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Tous droits réservés. 

Sauf dispositions contraires expressément énoncées dans le présent document, aucune 

partie de la présente notice ne peut être reproduite, copiée, transmise, diffusée, 

téléchargée ou sauvegardée sur quelque support que ce soit, sans autorisation écrite 

préalable de la part de Climax. Dans la présente notice, Climax accorde l'autorisation 

de télécharger une seule copie de la présente notice et de toute version revue de celle-

ci sur un moyen de sauvegarde électronique pour visualisation et d'imprimer une 

copie de la présente notice ou de toute version revue de celle-ci, pourvu que toute 

copie, soit électronique, soit imprimée, de la présente notice ou révision contienne le 

texte intégral de la présente remarque au sujet des droits d'auteur et à condition que 

toute diffusion commerciale non autorisée de la présente notice ou de toute révision 

de celle-ci soit interdite. 

Chez Climax Portable Machining and Welding Systems, nous valorisons votre 

opinion. 

Pour tout commentaire ou toute question concernant la présente notice ou d'autres 

documentations Climax, veuillez nous envoyer un courrier électronique à 

documentation@cpmt.com. 
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1 APERÇU GENERAL 

1.1 Garantie limitée 

Climax Portable Machine Tools, Inc. (ci-après désigné comme "Climax") garantit que 

toutes les machines neuves ne présentent aucun défaut ni du point de vue des pièces 

ni de la main d'œuvre. Cette garantie est accordée à l'acheteur initial pour une période 

d'un an à compter de la date de livraison. Si l'acheteur initial décèle un défaut dans les 

matériaux ou la fabrication dans les limites de la période de garantie, il devra 

contacter l'agent agréé de l'usine et retourner la machine dans son intégralité à l'usine, 

frais d'expédition prépayés. Climax procédera, à sa seule discrétion, soit à la 

réparation, soit au remplacement de la machine défectueuse, à titre gratuit et restituera 

la machine au client, frais d'expédition prépayés. 

Climax garantit que les pièces sont toutes exemptes de défaut de matériaux et de 

fabrication et que tous les travaux ont été réalisés de façon appropriée. Cette garantie 

est accordée au client au titre de l'achat de pièces ou de main d'œuvre pour une 

période de 90 jours à compter de la date de livraison de la pièce ou de la machine 

réparée ou de 180 jours pour les machines et les composants d'occasion. Au cas où le 

client qui aurait acheté des pièces ou de la main d'œuvre trouverait un quelconque 

défaut de matériaux ou de fabrication dans les limites de la période de garantie, 

l'acheteur devra s'adresser à l'agent agréé de l'usine et retourner la pièce ou la machine 

à réparer à l'usine, frais d'expédition prépayés. Climax procèdera, à sa seule 

discrétion, soit à la réparation, soit au remplacement de la pièce défectueuse et/ou à la 

correction de tout défaut en atelier, les deux sans aucun frais et réexpédiera la pièce 

ou la machine réparée, frais d'expédition prépayés. 

Ces garanties ne s'appliquent pas aux cas suivants : 

 Dommage survenu après la date d'expédition et non provoqué par des défauts de 

matériaux ou de fabrication ; 

 Dommage provoqué par un entretien inapproprié ou inadéquat ; 

 Dommage provoqué par une modification ou une réparation non autorisée de la 

machine ; 

 Dommage provoqué par une mauvaise utilisation de la machine ; 

 Dommage provoqué par une utilisation de la machine au-delà de sa capacité 

nominale. 

Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, y compris, mais sans s'y limiter, 

les garanties de valeur marchande et de compatibilité à une utilisation spécifique, sont 

déclinées et exclues. 

Conditions générales de vente 

Assurez-vous de prendre connaissance des conditions générales de vente qui figurent 

au verso de votre facture. Ces dispositions définissent et limitent vos droits relatifs 

aux biens acquis auprès de Climax. 
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À propos de la présente notice 

Climax fournit le contenu de la présente notice de bonne foi au titre de consignes à 

l'intention de l'opérateur. Climax ne peut garantir que les informations figurant dans 

la présente notice soient correctes pour des applications autres que celles décrites 

dans ladite notice. Les caractéristiques techniques du présent produit sont susceptibles 

d'être modifiées sans préavis. 

1.2 Comment utiliser la présente notice 

Alertes 

Veuillez porter une attention scrupuleuse aux alertes qui figurent dans la présente 

notice. Les types d'alerte sont définis dans les exemples suivants. 

DANGER 

concerne une situation, une procédure ou une pratique qui, si elle 
n'est pas évitée ou strictement appliquée, PROVOQUERA des 
blessures voire le décès. 

AVERTISSEMENT 

concerne une situation, une procédure ou une pratique qui, si elle 
n'est pas évitée ou strictement appliquée, POURRAIT 
PROVOQUER des blessures voire le décès. 

ATTENTION 

concerne une situation, une procédure ou une pratique qui, si elle 
n'est pas évitée ou strictement appliquée, pourrait entraîner des 
blessures légères ou modérées. 

AVIS 

concerne une situation, une procédure ou une pratique qui mérite 
une attention particulière.  

CONSEIL : 

Un conseil fournit des informations supplémentaires susceptibles 
d'aider à la réalisation d'une tâche. 
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1.3 Précautions de sécurité 

La société de fabrication de systèmes portatifs d'usinage et de soudure Climax 

(Climax Portable Machiining and Welding Systems) est à l'avant garde en matière de 

promotion de la sécurité d'utilisation de machines-outils portatives. Assurer la 

sécurité nécessite un effort commun. En tant qu'utilisateur de la machine, vous devez 

assumer votre part de responsabilité en connaissant votre environnement de travail et 

en appliquant, à la lettre, les procédures de fonctionnement et les précautions de 

sécurité contenues dans la présente notice ainsi que les consignes de sécurité de votre 

employeur. 

Appliquez les précautions de sécurité suivantes lorsque vous faites fonctionner ou que 

vous travaillez aux abords de la machine. 

Formation – Avant d'utiliser cette machine ou une autre machine-outil, vous devez 

recevoir une formation de la part d'un formateur qualifié. Veuillez contacter Climax 

pour des renseignements spécifiques relatifs à la formation sur la machine. 

Usage prévu – Utilisez cette machine conformément aux instructions et consignes 

figurant dans la présente notice. N'utilisez pas cette machine pour un usage autre que 

celui décrit dans la présente notice. 

Équipement de protection personnelle – Portez toujours un équipement de 

protection personnelle approprié lors de l'utilisation de la présente machine ou de 

toute autre machine-outil. Des protections oculaire et auditive sont exigées lorsque 

vous utilisez cette machine ou que vous travaillez à proximité. Des vêtements 

ignifuges dotés de manches longues recouvrant les bras et les jambes sont 

recommandés lors de l'utilisation de la machine, étant donné que des copeaux chauds 

provenant de la pièce usinée risquent de brûler ou d'inciser la peau nue. 

Espace de travail – Maintenez l'espace de travail aux abords de la machine dégagé de 

tout objet encombrant. Gardez tous les cordons et les tuyaux à l’écart de l'espace de 

travail lorsque vous utilisez cette machine. Les cordons et les tuyaux constituent un 

risque de trébuchement. 

Pièces mobiles – À l'exception des commandes d'utilisation, évitez tout contact de vos 

mains ou de vos outils avec les pièces mobiles lors de l'utilisation de la machine.  

Protégez vos cheveux, vos vêtements, vos bijoux et les objets de vos poches pour les 

empêcher de s'introduire dans les pièces mobiles.  

1.4 Étiquettes d'avertissement 

Les étiquettes d'avertissement ci-après doivent être apposées sur votre machine. Au 

cas où certaines seraient détériorées ou absentes, contactez Climax immédiatement 

pour les remplacer. 
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TABLEAU 1 ÉTIQUETTES D'AVERTISSEMENT 

 

P/N 29154 

Plaque signalétique avec numéro de série, 
année et numéro de modèle Climax. 

 

P/N 59044 

Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité 
cerclée : lire le 
manuel 

 

P/N78741 

Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité : 
risques 
d’écrasement 

 

P/N 78742 

Étiquette 
d'avertissement 
de sécurité: 
risques de prise 
des mains, ou 
avertissement 
pour engrenages 
en mouvement  

P/N 78748 

Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité : 
protection des 
yeux 

 

P/N 78824 

Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité : ne 
pas exposer à 
l’eau 

 

P/N 80510 
Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité : 
risques de 
coupure des 
doigts, ou lame 
tournante 



 

P/N 37390, Rév. 3 Page 5 

 

 

 

 

P/N 78593 
Étiquette 
d’avertissement 
de sécurité : 
risques de choc 
électrique ou 
d'électrocution 
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1.4.1 Emplacement des étiquettes de sécurité  

 

FIGURE 1 EMPLACEMENT ETIQUETTE P/N 37460 SUR ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT 230V A 2-
VITESSES 780/1500 TR/MIN  
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FIGURE 2 EMPLACEMENTS DES ETIQUETTES LATERALES P/N 72918 SUR CONTROLEUR DE BROCHE 

WELDON 230V 

  

 

FIGURE 3 EMPLACEMENTS DES ETIQUETTES SUPERIEURES P/N 79218 SUR CONTROLEUR DE BROCHE 

WELDON 230V 
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2 INTRODUCTION 

L’aléseuse portative Climax BB3000 permet d’effectuer la remise en état et 

l’entretien sur site des machines et équipements des usines de produits chimiques, 

services publics, papèteries et aciéries, mines, centrales électriques, systèmes de 

transmission et de distribution de fluides. Sa conception modulaire et les différentes 

options de mise en place offrent des solutions innovantes en vue de résoudre les 

problèmes d’entretien sur site. Les alésages sont usinés avec un outil de coupe monté 

sur l’un des nombreux emplacements prévus le long de la barre d’alésage. La BB3000 

peut s’utiliser de différentes façons incluant l’alésage de trous borgnes, l’alésage en 

ligne, le perçage et le surfaçage. Le bloc d’entraînement rotatif électrique ou 

pneumatique comporte une avance manuelle ou automatique sur une plage de 10”.  

La machine peut être mise en œuvre aussi bien en position horizontale qu’en positon 

verticale. 

LaFigure 4 présente une vue générale de la BB3000 équipée d’un moteur électrique. 

Le moteur électrique et le moteur pneumatique sont tous deux réversibles. Les détails 

de votre machine peuvent varier par rapport à cette illustration.  

AVIS 

 

Les pièces tournantes de la machine peuvent occasionner de 
graves blessures. Lisez et comprenez ces consignes avant 
d’utiliser la machine. 

 
FIGURE 4 - MODELE BB3000 AVEC MOTEUR ELECTRIQUE 
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La BB3000 effectue des alésages en ligne de diamètres intérieurs compris entre 1-

1/2" et 5" (38 à 127 mm). La course de la machine est de 10" (254 mm) et celle-ci est 

dotée d’une provision pour le montage d’un outil de coupe à différents emplacements 

le long de la barre d’alésage de 72”. 

2.1.1 Poids des sous-ensembles 

TABLEAU 2 POIDS DES SOUS-ENSEMBLES 

Sous-ensemble Poids 

Ensemble moteur et RDU (bloc 
d’entraînement rotatif) 

59 lbs (27 kg) 

Contrôleur  7 lbs (3 kg) 

Support de palier à double bras  14 lbs (6 kg) 

Support de palier de type universel 36 lbs (16 kg) 

 

2.2 À propos de la présente notice 

La présente notice décrit le fonctionnement et l'entretien de votre aléseuse portative 

BB3000. Pour une sécurité et des performances maximales, veuillez lire l'intégralité 

de la présente notice avant toute utilisation de la machine. Des dessins avec vues 

éclatées et des listes de pièces sont données plus loin dans cette notice. 

2.3 Réception et inspection 

Votre produit Climax a été inspecté, essayé préalablement à l'expédition et emballé 

pour des conditions d'expédition normales. Climax ne garantit pas l'état de votre 

machine au-delà de la livraison. Lorsque vous recevez votre produit Climax, 

effectuez les contrôles de réception suivants. 

Inspectez le(s) conteneur(s) d'expédition pour détecter d'éventuels dommages. 

Contrôlez le contenu du/des conteneur(s) d'expédition par rapport à la facture incluse 

afin de vérifier que tous les composants ont été expédiés. 

Inspectez tous les composants pour détecter d'éventuels dommages. 

Contactez Climax immédiatement pour signaler des composants endommagés ou 

manquants. 

2.4 Niveaux de bruit audible 

Option d'entraînement électrique : 

 Niveau de pression acoustique déclaré : 80 dBA 

 Niveau de pression acoustique déclaré pour opérateur : 79 dBA 

 Niveau de pression acoustique déclaré pour les personnes à proximité : 74 dBA 
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2.5 RDU intégré 

Le RDU (Rotational Drive Unit - Bloc d’entraînement rotatif), est une combinaison 

d’entraînement et de bloc d’avance, il est doté d’un réducteur 7.5:1 et d’une avance 

variable continue jusqu’à 0.018" (0,46 mm) par tour. L’avance fonctionne 

manuellement ou automatiquement, elle est réversible et dispose d’un arrêt 

automatique. 

2.5.1 Moteurs électriques 

Des moteurs électriques complets avec leurs équipements sont disponibles en 

versions 120VCA et 230VCA.  

Le produit standard propose deux moteurs électriques en option: 

 Vitesse variable, boite d’engrenages à 2 vitesses, 120 VCA, 7,4 amp. 

Plage de vitesse libre à la barre d’alésage : Basse : 88-114 tr/min. Haute : 170-120 

tr/min.  

 Vitesse variable, boite d’engrenages à 2 vitesses, 230 VCA, 3,5 amp. 

Plage de vitesse libre à la barre d’alésage : Basse : 94-114 tr/min. Haute 180-220 

tr/min 

Le moteur 230 VCA est homologué CE. 

AVERTISSEMENT 
En raison des risques de choc électrique, ne pas utiliser ce moteur 
s’il est exposé à l’humidité. 

2.5.2 Circuit de commande électrique 

 

FIGURE 5 CONTROLEUR P/N 79218 DE LA BB3000 
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2.5.3 Moteur pneumatique 

Le moteur pneumatique Stanley 1,22 hp délivre à la barre d’alésage un couple de 42 

ft-lb à 100 tr/min. À cette vitesse, le moteur fonctionne de façon optimale et la 

machine enlève le métal à sa vitesse maximum. Le moteur pneumatique nécessite un 

débit d’air de 30 ft3/min à 90 psi.  

Pour votre sécurité et votre protection supplémentaires, l'aléseuse portative BB3000 

est équipée d'une soupape de commande de l'air comprimé dotée d’une poignée ovale 

de couleur brillante qui indique clairement le sens du débit d'air. 

Des déconnexions rapides entre l'admission d'air et la machine permettent à 

l'utilisateur d'arrêter rapidement la machine en cas de besoin. 

ATTENTION 

Le filtre à air et le lubrificateur livrés avec la machine doivent être 
utilisés pour protéger les systèmes pneumatiques et conserver la 
validité de la garantie de la machine. Le lubrificateur est réglé pour 
délivrer du lubrifiant à un débit de 2-4 gouttes par minute. 

ATTENTION 

Si la machine s'immobilise de façon inattendue, bloquez la soupape 
de sécurité pneumatique située dans l'ensemble lubrificateur du 
filtre, avant de procéder à un dépannage. 

 
FIGURE 6 ENSEMBLE DE CONDITIONNEMENT PNEUMATIQUE P/N 78264 
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2.5.4 Barre d'alésage 

La barre d’alésage de 1-1/4" (31,8 mm) de diamètre et de 72" (1829 mm) de long est 

recouverte d’un plaquage au chrome 1045.  

ATTENTION 

Une barre d’alésage entaillée ou écorchée peut endommager les 
pièces en contact. Protégez la barre et agissez avec précaution 
lors de sa manutention ou de son coulissement dans la pièce à 
usiner.  

Les barres standards sont livrées en longueurs de 48, 72, 96 avec des espacements de 

trous de 10" ou 6".  Des longueurs et espacements de trous personnalisés peuvent être 

disponibles sur demande 

Sur les machines standards, les trous pour outils de coupe sont des carrés de 3/8”.  

Pour la version métrique, les trous pour outils de coupe sont des carrés de 10mm. 

 

FIGURE 7 – BARRE D’ALESAGE AVEC TROUS CARRES POUR OUTILS DE COUPE STANDARDS 

CONSEIL  

D’autres longueurs de barre répondant à vos besoins sont 
disponibles en appelant sans frais Climax au 1-800-333-8311. 

 Des paliers auto-alignants à portée sphérique permettent un désalignement pouvant 

aller jusqu’à cinq degrés. Ils se fixent aux supports pour consolider la barre d’alésage 

à la pièce à usiner pendant l’opération. Dans la plupart des applications, des 

entretoises et plaques de pointage sont soudées ou fixées pour faciliter le montage.  
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3 MISE EN PLACE 

3.1 Outils recommandés 

Lors de l’installation de l’aléseuse portative BB3000 vous pourrez avoir besoin sur 

place des outils suivants.  

 Comparateur avec embase magnétique 

 Grands serre-joints  

 Poste à soudure portatif 

 Maillet en caoutchouc 

 Meuleuse sur socle ou d’établi. 

3.2 Mises en place ordinaires 

CONSEIL 

Avant de commencer, prendre l’habitude de contrôler l’état de la 
barre d’alésage pour présence éventuelle d’entailles, coupures ou 
abrasions. Adoucir légèrement la barre si nécessaire et l’essuyer 
avec un solvant pour éliminer les salissures et copeaux. 

LaFigure 8 représente une disposition typique de mise en place au moyen 

d’entretoises sur les deux supports sphériques du côté gauche et du milieu et sans 

entretoise sur le support droit. Cette installation procure la rigidité appropriée pour de 

nombreuses configurations d’usinage.  Les supports à portée sphérique permettent 

d’obtenir un léger auto-alignement de la barre d’alésage. 

 

FIGURE 8 – MISE EN PLACE TYPIQUE AVEC ET SANS ENTRETOISES 
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Les travaux où les trous alignés sont écartés globalement de moins de 12” sont réglés 

comme représenté à la Figure 9. Les entretoises dégagent la pièce à usiner à chaque 

extrémité pour permettre l’alésage sans discontinuité.  

 

FIGURE 9 - ENTRETOISES SUR LES EXTREMITES OPPOSEES 

Une disposition typique pour l’usinage d’un trou borgne est représentée à la Figure 

10. Vous aurez besoin de vis plus longues avec entretoises de 3” pour cette 

installation spéciale.  

 

FIGURE 10 - MISE EN PLACE POUR L’USINAGE DE TROUS BORGNES 

CONSEIL 

Vous pourrez avoir besoin de vis plus longues avec entretoises de 
3” pour les installations spéciales du type indiqué à la Figure 10  
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3.3 Mise en place sur de longues distances 

En raison du risque de fléchissement de grandes longueurs de barre non supportées, 

des supports de palier intermédiaires peuvent s’avérer nécessaires.  Tout ajout de 

support supplémentaire dans une installation rigide aura pour effet de réduire le 

fléchissement de barre et le broutage d’outil et améliorera la précision de la machine.  

Le tableau suivante donne la valeur de flexion prévue sur une barre d’alésage non 

supportée : 

TABLEAU 3 MESURES DE FLEXION DE BARRE D’ALESAGE 

Espacement entre les supports  1 FT  2 FT  3 FT  4 FT  5 FT  6 FT  

Fléchissement de barre à mi-
longueur  

.00005"  .0004"  .002"  .007"  .016"  .034"  

Compte-tenu d’autres facteurs, pour réduire le fléchissement et minimiser le broutage 

de l’outil, montez des supports de palier le plus près possible des alésages à usiner. 

Pour déterminer le nombre de supports de paliers nécessaires appliquez la procédure 

suivante : 

 Utilisez un support de palier à chaque extrémité de la barre. 

 Ajoutez des supports de palier intermédiaires supplémentaires si les trous alignés 

à aléser sont globalement espacés de plus de 18" (457 mm).   

 Si une section quelconque de la longueur de barre non supportée est supérieure à 

30" (457 mm), montez des supports de palier intermédiaires supplémentaires sur 

la barre. 

 

FIGURE 11 – UN SUPPORT DE PALIER INTERMEDIAIRE APPORTE DE LA RIGIDITE 

3.4 Cônes de réglage 

Les cônes de réglage permettent l’alignement grossier de la barre d’alésage dans la 

pièce à usiner. Ces cônes en aluminium ont pour but de centrer approximativement la 

barre jusqu'à ce que les supports de paliers et les étriers puissent se fixer avec des 

serre-joints ou des soudures, selon le cas. Des jeux de cônes en deux tailles couvrent 
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une vaste gamme d’applications et sont livrés en équipement standard avec la 

BB3000. Ces cônes sont particulièrement efficaces lorsque les trous dans la pièce à 

usiner ne sont pas excessivement ovalisés.  

Les cônes de réglage supportent la barre d’alésage en place jusqu’à ce que les 

opérations de serrage ou de soudage sur les plaques de pointage soient terminées. Les 

cônes sont ensuite retirés et des réglages précis sont effectués afin de centrer 

soigneusement la barre supportée. 

ATTENTION 

Les support en bois constituent un risque lorsqu’ils sont placés près 
d’une pièce à usiner chaude. Laissez refroidir la pièce à usiner 
soudée avant de procéder au réglage de la machine. 

3.4.1 Lignes directrices pour le réglage 

CONSEIL 

Ces lignes directrices concernent plus spécifiquement l’usage des 
cônes de réglage standard de Climax. Les mêmes principes de 
réglage peuvent naturellement s’adapter au travail à effectuer ainsi 
qu’avec vos propres méthodes d’alignement préliminaire 
improvisées. 

1. Nettoyez la pièce à usiner avec un solvant pour éliminer la graisse, l'huile et la 

saleté. 

2. Faites coulisser soigneusement la barre à travers les orifices à aléser. 

3. Faites coulisser un cône de réglage sur chaque extrémité de la barre. 

4. Faites coulisser le collier de serrage standard sur une extrémité de la barre et le 

bloquer en place derrière le cône de réglage.  

5. Rentrez les vis de réglage dans l’autre collier de serrage jusqu’à ce que les 

embouts se trouvent au-dessous de l’affleurement.  Le glisser sur la barre avec les 

embouts de vis de réglage faisant face à l’arrière du cône.  

6. Tirez sur la barre depuis l’autre extrémité tout en guidant parfaitement les deux 

cônes dans l’alésage. 

7. À l’aide des 2 vis de réglage dans le collier de serrage, poussez le cône dans 

l’alésage jusqu’à ce qu’il soit immobilisé dans la barre ou les cônes. 

8. Tout en maintenant les deux cônes près de l’alésage, bloquez le second collier de 

serrage sur la barre. 

9. Centrez les paliers dans les supports de palier, comme indiqué à la Figure 12 

a. Desserrez les boulons à tête hexagonale qui maintiennent le palier à 

l’étrier. 

b. Ajustez les quatre vis de réglage pour centrer le palier. 

c. Resserrez les boulons à tête hexagonale. 
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3.4.2 Centrage des paliers 

 

FIGURE 12 - CENTRAGE DES PALIERS 

1. Faites glisser les paliers extérieurs sur la barre, un sur chaque extrémité. 

2. Montez les entretoises et les plaques de pointage sur les supports de palier. 

3.4.3 Entretoises et plaques de pointage 

 
FIGURE 13 - ENTRETOISES ET PLAQUES DE POINTAGE MONTEES SUR LES SUPPORTS DE PALIER 

1. Fixez les supports de palier et les plaques de pointage sur la pièce à usiner avec 

des pinces ou par soudure par points comme indiqué à la Figure 14.   

AVERTISSEMENT 

Les soudures de plaque de pointage doivent être suffisamment 
solides pour supporter 1200 lbs. Le non-respect de la charge 
recommandée pour la fixation des plaques de pointage soudées 
peut causer de graves blessures.  
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FIGURE 14 - FIXATION DES PLAQUES DE POINTAGE SUR LA PIECE A USINER 

2. Si le soudage est votre méthode préférée, marquez, pour chaque support de palier, 

l’emplacement où les plaques de pointage sont en contact avec la pièce à usiner.  

3. Faites glisser les supports de palier à l’écart de la pièce à usiner et éliminez toute 

présence de rouille ou peinture afin de préparer une surface propre en vue du 

soudage.  

4. Protégez la barre et les supports de toute éclaboussure de soudure. 

5. Soudez des plaques de pointage sur la pièce à usiner, de ½” x ½” en deux endroits 

ou plus. 

6. Avec les supports de palier solidement fixés par des pinces ou par soudage, 

desserrez les vis maintenant en place les cônes de réglage. 

7. Assurez-vous que la barre coulisse librement dans tous les supports de palier 

avant de retirer les cônes de réglage. 

8. Retirez les serrages provisoires, s’ils ont été utilisés. 

9. Desserrez les colliers de serrage servant à maintenir les cônes de réglage. 

10. Retirez la barre des supports et enlevez les cônes de réglage et les colliers de 

serrage. 

11. Réinstallez la barre d'alésage au travers des supports de fixation. 

3.4.4 Centrage de la barre 

1. Procédez de la façon suivante pour centrer la barre dans l’alésage : 

2. Desserrez les boulons à tête hexagonale qui maintiennent le palier à l’étrier. 

3. Au moyen d'un comparateur monté sur la barre d’alésage, faites entrer en contact 

le palpeur avec la paroi de l’alésage. En faisant tourner la barre d'alésage, ajustez 

les vis de réglage afin de centrer la barre. 

4. Serrez les boulons à tête hexagonale afin de maintenir en place le palier et la 

barre. 

5. Assurez-vous à nouveau que la barre coulisse librement dans tous les supports de 

palier. 
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3.5 Bloc d'entraînement rotatif (RDU) 

Le RDU (Rotational Drive Unit), que ce soit en version moteur électrique ou 

pneumatique, est doté d’une avance variable manuelle ou automatique couvrant une 

plage de 10”. 

AVERTISSEMENT 

Afin d’éviter des blessures personnelles, débranchez l’alimentation 
électrique ou pneumatique avant de paramétrer ou ajuster la 
machine. 

1. Engager la crémaillère de l’avance dans le corps du RDU, et la bloquer avec la vis 

à tête cylindrique à six pans creux sur le collier de serrage à l’extrémité libre du 

compas de torsion. 

2. Serrez la vis de réglage sur la crémaillère. Tournez la manivelle tout en serrant la 

vis à tête cylindrique à six pans creux jusqu’à sentir une résistance modérée. 

3. Faites coulisser le RDU sur la barre et le support de palier jusqu’à ce que le collier 

de serrage s’adapte sur le palier sphérique. Serrez la vis à tête cylindrique à six 

pans creux dans le collier de serrage à 35-40 ft-lbs (48-54 N m). 

AVERTISSEMENT 

Enlevez la manivelle lors de l’utilisation de l’avance automatique. 

 

FIGURE 15 - ENSEMBLE RDU AVEC COMPAS DE TORSION ET COLLIER DE SERRAGE 
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4. Le bloc d’entraînement rotatif comporte un collier de serrage qui saisit la barre. 

Serrez sa vis de blocage au couple minimum de 60 ft-lbs (82 N•m). 

3.6 Réglage de la vitesse d’avance 

L’avance axiale est entièrement réglable de 0.002" à 0.018" (0,05 à 0,46 mm) par tour 

dans n’importe quel sens. La vitesse d’avance peut diminuer sous l’effet de la charge 

lors de coupes profondes.  

Pour régler la vitesse d’avance, tournez les écrous moletés sur le bloc d’entraînement 

rotatif représenté à la Figure 16. 

3.7 Réglage de l’avance automatique 

La barre d’alésage peut avancer automatiquement dans les deux sens. En poussant 

l’arbre d’avance d’un côté ou de l’autre, l’avance se fera dans le sens de la flèche 

gravée sur ce côté du corps (Voir Figure 16). Assurez-vous que les tiges 

d'engagement de l’arbre d'avance s'engagent entièrement.  

AVERTISSEMENT 

Ne pas inverser le sens du moteur pendant le fonctionnement afin 
de prévenir les blessures corporelles ou l’endommagement de la 
machine. 

Pour une avance en éloignement du support de palier, poussez la tige d’avance sur le 

côté du corps principal avec la flèche orientée dans le sens d’éloignement du compas 

de torsion. 

Pour une avance en direction du support de palier, poussez la tige d’avance sur le côté 

du corps principal avec la flèche dans le sens du rapprochement avec le compas de 

torsion. 

 

FIGURE 16 - REGLAGE DE LA VITESSE ET DU SENS DE L’AVANCE 
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CONSEIL 

Lorsque les deux tiges d’arbre sont complètement désengagées de 
leurs fentes de détente, le système d’avance est au neutre 
(NEUTRAL) et peut être manœuvré à la manivelle dans n’importe 
quel sens. 

3.8 Outils de coupe 

Il est important de pouvoir disposer d’outils de coupe correctement affutés, prêts à 

l’emploi. L’aléseuse portative Climax BB3000 est livrée avec une sélection d’outils 

de coupe en acier rapide affûtés de manière adéquate pour les opérations d‘ébauche et 

de finition.  

S’il s’avère nécessaire de ré-affuter vos outils de coupe, reportez-vous à la Figure 17 

pour une indication sur la géométrie de l'outil de coupe basique. En fonction de 

différents facteurs, votre application pourra légèrement varier par rapport à ce 

standard.  

Des outils de coupe de remplacement sont rapidement disponibles auprès de Climax 

en téléphonant sans frais au 1-800-333-8311. 

 

 

FIGURE 17 – OUTILS DE COUPE AVEC ANGLES DE COUPE ET DE DEPOUILLE 
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4 FONCTIONNEMENT 

4.1 Alésage horizontal et vertical 

La barre d’alésage de l’aléseuse portative BB3000 peut se régler pour fonctionner soit 

en position verticale ou en position horizontale. Les montages sont essentiellement les 

mêmes sauf, pour le cas d’une utilisation verticale, lorsqu’il est nécessaire de serrer 

suffisamment la vis de réglage sur le côté du bloc d’entraînement rotatif afin d’éviter 

le coulissement de la crémaillère vers le bas. Ne pas trop serrer sinon le système 

d’avance se bloquera.  

En outre, il est généralement préférable d’utiliser l’avance dans le sens vertical afin 

de prévenir les problèmes dûs au jeu d’engrènement entre la crémaillère et le pignon. 

AVERTISSEMENT 

Débranchez l’alimentation de la machine avant de procéder à son 
réglage ou à son entretien. 

Pour des alésages plus petits, de 1-1/2" à 3-1/4" (38 à 83 mm), l’outil de coupe peut 

se monter directement dans la barre d’alésage comme représenté à la Figure 18. De 

plus grands diamètres intérieurs nécessitent l’usage d’une tête d’alésage comme 

représenté à la Figure 19.  

 

FIGURE 18 - LES TROUS CARRES DANS LA BARRE D’ALESAGE REÇOIVENT LES OUTILS DE COUPE 

Pour des diamètres de 3-1/4" à 5" (83 à 127 mm), utilisez la tête d’outil avec l’outil 

de coupe représenté à la Figure 19. Fixez la tête d’outil sur la barre avec la vis à tête 

cylindrique à six pans creux.  
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FIGURE 19 - TETE D’ALESAGE RECEVANT LES OUTILS DE COUPE POUR LES DIAMETRES PLUS GRANDS 

1. Introduisez un outil de coupe dans la barre ou la tête d’outil. Assurez-vous que le 

bord coupant fait face au sens de rotation de la barre. 

2. L’arbre d’avance du RDU étant placé sur NEUTRAL (neutre), positionnez la 

barre de telle façon que l’outil de coupe soit proche de la pièce à aléser. 

3. Ajustez le réglage de l’outil de coupe afin d’obtenir le diamètre d ‘alésage désiré. 

CONSEIL 

Climax propose un instrument de mesure de l'alésage 
spécialement conçu pour régler la hauteur de l'outil de coupe et 
contrôler le diamètre effectif de l'alésage.  

Pour obtenir plus de détails sur cet instrument très utile, contactez 
Climax en téléphonant sans frais au 1-800-333-8311  

 

4. Serrez la vis de réglage pour fixer l’outil de coupe puis assurez-vous de la 

précision du réglage. 

5. Sélectionnez le sens de l’avance automatique. Voir “Réglage de l’avance 

automatique” (Réglage de l’avance automatique) pour des informations plus 

détaillées. 

AVERTISSEMENT 

L’équipement électrique peut créer un choc ou causer une 
explosion s’il est utilisé près de matériaux inflammables. Ne pas 
faire fonctionner le moteur s’il est mouillé ou exposé à des 
matériaux combustibles. 

6. Rebranchez l’alimentation électrique ou pneumatique et démarrez le moteur. 
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ATTENTION 

Pour des machines équipées de moteurs pneumatiques, si la 
machine s'immobilise de façon inattendue, bloquez la soupape de 
sécurité pneumatique située dans l'ensemble du lubrificateur du 
filtre avant de procéder à un dépannage. 

 

7. Réglez le la vitesse d’avance. Voir Section 3.6, page 20 pour plus d’informations. 

8. Après avoir usiné l’alésage, coupez l’alimentation du moteur. 

9. Si nécessaire, réglez la profondeur de coupe de l’outil de coupe et répétez les 

opérations précédentes selon besoin. 
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5 ENTRETIEN 

5.1 Lubrifiants approuvés 

TABLE 4 LUBRIFIANTS RECOMMANDES 

Lubrifiant  Marque  À utiliser sur  

Graisse 
d'engrenage  

Polytac EP N°2 
Boîte d’engrenages, paliers 
de butée  

Huile légère  LPS 2  Surfaces non peintes  

Liquide de 
coupe  

UNOCAL KOOLKUT  
Outils de coupe, pièce à 
usiner  

Huile 
lubrifiante  

Almo 525  Lubrificateur d’air  

Inhibiteur de 
rouille 

LPS 3 Stockage de longue durée 

5.2 Bloc d'entraînement rotatif (RDU) 

En conditions d’utilisation normale, le RDU ne nécessite aucun entretien. Afin de 

prévenir la corrosion, appliquez une fine couche d’huile sur la crémaillère avant et 

après avoir utilisé la machine. 

5.3 Ensemble de barre d'alésage 

Lubrifiez légèrement la barre avant et après avoir utilisé la machine. 

5.4 Moteur électrique 

 Toujours débrancher le moteur avant d’entreprendre toute opération d’entretien. 

 Inspectez le cordon d’alimentation à intervalles rapprochés. 

 Nettoyez le moteur à l’air comprimé sec afin de maintenir les passages de 

refroidissement dégagés. 

 Remplacez la graisse de lubrifications de l’engrenage toutes les 300 heures. 

 Remplacez les balais lorsqu'ils présentent une usure inférieure à 1/4". Remplacez 

toujours les balais par jeux. 
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5.5 Moteur pneumatique 

Procédez de la façon suivante pour entretenir le moteur pneumatique : 

 Acheminez l'alimentation en air comprimé par le lubrificateur et le filtre à air 

préconisés. 

 Purgez le filtre à air avant et après avoir utilisé la machine. 

 Remplissez la cuvette d'huile du lubrificateur avant d'utiliser la machine. 

Lubrifiez à un taux de 2 à 4 gouttes d’huile par minute. 

 Utilisez des conduites d'air comprimé et des raccords sans étranglement. Vérifiez 

régulièrement le système pneumatique pour assurer une pression d'air de 90 psi 

(620 kPa). 

 Réglez la vitesse du moteur pneumatique uniquement en tournant la soupape de 

commande d'air. 

CONSEIL 

NE PAS tenter de réguler la vitesse du moteur en réglant la 
pression dans la conduite d’air. 
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6 STOCKAGE 

Le stockage adéquat de la BB3000 prolongera sa durée de vie et préviendra tout 

dommage injustifié. Avant le stockage, nettoyez la machine avec un solvant pour 

éliminer toute trace de graisse, de copeaux métalliques et l'humidité. Pulvérisez la 

machine avec du WD-40 pour un stockage à court terme et du LPS-3 pour le stockage 

à long terme. 

 Placez la barre d'alésage avec tous les outils et accessoires dans la valise fournie. 

 Veillez à ce qu’aucune pièce ne soit manquante.   

 Ajoutez un produit déshydratant ou un pare-vapeur pour absorber l’humidité.  
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APPENDIX A OUTILS ET PIECES DE RECHANGE 
RECOMMANDES 

Le tableau suivant répertorie les éléments plus fréquemment remplacés en raison de 

l'usure, de la perte ou de tout dommage. Nous vous conseillons de tenir un inventaire 

de ces pièces d'importance primordiale afin d’éviter une indisponibilité imprévue. 

N° pièce  Description  Quantité  À utiliser sur  

19472  Vis 1/4-28 x 1-1/4 HHCS  8  
Ensemble de barre 
d'alésage  

18231  Vis 1/4-20 x 3/8 SSSCPNI  4  

11756  Vis 3/8-16 x 7/8 SHCS  1  

Bloc d'entraînement 
rotatif (RDU)  

12213  Vis 1/2-13 x 5/8 SSSCPNI  2  

16502  Bille nylon diam. 7/16   2  

78976 Balais de moteur  2  Moteur électrique  

32461  Outil de coupe 3/8 x 1.8 LH finition  3  

Outils de coupe  

32456  Outil de coupe 3/8 x 1.8 LH ébauche  3  

32460  Outil de coupe 3/8 x 98 LH finition  3  

32454  Outil de coupe 3/8 x 98 LH ébauche  3  

31854  Outil de coupe 3/8 x 1.3 LH finition  3  

31863  Outil de coupe 3/8 x 1.3 LH ébauche  3  
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APPENDIX B VUES ECLATEES ET PIECES 

 

Les diagrammes et les listes de pièces qui suivent sont donnés à titre de référence 

seulement. La garantie limitée de la machine est nulle si la machine a été modifiée par 

quiconque n'ayant pas été autorisé par écrit pour effectuer des opérations d'entretien 

sur la machine par CLIMAX. 
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FIGURE 20 ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT ROTATIF P/N 33544  
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FIGURE 21 ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT ROTATIF P/N 33544 
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FIGURE 22 LISTE DE PIECES DE L’ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT ROTATIF P/N 33544 
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FIGURE 23 COMPOSITION DES CONES DE REGLAGE P/N 82117  
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FIGURE 24 LISTE DE PIECES P/N 33712  
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36961   SUPPORT UNIVERSEL BB3000 

REPÈRE PIÈCE DESCRIPTION 

1 36964 BAGUE PALIER SUPPORT 1-1/4 

2 36965 SUPPORT DE BRAS D’EXTENSION 

3 36966 BLOC DE POINTAGE 4 INCH 

4 37599 ENSEMBLE TUBE SUPPORT 5.3 INCH 

5 22662 RONDELLE 1/2 FLTW DURCIE 1-1/8 DE X 1/8 ÉPAIS. 

6 14036 Vis 1/2-13 x 2 SHCS 

7 26653 
SUPPORT PALIER SPHÉRIQUE 1-1/4 DI AVEC COLLIER DE 
SERRAGE 

8 11223 Vis 1/2-13 x 7 SHCS 

9 21798 RONDELLE 5/16 FLTW DURCIE 

10 19472 VIS 1/4-28 X 1-1/4 HHCS GRADE 8 

11 27273 VIS 1/2-20 X 3/4 SSSFP 

12 37598 ENSEMBLE TUBE SUPPORT 3.3 INCH 

13 11879 Vis 1/2-13 x 5 SHCS 
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 FIGURE 25 SUPPORT UNIVERSEL P/N 36961  



 

P/N 37390, Rév. 3 Page 39 

 

 

 

 
FIGURE 26 P/N ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT 120 V 
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FIGURE 27 ENSEMBLE D’ENTRAINEMENT P/N 37460 
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FIGURE 28 ENSEMBLE ETRIER POUR DEPLACEMENT AVANCE TETE DE SURFAÇAGE P/N 45494  
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FIGURE 29 ENSEMBLE TETE DE SURFAÇAGE P/N 31412 
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FIGURE 30 LISTE DE PIECES DE L’ENSEMBLE TETE DE SURFAÇAGE P/N 31412 
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ENSEMBLE ALIMENTATION PNEUMATIQUE 175 TR/MIN 30785  

REPÈRE PIÈCE DESCRIPTION 

1 36864 
CLAPET À BILLE 3/8 ENSEMBLE POIGNÉE OVALE AVEC 
ÉTIQUETTE 

2 29305 RACCORD TOURNANT 3/8 NPTM X 3/8 NPTF 

3 15397 RACCORD RAPIDE 3/8B 3/8 NPTMALE AIR 

4 19297 RACCORD RAPIDE 3/8B 1/2 NPTFEMELLE AIR 

5 24293 ADAPTATEUR STANLEY MOTEUR PNEUMATIQUE 

6 24292 ARBRE PNEUMATIQUE 883000 

7 16937 
CLAVETTE AVEC CARRÉ 3/16 X 0.125 CARRÉ AUX DEUX 
BOUTS  

8 10858 VIS SANS FIN 8DP 1.5PD 1.75 ENTRÉE QUATRE FACES 

9 13175 RONDELLE DE BUTÉE 875 DI X 1,437 DE X 060 

10 13174 PALIER DE BUTÉE .875DI X 1.437 DE X .0781 

11 16594 BILLE NYLON DIAM. 3/16 

12 11325 VIS 1/4-20 X 3/8 SSSCP 

13 12631 RONDELLE DE BUTÉE .875 DI X 1,437 DE X 123  

14 19602 BAGUE DE BLOCAGE 7/8 HAUTE RÉSISTANCE  

15 15999 OBTURATEUR MODIFIÉ DIAM. 1-3/4  

16 10828 
MOTEUR PNEUMATIQUE STANLEY VITESSE RAPIDE 1600 
TR/MIN VITESSE LENTE 820 TR/MIN  

17 16616 RACCORD D’ÉCHAPPEMENT 

Non 
représenté 

34736 ÉTIQUETTE AVERTISSEMENT 1-7/8 X 3 

Non 
représentée 

34866 HUILE OUTIL PNEUMATIQUE COMPLET 

Non 
représentée 

78264 GROUPE DE CONDITIONNEMENT PNEUMATIQUE 1/2 IN 
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FIGURE 31 ENSEMBLE D’ALIMENTATION PNEUMATIQUE P/N 37085 
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FIGURE 32 GROUPE DE CONDITIONNEMENT PNEUMATIQUE P/N 78264 
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FIGURE 33 LISTE DE PIECES DU GROUPE DE CONDITIONNEMENT PNEUMATIQUE P/N 78264 
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FIGURE 34 CONTROLEUR WELDON 230V P/N 79218 
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FIGURE 35 CONTROLEUR WELDON 230V P/N 79218 
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FIGURE 36 LISTE DE PIECES DU CONTROLEUR WELDON 230V P/N 79218 
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19697   KIT OUTILLAGE BB3000 

PIÈCE DESCRIPTION 

32460 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X .98 LH FINITION SIMPLE TC 

32454 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X .98 LH ÉBAUCHE SIMPLE  

31854 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X 1.3 LH FINITION SIMPLE TC 

31863 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X 1.3 LH ÉBAUCHE SIMPLE  

32461 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X 1.8 LH FINITION SIMPLE TC 

32456 OUTIL DE COUPE HSS 3/8 X 1.8 LH ÉBAUCHE SIMPLE 

34103 ÉTIQUETTE SACHET N°4 BB3000 

37390 NOTICE D’UTILISATION - BARRE D’ALÉSAGE BB3000 

19698 CLÉ EMBOUT 7/16 

16479 CLÉ EMBOUT 9/16 COMBINAISON LONGUE 

33999 
JEU DE CLÉS HEXA 0.050 - 3/8 ROTULE D'EMBOUT 
BONDHUS  

33784 CLÉ TORX T-27 
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APPENDIX C FDSM 
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