») para que el
movimiento del cabezal de desfase solo sea posible con las dos manos. Con una
mano se girael pomo y con la otra se «corta» la corredera mévil usando el pulgar
sobre el cuerpo y € dedo indice sobre la corredera. Esta tension crea un buen
contacto eléctrico, un sellado de gas casi hermético y se impide mecanicamente
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gue materiales entren en | as superficies de contacto conductivas del cabezal de
desfase.

Con €l tiempo, serd necesario regjustar la corredera a medida que se gaste y
eliminar el 6xido de hierro, etc., del proceso de soldadura (que es no conductivo).
Hagalo siguiente:

1. Retirelostornillos delaplacalateral y desmonte la corredera del cuerpo.

2. Limpiela con acetona o algo similar, e inspecciénela por si hubieras
problemas.

3. Vuelvaamontar € cabeza de desfasey a utilizarlo sin lubricacion.

Para obtener informacion més detallada sobre el
cabezal de desfase, Ilame al departamento de _

asistenciatécnicade CLIMAX pararecibir servicio Knob with
de campo relativo al cabezal de desfase. one hand ]

Si los tornillos ranurados estan demasiado flojos, €l °
conjunto del cabezal de desfase puede
sobrecalentarse debido a una mayor resistenciaen la Assist with'your
correderay la superficie de contacto. También, other hand.
debido ala contaminacion del gas protector, puede
darse una porosidad de la soldadura.

FIGURA 5-3. ROTACION DE POMO

5.2.2.2 Acoplamiento rapido del conductor positivo de soldadura

El acoplamiento rapido conduce toda la corriente de soldadura que se utiliza en €l
proceso de soldadura. El acoplamiento rdpido viene aparejado de fabrica con una
configuracion de interferencia con el conector de acoplamiento hembra. Para
garantizar un buen contacto el éctrico cuando se ensamblan, |as espigas del
acoplamiento rapido deben estar un poco mas separadas que el conector hembra.
Lafuerzaaxia requerida paraensamblar este conector debe ser de5 a0 libras. Si
el conector hembra se dedliza facilmente, es sefial de que el acoplamiento rgpido
debe abrirse ligeramente. Extienda €l acoplamiento rdpido deslizando un
destornillador de cabeza plana entre las espigas y girando ligeramente.

5.2.3 Mantenimiento y ajustes del alimentador de alambre

5.23.1 Mantenimiento del alimentador de alambre

L os alimentadores de alambre estan disefiados para durar varios afios de
funcionamiento. Mantener la maquina limpiafacilita encontrar y corregir
problemas de desgaste 0 mantenimiento.

Inspeccione los siguientes articul os para detectar signos de desgaste:

* Rodillos de accionamiento

* Rodillosde presién

» Adaptadores de rodillos de accionamiento engranados
* Ejes

N/P 52815-S, Rev. 10
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5.2.3.2

* Piesaisladores de gomaen un alimentador de alambre estilo taller

Para el alimentador de alambre de estilo taller, verifique que el interior de lafunda
esté limpiay libre de objetos metélicos. También verifique que € motor de
alimentacién de alambre esté asegurado en el bastidor del alimentador de alambre.
Puede dafar €l sistemasi deja que el motor de alimentacion de alambre haga
contacto con el marco del alimentador de alambre.

Ajustes del alimentador de alambre

Lapresion del rodillo accionador de alimentacién de alambre tiene una amplia
gama de configuraciones posibles. Sin embargo, cuando la fuerza transmitida al
alambre supera su resistencia vertical, el alambre se colapsa en € conducto (visto
como una arruga u onda en el alambre), 1o que hace que el alambre se resistaa
movimiento en la direccién deseada. Por |o general, €l operario diagnostica esto
como un problema de alimentacion de alambre y aumenta rapidamente la presion
del rodillo de alimentacién, empeorando la situacion.

Realice |os siguientes pasos para determinar la presion méxima posible del rodillo
de alimentacion. En la practica, debido alas variaciones en las caracteristicas
fisicas del alambre, se recomiendagjercer unapresion en el rodillo de alimentacion
por debajo de la presion méxima permitida

1. Conecte solo € conducto a aimentador de alambre.

2. Muevael alambre de soldadura hasta que salga por €l extremo libre del
conducto.

3. Corte cualquier exceso de alambre al ras con €l extremo de la conexion del
conducto.

4. Sostengael extremo libre del conducto de alimentacion de alambre contra
una superficie dura (como el borde de unamesa) y muevalosrodillos de
alimentacién de alambre unos segundos (2 a 3 segundos). Los rodillos
deben girar sobre el alambre.

5. Quite el final del conducto de la superficie dura.

6. Saquetodo el alambre del conducto, prestando atencion por si hubiera
alguna deformacion en el alambre.

Si lapresion del rodillo de alimentacion es correcta, €l alambre que esta dentro del
conducto no deberia tener ningun efecto de «onda sinusoidal» ni presentar
«arrugas». Apriete los rodill os de alimentacion ligeramente. A continuacion,
vuelva a verificar €l efecto de onda sinusoidal. Repita esto hasta que este efecto
aparezca.

Si lapresion del rodillo de alimentacion es demasiado elevada, la columna del
alambre fallarajusto después de los rodillos de alimentacion. Habra una arruga u
onda sinusoidal visible en el alambre. Libere la presion de los rodillos hasta que
desaparezca el efecto. Este gjuste serd la presion mas alta posible sobre €l rodillo
de alimentacion.

En otras palabras, |os rodillos de accionamiento del alimentador de alambre deben
configurarse de modo que, cuando se produce una parada, los rodillos de
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alimentacién de alambre se deslicen y el alambre no se arrugue. Como se ha
mencionado antes, esta es latension més alta posible. En la mayoria de casos,
CLIMAX recomienda una configuracion de alimentacién de alambre muy por

debajo de esto.

Para alambres de acero templado de 0,035" de diametro, gjuste la presion del rollo

de alimentacion de 2,5 a3 en los cilindros del ajustador.

CONSEJO:

El alambre de soldadura tiene una consistencia variable, por lo que la
presion del rodillo de alimentacién adecuada para un alambre puede
ser demasiado elevada para otro. Es posible que tenga que volver a
ajustar la presion del rodillo de alimentacién para cada alambre nuevo.

524 Mantenimiento del motor

Si el operador necesita reemplazar el motorreductor (P/N 61210), use e kit N/P

103173 como se muestra en la Tabla 5-4 en la pagina 81.

Si el operador necesita reemplazar el motor de paso (N/P 36627), use e kit 103172

Como se muestra en la Tabla 5-5.

TABLA 5-4. KiT DE REEMPLAZO DE ACCIONAMIENTO DE MOTOR (N/P 103173)

NL’Jm_ero de Descripcion Cantidad

pieza

10157 TORNILLO 10-32 X 5/8 SHCS 4
103140 ACCIONAMIENTO DEL MOTOR DE LA CUBIERTA (MMP) 1
103142 MOTORREDUCTOR 90 VCC 6.6 RPM 189 PAR PULGADAS-LBS 776.76:1 1
103146 ACCIONAMIENTO DEL MOTOR DEL ADAPTADOR DE PLACA (MMP) 1
103147 MOTOR DE ROTACION DE POLEA (MMP) 1
103149 MONTAJE DE PLACA BW3000 (MMP) 1
11256 TORNILLO 10-24 X 1/4 SSSCP 1
12599 TORNILLO 6-32 X 1/4 BHSCS 6
13863 TORNILLO 10-32 X 1-3/4 SHCS 1
67048 CONECTOR DE PALA MACHO DBL CRIMP 22-18 AWG .25 ANCHO ROJO 1
67050 CONECTOR DE PALA HEMBRA DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 ROJO 1
70226 ETIQUETA LOGOTIPO CLIMAX 1.5 X 5.5 1
82934 TORNILLO M4 X 0,7 X 12MM FHSCS ZINC 4
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TABLA 5-5. KIT DE REEMPLAZO DE ACCIONAMIENTO DE MOTOR (N/P 103172)

Num_ero de Descripcion Cantidad
pieza
103117 PASO DEL MOTOR DE LA CUBIERTA (MMP) 1
103144 CONJUNTO MOTOR Y ENGRANAJE ESCALONADO MODIFICADO BW3000 1
103145 PASO DEL MOTOR DEL ADAPTADOR DE PLACA (MMP) 1
103209 GUIA SIN FIN Y PASADOR DE EMPUJE (MMP) 1
12599 TORNILLO 6-32 X 1/4 BHSCS 6
14779 TORNILLO 10-32 X 2 SHCS 2
44459 TORNILLO 6-32 X 5/8 FHSCS 1
67048 CONECTOR DE PALA MACHO DBL CRIMP 22-18 AWG .25 ANCHO ROJO 1
67050 CONECTOR DE PALA HEMBRA DBL CRIMP 22-18 AWG .250 X .032 ROJO 1
69968 TUBO 1/4 DI 3/8 DE PVC NEGRO 4
82918 TORNILLO M4 X 0,7 X 16 mm FHSCS ZINC 4
5.2.5 Sopletes, conductos y cables
5.25.1 Mantenimiento de sopletes y extensiones
El mantenimiento del soplete incluye limpiar o sustituir |os revestimientos e
inspeccionar si los difusores, puntasy boquillas estan desgastados. Inspeccione los
extremos estriados del soplete y la extension donde se acoplan para detectar
«marcas» y rebabas. Estas zonas requieren contacto eléctrico completo y sello de
gas.
5.2.5.2 Mantenimiento de conductos
El mantenimiento del conducto incluye unainspeccion de las juntas toricas que
sellan cada extremo del conducto en su parte. Las juntas téricas deben lubricarse
para permitir un montaje y desmontaje facil. Reemplace las juntastoricas si estan
agrietadas, desgastadas o dafadas.
Puede soplar el revestimiento del conducto para eliminar material es extrafios que
pudieran limitar la alimentacién. Si necesita cambiar el revestimiento, consulte la
Seccion 5.2.5.3 en lapagina 83.
5.2.5.3 Sustitucion de revestimiento

El calendario de sustitucién de revestimientos de |os sopletes y conductos de la
soldadora de orificios BoreWelder depende de muchos factores. Estos factores
incluyen, entre otros, € entorno de trabajo, el alambre de soldadura utilizado, los
pardmetros de soldadura, la presion del rodillo de alimentacién y €l programa de
manteni miento.
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Haga lo siguiente cuando sea necesario sustituir el revestimiento:

1. Al sustituir €l revestimiento en cualquier componente que forme una curva
gue deba seguir el revestimiento, es importante precargar el revestimiento.
Debe presionar e revestimiento contra el soplete o el conducto hasta que
perciba que esta haciendo contacto con la pared exterior de la curva del
soplete 0 del conducto. Esta presion no debe superar 5 libras.

2. Al sustituir e revestimiento en un conducto del alimentador de alambre,
enrolle el conducto en un circulo de 24" (60 mm) y empuje €l
revestimiento hacia dentro para que haga contacto con la pared exterior del
conducto. A continuacion, sujételo con los tornillos de fijacion mientras
esta en esta posicion enrollada. No apriete demasiado los tornillos de
fijacion cuando sujete e forro.

3. Recorte siempre el forro con una herramienta afilada de cuchillas
diagonales, de forma que e extremo del forro quede empotrado en €l
extremo del conducto o del soplete. La distancia de separacién no debe
superar una bobina, o aproximadamente 0,050" (1 mm). Este
procedimiento evitala exposicion de los extremos del forro.

5.254 Sustitucion de puntas de contacto para sopletes #00 y #0

Cuando reemplace las puntas de contacto de los sopletes #00 y #0, verifique que la
punta de contacto esté col ocada correctamente en la boquilla. La punta no debe
estar colocada en el centro. En cambio, la punta debe estar sujeta de modo que su
extremo de salida esté més cerca del extremo de laboquilla del soplete. Para
conocer la ubicacion correctay €l espacio entre la puntay la copa, use lamisma
[lave Allen que utilizé para apretar €l tornillo de fijacion que sujetala punta en su
lugar. No cargue € revestimiento con antelacion en ninguno de estos sopl etes.

Si tuviera que sustituir la punta de contacto, no es necesario quitar €l
revestimiento. En cambio, afloje el tornillo que sujetala puntade contacto, retirela
punta e inserte una nueva punta sobre el revestimiento que estainstalado en el
soplete.

Un procedimiento alternativo consiste en quitar lapuntay el forro, y utilizar un
trozo de alambre de soldadura como «serpiente». El alambre de soldadura se
insertaen e orificio del revestimiento en el extremo estriado del soplete, através
delaboquilla. A continuacién, la combinacion delanuevapuntay el forro vigjo se
deslizan sobre la «serpiente» desde €l extremo de laboquilla, y €l revestimiento se
puede llevar facilmente ala zona de union de este en €l extremo estriado del
soplete.

Haga lo siguiente cuando sustituya el revestimiento de los sopletes #0 y #00:

1. Quitelapuntay e revestimiento antiguos.

2. Con unalongitud de revestimiento demasiado larga, inserte el nuevo
revestimiento desde el extremo del accesorio estriado del soplete, através
delaboquilla
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3. Instale la punta de contacto en €l
revestimiento y muevalacombinacion hacia
arriba en €l soplete hasta que alcance su
ubicacion correcta.

4. Apriete ligeramente el tornillo de sujecion Lightly Gghlen

de la punta, asegurandose de que se coloca holdidcum
tal y como muestrala Figura 5-4.

5. Recorte € revestimiento alalongitud
correcta sacando dos bobinas de
revestimiento y cortandolo entre estas. ot e I

6. Empuje el revestimiento hacia dentro del i bick ko B foscn
soplete con lallave hexagonal 3/32 queha  FIGURA 5-4. INSERTAR EL
utilizado para apretar € tornillo de fijacion REVESTIMIENTO EN EL SOPLETE
del revestimiento.

CONSEJO:

Para colocar la punta correctamente, utilice la llave Allen como
espaciador entre el interior de la boquilla y la punta de contacto.

7. Sujete @ revestimiento y la punta en su ubicacién correcta. Latorsion de
sujecion de la punta no debe super 25 pulgadas-libras.

5.2.6 Mantenimiento de la caja de control

Lacagade control esta disefiada para soportar las inclemencias del entorno de
trabajo con un mantenimiento minimo. Sin embargo, debe tener cuidado para
evitar e contacto directo con el agua, |as salpicaduras de soldadura, un calor
eXcesivo y un impacto excesivo.

Lacagade control esta provista de una cubierta para cerrar la carcasa
completamente cuando no esta en uso y para protegerla parcialmente cuando esta
en uso.

Paralimpiar la cubierta de lacajay los interruptores de membrana (o botones),
utilice un trapo limpio, ligeramente rociado con WD-40.

A PRECAUCION

La carcasa de la caja de control esta hecha de copolimero de
polipropileno, por lo que debe tener cuidado para no colocarla sobre
piezas precalentadas, piezas que hayan sido soldadas o que estén
siendo soldadas.
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5.3

RESOLUCION DE PROBLEMAS

El objetivo de esta seccion es ayudar a solucionar diferentes problemas de la
soldadora de orificios BoreWelder BW3000, tanto problemas de soldadura como
mecanicos, incluida una fusion deficiente, problema en la punta, cordones de
soldadura con aspecto de cuerda, salpicaduras excesivas, boquilladel soplete
caliente, porosidad, depésito demasiado dificil de mecanizar, rotura de
herramientas de corte y soldadura en racimo.

Para un mantenimiento riguroso, o0 si tiene dudas sobre |os siguientes

procedimientos, pongase en contacto con CLIMAX.

TABLA 5-6. RESOLUCION DE PROBLEMAS

Problema Remedio Referencia
. o o Dirija el arco a la interseccion exacta entre la superficie del | seccién
Fusion deficiente a la superficie orificio y el depésito de soldadura anterior. 53.1.1en
del orificio ) y | A
Aumente la velocidad de rotacion. a pagina 87
Fusién deficiente al cordén de Dirija el arco a la interseccion exacta entre la superficie del | geccion
capa Aumentar tensién del arco. la pagina 88
Comprobar fallos del motor.
Comprobar la continuidad del circuito del motor (consulte el y
La maquina no se puede retraer ni | €squema). ?e;g'gnen
extender Compruebe la continuidad del cable. la p'ééina 91
Compruebe si el pasador del tornillo esta cortado o si los
engranajes estan dafiados.
Verificar la continuidad del motor comprobando los .
o pasadores del receptaculo de la soldadora de orificios Seccion
La maquina no rota BoreWelder (consulte el esquema). 5.3.2.3en
o la pagina 92
Compruebe la continuidad del cable.
Aleje el gas de proteccidn de la contaminacién en la
superficie del orificio disminuyendo el flujo de gas, evitando | Seccion
Porosidad en la soldadura la acumulacion de salpicaduras, limpiando la superficie del 5.3.1.7en
orificio o utilizando una soldadura de varilla en superficies la pagina 89
laminadas.
Seccidn
Salpicadura excesiva Disminuir la tensién del arco. 5.3.1.5en
la pagina 89
Compruebe que el paso esta habilitado.
Compruebe que el interruptor de PASO funciona Seccioén
Paso: La maquina no avanza correctamente. 5.32.1en
la pagina 91

Compruebe la continuidad del cable de control. Compruebe
que los botones RETRAER Yy EXTENDER mueven la pluma.
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TABLA 5-6. RESOLUCION DE PROBLEMAS

Problema Remedio Referencia
Véase «Alimentacion de alambre: La alimentacion del
Rotura de punta alambre se detiene y el alambre se quema de nuevo en la --
punta», en esta tabla.
Compruebe la continuidad del cable de control de »
Control de tension: Sin control de | alimentacion eléctrica. gegcglc;nen
tension Revise la adecuada conexion de los conductores de tierra | |5 p.é-gina 93
positivos y negativos.
. Aumentar tension del arco. Seccion
Los cordones de soldadura tienen - y
aspecto de cuerda Utilice menos CO, en el gas de proteccion. Aumentar 5.3.1.4en
inductancia. la pagina 88
Afile el filo de corte de la herramienta. Seccion
Las soldaduras rompen las ) ) )
herramientas de corte al mecanizar | Compruebe que el radio de la boquilla no sea demasiado 5319 )
pequefio ni demasiado grande. la pagina 90
) Menor corriente y voltaje de soldadura para la primera y
Soldadura en racimo durante la revolucion. Seccidn
soldadura de orificios en el eje _ ) 5.3.1.10 en
horizontal Compruebe que el paso no sea demasiado grande ni la pagina 90
demasiado pequefio.
_ Menor corriente de soldadura. Aumente la velocidad de .
Soldadura en racimo durante_la desplazamiento. Seccion
soldadura de orificios en el eje i ) 5.3.1.10 en
vertical Compruebe que el paso no sea demasiado grande ni la pagina 90
demasiado pequefio.
Compruebe la continuidad del cable de control de .
La maquina gira, avanzay alimenta | &limentacion eléctrica. g%cggnen
alambre pero no suelda Revise la adecuada conexién de los conductores de tierra la p.ééina 92
positivos y negativos.
_ Presione EXTENDER para mover la pluma fuera de su Seccion
No sucede nada al presionar el limite y vuelva a intentarlo. 53.25en
BOTON de soldadura ) 3 DA 5
Compruebe el fusible de entrada. a pagina 9
Reduzca el indice de enfriamiento aumentando el
precalentamiento de la pieza o disminuyendo la velocidad
de giro del soplete. -
. Seccidn
Depdsito de soldadura de acero .
. . Deposite otra capa de soldadura sobre la capa dura para 5.3.1.8 en
demasiado duro para mecanizar L
templarla. la pagina 90
Caliente la acumulacién después de la soldadura y deje
enfriar.
Sin arco, sin alimentador de . . : Seccion
. : Compruebe que la caja de control no estd en Modo circular
alambre, pero gira a la velocidad : 5.3.29en
ni en Retorno de carro. L
del selector la pagina 93
Sin arco, sin alimentador de Compruebe que el interruptor de SALTO AUTOMATICO Seccion
alambre, pero gira ala velocidad esta alineado horizontalmente con las levas y encaja 5.3.2.8 en
maxima correctamente con estas. la pagina 93
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Problema Remedio Referencia
o Seccion
ggtgmg?e la continuidad del motor (compruebe el 3210 en la
El alimentador de alambre no q ' pagina 48,
proporciona alambre Compruebe la continuidad del cable. Seccién
Compruebe si el alambre se ha enganchado en el soplete. 5324 en
la pagina 92
Sustituya la punta de contacto.
La alimentacién del alambre se . L . . - L
i Compruebe si la presién del rodillo de alimentacién es Seccion
detiene y el alambre se quema de .
. demasiado alta. 5.3.1.3en
nuevo en la punta (es decir, se la pagina 88
rompe la punta) Elimine la obstruccion de residuos en la entrada del cono de bag
la punta de contacto.
Utilice conductos y extensiones cortos. Evite que el Seccién
Giro del alambre conducto tenga forma de «S». Estreche la curva del 49.2enla
alambre. pagina 67

5.3.1

5.3.1.1

Problemas de soldadura habituales y soluciones

Fusion deficiente en la superficie del orificio

Un paso demasiado pequefio puede provocar una fusion deficiente en lasuperficie
del orificio. Si estadirigiendo el arco de soldadura principal mente contrael cordén
depositado anteriormente, es probable que el metal de soldadura que acaba de
depositar se «enfrie» contra la superficie del orificio. Se fusionara bien con €l
cordodn depositado previamente pero no con el metal base. Para solucionar este
problema, gjuste el paso paradirigir € arco con precision alainterseccion entre la
superficie ddl orificio y el depdsito de soldadura anterior o en un angulo que
favorezcaligeramente a metal base.

Otra posible razon de una fusion deficiente es una velocidad de rotacion

demasiado lenta. Si larotacion es demasiado lenta, el arco de soldadurase dirigea
la parte superior del charco de soldadura fundido en ese momento, evitando que el
arco haga contacto directo con el metal base.

Fusion deficiente al corddn de soldadura anterior en la misma capa

Unafusion deficiente con e corddn de soldadura anterior se debe normamente a
un paso excesivo. El arco de soldadura esta actuando demasiado sobre lasuperficie
del orificioy nolo suficiente en el cordén depositado previamente. Para evitar este
problema, dirija el arco alainterseccion exactadel cordon anterior y de la
superficie del orificio.

La alimentacién del alambre se detiene y el alambre se quema de nuevo en la

Este problema también se conoce como rotura de la punta, y normalmente esta
causado por una de estas razones.
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5.3.1.4

5.3.1.5

» Eliminelaobstruccion de residuos en la entrada del «cono» de la punta
de contacto. Esta suciedad se atasca entre el alambrey € orificio dela
punta de contacto. Cuando el alambre se detiene y lafuente de
alimentacién de soldadura permanece encendida, el alambre se quema
de nuevo en la punta de contacto y la punta de contacto se derrite.

* Punta de contacto sobrecalentada o agotada. Cuando la punta de
contacto se sobrecalienta o se gasta, el alambre puede engancharse a
ella. La punta de contacto es un consumible, por lo que se requiere
sustituirla ainterval os determinados por |0s siguientes factores, sin
limitarse a€ellos. dimensiones del orificio, tensién del arco, corriente de
soldadura, alambre de soldadura, gas de proteccion, precalentamiento
de lapieza, calidad de conexiones de soldaduray tipo de fuente de
alimentacion utilizada.

V éase Seccion 5.2.3.2 en la pagina 80 para obtener informacion acerca de los
gjustes de lapresion del rodillo de alimentacion.

Los cordones de soldadura tienen aspecto de cuerda

Haga lo siguiente para que |os cordones se humedezcan mésy pierdan € aspecto
de cuerda:

* Aumentelatension del arco hasta 18 voltios.

» Utilice menos CO, en lamezcla de gas de proteccion.

» Verifique que lavelocidad de avance esté dentro de los pardmetros
aceptables (18 a 22 PPM).

e Compruebe que e alambre de soldadura no esté contaminado con
oxido.

» Compruebe que el metal base no esté contaminado con oxido, grasa o
lascas. Para obtener |os mejores resultados posibles, se recomiendagque
la pieza esté previamente mecanizada o pulida con chorro de arena.

Si su fuente de alimentacién de soldadura esta equipada con control de
inductancia, otra opcion es aumentar lainductancia. Cuanta mas inductancia mas
plana es la masa de soldadura.

CONSEJO:

En fuentes de alimentacion Lincoln, al girar el pomo en sentido
contrario a las agujas del reloj aumenta la inductancia.

Salpicadura excesiva

Normalmente, la causa de una sal picadura elevada es una tension de arco
demasiado alta. El arco debe tener un sonido uniforme que no seaviolento. Una
configuracion de 15,5 a 18 voltios es normal.

El gas protector también tiene un efecto marcado en las sal picaduras de soldadura.
Para controlar las sal picaduras, se recomienda una proteccion de argdn con menos
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del 15 % de CO? (por ejemplo, 92 % de argdn y 8 % de CO?). Méas CO?provoca
una sal picadura excesiva.

Ciertos tipos de alambre de soldadura producen més sal picadura que otros. Si ha
agotado el resto de opciones, pruebe con un alambre de un fabricante diferente.
Contacte con CLIMAX para més informacion acerca de alambres alternativos.

5.3.1.6 La boquilla del soplete se pone demasiado caliente

Una boquilla de soplete caliente suele venir provocada por unatension de arco
demasiado alta. Mantenga el voltgje entre 15%2y 18 voltios.

5317 Porosidad en la soldadura

La porosidad se muestra mediante un aspecto similar al de una esponjaen €l
corddn de soldadura. Normalmente la porosidad esta causada por dos factores:
Falta o contaminacion del gas de proteccidn y contaminacion de la superficie del
orificio.

La acumulacién de salpicadura en la boquilla puede limitar €l flujo, 1o que resulta
en unafalta de gas protector. Un flujo de gas demasiado alto puede hacer que el
aire ambiente contamine el gas de proteccion. Se recomienda un caudal de 20 a 40
CFH. Si €l viento esun problemaen € terreno, haga pantallas de cuero o laminade
aluminio que blogueen e viento. Utilice cuero en el lado del orificio dela
soldadurade orificios BoreWelder, yaque el cuero no conduce la€electricidad. Una
pieza cuadrada de cuero de 3 pies con una hendidura desde el centro hasta un
borde proporciona unafacil instalacion sobre la extension. Puede usar imanes
peguerios para mantener €l cuero en €l sitio correcto. El aluminio se utilizaen el
extremo opuesto del orificio. Doble lalédmina de aluminio alrededor de la pieza
paramantenerlaen su lugar y proteger € orificio. A continuacion, haga un agujero
paraver €l proceso.

El exceso de aceite, 6xido, suciedad y grasa puede contaminar |a superficie del
orificio y causar porosidad. Puede requerirse arenado, maguinado y

precal entamiento. En los casos en los que el metal base estd muy contaminado, es
posible gue deba pasar un alambre de nucleo fluido para gestionar los
contaminantes excesivos.

En algunos casos, |as secciones laminadas en perforaciones de equipos pesados
pueden tener grasa depositada en |0s espacios entre las capas. Tiene algunas
opciones para gestionar este problema. Puede rectificar lalinea de laminacién
previamente y soldar previamente con varilla de soldadura para sellar la
laminacién. Esto es muy efectivo, pero requiere mucho tiempo y es dificil en
orificios pequerios. Puede precalentar paraintentar eliminar lagrasa. Sin embargo,
es probable que la grasa continte saliendo mientras continda la soldadura.
También es posible soldar alalaminacion, detener el proceso de soldadura, retraer
lamaquina sobre lalaminaciony reiniciar €l proceso de soldadura. La seccion
inacabada se puede soldar con varillatras completar 1a soldadura del orificio.
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5.3.1.8

5.3.1.9

5.3.1.10

Depdsito de soldadura de acero demasiado duro para mecanizar

Suponiendo que el alambre es de acero templado (como el de laserie 70), la
capacidad de endurecimiento debe obtenerse desde el material base. Si e depdsito
esta duro, puede haber absorbido carbonillay quiza otras aleaciones del material
base que o hacen susceptible al endurecimiento por tratamiento térmico.

En general, paraevitar € endurecimiento, disminuyael indice de enfriamiento.
Para€llo, reduzca el indice de enfriamiento aumentando €l precalentamiento de la
pieza o disminuyendo la velocidad de giro del soplete. Las velocidades de
desplazamiento rgpidas producen un enfriamiento rgpido de los cordones de
soldadura.

Si se encuentran cordones de soldadura duros, es posible que los pueda templar
soldando otra pasada directamente sobre estos.

Si laacumulacion sigue siendo demasiado dura, caliéntela a una temperatura de
aproximadamente 1100°F (593°C) para atemperar € cordon de soldaduray
permitir el mecanizado.

CONSEJO:

Deje que la pieza se enfrie a menos de 400°F (204°C) antes de
recalentarla. No permita que ninguna parte de la soldadura supere la
temperatura critica (aproximadamente 1300 °F [704 °C]) ni siquiera
durante un tiempo breve, a menos que esté preparado para efectuar un
recocido completo con un remojo térmico y enfriamiento lento.

Las soldaduras rompen las herramientas de corte al mecanizar

El borde de la broca de la herramienta de carburo de tungsteno se puede «afilar»
para gue tenga menos posibilidades de romperse. Si crea un bisel de 45 grados que
tenga una anchura de 0,005-0,007" (0,127-0,178 mm), aumentara la dureza de la
herramienta.

Soldadura en «racimo»

El racimo tiene lugar cuando la masa fundida supera latensién superficial que lo
mantiene en su lugar. El término «racimo» se refiere alas pompas del metal de
soldadura que cuelgan de la superficie del orificio.

Normalmente, esto tiene lugar en la seccion ascendente cuando la soldadora
BoreWelder estden el gje horizontal.

Para solucionar este problema, utilice corrientesy voltajes més bajos parala
primerarevolucion y construya un apoyo gue pueda soportar [os siguientes
cordones de soldadura. Algunos operarios sueldan dos rotaciones de bgjo amperagje
directamente una encima de |la otra para crear un soporte grande. Este apoyo
soporta latercerafilay siguientes de cordones de soldadura mucho més grandes.
Se requieren gjustes de paso para obtener 10s resultados deseados.
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5.3.2

5.3.2.1

5.3.2.2

En cualquier caso, el paso tiene un efecto marcado en €l racimo. Un paso
demasiado grande o demasiado pequefio reduce el soporte requerido parala masa
fundida

Durante lamayoria de las operaciones de acumul acion de la sol dadora BoreWel der
en el ge vertical, no debe producirse racimo dentro de los limites actuales de la
BW3000. Si se experimenta racimo durante |a operacidn de acumulacion, la
corriente de soldadura probablemente sea demasiado alta o la velocidad de
desplazamiento sea demasiado lenta. De nuevo, es posible que aparezca un racimo
s el paso es demasiado grande o demasiado pequefio. En estos casos, el corddn no
tendra soporte y no podra mantener su tension superficial.

Solucién de problemas mecanicos/eléctricos

La maguina no avanza

La configuracion predeterminada en el encendido esté habilitada con paso. Puede
encender o apagar €l paso presionando latecla Funcion + Retraer en lacajade
controles.

Puede que €l interruptor PASO de la unidad principal de la soldadorade orificios
BoreWelder no esté funcionando correctamente. Para comprobarlo, mantenga
pulsado Rotate To Step (Rotar a paso) y espereaque €l ge girey se detenga en el
punto de detencion. Como forma alternativa de comprobar e interruptor, separe la
soldadora BoreWelder del sistema de control.

Consulte el esquemay pruebe los ohmios en |os pasadores correspondientes del
interruptor de paso.

Al mismo tiempo, gire el ge de la soldadora de orificios BoreéWelder con lamano
hasta que el interruptor de paso caiga en el punto de detencién. El medidor debe
mostrar continuidad en este punto. De |o contrario, retire la cubierta azul y
verifigue el interruptor directamente. Puede que €l cableado o €l interruptor estén
fallando.

Compruebe la continuidad del cable de control.

Compruebe que |os botones Retraer y Extender mueven lapluma. De lo contrario,
consulte la Seccion 5.3.2.2.

La maquina no se puede retraer ni extender

Hagalo siguiente si la méquina no se puede retraer ni extender:

1. Compruebe s hay fallos del motor. Si puede escuchar el funcionamiento
del motor al presionar €l boton Retraer o Extender, vaya al paso 3.
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CONSEJO:

Deberia haber continuidad (a través de la carcasa del motor). Si no hay
continuidad, un ligero toque en el lado del motor puede reiniciar el
funcionamiento. Si el toque funciona, pongase en contacto con
CLIMAX para obtener un otro cepillo de motor diferente. Asimismo, gire
un poco las arandelas de los cepillos para garantizar el contacto
eléctrico cuando esté en reposo.

2. Compruebe la continuidad que presenta el cable.

3. Compruebe si el pasador del tornillo esta cortado. Si el motor funciona
pero la pluma no se mueve, es probable que el pasador del rodillo esté
cizallado o que los engranajes estén dafiados.

5.3.2.3 La maquina no rota

Primero, compruebe la continuidad del motor comprobando |os pasadores del
receptéculo de la soldadora de orificios BoreWelder (25-35 ohmios). Consulte €l
esguema del Anexo B.

Compruebe que €l cable tiene continuidad
Si sigue teniendo problemas, contacte con CLIMAX.

5.3.24 El alimentador de alambre no proporciona alambre

Primero, compruebe la continuidad del motor (20 ohmios) (consulte el esquema
del Anexo B).

A continuacion, compruebe la continuidad del cable (consulte €l esquema en €l
Anexo B).

Si sigue teniendo problemas, contacte con CLIMAX.

5.3.25 No sucede nada al presionar el botén de SOLDADURA

Primero, compruebe que la méguina esté total mente retraida. Presione Extender
para mover la plumafuerade su limitey vuelvaaintentarlo.

A continuacion, compruebe el fusible de entrada de alimentacién CA.

5.3.2.6 La maquina gira, avanzay alimenta alambre pero no suelda

Compruebe la continuidad del cable de control de lafuente de alimentacion
(consulte el esquemaen & Anexo B).

Revise los conductores de tierra positivos y negativos para una conexion adecuada.

5.3.2.7 Sin control de tensién

Compruebe la continuidad del cable de control de lafuente de alimentacion
(consulte e esgquemaen el Anexo B).
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Revise los conductores de tierra positivos y negativos para una conexion adecuada.

5.3.2.8 Sin arco, sin alimentador de alambre, pero gira a la velocidad maxima

Compruebe que €l interruptor de Auto Skip (Salto automético) esta alineado
horizontalmente con las levas (es decir, que € rodillo del interruptor esté en
contacto con ambas levas).

Verifique que el interruptor de Salto automético esté correctamente enganchando
radialmente |as levas (es decir, € rodillo del interruptor es accionado por € punto
alto en laslevas).

5.3.2.9 Sin arco, sin alimentador de alambre, pero gira a la velocidad del selector

Compruebe que la caja de control no esta en Modo Circular ni en Retorno de
Carro.

5.3.3 GFCI (tomacorrientes con interruptor de falla tierra) y problemas de
calidad de lared eléctrica

Algunos dispositivos de proteccion GFCI se activan a menos de la especificacion
de 4 mA a6 mA para GFCI tipo A.

L os controladores BoreWelder Modelo 170 (N/P 98040, 98041) han sido probados
y se encontrd que tienen un promedio de corriente de fuga de entre 2,0y 2,4 mA.
Un dispositivo GCFI que funcione correctamente no debe activarse cuando el
controlador Modelo 170 estd enchufado.

CONSEJO:

Si ocurre una activacion accidental del GFCI, el mejor remedio es
reemplazar el dispositivo de proteccion GFCI. Si no es posible
reemplazar el GFCI, una alternativa es utilizar un transformador de
aislamiento de 500 VA como el Hammond 171E, Hammond 178DT,
Tripp-Lite 1S500 o un dispositivo similar.

Algunas soldadoras/generadores portatiles producen energia de baja
calidad de servicio publico de 120 V que puede interferir con las
operaciones normales del controlador BoreWelder Modelo 170.

L os controladores BW3000 Modelo 170 han sido certificados por CE y probados
de acuerdo con EN 61326 parainmunidad a descargas €l ectrostaticas, transitorios
el éctricos rapidos (picos de voltgje), interferencia EMI/RFI conduciday radiada,
picos de voltgje, parpadeo de energia, inmunidad de campo magnético e
interrupcion de voltaje.
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Aunque estos controladores han sido disefiados para funcionar bien en
un entorno industrial pesado, algunos soldadores portatiles con una
calidad de energia insuficiente en los tomacorrientes de 120 V pueden
experimentar algunas interrupciones en el funcionamiento normal de la
BoreWelder.

L os transformadores de aislamiento enumerados en el consegjo anterior
probablemente resolveran la mayoria de los problemas de calidad de la energia.

L os acondicionadores de linea el éctrica pueden resolver € problema, pero pueden
contribuir alafuga de corriente y pueden exacerbar la dificultad con un GFCI
débil.

Un GFCI débil también puede dispararse prematuramente desde el UPS.
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6 ALMACENAMIENTO Y ENVIO

EN ESTE CAPITULO:

6.1 ALMACENAMIENTO = = = = = = = = = = = = - = o o s o e o e oo e e oo oo 93
6.1.1 ALMACENAMIENTO A CORTO PLAZO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = == = - - - - - - - 93
6.1.2 ALMACENAMIENTO A LARGO PLAZO = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = == == - - -« - - 93

B.2 TRANSPORTE = = = = = = = = = = = - s oo 94

6.3 DESMANTELAMIENTO = = = = = = = = = = = = = = - oo o oo oo oo oo oo 94

6.1 ALMACENAMIENTO

El almacenamiento adecuado de la BW3000 AutoBoreWelder prolongaré su
utilidad y evitard dafios indebidos.

6.1.1 Almacenamiento a corto plazo

Antes de guardarla, hagalo siguiente:
1. Limpielamaguina

2. Establezcala carrera de la plumade modo que la cubierta azul esté anivel
con la parte superior del motor de pasos.

3. Guarde laBW3000 en su contenedor de transporte original.
Guarde el BW3000 AutoBoreWelder en su contenedor de envio original.

FIGURA 6-1. DISPOSICION DE EMBALAJE

6.1.2 Almacenamiento a largo plazo

Hagalo siguiente para € almacenamiento alargo plazo (més de tres meses):

1. Sigalasinstrucciones de almacenamiento de corta duracion.

2. Agregue una bolsa de desecante a la cgja de envio. Sustituya de acuerdo
con las instrucciones del fabricante.
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3. Guardelacagjade envio en un lugar dejado de laluz solar directaauna
temperatura < 21°C y una humedad de < 50 %.

6.2 TRANSPORTE

LaBW3000 AutoBoreWelder puede guardarse en su contenedor de envio original.

6.3 DESMANTELAMIENTO

Elimine los componentes de la maquina de acuerdo con las normasy reglamentos
locales de gestidn de la chatarra. Consulte el Anexo A para obtener informacion
acerca del montaje de componentes.
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APENDICE A ESQUEMAS DE MONTAJE

Figura A-1 hasta la Figura A-4 se aplican a las maquinas Bore Welder
con el nimero de serie 22001030 y posterior. Consulte la Figura A-5
hasta la Figura A-8 para Bore Welders anteriores al nUmero de serie

22001030.

Lista de planos

FIGURA A-1. CONJUNTO DEL BW3000 (N/P 103159) - - - = = = = = = = = - - o e e e e e e oo - o 97
FIGURA A-2. BW3000 DETALLE A DE MONTAJE (N/P 103159) - - - - - - = - - - - - o oo e oo e e m - 98
FIGURA A-3. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 103159) - - - - - - - - = = = = = = - oo oo o - - - 99
FIGURA A-4. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 103159) - - - - - - = - - = = - - = - = = - - - - - 100
FIGURA A-5. CONJUNTO DEL BW3000 (N/P 85576) - - = - = = = = = = = = = = - o oo m o mm e o 101
FIGURA A-6. BW3000 DETALLE A DE MONTAJE (N/P 85576) - - = = = = = = = = = = o oo oo ma e e 102
FIGURA A-7. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 85576) - - - - - - - - - - = = - = = = = - - - - - 103
FIGURA A-8. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 85576) - - - - - - - - = = = = = - - - - - - - - - 104
FIGURA A-9. CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (SOLO PRODUCTO PERSONALIZADO) 1 (N/P 91808) - - - - - - - - 105
FIGURA A-10. CONJUNTO 2 DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808) - - - - - = = = = = - - - - - - oo oo - - - 106
FIGURA A-11. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808) - - - - - - - - - - - - - - 107
FIGURA A-12. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808) - - - - - - - - - - - - - - 108
FIGURA A-13. CONJUNTO DEL EJE DEL CABEZAL DE DESFASE (N/P 83085) - - - - - - - - - - - - - - - = - - - - - - 109
FIGURA A-14. CONJUNTO DE LA CUBIERTA CON CONECTOR METALICO (N/P 68374) - - - - - = = = = = = - - - - - - - 110
FIGURA A-15. CONJUNTO DE CUBIERTA CON CONECTOR PLASTICO (N/P 68379) - - - - = - - = = = = = = - - - - - - - 111
FIGURA A-16. CONJUNTO DE MONTAJE RADIAL (N/P 83081) - - - - - - - = - = = = = o o o o e e oo - - 112
FIGURA A-17. CONJUNTO DE LA BASE AJUSTABLE (N/P 29037) - - - - - - - - = = = - - o e oo o m oo - - 113
FIGURA A-18. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER (N/P 82207) - - - - = = = = = = = - - - - - 115
FIGURA A-19. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER (N/P 82207) - - - - - - 116

FIGURA A-20. CONJUNTO DE ENDEREZADOR DE ALAMBRE (SOLO PARA ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER) (N/P 35357)
117

FIGURA A-21. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO (N/P 69018) - - - - - - = = = = - - - - - - - - - 118
FIGURA A-22. CONJUNTO ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO LISTO PARA EMPUJE/TIRO DE 24 VCC (N/P 82174) - - - 119
FIGURA A-23. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO LISTO PARA EMPUJE/TIRO DE 24 VCC (N/
PB2174) - - - - o m e m e e e e e e e e e e e it e i ettt i e e e 120
FIGURA A-24. CONJUNTO DEL SISTEMA DE ALIMENTACION (N/P 82097) - - - - - - - - = = = - - - = = - - - - - - - - 121
FIGURA A-25. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL SISTEMA DE ALIMENTACION (N/P 82097) - - - - - - - - - - - - - - 122
FIGURA A-26. CONJUNTO DE SOPLETE FRONTAL COMPACTO DE 6" (152 Mm) (N/P 48013) - - - - - - - - - - - - - - - 123
FIGURA A-27. LISTA DE PIEZAS DE CONJUNTO DE SOPLETE FRONTAL COMPACTO DE 6" (152 MMm) (N/P 48013) - - - - - - 124
FIGURA A-28. CONJUNTO DEL SOPLETE FRONTAL DE 8" (203 MMm) (N/P 28186) - - - - - - - - - - = = - - - - - - - - 125
FIGURA A-29. LISTA DE PIEZAS DE CONJUNTO DEL SOPLETE FRONTAL DE 8" (203 mMm) (N/P 28186) - - - - - - - - - - - 126
FIGURA A-30. CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 28020) - - - - - - - = = - - - - - - - - - - - - - - 127
FIGURA A-31. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 28020) - - - - - - - - - - - - 128
FIGURA A-32. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 28020) - - - - - - - - - - - - 129
FIGURA A-33. CONJUNTO DE SOPLETE DE TRASMALLO PARADE (N/P 81384) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 130
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FIGURA A-34. CONJUNTO DE SOPLETES ESTANDARES #2-12 (N/P 82215) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 131

FIGURA A-35. CONJUNTO DE SOPLETE #1A (N/P 39723) - - - - = = = = = = - o o o oo oo e o 132
FIGURA A-36. CONJUNTO DE SOPLETE #13/24 (N/P 34473) - - - = = = = = = = = - o e e e e e e e mm e e o - 133
FIGURA A-37. CONJUNTO DE CABALLETE DE SOPLETE (N/P 70132) - - - - = = = = = = - - - - - - oo oo oo o - - 134
FIGURA A-38. CONJUNTO DEL SOPLETE DE EXTENSION 3" (76 MM) Y 6" (152 MMm) (N/P 82155) - - - - - - - - - - - - - 135
FIGURA A-39. CONJUNTO DEL SOPLETE DE EXTENSION 12" (305 MM) Y 18" (457 mm) (N/P 85213) - - - - - - - - - - - 136
FIGURA A-40. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE DE CONDUCTO (N/P 78533) - - - - - - - - - - - = = - - - - 137
FIGURA A-41. CONJUNTO DE TUBO DE GAS DE PROTECCION (N/P 30774) - - = = = = = = = = = = o o oo oo e o - 138
FIGURA A-42. CONJUNTO DE SOPORTE DE VARILLA DE ELECTRODO (N/P 36169) - - - - - = = = = - - = = = - - - - - 139

FIGURA A-43. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO DE 14 PASADORES DEL CABLE DE ALIMENTACION (N/P 72101) - 140
FIGURA A-44. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO DE 6 PASADORES DEL CABLE DE ALIMENTACION (N/P 72138) - - 141

FIGURA A-45. CABLE DE FRESADORA SIN ALIMENTADOR PARA N/P 69007 (N/P 69021) - - - - - - - - - = = = - - - - 142
FIGURA A-46. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO/METAL DEL CONTROLADOR DE BW3000 (N/P 87304) - - - - - 143
FIGURA A-47. CONJUNTO DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR DE BW3000 (N/P 87304) - - - - - - - - - 144
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FIGURA A-1. CONJUNTO DEL BW3000 (N/P 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

FIGURA A-3. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 103159)

N/P 52815-S, 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

51 67077 SHROUD PUSH PULL MODEL Z CLIMAX

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

FIGURA A-4. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 103159)
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DETAIL A

FIGURA A-6. BW3000 DETALLE A DE MONTAJE (N/P 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

FIGURA A-7. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 85576)

N/P 52815-S, 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

FIGURA A-8. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE BW3000 (N/P 85576)
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DETAIL A

FIGURA A-9. CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (SOLO PRODUCTO PERSONALIZADO) 1 (N/P 91808)
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DETAIL B

FIGURA A-10. CONJUNTO 2 DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808)

Pégina 106 Manual de funcionamiento de la BW3000



“CLIMAX

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

FIGURA A-11. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 91808)

N/P 52815-S, 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

FIGURA A-12. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZAL DE SOLDADURA (N/P 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 17.01in 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 .065 ID X .188 OD

FIGURA A-13. CONJUNTO DEL EJE DEL CABEZAL DE DESFASE (N/P 83085)

N/P 52815-S, 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 1.5X 5.5

FIGURA A-14. CONJUNTO DE LA CUBIERTA CON CONECTOR METALICO (N/P 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

FIGURA A-15. CONJUNTO DE CUBIERTA CON CONECTOR PLASTICO (N/P 68379)

N/P 52815-S, Rev. 10
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO. DESCRIPTION ITEM 4 PN
28208 MOUNT RADIAL 5 IN RADIUS (125 MM) 67227
35006 MOUNT RADIAL 10 IN RADIUS (250MM) 67287
PARTS LIST
ITEM | QTY | PIN: 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)

FIGURA A-16. CONJUNTO DE MONTAJE RADIAL (N/P 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

FIGURA A-17. CONJUNTO DE LA BASE AJUSTABLE (N/P 29037)

N/P 52815-S, Rev. 10
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FIGURA A-18. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER (N/P 82207)
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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
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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

FIGURA A-19. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER (N/P 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

FIGURA A-20. CONJUNTO DE ENDEREZADOR DE ALAMBRE (SOLO PARA ALIMENTADOR DE ALAMBRE ESTILO TALLER)

(N/P 35357)
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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

FIGURA A-21. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO (N/P 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

FIGURA A-22. CONJUNTO ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO LISTO PARA EMPUJE/TIRO DE 24 VCC (N/P
82174)
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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
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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 2 X 8

FIGURA A-23. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO ALIMENTADOR DE ALAMBRE CERRADO LISTO PARA EMPUJE/TIRO DE
24 VCC (N/P 82174)
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AVAILABLE ASSEMBLIES PART No.
FEED SYSTEM TOP MOUNT METAL 64288
CONNECTORS PUSH PULL 24 VDC
FEED SYSTEM TOP MOUNT PLASTIC 44992
CONNECTORS PUSH/PULL 24VDC

FIGURA A-24. CONJUNTO DEL SISTEMA DE ALIMENTACION (N/P 82097)
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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
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

FIGURA A-25. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL SISTEMA DE ALIMENTACION (N/P 82097)
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FIGURA A-26. CONJUNTO DE SOPLETE FRONTAL COMPACTO DE 6" (152 Mm) (N/P 48013)
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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 AIR1/41D 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 1D .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

FIGURA A-27. LISTA DE PIEZAS DE CONJUNTO DE SOPLETE FRONTAL COMPACTO DE 6" (152 MM) (N/P 48013)
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FIGURA A-28. CONJUNTO DEL SOPLETE FRONTAL DE 8" (203 Mm) (N/P 28186)
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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
41 2 69865 TIP WELDING (.035/.9mm)
42 2 69866 NOZZLE WELDING
43 1 71320 (NOT SHOWN) MANUAL INSTRUCTION FACING TORCH

FIGURA A-29. LISTA DE PIEZAS DE CONJUNTO DEL SOPLETE FRONTAL DE 8" (203 MM) (N/P 28186)
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FIGURA A-30. CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 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 1/2 0D 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

FIGURA A-31. LISTA 1 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 28020)
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PARTS LIST
ITEM | QTY | PIN: 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

FIGURA A-32. LISTA 2 DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE SOPLETE DE ASIENTO CONICO (N/P 28020)
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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

FIGURA A-33. CONJUNTO DE SOPLETE DE TRASMALLO PARA DE (N/P 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

FIGURA A-34. CONJUNTO DE SOPLETES ESTANDARES #2-12 (N/P 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
FIGURA A-35. CONJUNTO DE SOPLETE #1A (N/P 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 |BAR4 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 1/4ID X 1/2 0D
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

FIGURA A-36. CONJUNTO DE SOPLETE #13/24 (N/P 34473)

N/P 52815-S, 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

FIGURA A-37. CONJUNTO DE CABALLETE DE SOPLETE (N/P 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

FIGURA A-38. CONJUNTO DEL SOPLETE DE EXTENSION 3" (76 MM) Y 6" (152 Mm) (N/P 82155)

N/P 52815-S, 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 12IN 62505 |LINER STAINLESS STEEL .065 ID X .144 OD FOR .023/.045 WIRE
18IN

FIGURA A-39. CONJUNTO DEL SOPLETE DE EXTENSION 12" (305 MM) Y 18" (457 Mm) (N/P 85213)
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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

FIGURA A-40. CONJUNTO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE DE CONDUCTO (N/P 78533)

N/P 52815-S, 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 OD
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

FIGURA A-41. CONJUNTO DE TUBO DE GAS DE PROTECCION (N/P 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

FIGURA A-42. CONJUNTO DE SOPORTE DE VARILLA DE ELECTRODO (N/P 36169)

N/P 52815-S, Rev. 10
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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 P/N: 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

FIGURA A-43. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO DE 14 PASADORES DEL CABLE DE ALIMENTACION (N/P
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/N: 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

FIGURA A-44. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO DE 6 PASADORES DEL CABLE DE ALIMENTACION (N/P

72138)

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

FIGURA A-45. CABLE DE FRESADORA SIN ALIMENTADOR PARA N/P 69007 (N/P 69021)
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FIGURA A-46. CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO/METAL DEL CONTROLADOR DE BW3000 (N/P 87304)
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FIGURA A-47. CONJUNTO DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR DE BW3000 (N/P 87304)
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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

FIGURA A-48. LISTA DE PIEZAS 1 DEL CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO/METAL DEL CONTROLADOR DE

BW3000 (N/P 87304)

N/P 52815-S, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: 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 3 1IN 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

FIGURA A-49. LISTA DE PIEZAS 2 DEL CONJUNTO DE CONECTORES DE PLASTICO/METAL DEL CONTROLADOR DE
BW3000 (N/P 87304)
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TABLA A-1. KIT DE HERRAMIENTAS N/P 69971

“CLIMAX

Nimero
de Descripcion Cantidad

pieza

10600 | LLAVE HEXAGONAL 5/32 BRAZO CORTO 1

11082 LLAVE HEXAGONAL 3/16 BRAZO CORTO 1

11094 | LLAVE HEXAGONAL 5/64 BRAZO CORTO 1

40424 REVESTIMIENTO DE ACERO INOXIDABLE 0,065 ID X 0,144 OD X 16 1
PIES PARA ALAMBRE 0,023/0,045

52815 MANUAL DE INSTRUCCIONES DEL MODELO DE SOLDADORA DE ORI- 1
FICIOS BOREWELDER BW3000

63846 | LLAVE 2 PULGADAS 1

63847 | LLAVE 1,5 PULGADAS 1

63848 LLAVE 1/2 PULGADAS - 7/8 PULGADAS, MODELO zZ 1

66947 | KIT PAQUETE CONSUMIBLE BW3000, PUNTAS (KB) .035/.9MM 1

67082 | GUANTES DE SOLDADURA MARCA CLIMAX TAMANO GRANDE 1

67313 | MUESTRA DE SOLDADURA 2,750 ID X 3,500 OD X 2,000 (KB) 1

67337 | LUBRICANTE 3 OZ WD-40 1
SOLDADURA CON BOQUILLA ESTANDAR 21-62 (TODAS SALVO #00 &

69866 5
#0) (1 EA)
TABLA A-2. KIT DE PIEZAS DE REPUESTO N/P 97277

NUumero
de Descripcién Cantidad

pieza

10840 | JUNTA TORICA 1/16 X 1/2 DI X 5/8 DE 70 DURO DASH 014 6

35830 | ALIMENTADOR DE ALAMBRE DE RODILLO 0,035/0,045 2

37407 | LIMITE DE PASO DEL CONMUTADOR 1

40424 REVESTIMIENTO SP DE ACERO INOXIDABLE 0,065 DI X 0,144 DE X 16 1
PIES PARA ALAMBRE 0,023/0,045

56020 ALAMBRE EN RODILLO DE PRESION DEL RODAMIENTO 2

62489 HUSILLO CON CARRERA DE 12 PULGADAS Y 22,6 DE LONGITUD SP 1
LINER BOREWELDER BW3000

66947 | KIT PAQUETE CONSUMIBLE BW3000, PUNTAS DE 0,035/.9 mm

82949 | BOLSA DE HERRAMIENTAS 14 x 5,5 x 6 POLIESTER 1

N/P 52815-S, Rev. 10
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APENDICE B ESQUEMAS

Lista esquematica
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Manual de funcionamiento de la BW3000

Pégina 150



“CLIMAX

9810. BmQ Je|j0u0) -
V A8J /€£G0001 D Yosialog -
SIUBWIN00(Q souUsIRley

: 11069
O0N ) iowpac et @ ssalleH Buip
0)O) 04 8l
DAA +) JOJOp pood SIIm @ @ _
@ 1 @ MOJ[BA @ poo4
. aIM
pRRes @ [ @ anig - 1—\ uey
OAAYZ Plous|og seo)
@ ’ @ o0 _ Yoelg
ool © H_ € @ Yoelg
@ w"‘%%% i3pas) am uo
Jojoeuua) ejqen
Jojjonuon uo m. )
Jojosuuo) s|qed @ E m
an|g
W Ing-usnd ]
MOIBA
® | rwon 5 |
ETTY >
@ ebueio
19pad) aIm

JI0}28UU0Y) XNy

umolg yoelg \_l

onjg €0 @ peey
ol

11985
alqed

1_\ do)

©ee @

[ ]

junoydo] uo
Jojosuucy) ejqen
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FIGURA B-3. ESQUEMA DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CON CONECTORES DE PLASTICO (N/P 87415)
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FIGURA B-4. ESQUEMA DEL CABLE DE INTERFAZ DE LA FUENTE DE ALIMENTACION CON CONECTOR DE PLASTICO (N/P 87419)
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FIGURA B-5. ESQUEMA DEL CABLE DE INTERFAZ DE LA FUENTE DE ALIMENTACION CON CONECTOR DE PLASTICO (N/P 87421)
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FIGURE B-6. CONJUNTO 1 DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98040)
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FIGURA B-7. CONJUNTO 2 DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98040)
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FIGURA B-8. CONJUNTO 3 DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98040)
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TEM NO. QTY.| PART NO. DESCRIPTION TEM NO. QTY.| PART NO. |
1 18 | 10673  WIRETIE SMALL .09 X 3.5 46 1| 100455 |SP DISPLAY TFT HDMI 7IN 800 x 480
2 | 2 | 10889 |WASHER #10 ITSTRW 47 1 | 100458 |SP POTENTIOMETER W/HEAD LINEAR 1W 4.7K
3 2 | 11080 WASHER 3/8 FLTW SAE PLAIN STEEL 48 1 | 100459 KIT WIRE HARNESS BW3000 MODEL 170
4 2 | 11315  WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE 49 1 | 100461 |SELECTOR SWITCH HEAD 2 POS XB5 SERIES
5 1 | 11676  SCREW 10-32 X 3/4 SHCS 50 1| 100463 |MOUNTING COLLAR FOR 22MM PUSH BUTTON XB5A OPERATORS
6 7 11686 SCREW 6-32 X 1/2 BHSCS 51 1 V 100487 |SCREW 6-32 x .75 STAINLESS BHCS HEX
7 2 | 11852 SCREW 832X 1/2 BHSCS 52 4 | 100494 |SPENCODER OPTICAL ROTARY 32PPR
8 4 | 11872 WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED 53 1 | 100496 |EMICAGE BW3000 CONTROLLER MODEL 170
9 14 | 12599 SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS 54 2 | 100497 'SP FUSE 20 AMP 5x20MM FAST ACTING
10 2 | 13296 MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE 55 27 | 100500 |SCREW #6 X 1/2 ROUND HEAD THREAD FORMING FOR BRITTLE PLASTICS 410 SS PHILIPS
N 4 | 23008 WASHER #4 STAR LOCK 56 1 | 100501 |SPASSY RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 REMOTE ARC INTERRUPT
12 1 28060 NUT 10-32 LOCKING STAR WASHER 57 3 | 100506 |SPKNOB PLASTIC INDICATING 1-1/8 DIA BW3000 MODEL 170
13 1 | 29450 NUT 6-32 LOCKING STAR WASHER 58 1| 100507 ISP KNOB PLASTIC INDICATING 1-1/2 DIA BW3000 MODEL 170
14 41 | 35655 SEAL NEOPRENE SPONGE 3/8 X 5/32 ADHESIVE BACK 59 2 | 100514 |SP CONTACT BLOCK N/O XB4 XB5 SERIES
15 4 | 37397 SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS 60 1 | 100515 |CABLE MICRO-HDMITO HDMI 1.6FT 90DEG
16 1 | 37572 LABEL GROUND BOND TERMINAL (KB) 61 2 | 100530 |BOLT CARRIAGE 10-24 X 75
17 38443  GROUND BUSS 4 POLE (KB) 62 1 | 100534 |SPBEZEL COVER LENS HOLDER BW3000 MODEL 170
18 1| 52815 (NOTSHOWN) MANUAL INSTRUCTION MODEL BW3000 BOREWELDER 63 1 | 100536 |GROMMET RIBBON CABLE BW3000 MODEL 170
19 | 22 | 62478 NUT 4-40 NYLON INSERT THIN LOCKNUT 64 1 | 100538 |HOLDER FOR RELAY BW3000 MODEL 170
20 2 | 63301 SCREW 8-32X 7/8 SHCS 65 1| 100606 ISP ASSY METAL RECEPTICAL WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 WIRE FEED
21 1 | 66917 (NOTSHOWN) CORD POWER 5-15 120V 90 DEG C13 RIGHT 6 FT 66 1| 100607 ISP ASSY METAL RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 BORE WELDER
22 5 67161 NUT 6-32 NYLON INSERT ZINC PLATED 67 1 - 100608 .SP ASSY METAL RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 POWER SUPPLY
23 1 | 67173 CAPPUSH ON 1.00 OD X 19/32 HT PLASTIC BLACK 68 1| 100611 ISP POWER FILTER 250V 10AMP
24 2 67194 BEZEL CONNECTOR METAL PS AND WF BW3000 CONTROLLER 69 1 . 100752 .F”.TER CHOKE 56 MF 4 X 2-1/8 X 2-5/8
25 1| 70227 LABEL CLIMAX LOGO 2X 8 70 1 | 101575 |BUSHING UNIVERSIAL OPEN-CLOSED .67 ID .875 MOUNTING HOLE
2 1 | 73878  (NOTSHOWN] CORD POWER CEE 7/7 230V 90 DEG C13 RIGHT 8 FT 71 4 | 101600 |STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 375 TALL
27 2" | 76644 TUBING HEAT SHRINK 1 ID 2:1 SHRINK RATIO BLACK 72 4 | 101601 |STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .5 TALL
28 1 | 77568  LABEL PE PROTECTIVE EARTH TERMINAL 1/2 INCH DIA 73 4 | 101602 |STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .25 TALL
29 14 | 77983  WASHER #45S 74 8 | 101603 |SCREW 2-56 X 3/16 BHSCS
30 27 | 79316 | WASHER #6 NYLON .15 1D X .32 OD X .03 BLACK 75 4 | 101604 STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 4-40 .500 TALL
31 4 | 81705 WASHER #4 NYLON.12 1D X .28 OD X .031 WHITE 76 1 | 101618 |CLAMP EMC SHIELD 6-8 MM ICOTEK 36920, LFZ/SKL
32 2 | 87533 NUT 10-24 STDNYLOC 31655 77 27" | 101633 |(NOTSHOWN) TAPE COPPER FOIL CONDUCTIVE ELECTRICAL TAPE 1" WIDE
33 1 | 96616 MEMBRANE KEYPAD BW3000 MODEL 170 78 2 | 101654 |COVER LENS EXTERIOR BW3000 MODEL 170
34 1| 97524  CASE NANUK 925 BLACK 18.7 X 14.8 X 7.0 79 24" | 101655 [TAPE DOUBLE SIDED POLYESTER ACRYLIC .0075 X .5 X 36 YD CLEAR
35 1 | 100143 GASKET FOR TOP PLATE NANUK 925 CASE 80 1 | 101672 |FUSE DUMMY 5MM X 20MM BRASS
36 2 | 100153 'SP DC DRIVE 4 QUADRANT 1207230V INPUT 9OVDC OUTPUT 1.5 AMPS CANBUS CTRL 81 | 7' | 101674 |WIRE 304 STAINLESS STEEL .063 SPRING BACK MULTIPURPOSE
37 1 100154 SP DC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 90VDC OUTPUT 11 AMPS CANBUS CTRL 82 18 . 101773 .SCREW 4-40 X 1/2 BHSCS 18-8 SS
38 1| 100236 'SP POWER SUPPLY 24VDC 2.71 AMP 115-230VAC INPUT 83 1 | 101898 |COVER LENS INSIDE BW3000 MODEL 170
39 1 | 100441 SUPPORT PLATE DC DRIVE BW3 84 1 | 101912 |LABEL REFERENCE SHEET CE CONTROLLER BW3000 MODEL 170
40 1 | 100442 CHASSIS BW3000 CONTROLLER MODEL 170 85 | 1 | 101913 SP ASSY SUPERCAP AND RESISTOR BW3000 MODEL 170
41 2 | 100449 BRACKET EMC CAGE AT RECEPTACLES BW3000 MODEL 170 8 | 1 | 101914 |SP ASSY RELAY BW3000 MODEL 170
4 1 | 100450 BRACKET EMC CAGE FOR POT BW3 87 1 | 101915 |SPASSY POWER MODULE BW3000 MODEL 170
43 2 | 100452 FUSE HOLDER 5x20 88 1| 101916 ISP ASSY MOV/CAPACITOR BW3000 MODEL 170
44 1 | 100453 TOP PLATE BW3000 CONTROLLER METAL MODEL 170 89 6 | 101918 |WASHER FENDER #6 5/32 ID X 3/4 OD
45 1 | 100454 SP MICROCONTROLLER BW3000 MODEL 170 90 2 | 101925 |SCREW M3 X 0.5 X 8MM 316 SS BHCS
91 1| 101963 |BRACKET MOUNTING SUPERCAP BW3000 MODEL 170

FIGURA B-9. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CONTROLADOR 170 CON CONECTORES METALICOS (N/P 98040)
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FIGURA B-10. ESQUEMA 1 DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98040)

159

agina

P

N/P 52815-S, Rev. 10



ng
ng HM
HM _ BE] 1_\
RE]
ol
WAve | v a5 V a5
(80d) 611 WHO 0} 41 N0'Z2
2y dvoy3dns
GND NJ
MOvr T3MdvE AVdSIa
OaNG+ N1 o]
8ird
[(EED. B GND
ano _Ns T NS
ZMS v ZMS
HYOLOTTIS AYVLOY A33dS a3TITHIM D D {g1n9
v z IN0]
JAHIM
NS v T ON3
NI 371avo zOm_m_mL
NO 3dI¥LS a3y
[(EED. B QGND
aNo _Ns TS
ZMS v ZMS
b I
¥OLO3T3S AYVYLO0Y d33dS NOILY.LOY
v z IN0]
10d
NS v T ON3
EXEN 371avo zOm_m_w_L
NO 3dI¥LS a3y
[(EED. B aND
ano _Ns TS
ZMS ¥ TS
] € @ 1n0]
dOLO313S AYVLOY 3ZIS d31S
[ ¥ing
d3ls
NS v T ON3
N3 31avo ZOmm_IL
NO 3dI¥1s a34
[EED, B aND
ano_Ns T MS
ZMS )7 NS
¥OL03713S AYV.LOY NOILLYOIAVN _H E {510l
v z 1N0]
AVN
NS v T ON3
INT T 31avo ZOmm_IL
NO 3dI¥1s a34
&Kooy
Alddns K]
YIMOd ONIOT3
vl
S - KooV |
NOE-0 HILIN Ma-NO 8lC 8lT '
d313N FOVLI0A
€l
+4313NW w\sm‘zo Le 3NT8 OMV 8L __ |||||||||| ERCIEINED _\ Lz v %
~a 8 Huwee
LINIT d31s gaLs fano ole 3N18 OMY 81 E“H._P)g N9 OMV 81 Sle g E—
S Huwee
LinrwoLlos LINITWOLLOg MaNO vic 3N78 OMV 81 gﬁ 3N18 DMV 8L €1e S H_no NI
2 Huwge
LINIT dOL 1IN dOL fano [ EACERED C(Mu_kl 3N18 OMV 8). N E—
A, v HuwEge
dMS oLnv dDIS OLNY feno 0lc 3N78 OMV 81 r?rﬂw_kl 3N78 OMV 8} 602 s M_
€
vK_FONI
Ma-No 80C 318 OMV 8F 802
VVN <{K8a1no
MaNo
SLNdNI 4 8
Md 0L ¥IMOd 2 702 ENCIRIED 752 zK8d 1NO
(@3L93NNOD F78Y0) - +KZa1no]
§307IM 309 Tano  90¢ EREENED 902 —
€
K _EONI
fva-no S0c 3N18 OMV 8L 500
LdNYHILNI 4 +Ksa 1no
ouy v feND ¥0C EEIINED 02 M_
J1ON3Y

OJ01010J0I0I610J0I0I01010I0I 0100101010101 0161010101 O10JOI01 01010101 0101CI0I G001 010101010100 010

FIGURA B-11. ESQUEMA 2 DE CONECTORES METALICOS DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98040)

Manual de funcionamiento de la BW3000

Péagina 160



“CLIMAX

54

23

55

82

56

57

42

81

62 79 63 59
AN
! M\
Al ‘ Ll
L ‘ il 1
] ® ®R) ) ®)
o o -
) :
RSNy - / \/ AN
o))" = o
-
[
M:;
o o
[\
y 1
(o o 7 \‘ _
\_/ V)
-((0 X ) \
1 .‘
AR ' | N
() ) 3
) ; R o |
e I
o o ~
~ : ; J
N
( ®
|
87 42 32
33 47
FRONT PANEL VIEW 21X (29 53) 21X

62

58

58

58

45

FIGURA B-12. CONJUNTO 1 DE CONECTORES DE PLASTICO DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98041)

N/P 52815-S, Rev. 10

Pagina 161



FIGURA B-13. CONJUNTO 2 DE CONECTORES DE PLASTICO DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98041)
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FIGURA B-14. CONJUNTO 3 DE CONECTORES DE PLASTICO DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98041)

N/P 52815-S, Rev. 10 Péagina 163



ITEM NO.| QTY. |PART NO. DESCRIPTION ITEM NO.| QTY. |PART NO. DESCRIPTION
1 18 | 10673 WIRE TIE SMALL .09 X 3.5 46 1| 100459 KIT WIRE HARNESS BW3000 MODEL 170
2 2 | 10889 WASHER #10 ITSTRW | 47 | 1 | 100461 SELECTOR SWITCH HEAD 2 POS XBS SERIES
3 2 | 11080 WASHER 3/8 FLTW SAE PLAIN STEEL | 48 | 1 | 100463 MOUNTING COLLAR FOR 22MM PUSH BUTTON XB5A OPERATORS
4 2 | 11315 |WASHER #10 FLTW BLACK OXIDE | 49 | 1 | 100487 SCREW 6-32 x .75 STAINLESS BHCS HEX
5 1| 11676 |SCREW 10-32 X 3/4 SHCS | 50 | 4 | 100494 SPENCODER OPTICAL ROTARY 32PPR
6 7 | 11686 SCREW 6-32X 1/2 BHSCS | 51| 1 | 100496 EMICAGE BW3000 CONTROLLER MODEL 170
7 2 | 11852 SCREW8-32X 1/2BHSCS | 52 | 2 | 100497 SP FUSE 20 AMP 5x20MM FAST ACTING
8 4 | 11872 WASHER #8 FLTW SAE ZINC PLATED | 53 | 27 | 100500 SCREW #6 X 1/2 ROUND HEAD THREAD FORMING FOR BRITTLE PLASTICS 410 S§ PHILIPS
9 14 | 12599 SCREW 6-32 X 1/4 BHSCS | 54 | 1 | 100501 SP ASSYRECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 REMOTE ARC INTERRUPT
10 | 2 | 13296 MOUNTING BASE WIRE TIE ADHESIVE BACKED LARGE | 55 | 1 | 100502 SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 WIRE FEED
1 4 | 23008 WASHER #4 STAR LOCK | 56 | 1 | 100503 SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 BORE WELDER
12 ]| 28060 NUT 10-32 LOCKING STAR WASHER | 57 | 1 | 100504 SP ASSY PLASTIC RECEPTACLE WITH HARNESS BW3000 MODEL 170 POWER SUPPLY
13 1| 29450 NUT 6-32 LOCKING STAR WASHER | 58 | 3 | 100506 SPKNOB PLASTIC INDICATING 1-1/8 DIA BW3000 MODEL 170
14 | 41 35655 SEALNEOPRENE SPONGE 3/8 X 5/32 ADHESIVE BACK | 59 | 1 | 100507 SPKNOB PLASTIC INDICATING 1-1/2 DIA BW3000 MODEL 170
15 37397 SCREW 4-40 X 1/4 BHSCS | 60 | 2 | 100514 SPCONTACTBLOCK N/O XB4 XB5 SERIES
16 1 37572 .LABEL GROUND BOND TERMINAL (KB) I 61 - 1 - 100515 .CABLE MICRO-HDMI TO HDMI 1.6FT 90DEG
17 2 | 38443 GROUND BUSS 4 POLE (KB) | 62 | 2 | 100530 BOLT CARRIAGE 10-24 X .75
18 1 52815 (NOTSHOWN) MANUAL INSTRUCTION MODEL BW3000 BOREWELDER | 63 | 1 | 100534 SPBEZEL COVER LENS HOLDER BW3000 MODEL 170
19 | 22 | 62478 |NUT 4-40 NYLON INSERT THIN LOCKNUT | 64 | 1 | 100536 GROMMETRIBBON CABLE BW3000 MODEL 170
20 | 2 | 63301 SCREW 832X 7/8 SHCS | 65 | 1 | 100538 HOLDER FOR RELAY BW3000 MODEL 170
21 1| 46917 | (NOT SHOWN) CORD POWER 5-15 120V 90 DEG C13 RIGHT 6 FT | 66 | 1 | 100611 'SPPOWER FILTER 250V 10AMP
22 5 67161 NUT 6-32 NYLON INSERT ZINC PLATED . 67 V 1 V 100752 FILTER CHOKE 56 MF 4 X 2-1/8 X 2-5/8
23 1 67173 .CAP PUSH ON 1.00 OD X 19/32 HT PLASTIC BLACK I 68 - 1 - 101575 .BUSHlNG UNIVERSIAL OPEN-CLOSED .67 ID .875 MOUNTING HOLE
24 1 | 70227 LABEL CLIMAX LOGO 2X8 | 69 | 4 | 101600 STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .375 TALL
25 ] | 73878 (NOT SHOWN) CORD POWER CEE 7/7 230V 90 DEG C13 RIGHT & FT | 70 | 4 | 101601 STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 .5 TALL
26 2" | 76644 TUBING HEATSHRINK 11D 2:1 SHRINK RATIO BLACK 2 4 | 101602 'STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 2-56 25 TALL
27 1 | 77568 LABEL PE PROTECTIVE EARTH TERMINAL 1/2 INCH DIA | 72 | 8 | 101603 SCREW 2-56 X 3/16 BHSCS
28 | 14 | 77983 WASHER #455 | 73 | 4 | 101604 STANDOFF 3/16 HEX THREADED MALE FEMALE 4-40 .500 TALL
29 | 27 | 79316 WASHER #6 NYLON .15 ID X .32 OD X .03 BLACK | 74 | 1 | 101618 CLAMP EMC SHIELD 6-8 MM ICOTEK 36920, LFZ/SKL
30 4 V 81705 WASHER #4 NYLON .12 1D X .28 OD X .031 WHITE . 75 V 27" V 101633 | (NOT SHOWN) TAPE COPPER FOIL CONDUCTIVE ELECTRICAL TAPE 1" WIDE
31 2 87533 NUT 10-24 STDNYLOC 316SS . 76 V 2 V 101654 COVER LENS EXTERIOR BW3000 MODEL 170
32 1 96616 MEMBRANE KEYPAD BW3000 MODEL 170 | 77 | 24" | 101655 TAPE DOUBLE SIDED POLYESTER ACRYLIC .0075 X .5 X 36 YD CLEAR
3 1| 97524 (CASENANUK 925BLACK 18.7 X 14.8 X 7.0 | 78 | 1 | 101672 FUSE DUMMY 5MM X 20MM BRASS
34 1| 100143 GASKET FOR TOP PLATE NANUK 925 CASE | 79 | 7" | 101674 WIRE 304 STAINLESS STEEL .063 SPRING BACK MULTIPURPOSE
35 | 2 | 100153 SPDC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 90VDC OUTPUT 1.5 AMPS CANBUS CTRL | 80 | 18 | 101773 SCREW 4-40 X 1/2 BHSCS 18-8 5
36 ]| 100154 SPDC DRIVE 4 QUADRANT 120/230V INPUT 90VDC OUTPUT 11 AMPS CANBUS CTRL | 81 | 1 | 101896 TOP PLATE BW3000 CONTROLLER PLASTIC MODEL 170
37 1| 100236 'SP POWER SUPPLY 24VDC 2.71 AMP 115-230VAC INPUT | 8 | 1 | 101897 ADAPTER PLASTIC BW CONNECTOR BW3000
38 ] | 100441 SUPPORT PLATE DC DRIVE BW3 | 8 | 1 | 101898 COVER LENS INSIDE BW3000 MODEL 170
39 1| 100442 CHASSIS BW3000 CONTROLLER MODEL 170 | 84 | 1 | 101912 LABEL REFERENCE SHEET CE CONTROLLER BW3000 MODEL 170
40 | 2 | 100449 BRACKET EMC CAGE AT RECEPTACLES BW3000 MODEL 170 | 85 | 1 | 101913 SP ASSY SUPERCAP AND RESISTOR BW3000 MODEL 170
4 1 | 100450 BRACKETEMC CAGE FOR POT BW3 | 8 | 1 | 101914 P ASSY RELAY BW3000 MODEL 170
42 | 2 | 100452 FUSE HOLDER 5x20 | 87 | 1 | 101915 SP ASSY POWER MODULE BW3000 MODEL 170
43 1 100454 SP MICROCONTROLLER BW3000 MODEL 170 . 88 V 1 V 101916 SP ASSY MOV/CAPACITOR BW3000 MODEL 170
44 1 100455 SP DISPLAY TFT HDMI 7IN 800 x 480 I 89 V 6 V 101918 WASHER FENDER #6 5/32 1D X 3/4 OD
45 1| 100458 'SP POTENTIOMETER W/HEAD LINEAR 1W 4.7K | 90 | 2 | 101925 SCREW M3 X 0.5 X 8MM 316 55 BHCS
| 91 | 1 | 101963 BRACKET MOUNTING SUPERCAP BW3000 MODEL 170
:.’::EIn'l,,M“ASY?S *CONTROLLER BW3000 MODEL 170 CE PLASTIC Dwgéo 41
" CONNECTORS

FIGURA B-15. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CONTROLADOR 170 CON CONECTORES DE PLASTICO (N/P 98041)
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FIGURA B-16. ESQUEMA 1 DE CONECTORES DE PLASTICO DEL CONTROLADOR 170 (N/P 98041)
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APENDICE C FDS

Pdngase en contacto con CLIMAX para obtener las hojas de datos de seguridad més recientes.
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“CLIMAX

APENDICED PARAMETROS DE CONTROLADOR
PREDETERMINADOS

L as péginas siguientes muestran |os val ores predeterminados de los pardmetros de configuracion del contro-
lador 170.

Consulte estas paginas cuando restablezca los parametros a sus val ores predeterminados.
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FIGURA D-4. BW3000 PARAMETROS 4 DEL CONTROLADOR 170
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