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CE DOCUMENTATION

.. 7t Declaration of Conformity .«
2006/42/EC Machinery Directive A
W W 2014/30/EU EMC Directive W ¥

. W
ﬁ 7,’3 *ﬁ Choose an item. ﬁ ﬁ 7—//?

Name of Manufacturer:
Climax Portable Machining and Welding Systems

Full postal address including country of origin:
2712 E. Second St., Newberg, OR 97132, USA

Object(s) of the Declaration:
Portable Boring Bar(s)

Name, type or model, batch or serial number:
S/N Range: 1101661 and Up

BB6100, BB7100, BB§100

Harmonised Standards used, including number:

EN 61000 series - EMC Emissions and Immunity EN 60204-1;2018 - Safety of Machinery; Electrical Equipment
EN 349:1993+A1:2008 - Safety of Machinery; Gaps EN 982:1996+A1:2008 - Safety of Machinery; Fluid Power
EN ISO 3744:2010 - Acoustic Power Choose an item.

EN ISO 11201:2010 - Acoustics; Noise Emitted
EN ISO 12100:2010 - Safety for Machinery; Principles
EN 13128:2001+A2:2009 - Milling Machine Safety

Choose an item.

Full postal address of the authorized person in the Community:
Guido Ewers zum Rode

Climax GmbH

Am Langen Graben 8

52353 Duren, Germany

Approved as conforming to Standard ISO 9001:2015 by:
Eagle Registrations Inc.

40 N. Main Street, Suite 1880

Dayton, OH 45423

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 Harmonised 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: ——%@

Position Held: VP of Engineering

Date and Place: 10/21/2020 Portland, OR
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1 EINLEITUNG

1.1 Beschrinkte Garantie

Climax Portable Machine Tools, Inc. (nachfolgend ,,CLIMAX*) garantiert, dass alle
neuen Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie
gilt fiir den Erstkaufer fiir einen Zeitraum von einem Jahr nach Lieferung. Wenn der
urspriingliche Kdufer innerhalb der Garantiezeit einen Material- oder
Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich umgehend an seinen Werksvertreter zu
wenden und das Gerét vollstindig und frei von Frachtkosten an den Hersteller
zuriickzusenden. Im Ermessen von CLIMAX wird die defekte Maschine entweder
kostenlos repariert oder ersetzt und auf Kosten von CLIMAX an den Kunden
zuriickgesendet.

CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind
und alle Herstellungsarbeiten ordnungsgeméf ausgefiihrt wurden. Diese Garantie gilt
fiir den Kunden von Teilen und Dienstleistungen fiir einen Zeitraum von 90 Tagen
nach Lieferung des Teils oder der reparierten Maschine, und 180 Tagen bei
gebrauchten Maschinen und Komponenten. Wenn der Teile oder Arbeitsleistung
kaufende Kunde innerhalb des Gewéhrleistungszeitraums einen Material- oder
Verarbeitungsfehler entdeckt, sollte der Kiufer seinen Werksvertreter kontaktieren
und das Teil oder die reparierte Maschine franco an das Werk zuriicksenden. Im
Ermessen von CLIMAX wird das defekte Teil entweder durch den Hersteller
kostenlos repariert oder ersetzt und/oder der Reparaturmangel kostenlos behoben und
das Teil oder die reparierte Maschine frei Haus zuriickgesendet.

Diese Garantie gilt nicht fiir:

e Schiden nach dem Versanddatum, die nicht durch Material- oder
Verarbeitungsfehler verursacht wurden

Schédden durch unsachgeméife oder unangemessene Wartung

Schiden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Gerits

Schéden durch Missbrauch

Schiaden durch Gebrauch der Maschine iiber ihre Nennkapazitdt hinaus

Alle ausdriicklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewahrleistungen,
einschlieBlich, aber nicht beschriankt auf die Gewéhrleistung von Marktgéngigkeit
und die Eignung fiir einen bestimmten Zweck, werden abgelehnt und ausgeschlossen.

Verkaufsbedingungen

Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Riickseite Ihrer Rechnung. Diese
Bedingungen regeln und beschrinken Thre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX
erworbenen Waren.

Uber diese Betriebsanleitung

CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie fiir
den Bediener zur Verfligung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser
Betriebsanleitung enthaltenen Informationen fiir andere als die in dieser
Betriebsanleitung beschriebenen Anwendungen korrekt sind. Produktspezifikationen
konnen ohne Vorankiindigung gedndert werden.
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1.2 Warnungen

Achten Sie sorgfiltig auf die in dieser Anleitung angezeigten Warnungen. Die
Warnkategorien werden in den folgenden Beispielen definiert.

betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, sofern
er/es/sie nicht vermieden oder genau beobachtet wird, zu Verletzungen
oder zum Tod fithren WIRD.

betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, sofern
er/es/sie nicht vermieden oder streng beachtet wird, zu Verletzungen oder
zum Tod fiihren KONNTE.

A VORSICHT

betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, sofern
er/es/sie nicht vermieden oder streng beachtet wird, geringe oder
mittelschwere Verletzungen zur Folge haben konnte.

HINWEIS

betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die
besondere Beachtung erfordert.

TIPP:

Ein Tipp bietet zusitzliche Informationen, die bei der Fertigstellung einer
Aufgabe dienlich sein kénnen.

1.3 Sicherheitsvorkehrungen

CLIMAX ist fiihrend bei der Entwicklung des sicheren Einsatzes von tragbaren
Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Sie als
Maschinenbediener miissen Ihren Teil zur Arbeitssicherheit beitragen, indem Sie sich
der Bedingungen der Arbeitsumgebung bewusst sind und die in dieser Anleitung
enthaltenen Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen sowie die
Sicherheitsrichtlinien Thres Arbeitgebers genau befolgen.

Beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie die Maschine
bedienen oder innerhalb ihres Betriebsbereichs arbeiten.

Schulung — Vor der Bedienung dieser oder einer anderen Werkzeugmaschine
miissen Sie sich von einer qualifizierten Person unterweisen lassen. Wenden Sie sich
an CLIMAX fiir maschinenspezifische Schulungsinformationen.
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Risikobewertung — Das Arbeiten mit und um diese Maschine herum birgt Risiken fiir Thre
Sicherheit. Sie als Endnutzer sind dafiir verantwortlich, vor der Einrichtung und dem
Betrieb dieser Maschine eine Risikobewertung der jeweiligen Arbeitsstelle durchzufiihren.
Bestimmungsgemdifie Verwendung — Verwenden Sie diese Maschine gemal3 den in
dieser Anleitung dargestellten Anweisungen und Vorsichtsmafinahmen. Verwenden

Sie dieses Gerét nicht fiir eine andere als die in dieser Betriebsanleitung beschriebene
Anwendung.

Persénliche Schutzausriistung — Es ist stets die geeignete personliche

Schutzausriistung zu tragen, wenn diese oder eine andere Werkzeugmaschine bedient
werden soll. Augen- und Ohrenschutz sind beim Betrieb oder bei Arbeiten rund um

die Maschine erforderlich. Bei der Bedienung der Maschine wird schwer

entflammbare Kleidung mit langen Armeln und Hosen empfohlen, da heifle Spéne

vom Werkstiick springen und blo3e Haut verbrennen und verletzen konnen.
Arbeitsbereich — Halten Sie den Arbeitsbereich um das Gerdt herum sauber und
aufgerdumt. Halten Sie alle Kabel und Schlduche vom Arbeitsbereich fern, wenn die
Maschine in Betrieb ist.

Heben — Viele der CLIMAX-Maschinenkomponenten sind sehr schwer. Nach
Moglichkeit sind die Maschine und ihre Komponenten nur mit geeigneten

Hebezeugen und Vorrichtungen anzuheben. Verwenden Sie dabei stets die dafiir
vorgesehenen Hebepunkte an der Maschine. Befolgen Sie die Anweisungen zum

Heben in den Einrichtungsanweisungen dieser Betriebsanleitung.
Verriegeln/Kennzeichnen — Vor der Wartung ist die Maschine zu verriegeln und zu
kennzeichnen.

Bewegliche Teile — CLIMAX-Maschinen sind mit zahlreichen freiliegenden, beweglichen
Teilen und Schnittstellen versehen, die schwere StéBe, Quetschungen, Schnitte und andere
Verletzungen verursachen konnen. Abgesehen von der Bedienung von
Steuereinrichtungen ist der Kontakt mit allen beweglichen Teilen sowohl direkt als auch
mittels Werkzeugen wihrend des Betriebs der Maschine zu vermeiden. Um ein Verfangen
in beweglichen Teilen der Maschine zu vermeiden, sichern Sie Haare, Kleidung, Schmuck
und sonstige Gegensténde.

Scharfe Kanten — Schneidwerkzeuge und Werkstlicke haben scharfe Kanten, die leicht die
Haut verletzen kénnen. Tragen Sie Schutzhandschuhe und seien Sie vorsichtig beim
Umgang mit einem Schneidwerkzeug oder Werkstiick.

Heifie Oberflichen — Wihrend des Betriebs kdnnen Motoren, einige Gehduse und
Schneidwerkzeuge Wiarme in einem Ausmal} erzeugen, dass sie schwere

Verbrennungen verursachen konnen. Achten Sie auf Kennzeichnungen von heiflen
Oberflachen und vermeiden Sie den Kontakt mit bloBer Haut, bis das Gerét

abgekiihlt ist.

1.4 Maschinenspezifische Sicherheitspraktiken

Diese Liste enthilt Sicherheitspraktiken fiir tragbare Maschinen von CLIMAX.
Alle Aspekte der Maschine wurden im Hinblick auf Sicherheit entwickelt.
Warnschilder sind an der Maschine angebracht, um auf Restgefahren im
Zusammenhang mit der Maschine bei Betrieb, Einrichtung und wéhrend der
Standzeiten zu hinzuweisen.
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Sicherheitsvorrichtungen der Maschine — Versuchen Sie niemals, die in der Maschine
vorgesehenen Sicherheitsvorrichtungen zu umgehen oder auler Kraft zu setzen.
Befestigung der Maschine — Niemals versuchen, die Maschine zu betreiben, ohne sie
vorher an einem stabilen Werkstiick zu befestigen.

Personliche Schutzausriistung — Tragen Sie beim Betrieb der Maschine Schutzbrille,
Ohrstopsel und Sicherheitsschuhe. Handschuhe bieten keinen Schutz und sollten bei der
Bedienung der Maschine nicht getragen werden. Metallspéne und andere Riicksténde, die
durch die Maschine entstehen, sind mit einer Staubwanne und einem Besen zu entsorgen.
Reinigen — Pflegen Sie die Maschine gemil} den in dieser Anleitung beschriebenen
Verfahren, um Sicherheit und Langlebigkeit der Maschine zu maximieren.

Abstand halten — Halten Sie sich wéihrend des Betriebs von der Maschine fern. Lehnen Sie
sich niemals in Richtung der Maschine oder greifen in ihren Arbeitsbereich, um Spéne zu
entfernen oder um bei laufendem Betrieb Maschineneinstellungen vorzunehmen. Es kann
sonst zu schweren oder todlichen Verletzungen fiihren.

Steuerelemente — Die Bedienelemente fiir den Bediener befinden sich auflerhalb der
Gefahrenzone der Maschine. Alle Bedienelemente fithren Eins-zu-Eins-Aktionen durch. Die
Maschine wird nicht mit einem Netzteil geliefert und verfiigt daher nicht iiber einen Not-
Aus-Schalter.

Einrichten und Abbauen der Maschine — Dank modularem Aufbau kann die Maschine in
Komponenten zerlegt werden, um die Einrichtung zu erleichtern.

Schutzgitter — Diese Maschine ist nicht mit Schutzgittern o.4. versehen.
Klemmmanschetten — Um zu verhindern, dass die Bohrstange durch die Stiitzlager gleitet
oder herunterfillt, P/N 25010 verwenden — Die Manschetten dienen zur Sicherung der
Bohrstange bei vertikaler Ausrichtung. Die Manschetten mit 34 Nm (25 ft-Ibs) anziehen.
Klemmmanschetten sind bei vertikaler Ausrichtung {iber mindestens 2 Stiitzlagern
anzubringen. Bei Verwendung von Klemmmanschetten diese gegen die Lager absetzen.
Elektrische Emissionen — Es werden bei dieser Maschine keine elektrischen Komponenten
eingesetzt.

Bedienstation — Aufgrund der Art der tragbaren Maschine gibt es keine bestimmte
Bedienstation.

Sich bewegende Bauteile — Der Bediener ist wihrend der Bearbeitung des Werkstiicks dem
Schneidkopf nicht ausgesetzt. Halten Sie wéahrend des Betriebs alle Kabel und Schlduche von
beweglichen Teilen fern. Wenn sich die Kabel in der Maschine verfangen, kann der Bediener
schwer verletzt und die Maschine stark beschadigt werden.

Fluide — Fiir den Betrieb der Maschine wird Schneidfliissigkeit benotigt. Die Maschine
selbst gibt keine Fliissigkeiten ab.

Anheben — Wenn die Maschine zum Auf- oder Abbau angehoben wird, empfiehlt sich zur
Sicherheit des Bedieners und zur besseren Handhabung ein Hebezeug mit Gurtschlaufen.
Verwenden Sie die ausgewiesenen Hebepunkte. Die Maschine nicht an der Bohrstange
anheben.

Schwingungen und Vibrationen — Wenn Hiande und Arme Schwingungen oder
Vibrationen ausgesetzt werden, konnen an den GliedmaBlen Schiaden auftreten. Um die
Wabhrscheinlichkeit dieser Stérungen zu verringern, befolgen Sie die folgenden Leitlinien:
Bei Handgriffen minimale Kraft anwenden

Die Handgelenke gerade halten

Die Einwirkung von Vibrationen vermeiden

Wiederholtes Beugen von Handgelenken und Handen vermeiden

Hinde und Arme warm und trocken halten

Seite 4
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1.5

Risikobewertung und Gefahrenminderung

Die Werkzeugmaschinen sind speziell fiir prizise Materialabtragungen konzipiert.

Stationidre Werkzeugmaschinen sind u.a. Dreh- und Frasmaschinen und befinden sich
typischerweise in einer Maschinenhalle. Sie werden wéhrend des Betriebs an einem
festen Ort montiert und gelten als eine komplette, in sich abgeschlossene
Maschineneinheit. Stationdre Werkzeugmaschinen erreichen die zur
Materialabtragung erforderliche Steifigkeit aus einer entsprechenden Struktur, die
integraler Bestandteil der Werkzeugmaschine ist.

Tragbare Werkzeugmaschinen sind fiir die Bearbeitung vor Ort konzipiert. Sie
werden typischerweise direkt am Werkstiick selbst oder an einer angrenzenden
Struktur befestigt und erreichen ihre Steifigkeit mithilfe der Struktur, an der sie
befestigt sind. Das Prinzip der Konstruktion besteht darin, dass die tragbare
Werkzeugmaschine zusammen mit der an ihr befestigten Struktur wéihrend des
Prozesses der Materialabtragung eine Maschineneinheit bildet.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen sowie Sicherheit zu gewéhrleisten,
muss das Bedienpersonal das Konstruktionsprinzip, die Einrichtung und die
Betriebsabldufe, die so nur bei tragbaren Werkzeugmaschinen mdglich sind,
verstehen und befolgen.

Der Betreiber hat eine Gesamtiiberpriifung und eine Risikobewertung der
beabsichtigten Anwendung vor Ort durchzufiihren. Aufgrund der Besonderheiten
mobiler Werkzeugmaschinenanwendungen miissen typischerweise eine oder mehrere
Gefahren identifiziert und angegangen werden.

Bei der Durchfiihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die tragbare
Werkzeugmaschine und das Werkstiick als Ganzes zu betrachten.
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1.6

Checkliste fiir die Risikobewertung
Befolgen Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung:

TABELLE 1. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTUNG DER
MASCHINE

oVor dem Einrichten

O

Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

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

Ich habe die Notwendigkeit von Personenschutzeinrichtungen beachtet und sémtliche
erforderlichen Schutzeinrichtungen installiert.

Ich habe den Abschnitt zum Einrichten auf Seite 15 gelesen.

Ich habe einen Hebeplan, einschlieflich der Identifizierung der richtigen Authidngepunkte fiir
jedes Hebezeug, das wihrend des Aufbaus der Tragkonstruktion und der Maschine benétigt
wird, erstellt.

Ich habe die Absturzwege lokalisiert, die bei Hebe- und Aufriistarbeiten anfallen. Ich habe
Vorkehrungen getroffen, um Mitarbeiter von den identifizierten Sturzpfaden fernzuhalten.

Ich habe tiberlegt, wie diese Maschine funktioniert und die beste Platzierung fiir die
Steuerung, die Verkabelung und das Bedienpersonal erwogen.

Ich habe alle anderen mdglichen, fiir meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet
und minimiert.

TABELLE 2. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH EINRICHTUNG DER
MASCHINE

ONach dem Einrichten

O

Ich habe tiberpriift, dass die Maschine sicher installiert ist (gemaf dem Abschnitt zum
Einrichten auf Seite 15 gelesen.) und der mogliche Fallweg ist frei. Wenn die Maschine erhoht
montiert ist, habe ich tiberpriift, dass die Maschine gegen Sturz gesichert ist.

Ich habe alle moglichen Quetschstellen, z.B. durch rotierende Teile, identifiziert und das
betroffene Personal informiert.

Ich habe fiir das Auffangen von Spéanen und Scherstiicken beim Bearbeiten vorgesorgt.
Ich habe den Abschnitt Wartung mit den empfohlenen Schmierstoffen auf Seite 49 befolgt.

Ich habe tiberpriift, dass alle betroffenen Personen iiber die empfohlene personliche
Schutzausriistung sowie iiber die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene
Ausriistung verfiigen.

Ich habe tiberpriift, dass alle betroffenen Personen den Gefahrenbereich verstehen und sich von
ihm fernhalten.

Ich habe alle anderen moglichen, fiir meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet und
minimiert.
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2 UBERSICHT

Der Bearbeitungsbereiche von 224-965 mm (8,8-38") Durchmesser und Planflachen
von 191-1069 mm (7,5-42,1") werden mit der tragbaren Bohrmaschine CLIMAX
BB6100 schnell wieder in den Originalzustand versetzt.

Diese modulare Werkzeugmaschine, die in Abbildung 2-1 gezeigt ist, ist fiir die
Wiederherstellung vor Ort von verschlissenen Innendurchmessern auf prazise
Rundheit und Maf3genauigkeit ausgelegt, damit neue Lager, Hiilsen, Wellen oder
dhnliche Gegenteile aufgenommen werden kdnnen.

Micro-adjust Boring Head

ID Bearing Mount

Boring/Facing Counterweight Ar

Net Fit Tool Carrier

Boring/Facing Arm

3 Arm Bearing Mount

ABBILDUNG 2-1. BB6100-KOMPONENTEN

Nummer Komponente

1 Bohr-/Plandreh-Gegenarm
Innenmontage-Lagerhalter
Mikroverstellbarer Bohrkopf
Hydraulikmotor
Netfit-Werkzeugtrager
Bohr-/Plandreh-Arm

N | SN W

Dreiarmiger Lagertréger

P/N: 57017-G, Rev. 4 Seite 7



2.1 Uber diese Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung beschreibt die effektivste Einrichtung und Bedienung des
tragbaren Bohrmaschinentyps BB6100. Alle Bauteile erfiillen die strengen
Qualitatsstandards von CLIMAX. Fiir ein Hochstmal} an Sicherheit und beste
Ergebnisse ist vor dem Betrieb dieser Maschine die Anleitung vollstindig
durchzulesen.

21.1 Empfohlene Werkzeuge

Ein allgemeiner Werkzeugsatz ist im Lieferumfang der Maschine enthalten.
Moglicherweise bendtigen Sie zusdtzliche Ausriistung, die speziell auf die
Gegebenheiten vor Ort und Thren spezifischen Aufbau zugeschnitten ist. Wenden Sie
sich fiir Zubehor bitte an CLIMAX.

2.2 Annahme und Eingangspriifung

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand gepriift und getestet und fiir normale
Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand Threr
Maschine bei der Auslieferung. Fiihren Sie bei Erhalt Thres CLIMAX-Produkts
deshalb die folgenden Eingangspriifungen durch.

e Uberpriifung der Transportbehilter auf Beschidigungen.

e Uberpriifung des Inhalts der Versandbehilter anhand der beiliegenden Rechnung,
um sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden.

e Alle Komponenten auf Beschadigungen priifen.

Wenden Sie sich umgehend an CLIMAX, um beschidigte oder fehlende
Komponenten zu melden.
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2.3 Technische Daten und Abmessungen
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Messen Sie den fiir die Abstandhalter vorgesehenen Abstand sorgfiltig
(z.B.: den Abstand zwischen dem Drehmomentarm und dem Lager; dieser
Abstand variiert auf beiden Seiten, um sicherzustellen, dass der
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Drehantrieb nicht aus dem rechten Winkel zur Stange gerét. Andernfalls
kann der Drehantrieb durch Bindung beschiadigt werden.

2.4 Axialvorschub-Baugruppe
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3 EINRICHTUNG

Bestimmen Sie die beste Platzierung der einzelnen Module auf der Bohrstange, bevor
Sie mit der Einrichtung von BB6100 fortfahren. Der Drehantrieb und die
Werkzeugkoptbaugruppe konnen an beliebiger Stelle entlang der Stange angeordnet
werden. Achten Sie darauf, dass Sie bei der Planung Ihres Aufbaus Platz fiir sie
lassen.

TIPP:

Eine geeignete Hebevorrichtung ist entscheidend fiir das sichere
Einrichten der Maschine. Verwenden Sie wenn immer moglich einen
Kran oder Hebezeug, um eine reibungslose Steuerung und Feineinstellung
zu ermoglichen, beispielsweise hydraulisches Hebezeug oder eine
zweistufige Winde. Kein instabiles, unberechenbares oder schwer zu
manovrierendes Gerit verwenden.

TIPP:

Bei vielen Anwendungen lésst sich die Maschine allein mit gédngigen
Messgeriten wie einem StahlmafBstab oder Bandmal effektiv einrichten.
Wenn eine prizisere Ausrichtung und genauere Bearbeitung erforderlich
ist, planen Sie, die folgenden zusétzlichen Werkzeuge zur Hand zu haben:

e Messuhr mit Magnetsockel
e Prizisionswaage
e Messschieber mit Zifferblatt oder Digitalschlitten

3.1 Klemmmanschetten

Die Klemmmanschetten (P/N 25010) miissen bei vertikaler Ausrichtung zur
Sicherung der Stange verwendet werden.

Dadurch wird verhindert, dass die Stange durch die Stiitzlager gleitet oder
herunterfallt.

Um iliberméBiges Anziehen der Lager zu vermeiden, sollten die Klemmmanschetten
bei vertikaler Ausrichtung liber mindestens zwei Stiitzlagern angeordnet werden.
Innenmontage-Lager (P/N 54355, 92850) sollten nicht verwendet werden, um die
Bohrstange in axialer Richtung zu stiitzen.

A GEFAHR

Um zu verhindern, dass die Stange durch die Stiitzlager gleitet oder
herunterfillt, verwenden Sie bei vertikaler Ausrichtung die beiden im

Werkzeugsatz mitgelieferten Klemmmanschetten. Drehmoment 34 Nm
(25 ft-lbs).
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3.2 Uber Bohrmaschinenstiitzen

Es sind wenigstens zwei Lagerstiitzen erforderlich, um die Stabilitét der Maschine zu
gewdhrleisten.

Maximum unsupported bar length
Sf(1.5m)
Minimum Stand-off Minimurm Stand-off

for borng = 7.5" (1905 mm) —* — b e 1150.5
for facing = 14" [355.6 mm) or boring = i )

for facing = 14" [(355.4 mm)
En o = —
5" [127 mm) —] I-f/// / _'I 5" (127 mm)
5 ial Feed Unit
RDU—~ [ | T HEE.”
| };J 725 | k

]542 mm]

Y\

/ Bearing Support

Boring B-::r

Determining bar length in inches {mm):-

Bar Length = 21" (533 4)+ Length of Bare + (2 X Stand-off length)

A VORSICHT

Zu weit auseinander liegende Lager ermoglichen extremes Durchbiegen
der Bohrstange und verringern die Bohrgenauigkeit. Vermeiden Sie
Abstinde zwischen den Lagerstiitzen von mehr als 1,5 m (5 ft).

3.3 Lagerstiitzen am Bohrstangenende montieren

Obwohl die Lagerstiitzen am Bohrstangenende an der AuBenseite des Werkstiicks
befestigt ist, konnen sie beliebig auf der Bohrstange positioniert werden.

3.3.1 Um Lagerstiitzen am Bohrstangenende zu montieren

1. Reinigen Sie die Bohrung mit Lésungsmittel, um Fett, Ol und Schmutz zu
entfernen.

2. Uberpriifen Sie die Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte. Ziehen Sie die
Bohrstange ggf. mit einem Abziehstein glatt. Reinigen Sie die Stange mit
Losungsmittel, um Schmutz und Spane zu entfernen. Eine Bohrstange mit
Kerben oder Hohlbeiteln kann die anderen Komponenten, einschlielich
Werkzeugtriager und Drehantrieb, stark beschiddigen.
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3. Die Bohrstange in das Werkstiick schieben.

5. Halten Sie die Stange und die Lager mit einem Hebezeug in etwa in der Mitte der
Bohrung. Ein Ausrichten innerhalb von 3 mm (1/8") ist ausreichend.

3 mm (1/8")

auBermittig ist 1.0.

Unkontrolliertes Schwenken der Maschine oder Fallen kann zu schweren
Verletzungen fithren. Wickeln Sie das Hebezeug fest um die Stange
und/oder die Lager, bevor Sie die Maschine anheben.
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6. Verwenden Sie vorhandene Locher, wenn sie mit den Schlitzen in den
Spinnenlagerstiitzen fluchten. Andernfalls neue Locher bohren oder schneiden,
oder an das Werkstiick anschweiflen. Wenn Ldcher gebohrt und mit einem
Gewinde versehen werden sollen, dann mit Spinnenlagerstiitzen gegen das
Werkstiick, und deren Ausrichtung markiert.

7. Ziehen Sie die Lagerbocke von der Bohrstange ab. Die Bohrstange vom
Werkstiick entfernen.

8. Falls erforderlich, bohren und schneiden Sie geeignete Befestigungslocher am
Ende des Werkstiicks, um die Schlitze in den Spinnenlagerstiitzen auszurichten.

9. Eine Lagerstiitze am Ende des Werkstiicks anbringen.

10. Die Bohrstange durch die Lagerhalterung schieben.

11. Wenn der Drehantrieb zwischen den Halterungen montiert werden soll,
montieren Sie ihn jetzt.

12. Sicherstellen, dass sich die Drehantrieb-Wellenmanschetten auf der Antriebsnabe
befinden. Siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 24 fiir Informationen zur Montage.

13. Um eine weitere Lagerstilitzen am Bohrstangenende anzubringen, die Schritte 8
bis 10 wiederholen. Bei Verwendung einer Innenmontage-Lagerbaugruppe siche
Abschnitt 3.4 auf Seite 19. CLIMAX empfiehlt, nicht weniger als zwei
Stiitzbaugruppen zu verwenden, um eine ausreichende Maschinenstabilitit zu
erreichen. Die maximal empfohlene freitragende Bohrstangenldnge betrdgt 1,5 m
(5 ft). Siehe Abschnitt 3.2 auf Seite 15.

14. Die Bohrstange durch alle Lagerbaugruppen schieben und axial positionieren.
Bei vertikaler Ausrichtung nach Bedarf eine zusétzliche Bohrstangenklemme
verwenden(sieche Abschnitt 3.1 auf Seite 15).

15. Gehen Sie wie folgt vor, um die Lagerstiitze auf die Stange zu klemmen:

a. Richten Sie zwei Stellschrauben im Lager mit Vertiefung im Lagerring
aus.

b. Stellen Sie den Lagerring (und die Schrauben) so ein, dass er 90° zur
Leitspindel in der Stange steht.

c. Die Stellschrauben gleichméBig anziehen, bis die Bohrstange fest sitzt.

Bearing ring

ABBILDUNG 1. LEITSPINDEL (OBEN) UND LAGERRING (RECHTS)

16. Gehen Sie wie folgt vor, um die Bohrstange genau auszurichten:

a. Verwenden Sie eine Messuhr und vier Einstellschrauben, um die
Bohrstange in der Bohrung zu zentrieren.
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b. Ziehen Sie die vier Sicherungsschrauben an.

3.3.2 Die Lagerbaugruppe an die Bohrstange montieren
Wie folgt vorgehen, um die Lager-Baugruppe auf die Bohrstange zu klemmen:

1. Die Schrauben entfernen, die die Sicherungsplatte halten.
2. Die Sicherungsplatte von der Kontermutter wegschieben.

3. Die Kontermutter mit beiden Handen drehen, bis sie fest sitzt. Dies ist der
Bezugsnullpunkt.

4. Markieren oder notieren Sie die Winkellage der Kontermutter.

5. Den Winkelschrauber aus dem Werkzeugsatz verwenden, um die Kontermutter
um ca. 1,25-1,5 zusétzliche Umdrehungen weiter zu drehen.

6. Die Sicherungsplatte wieder einsetzen. Falls erforderlich, die Kontermutter
zusitzlich anziehen, bis ein Schlitz in der Sicherungsplatte mit den
Befestigungsschraubenldchern ausgerichtet ist.

7. Die Befestigungsschrauben wieder einschrauben.

3.4 Innenmontage-Lagerstiitzen

Die Innenmontage-Lagerstiitzen-Baugruppe kann innerhalb des Werkstiicks an jeder
beliebigen Stelle entlang der Bohrstange platziert werden.

1. Reinigen Sie die Bohrung mit Lésungsmittel, um Fett, Ol und Schmutz zu
entfernen.

2. Die Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte iiberpriifen. Ziehen Sie die Stange
bei Bedarf glatt an. Eine Bohrstange mit Kerben oder Hohlbeiteln kann die
anderen Komponenten, einschlieBlich Werkzeugtriager-Baugruppe und
Drehantrieb, stark beschddigen. Reinigen Sie die Stange mit Losungsmittel, um
Schmutz und Spine zu entfernen.

3. Messen Sie den Durchmesser der Bohrung, in die das Lager passen soll.
4. Die folgende Tabelle dient dazu, die benodtigten Komponenten auszuwihlen.
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Tabelle Bohrlochdurchmesser fiir die Innenmontage-
Lager-Baugruppe

Bohrlochdurchmesser Erforderliche
mm (Inch) Komponenten
304,8 - 369,1 (12,0 - 14,53) 1,3.4

369,1 - 419,9 (14,53 - 16,53) 2,3,6,4
419,9 - 470,7 (16,53 - 18,53) 2,3,5,6
470,7 - 521,5 (18,53 - 20,53) 2,3,4,7
521,5-572,3 (20,53 - 22,53) 2,3,5,7
572,3 - 623,1 (22,53 - 24,53) 2,3,5,7,10
623,1 - 699,3 (24,53 - 27,53) 2,3,4,8
699,3 - 750,1 (27,53 - 29,53) 2,3,5,8
750,1 - 800,9 (29,53 - 31,53) 2,3,5,8,10
800,9 - 851,7 (31,53 - 33,53) 2,3,4,9
851,7-902,5 (33,53 - 35,53) 2,3,5,9
902,5 - 953,3 (35,53 - 37,53) 2,3,5,9,10

TABELLE 3. IDENTIFIZIERUNG DER ABBILDUNGEN FUR DIE
INNENMONTAGELAGER-KOMPONENTEN

Nummer Komponente

ABBILDUNG 1. INNENMONTAGELAGER- 1 Spannplatte
KOMPONENTE ) Fufter

3 Modifiziertes Lager

4 Kurze Abdriickschraube

5 Lange Abdriickschraube

6 90 mm (3,5") Backe

7 140 mm (5,5") Backe

8 190 mm (7,5") Backe

9 240 mm (9,5") Backe

10 25,4 mm (1") Abstandhalter
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Bei Verwendung des kleinen Plattenfutters, gehen Sie wie folgt vor, bevor Sie mit Schritt 5
fortfahren:

a. Kurze oder lange Abdriickschrauben in die Seiten des Plattenfutters einschrauben.

Small plate
chuck

Jacking
O \ Ch s screw

ABBILDUNG 3. KLEINES PLATTENFUTTER (LINKS) UND ABDRUCKSCHRAUBE
(RECHTS)

b. Das Lager mit den Federscheiben, Flachdichtungen und Schrauben (falls erforderlich) lose
an der Platte befestigen.

Bei Verwendung des grofien Futters, gehen Sie wie folgt vor, bevor Sie mit Schritt 5
Sfortfahren:

a. Die Backenspannplatten lose am Futterkdrper anbringen. Uberpriifen, dass die
Anschlagplatten am Ende der Spannplatten zur Mitte des Futters und zum FuB3schlitz zeigen.

Nummer Komponente
1 Abdriickschraubenan
schlag
2 Backenspannplatte
3 GroBes Futter
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b. Die Abdriickschrauben in die Fiile schrauben. Wenn Abstandhalter verwendet werden, am
anderen Ende der Fii3e befestigen.

Nummer Komponente
1 25,4 mm (1")
Abstandhalter
2 Fuf3
3 Abdriickschraube

c. Schieben Sie die Abdriickschrauben-Baugruppen in die Schlitze im Futter. Die Fiile miissen
gegen den Anschlagblock auf der Riickseite der Backenspannplatten anliegen.

ABBILDUNG 4. BACKEN GEGEN DEN ANSCHLAGBLOCK EINSCHIEBEN

d. Die Backenspannschrauben anziehen.
e. Das Lager mit Federscheiben, Flachdichtungen und Schrauben am Futter befestigen.

5. Eine Lagertragerbaugruppe auf die Bohrstange schieben.
6. Das Lager in der Bohrung positionieren.
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7. Eine Messuhr verwenden, um die Bohrstange prizise auf das Lager auszurichten.

8. Die Stange durch gleichmiBiges Verstellen der Abdriickschrauben zentrieren,
und die Sechskantschrauben anziehen.

9. Die Stange und die Lagerabstiitzung in das Werkstiick einschieben.

10. Die Stange mit einer Messuhr und den Abdriickschrauben im Inneren des
Werkstiicks zentrieren. Die Abdriickschraube gegen die Innenseite der Bohrung
anziehen. Das Drehmoment von 30 Nm (22 ft-1bs) nicht {iberschreiten!

11. Wenn der Drehantrieb zwischen den Lagerbocken montiert werden soll, tun Sie
dies jetzt. Siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 24 fiir Anweisungen.

12. Zur Montage eines weiteren Innenmontagelagers die obigen Schritte
wiederholen.

34.1 Wenn Lagerstiitzen am Bohrstangenende montiert werden

Gehen Sie wie folgt vor, um Lagerstiitzen am Bohrstangenende einzurichten:

1.

2.

Uberpriifen Sie erneut die Bohrstange auf Mittigkeit, indem Sie eine Messuhr in
der Bohrung schwenken.

Justieren Sie bei Bedarf die Abdriickschrauben.

A VORSICHT

Zu weit auseinander liegende Lager erlauben ein Durchbiegen der
Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit beeintrichtigt. Zur Vermeidung
sind die Lager nicht mehr als 1,5 m voneinander entfernt anzubringen.

3.4.2 Die Lagerbaugruppe an die Bohrstange montieren

Wie folgt vorgehen, um die Lager-Baugruppe auf die Bohrstange zu klemmen:

1.
2.
3.

Die Schrauben entfernen, die die Sicherungsplatte halten.
Die Sicherungsplatte von der Kontermutter wegschieben.

Die Kontermutter mit beiden Handen drehen, bis sie fest sitzt. Dies ist der
Bezugsnullpunkt.

Markieren oder notieren Sie die Winkellage der Kontermutter.

Den Winkelschrauber aus dem Werkzeugsatz verwenden, um die Kontermutter
um ca. 1,25-1,5 zusétzliche Umdrehungen weiter zu drehen.

Die Sicherungsplatte wieder einsetzen. Falls erforderlich, die Kontermutter
zusitzlich anziehen, bis ein Schlitz in der Sicherungsplatte mit den
Befestigungsschraubenldchern ausgerichtet ist.

Die Befestigungsschrauben wieder einschrauben.
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3.5

Vorspannlager-Satz

Der Vorspannungslagersatz wird nur bei Lagerbaugruppen mit der Lagerpatrone P/N
23570 verwendet. Er ist fiir Anwendungen vorgesehen, die eine hohere Steifigkeit
erfordern, insbesondere fiir Plandreharbeiten. Der Bausatz enthélt ein Paar 89 mm
(3,5") klappbarer Klemmmanschetten, eine Standardmanschette, die andere mit
Spannschrauben. Dieser Bausatz kann sowohl in vertikaler als auch in horizontaler
Lage verwendet werden.

Gehen Sie wie folgt vor:
1.

Bestimmen Sie, ob die klappbaren Klemmringe an der Innen- oder Aul3enseite
der Lagerstiitzen montiert werden sollen. Es miissen beide Manschetten entweder
innerhalb oder auf3erhalb der Lagerstiitzen angebracht werden.

Die Bohrstange und die Lager wie beschrieben einrichten. Siehe Abschnitt 3.3
auf Seite 16.
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clamp
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ABBILDUNG 5. INNENMONTAGE-LAGERTRAGER-BAUGRUPPE (LINKS) UND
KLAPPBARE KLEMMMANSCHETTE (RECHTS)

3.
4. Die Stange durch die Lager-Baugruppen schieben, bis der Bund gegen die Lager

Die klappbare Klemmmanschette an der Bohrstange anbringen und festziehen.

anliegt.

Die modifizierte Manschette fest auf der gegeniiberliegenden Seite (entweder
auflen oder innen) auf die Bohrstange klemmen.

Die Schrauben der Manschettenspannung anziehen, bis ein leichter Widerstand
an den Schrauben einsetzt.

Die Stange von Hand drehen und den Widerstand priifen. Wenn sich die Stange
nicht dreht, die Schrauben in der klappbaren Klemmbhiilse entfernen.
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3.6 Einrichten des Drehantriebs

Der Drehantrieb kann an beliebiger Stelle entlang der Bohrstange platziert werden.

A VORSICHT

Die Bohrstange ist nicht gehartet. Um Beschddigungen an der Bohrstange
zu vermeiden, diirfen diese nicht gegen die Lager oder das Werkstiick
schlagen.

TIPP:

Bei der Montage des Drehantriebs muss der Schlitz in der Antriebsnabe
mit dem Schlitz der Leitspindel in der Stange iibereinstimmen.

Align drive hub

slot with lead screw  —__ /7=

ABBILDUNG 6. DEN SCHLITZ DER ANTRIEBSNABE MIT DER LEITSPINDEL

AUSRICHTEN
1. Im Inneren sind die Drehmomentarme am Drehantriebsgehduse montiert (radiale
Richtung ist optional).
2. Den Hydraulikmotor an den Drehantrieb montieren.
3. Schieben Sie den Drehantrieb auf die Bohrstange.
4. Achten Sie darauf, dass die Passfedernuten in der Bohrstange und der
Drehantriebsnabe ausgerichtet sind.
5. Driicken Sie die Passfeder des Bohrstangenantriebs in die Passfedernut.
A VORSICHT
Die Passfeder des Drehantriebs muss vor dem Betitigen der Bohrstange
in Position sein. Andernfalls kann die Maschine beschiddigt werden.
6. Die Wellenmanschetten im Drehantrieb positionieren. Die Klemmschrauben
anziehen, um die Wellenmanschetten mit der Bohrstange zu verbinden.
7. Die Drehmomentarme sichern, um sicherzustellen, dass sich der Drehantrieb

unter Last nicht dreht.

P/N: 57017-G, Rev. 4
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Lose Drehmomentarme kdnnen den Bediener schwer verletzen und die
Maschine beschidigen. Sichern Sie die Drehmomentarme an einer
stationdren Struktur, die stark genug ist, dem vollen Drehmoment des
Drehantriebs standzuhalten.

Nummer Komponente
1 Die Passfeder zwischen Leitspindel und Nabe
feststellen
2 Befestigen Sie die Drehmomentstiitzen vor der
Inbetriebnahme
3 Die Manschetten iiber Nabe und Stange festziehen

8. Die Hydraulikleitungen an das Hydraulikaggregat anschlieBen. Siehe Abschnitt
Hydraulikanlage auf Seite 43 zur Vorbereitung und zum Anschluss der
Leitungen.

A VORSICHT

Um Beschadigungen der Hydraulikpumpe zu vermeiden, ist der
Hydraulikmotor mit dem Aggregat anzuschlieen, bevor er eingesteckt
und eingeschaltet wird.

3.7 Montage der mechanischen Axialvorschubeinheit

Die axiale Vorschubeinheit kann an beiden Enden der Bohrstange montiert werden.
Die Sechskantbohrung in der Abtriebswelle passt auf das Sechskantende der
Bohrstangenleitspindel.

1. Stellen Sie die axiale Vorschubeinheit auf Leerlauf, damit sich der
Leitspindelantrieb in beide Richtungen drehen kann. Siehe Abschnitt 3.7.1 auf
Seite 27.
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2. Wihrend Sie die axiale Vorschubeinheit gegen die Bohrstangenendkappe halten,
drehen Sie die Abtriebswelle, bis die Sechskantteile zusammenpassen.

3. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben an.

4. Befestigen Sie die Anschlagstange an einem feststehenden Gegenstand, den
Vorschubmechanismus anhalten zu konnen.

TIPP:

Wenn die axiale Vorschubeinheit zum gegeniiberliegenden Ende der
Stange gebracht wird, kann die Vorschubrichtung umgekehrt werden.
Uberpriifen Sie die Vorschubrichtung, bevor Sie die Maschine in Betrieb
nehmen.

Eine lose Fahrstange kann zu Schidden und Verletzungen fiihren. Die
Fahrstange an einem festen Gegenstand befestigen.

3.7.1 Vorschubrichtung und Vorschub einstellen

Vorschubrichtung und Vorschub werden {iber den Vorschubregler eingestellt. Der
axiale Vorschub ist variabel von 0,076-0,508 mm (0,003-0,020") pro Umdrehung
einstellbar.

A VORSICHT

Um eine dauerhafte Beschiddigung der axialen Vorschubeinheit zu
vermeiden, den Schraubenschliissel nicht in der Leitspindelscheibe

zuriicklassen.
Nummer Komponente
1 Vorschub-Einstellknopf
2 Zur Vorschubeinheit
3 Leerlauf
4 Von der Vorschubeinheit
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3.7.2 Leerlauf

Im Leerlauf kann sich die Leitspindel in beide Richtungen drehen. Um dies zu
tiberpriifen, stecken Sie einen Inbusschliissel in die Leitspindelscheibe und drehen
die Scheibe. Wenn sich die Maschine im Leerlauf befindet, ldsst sich der
Schraubenschliissel frei in beide Richtungen drehen.

3.7.3 Vorschub weg von der axialen Vorschubeinheit

Den Vorschub einrasten lassen, indem Sie den Vorschub-Einstellknopf mit einer
Hand driicken und die Leitspindelscheibe mit einem Schraubenschliissel leicht
drehen, bis Sie spiiren, dass der Vorschub einrastet. Wenn die Vorschubeinheit
einrastet, dreht sich das Einstellrad nur gegen den Uhrzeigersinn.

ABBILDUNG 7. ANSCHLAGSTANGE (LINKS) UND VORSCHUBSKALA (RECHTS)

3.74 Vorschub hin zur axialen Vorschubeinheit

Den Vorschub einrasten lassen, indem Sie den Vorschub-Einstellknopf mit einer
Hand ziehen und die Leitspindelscheibe mit einem Schraubenschliissel leicht drehen,
bis Sie spiiren, dass der Vorschub einrastet. Wenn die Vorschubeinheit einrastet,
dreht sich das Einstellrad nur im Uhrzeigersinn.

3.75 Abschalten des Vorschubs unter Last

Wenn die Maschine angehalten wird, wihrend die Vorschubbox unter Last steht,
kann es schwierig sein, den Vorschub auszukuppeln.

A VORSICHT

Um eine innere Beschddigung der Vorschubbox zu vermeiden, den
Einstellknopf fiir den Vorschub nicht mit Gewalt betétigen.

Zum Auskuppeln der Vorschubbox unter Last:

1. Stecken Sie einen Schraubenschliissel in den Skalensockel.

2. Den Schraubenschliissel in die Richtung drehen, in die sich die Leitspindel
vorher gedreht hat, wihrend Sie den Vorschub-Einstellknopf driicken oder
ziehen.
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Beim Auskuppeln dreht sich die Vorschubbox frei in beide Richtungen.
Wenn sich die Vorschubbox nicht auskuppeln 1asst:
1. Schrauben Sie die Vorschubbox vom Ende der Stange ab.

2. Stellen Sie den Vorschub auf Leerlauf.
3. Montieren Sie die Vorschubbox wieder an.

3.7.6 Vorschub einstellen

Um die Vorschubgeschwindigkeit zu reduzieren, ziehen Sie den Stofel heraus und
sichern Sie ihn in der Ausgangsposition, drehen Sie dann den Einstellknopf im
Uhrzeigersinn. Um den Vorschub zu erhohen, ziehen Sie den Stof3el und sichern Sie
ihn in Position und drehen Sie den Einstellknopf gegen den Uhrzeigersinn. Der
Vorschub ist bei laufender Maschine einstellbar.

Minimum feed Maximum feed

ABBILDUNG 8. MINIMALER VORSCHUB (LINKS) UND MAXIMALER VORSCHUB
(RECHTS)

3.7.7 Vorschub stoppen

Um den Bohrkopf schnell vom Vorschub abzukoppeln, die Anschlagstange aus der
Drehmomentnabe an der axialen Vorschubeinheit herausziehen. Dies ist beim
Schneiden bis zu einer Schulter niitzlich.

3.8 Montage der elektrischen Axialvorschub-Baugruppe

Die elektrische Vorschubeinheit besteht aus der Adapterplatte, der manuellen
Ubersteuerung, der Elektromotor-Baugruppe und der Fernbedienelement.

Die axiale Vorschubeinheit kann an beiden Enden der Bohrstange montiert werden.
Die Fixiernase und das Sechskantmutterloch der Vorschubeinheit passen in den
Fixiernasensitz und den vorstehenden Sechskantschaft der Bohrstangenendkappe.

1. Die Adapterplatte mit der Zylinderschraube %4-10 und zwei Zylinderschrauben "2-
13 ans Ende der Schiene montieren.
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2. Montieren Sie die mechanische Uberbriickungseinheit an der Adapterplatte.
Sicherstellen, dass der Sechskant in der mechanischen Uberbriickung mit dem
Sechskant auf der Leitspindel ausgerichtet ist.

3. Die elektrische axiale Vorschub-Baugruppe mit vier Zylinderschrauben auf der
Riickseite der mechanischen Uberbriickung montieren.

4. Darauf achten, dass die Passfedernut in der Kupplung ausgerichtet ist.

5. Das hiangende elektrische Kabel an der Riickseite des elektrischen axialen
Vorschubs befestigen.

Nummer

Komponente

A LN

Elektrische Axialvorschub-Baugruppe
Baugruppe Mechanische Ubersteuerung
Adapterplatte

Bohrstangenendkappe

Wenn die axiale Vorschubeinheit zum gegeniiberliegenden Ende der
Stange gebracht wird, kehrt die Vorschubrichtung um. Uberpriifen Sie die
Vorschubrichtung, bevor die Maschine in Betrieb geht.
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3.8.1 Den axialen Vorschub einstellen

Das Vorschubpotentiometer steuert den axialen Vorschub. Durch Drehen des
Drehknopfes gegen den Uhrzeigersinn wird der Vorschub verringert, durch Drehen
im Uhrzeigersinn erhdht.

Der axiale Vorschub ist einstellbar und von 0,010-0,500" (0,25-13 mm) pro Minute
variabel.

3.9 Einrichten des Werkzeugkopfes

Gehen Sie wie folgt vor:

1.
2.

3.

4.

Uberpriifen Sie das Spiel der Leitspindel (lose axiale Leitspindelmuttern)
Befestigen Sie die Trégerbaugruppe, die Hebedsen + den Antriebsschliissel an
der Bohrstange

Messingschuhe auf Abstand von 0,001-0,002 einstellen. (Hinweis: Stellen Sie
jedes Pad auf Kontakt mit der Bohrstange ein und ziehen Sie dann um 10 Grad
zuriick, um einen Abstand von 0,0015 zu erhalten).

Mit Rostschutzmittel bespriihen.

Die Bohr- und Plandrehkopfe bendtigen einen Werkzeugtriger zur Befestigung an
der Bohrstange.

3.9.1 Werkzeugtriiger fiir kleine Bohrungen einrichten

Gehen Sie wie folgt vor, um den Werkzeugtrdger zu montieren:

I.

Die Bohrstange auf Kerben, Grate und Einschnitte tiberpriifen. Bei Bedarf die
Bohrstange glitten. Eine Bohrstange mit Kerben, Einschnitte oder Hohlbeiteln
kann die anderen Komponenten, einschlielich Werkzeugtrdager und Drehantrieb,
irreparabel beschiddigen. Reinigen Sie die Stange mit Losungsmittel, um Schmutz
und Spéne zu entfernen.

Montieren Sie die axiale Leitspindelmutter an der Oberseite des
Werkzeugtriagers. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben an.

Darauf achten, dass die Abstreiferhilften fest mit den Enden des
Werkzeugtrigers verbunden sind.

Den Werkzeugtriger auf die Bohrstange montieren. Sicherstellen, dass die Mutter
der Leitspindel in die Leitspindel greift.

. Die Innensechskant-Zylinderschrauben festziehen.

Nummer Komponente
1 Fiihrungsschraubenmutter
2 Olloch
3 Abstreifer
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6. Die Bohrstange und die Leitspindel leicht eindlen, damit sich der Werkzeugtrager
frei bewegen kann.

3.9.2 Werkzeugkopf fiir kleine Bohrungen einrichten

Der Bohrkopf bendtigt einen Werkzeugtrager. Weitere Informationen finden Sie
unter ,,Einrichtung des Werkzeugtragers auf Seite 31.

Nummer Komponente

1 Werkzeugtriager-Baugruppe
Werkzeughalter

25,4 mm (1") Abstandhalter
Vorlaufender Werkzeughalter
Nachlaufender Werkzeughalter

50,18 mm (2") Distanzstlick mit Schlitz
50,18 mm (2") Distanzstiick ohne Schlitz

152,4 mm (6") Distanzstiick mit Schlitz

O o0 9 O » A~ WD

152,4 mm (6") Distanzstiick ohne Schlitz

10-13 Zylinderschrauben mit Innensechskant (verschiedene Grof3en)
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3.10 Mikroverstellbarer Bohrkopf

Der mikroverstellbare Bohrkopf bietet die Mdglichkeit, handelsiibliche
Vierkantschaftwerkzeuge fiir das Bohren mikroverstellbar einzustellen. Der
Mikroeinstellweg betrigt 13 mm (0,5"), und die Moglichkeit, das Werkzeug ohne Anderung
der Einstellung zu verschieben, ergibt einen Gesamtwerkzeugweg von mehr als 51 mm (2")
pro Aufbau.

Um das Werkzeug auf den gewiinschten Durchmesser einzustellen, fithren Sie einfach die
Messuhr bis zum Anschlag ein und sichern Sie dann die mittlere Schwalbenschwanz-
Stellschraube mit dem mitgelieferten T-Griff-Sechskantschliissel. Jede Teilung in der
Messuhr entspricht einer Durchmesserdnderung von 0,025 mm (0,001"). Die
Schwalbenschwanz-Stellschrauben werden von CLIMAX auf die richtige Belastung
eingestellt und sollten nicht nachjustiert werden miissen. Diese Stellschrauben haben
Vibratite-VC3, um einen Spannungsverlust bei Vibrationen zu vermeiden. Die
Verriegelung hat ebenfalls diese Paste, und es kann notwendig sein, sie gelegentlich erneut
aufzutragen.

Der mikroverstellbare Bohrkopf BB6100 wird mit einem 19 mm (3/4")
Vierkantwerkzeughalter geliefert. Dem 3/4-Werkzeughalter ist eine Anschraubunterlage
beigefiigt, so dass er leicht in einen 1/2" (13 mm) Werkzeughalter umgewandelt werden
kann.

Zum Einrichten von Vor- und Nachlauf werden die Bohrkdpfe einfach gegen die
Befestigungsschrauben geschoben.

Es gibt eine kleine Stellschraube, die verhindert, dass der Werkzeugschlitten aus seiner
Halterung entfernt wird, der Bohrkopf sollte niemals ohne ihn betrieben werden.

Eine ordnungsgemifBe Wartung schlie3t die Reinigung und Schmierung der
Schwalbenschwanzoberflachen sowie der Gewinde und Nuten der Messuhr ein, und
wenn sich die Feststellschraube nach einiger Zeit locker anfiihlt, wenden Sie das
mitgelieferte Vibrative VC-3 an.
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BB6100 Mikroverstellbarer Bohrkopf Werkzeugtabelle

224-1036 mm (8,8-40,8") Durchmesser

Bohrbereich Durchmesser

Anzahl der bendtigten Abstandhalterblocke

51mm (2") | 102 mm (4") | 203 mm (8")
Block Block Block
224-325 mm (8,8-12,8") 0 0 0
325-427 mm (12,8-16,8") 1 0 0
427-528 mm (16,8-20,8") 0 1 0
528-630 mm (20,8-24,8") 1 1 0
623-732 mm (24,8-28,8") 0 0 1
732-833 mm (28,8-32,8") 1 0 1
833-935 mm (32,8-36,8") 0 1 1
935-1036 mm (36,8-40,8") 1 | 1

TIPP:

Die Bohrstange kann sich in beide Richtungen drehen. Sicherstellen, dass
die Werkzeugbits in die richtige Richtung zeigen.
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BB6100 Vollhartmetall-Bohrkopf Werkzeugtabelle
246-1072 mm (9,7-42,2") Durchmesser

Anzahl der benétigten Abstandhalterblocke

Bohrbereich Durchmesser 19 mm 51 mm (2") | 102 mm (4") | 203 mm (8")
(0,75") Block Block Block
Block
246-323 mm (9,7-12,7") 0 0 0 0
285-361 mm (11,2-14,2") 1 0 0 0
348-424 mm (13,7-16,7") 0 1 0 0
386-462 mm (15,2-18,2") 1 1 0 0
450-526 mm (17,7-20,7") 0 0 1 0
488-564 mm (19,2-22,2") 1 0 1 0
551-627 mm (21,7-24,7") 0 1 1 0
589-665 mm (23,2-26,2") 1 1 1 0
653-729 mm (25,7-28,7") 0 0 0 1
691-767 mm (27,2-30,2") 1 0 0 1
754-831 mm (29,7-32,7"") 0 1 0 1
792-869 mm (31,2-34,2") 1 1 0 1
856-932 mm (33,7-36,7") 0 0 1 1
894-970 mm (35,2-38,2") 1 0 1 1
996-1,072 mm (39,2-42,2"") 1 1 1 1
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3.11 Bohrkopf-Einrichtung

1.

Waihlen Sie die gewiinschten Teile
anhand der Tabelle ,,Bohrkopf-
Werkzeuge* aus.

Montieren Sie die Stapelblocke
anhand der Zeichnung
symmetrisch auf dem
Werkzeugtriager auf beiden Seiten
des Werkzeugtragers, von grof3 bis
klein.

Montieren Sie den Bohrkopf und

das Gegengewicht auf die
Stapelblocke.

Nummer

Komponente

B VS N \S)

Stapelblocke
Bohrkopf

Werkzeugtriger

Gegengewicht
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3.11.1  Zum Verriegeln des Werkzeugtriigers an der Bohrstange fiir andere Arbeiten

1. Die Feststellschraube an der Seite des Werkzeugtrigers 16sen.
2. Die Einstellschraube anziehen oder 16sen.
3. Die Feststellschraube anziehen, um die Einstellschraube in Position zu halten.

ABBILDUNG 9. EINSTELLSCHRAUBE (LINKS) UND FESTSTELLSCHRAUBE (RECHTS)

3.11.2  Um die Messingmutter zu entnehmen:

1. Nicht alle Schrauben entfernen.
2. Entfernen Sie die Schrauben an jedem Ende der Messingmutter.

(Wenn die Messingmutter zu viel Spiel hat, kann die mittlere Stellschraube
angezogen werden.)
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ABBILDUNG 10. DIE MESSINGMUTTER ENTFERNEN

3. Waihlen Sie anhand der vorherigen Bereichsiibersicht fiir Bohrkopfwerkzeuge die
gewiinschten Distanzstiicke und Schrauben aus. Klemmen Sie alle Teile fest mit
dem Werkzeugtrager zusammen.

4. Schleifen Sie einen 1/2" quadratischen HSS-Werkzeugmeif3el (siche folgende
Abbildung) oder montieren Sie den eingesetzten Hartmetall-Werkzeughalter mit

Einsatz.
70
=
! | !
1/2" (12 mm) sq. _ r T
T s

TIPP:

Die dargestellte Geometrie bezieht sich auf ein Werkzeug auf der linken
Seite.

5. Befestigen Sie den Werkzeugkopf im Werkzeughalter. Stellen Sie die
Werkzeugschneidtiefe mit Hilfe einer Messuhr ein. Die empfohlene maximale
Schnitttiefe betrdgt 3 mm (0,125").
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TIPP:

Prazisionsbohrungen werden am besten durch mehrere Schruppschnitte
und einen oder mehrere flache Schlichtschnitte erreicht.

3.12 Den Gleitarm auf den Werkzeugtriger montieren

1. Legen Sie den Arm mit einer Vorrichtung, wie beispielsweise einem Kran, wie abgebildet
biindig mit der Tragerfliche auf den Werkzeugtrager.

Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die Hebedsen. Die
rotierenden Hebedsen bieten Flexibilitdt und Sicherheit beim Einrichten.

2. Sichern Sie den Arm mit der Klemmleiste (P/N 53074) mit 1/2-20 x 1-3/4 Schrauben (P/N
18225), vier pro Klemmleiste und einem Drehmoment von 135 Nm (100 ft-1b).

A GEFAHR

Wenn die vier /5-20 x 1-1/4 SHCS (P/N 18225) nicht richtig mit 135 Nm
(100 ft-1b) angezogen werden, kann dies zu einem unerwarteten Rutschen
des Werkzeugarms fithren, was zu schweren oder tddlichen Verletzungen
fiihren kann.

3.13 Den Werkzeugtrigers rechtwinklig ausrichten

Der Werkzeugtrager ist mit vier Stellschrauben ausgestattet, mit denen Sie die
Rechtwinkligkeit des Gleitarms bei Bedarf einstellen konnen.

3.14  Vorschubbox-Baugruppe
Montieren und sichern Sie den Futterkasten (siche Abschnitt 7 auf Seite 55).

3.15 Vorschubbox und Ausléosearm einrichten

Den Gegengewichtsarm auf den Werkzeugtriiger montieren

1. Den Werkzeugtriger auf der Bohrstange drehen, damit der Gegengewichtsarm auf der
Aufnahmefliache des Werkzeugtrigers montiert werden kann.

2. Befestigen Sie die Hebedse am Gegengewichtsarm und montieren den Arm.

Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die Hebedsen. Die
rotierenden HebeGsen bieten Flexibilitdt und Sicherheit beim Einrichten.
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3. Heben Sie die Gegengewichtseinheit mit einer Hebevorrichtung, wie beispielsweise einem
Kran, an den Arm an. Befestigen Sie die Gegengewichtseinheit mit den in den
Explosionszeichnungen dargestellten Befestigungselementen am Arm.

Beachten Sie, dass Sie das Gegengewicht beliebig entlang des Arms positionieren kdnnen, um die
Baugruppe auszugleichen.

3.16 Plandrehkopf einrichten

Die mechanische Plandrehkopf-Baugruppe erfordert entweder einen einteiligen oder
den zweiteiligen Werkzeugtriger.

1. Montieren Sie den Plandrehkopf nach Bedarf. (Siehe folgende Tabelle der
Werkzeugpalette fiir Plandrehkopfe und Einzelteilzeichnung fiir mechanische
Plandrehkopfe, um zu sehen, wie die Teile zusammenpassen).

2. Den Plandrehkopf auf den Werkzeugtrager montieren.
3. Sichern Sie einen geschliffenen Werkzeugbohrer im Werkzeugtrager.

A VORSICHT

Der Plandrehkopf kann nur in einer Richtung schneiden. Uberpriifen, dass
sich die Stange in die richtige Richtung dreht, in die das Werkzeug richtig

zeigt.
Nummer Komponente
1 Vorschubtreiber
2 Plandrehkopf
3 Stellschrauben
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4 Schneidkopf

5 Einstellschraube fiir die Schnitttiefe
6 Rotation

7 Werkzeugtriger

8 Bohrstange

Stellen Sie die Schnitttiefe durch Verstellen der Schraube ein.

Aktivieren Sie die automatische Vorschubauslosung. Der Auslosemechanismus
erzeugt einen radialen Vorschub von 0 (ohne Auslésung) bis 0,254 mm (0,010").
Je weiter unten die Auslosestange wihrend der Fahrt einrastet, desto groBer ist
der Vorschub. Mehrere Ausldsestangen erhohen die Vorschubgeschwindigkeit.

Tabelle Plandrehkopfwerkzeuge fiir 102 mm (4'") Modell

Planflichendurchmesser | Erforderliche Komponenten

267-572 mm (10,5-22,5") 1,2,3,7

419,1-724 mm (16,5-28,5") | 1,2,3,5,6,7

610-914 mm (24-36") 1,2,3,4,5,5,6,8
Nummer Komponente

1 Werkzeugtrager

2 Plandrehkopf

3 Gegengewicht
4-5 Abstandhalter (verschiedene Grofien)
6-8 Zylinderschrauben mit Innensechskant

(verschiedene Grofen)
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TIPP:

Das Gegengewicht wird auf der Seite des Werkzeugtragers gegeniiber
dem Plandrehkopf montiert. Die Abbildung der Komponenten zeigt
Abstandhalter nur fiir eine Seite. Verwenden Sie einen identischen
Abstandhalterstapel fiir jede Seite.

Der Plandrehkopf kann Durchmesser bis zu 590,55 mm (23,25") klein
bearbeiten.

3.17 Vorbereitung und Anschluss der Hydraulikanlage
A VORSICHT

Um Beschidigungen der Hydraulikpumpe zu vermeiden, den
Hydraulikmotor mit der Stromversorgungseinheit anschlieen, bevor sie
eingeschaltet wird. Andernfalls wird die Pumpe beschédigt und alle
Gewihrleistungsanspriiche erloschen.

Der Hydraulikmotor wird an der Drehantriebseinheit montiert. Hydraulikschlduche
mit Schnellkupplungen verbinden sich mit dem Hydraulikaggregat und dem
Hydraulikmotor. Bevor Sie die Schlduche anschlieBen oder trennen, das Aggregat
ausschalten.

Die Riicklauf- und Druckleitungen sind austauschbar. Wenn Sie diese Leitungen
vertauschen, dreht sich die Bohrstange in die entgegengesetzte Richtung.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Drehrichtung der Stange umzukehren:

1. Schalten Sie das Hydraulikaggregat aus.
2. Wechseln Sie die Schldauche auf der Motorseite.

Die START/STOP-Tasten des Steuergerits steuern das Hydraulikaggregat. Das 6 m
(20 ft) lange Kabel ermoglicht die Fernbedienung des Motors.

Uberpriifen Sie die Drehrichtung der Bohrstange und die Werkzeugkopfzufiihrung,
bevor Sie die Bohrstange in Betrieb nehmen. Uberpriifen Sie, ob die elektrische
Versorgung den Anforderungen des Aggregats entspricht.
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Diese Seite bleibt absichtlich leer
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4 BETRIEB

4.1 Verwendung der Bedienelemente

Die Bedienelemente fiir die Maschine befinden sich an den Fernbedienelementen, die
im Folgenden beschrieben werden.

A VORSICHT

Die Stangenrotation und der axiale Vorschub sind unabhéngig
voneinander. Stellen Sie sicher, dass der Vorschub AUS ist, wenn die
Bohrstange nicht lauft.

41.1 Vorschubbedienelement

Im Folgenden finden Sie eine Beschreibung der Vorschubbedienelemente:

Symbol Merkmal Beschreibung
Vorschub- Eine momentane Taste, die das
Ubersteuerung Vorschubpotentiometer auB3er Kraft

setzt und die axiale Einspeisung mit
maximaler Geschwindigkeit
durchfiihrt, unabhédngig von der
Einstellung des Potentiometers.

MW Vorschubrichtung | Ein 3-Positionsschalter, der die
« O - Richtung des axialen oder radialen
Vorschubs bestimmt. In der
STOPP-Stellung bewegt sich der
Motor nicht unter Spannung vom
Bedienelement. Die

VORSCHUBBOX- Vorschubrichtung kann wéhrend
BEDIENELEMENTE des Betriebs gedndert werden.
Drehzahl Das Vorschubpotentiometer steuert

den axialen Vorschub. Drehen
gegen den Uhrzeigersinn verringert
den Vorschub, Drehen im
Uhrzeigersinn erhoht ihn.

A VORSICHT

Beschéddigungen am Schneidkopf, an der Bohrmaschine und am
Werkstiick konnen auftreten, wenn die Bohrstangenrotation gestoppt
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wird, wihrend der Vorschub eingeschaltet ist und das Schneidwerkzeug
in Kontakt mit dem Werkstiick steht.

4.2

Hydraulikbedienelement

Weitere Informationen iiber die Hydraulikaggregat-Funktion, den Aufbau und
den Wartungsplan finden Sie in der Betriebsanleitung des Hydraulikaggregats.

Das Hydraulikaggregat wird mit einem handelsiiblichen Bedienelement geliefert.

Merkmal Beschreibung

Ausfiihren/Jog

U/Min Erhoht oder verringert die Drehzahl.

Balken Aus (rot) | Schaltet das Hydraulikaggregat aus

Bar Ein (griin) Schaltet das Hydraulikaggregat ein

Aus (rot) Schaltet den Elektromotor aus

Ein (blau) Schaltet den Elektromotor ein

euerung (nur bei elektrischem Vorschub)

Die manuelle Ubersteuerung besteht aus einem 2-stufigen Schalthebel, der den
Elektroantrieb von der Bohrstange trennt. Im ausgekoppelten Zustand kann ein
Handbohrer fiir den manuellen Schnellbetrieb installiert werden. Wenn sich das
Getriebe in der Position der manuellen Ubersteuerung befindet, sind die
Bedienelementfunktionen inaktiv.

A VORSICHT

Den Schalthebel nicht zwangsweise einrasten lassen. Ein erzwungenes
Einrasten kann den mechanischen Ubersteuerungsmechanismus beschéadigen.

Um den Werkzeugtriger schnell zu bewegen, schieben Sie den Vorschubhebel auf
der Oberseite des Getriebes in die hintere Position. Mit einem Innensechskant auf der
Sechskantwelle mit einem Elektrobohrer oder Schnellschrauber arbeiten. Um den
Vorschub wieder zu aktivieren, entfernen Sie die Buchse, schalten Sie den Vorschub
langsam ein und schalten Sie den Vorschubhebel in die Vorwértsposition.
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4.4 Kontrollen vor der Inbetriebnahme

Gehen Sie wie folgt vor, bevor Sie die Bohrstange in Betrieb nehmen:

I.

2.
3.

9]

Die Drehantrieb-Drehmomentarme und die Anschlagsstange der
Axialvorschubeinheit festbinden.

Verwenden Sie nur richtig geschliffene Werkzeugbits.

Befestigen Sie alle Maschinenteile, einschlielich der Lagerbaugruppen, des
Werkzeugtrigers und des Bohrkopfes. Stellen Sie sicher, dass sich die
beweglichen Teile frei bewegen konnen.

Uberpriifen Sie, dass die elektrischen Kabel und Leitungen in gutem Zustand und
korrekt angeschlossen sind.

Schalten Sie das Hydraulikaggregat auf AUS.

Uberpriifen, dass die Verkabelung des Netzteils mit der Stromquelle
iibereinstimmt. Schlieen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an.
Uberpriifen Sie, dass der Behilterfiillstand bis oberhalb des roten Balkens mit
Hydraulik] UNAX AW32 oder gleichwertigem Ol gefiillt ist.

Uberpriifen Sie, dass das Aggregat eben steht.

Reinigen Sie die Hydraulikschlduche und -anschliisse, bevor Sie sie anschlief3en.

. Uberpriifen Sie, ob sich der elektrische Pumpenmotor am Hydraulikaggregat

gemal} dem Pfeil auf dem Gehéuse dreht.

. Wenn Sie die Bohrstange in vertikaler Ausrichtung verwenden, tiberpriifen Sie,

ob die beiden Klemmmanschetten zur Befestigung der Bohrstange vorhanden sind
(siche Abschnitt 3.1 auf Seite 15).

44.1 Betrieb der Maschine

1.

bl

Vorschubrichtung und Vorschub an der axialen Vorschubeinheit einstellen (siehe

Abschnitt 3.7.1 auf Seite 27).

Driicken Sie START am Bedienelement des Hydraulikaggregats.

Stellen Sie die Bohrstangenrotation mit dem Handrad zur Drehzahlregulierung am
Hydraulikaggregat oder dem Knopf am Bedienelement ein.

Wenn der Schnitt beginnt, versehen Sie das Werkstiick und das Schneidwerkzeug

mit viel Schneiddl. Tragen Sie Schneidol mit einer Sprithdose auf.

4.4.2 Anhalten der Maschine

1.
2.

3.

Driicken Sie STOP am Héngegerit, um das Aggregat zu stoppen.

Nachdem alle Teile der Maschine stehen geblieben sind, verwenden Sie eine
Biirste, um Spéne zu entfernen.

Wenn Sie das Werkstiick erneut bearbeiten, siche Abschnitt 4.4.4. Beachten Sie
Abschnitt 4.5, wenn Sie mit der Bearbeitung fertig sind.

4.4.3 Wiederkehrende Bearbeitungen

4.
3.

Drehen Sie die Vorschubrichtung des Bohrkopfes um.
Manueller oder automatischer Vorschub des Bohrkopfes zuriick zum
Schneidepunkt.
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6. Schirfen Sie bei Bedarf das Werkzeug.
7. Verwenden Sie eine Messuhr, um die Schnitttiefe des Werkzeugbits
zurlickzusetzen. Die empfohlene maximale Schnitttiefe betrdgt 3 mm (0,125").
8. Betreiben Sie die Bohrstange wie in Abschnitt 4.4.2. beschrieben.
4.5 Demontage
45.1 Standardmifliger Ausbau
1. Schalten Sie das Hydraulikaggregat aus und ziehen Sie den Netzstecker.
2. Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Motor.
3. Das Werkzeug entfernen.
4. Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtréger entfernen.
5. Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.
6. Unterstiitzen Sie die Bohrstange, die Lagerstiitzen und den Drehantrieb mit
Hebezeugen.
7. Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagertrdgerbaugruppen befindet, zuerst
eine Halterung l6sen. Entfernen Sie diese Halterung vom Werkstiick und der
Stange.
8. Drehantrieb mit einem Hebezeug feststellen. Losen Sie die Wellenmanschetten.
Die Antriebspassfeder entfernen. Den Drehantrieb vorsichtig von der Bohrstange
schieben.
9. Die verbleibenden Lagertrigerbaugruppen losen. Die Bohrstange entnehmen.
10. Die Lagerbocke vom Werkstiick abnehmen.
45.2 Optionaler Ausbau
In einigen Fillen ist es besser, die Lager vor dem Entfernen der Bohrstange zu entfernen.
1. Schalten Sie das Hydraulikaggregat aus und ziehen Sie den Netzstecker.
2. Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Motor.
3. Das Werkzeug entfernen.
4. Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtrager entfernen.
5. Unterstiitzen Sie die Bohrstange, die Lagerstiitzen und den Drehantrieb mit
Hebezeugen.
6. Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.
7. Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagertriagerbaugruppen befindet, zuerst
eine Halterung entnehmen. Entfernen Sie die Halterung vom Werkstiick und der
Stange.
8. Drehantrieb mit einem Hebezeug feststellen. Losen Sie die Wellenmanschetten.
Die Antriebspassfeder entfernen, und den Drehantrieb vorsichtig von der Stange
schieben.
9. Die Abdriickschrauben der Lagerabstiitzung 16sen.
10. Legen Sie eine Holzstiitze in den Boden der Bohrung, um die Bohrstange zu
stuitzen.
11. Die Lagerbocke vom Werkstiick abnehmen.
12. Die Bohrstange mithilfe der Holzstiitze aus der Bohrung schieben.
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5 WARTUNG

5.1 Empfohlene Schmierstoffe

Schmierstoff Markenbezeichnung Wo verwendet
Getriebefett Polytac EP #2 Drehantrieb, axiale
Vorschubeinheit
Leichtol LPS2 Unlackierte Oberfldchen
Schneidol UNOCAL KOOLKUT Drehmeif3el, Werkstiicke
Hydraulikol Union UNAX AW32 Hydraulikmotor
Verschleif3festes
Hydraulikol
Schmiermittel gegen | Molybddn-Schmiermittel | Abdriickschrauben
Festbrennen

5.2 Bohrstange/Leitspindel-Baugruppe

Reinigen Sie die Leitspindel und die Bohrstange wéhrend des Betriebs regelmaBig.
Halten Sie die Spdne von den Gewinden der Leitspindel fern. Schmieren Sie die
Leitspindel regelmiBig mit leichtem Ol, um einen reibungslosen Lauf der
Werkzeugtriager-Baugruppe zu gewéhrleisten. Vor der Lagerung die Bohrstange
leicht eindlen, um Rostbildung zu vermeiden. Die Fithrungsschraube nicht einfetten!

53 Axialvorschubeinheit

Unter normalen Bedingungen ist die mechanische Axialvorschubeinheit wartungsfrei.

54 Drehantriebseinheit

Der Drehantrieb verfiigt iiber eine versiegelte Schmierung. Bei normalem Gebrauch
ist er wartungsfrei.

5.5 Lagerhalterung-Baugruppe

Vor Verwendung der Bohrstange und periodisch bei lingeren Bearbeitungsvorgéngen
die Lager einfetten. Fligen Sie langsam Fett hinzu, wihrend sich die Stange dreht, bis
sich eine leichte Fettwulst an den Dichtungen bildet.

Tragen Sie regelméBig Schmiermittel gegen Festbrennen auf die Abdriickschrauben
des Innenmontagelagers auf.
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5.6

5.6.1

5.6.2

5.6.3

Werkzeugkopf-Baugruppe

Bohrkopf-Baugruppe

Alle Teile leicht 6len, um Rostbildung zu vermeiden.

Plandrehkopf-Baugruppe

Schmieren Sie vor der Bearbeitung und haufig wéahrend des Betriebs den
Werkzeugkopftriger am Schmiernippel. Biirsten Sie die Spane haufig aus der
Leitspindel, um Gewindeschiden zu vermeiden. Olen Sie die Leitspindel leicht ein.

Wartung des Werkzeugtriagers

Bevor Sie die Bohrstange in Betrieb nehmen, pumpen Sie leichtes Ol in den Oler an
der Seite des Trigers. Achten Sie darauf, dass die Abstreifer nicht beschédigt werden.

Vor der Lagerung alle Teile leicht eindlen, um Rostbildung zu vermeiden.

5.7

Hydraulikaggregat und Motor

Informationen iiber Ihr Hydraulikaggregat und deren Wartung finden Sie in der
Dokumentation des Hydraulikaggregat-Herstellers.
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6 LAGERUNG

Eine sachgemifBle Lagerung der tragbaren Bohrmaschine verhindert eine

unangemessene Verschlechterung oder Beschidigung.

Vor dem Lagern die Maschine mit Losungsmittel abwischen, um Fett, Metallspéne

und Feuchtigkeit zu entfernen.

Um Rostbildung zu vermeiden, mit einem Feuchtigkeitsverdrangungsmaterial wie
JET-LUBE 550 fiir die Kurzzeitlagerung und LPS 3 fiir die Langzeitlagerung

bespriihen.

Lagern Sie die Maschine in dem dafiir vorgesehenen Behdlter.

Legen Sie Trockenmittelbeutel oder Feuchtigkeitsaufnehmer um die Maschine, um

Feuchtigkeit aufzunehmen.

6.1 Werkzeugsatz
TABELLE 4. WERKZEUGSATZ BB6100 (P/N 54262)

P/N | BESCHREIBUNG MENGE | Angabe
10855 STECKSCHLUSSELVERLANG 3/8 ANTRIEB X 6 1 Stiick
11856 | UNTERLEGSCHEIBE 5/8 FLACH 4 Stiick
12339 | UNTERLEGSCHEIBE 3/4 FLACH 2 Stiick
12800 | SCHRAUBENSCHUSSEL 15/16 1 Stiick
12835 | SCHRAUBENSCHUSSEL 1-1/8 KOMBINATION LANG (KB) 1 Stiick
14735 STECKSCHLUSSELVERLANG 1/2 ANTRIEB X 10 1 Stiick
14818 | STECKSCHLUSSELRATSCHE 1/2 ANTRIEB 1 Stiick
15367 | SCHLUSSELBAND 1-3/4 BREIT X 48 LANG 1 Stiick
15781 SECHSKANT BIT-STECKSCHLUSSEL 3/8 X 3/8 (KB) 1 Stiick
16792 | SCHLUSSELENDE 3/8 KOMBINATION 1 Stiick
17378 | SCHRAUBE 5/8-11 X 2-1/4 HHCS 4 Stiick
19261 SCHLUSSEL-STECKSCHLUSSEL 3/8 6 PT X 3/8 ANTRIEB 1 Stiick
19700 | TRANSPORTCONTAINER FLACHDACH 20 X 8,75 X 10,5 1 Stiick

P/N 57017-G, Rev. 4 Seite 51



P/N BESCHREIBUNG MENGE | Angabe
20869 INBUSSCHLUSSEL-SATZ 5/64 BIS 3/4 15-TEILIG 1 Stiick
21406 SCHRAUBE 3/4-10 X 2 HHCS 2 Stiick
23659 SICHERUNG AXIALER VORSCHUB 3-1/2 STANGE 1 Stiick
24751 STECKSCHLUSSELRATSCHE 3/8 ANTRIEB 1 Stiick
25010 KLEMMMANSCHETTE GETEILT AUFKLAPPBAR 3-1/2 INNEN 2 Stiick
29661 SCHLUSSEL SCHARNIERGRIFF 1/2 DREHER 17" GRIFF (KB) 1 Stiick
54411 ABSTANDHALTERHALTER DREHANTRIEB 6" 1 Stiick
54412 ABSTANDHALTER DREHANTRIEB 6,5" 1 Stiick
54717 WERKZEUG LAGER BB6100 1 Stiick
56734 (S)(;I;I;E:JTS?'I'EL SPANNER FUR 3,5 DIA DODGE IMPERIAL BRG 1 Stiick
57017 BETRIEBSANLEITUNG BOHRSTANGE BB6100 1 Stiick
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6.2 Ersatzteile

Die unten aufgefiihrten Teile schlieBen die am hiufigsten wegen Verschleil3, Verlust
oder Beschidigung erforderlichen Teile. Um ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden,

empfiehlt es sich, einzelne oder alle aufgefiihrten Teile auf Lager haben.

TABELLE 5. ERSATZTEILSATZ

Wo verwendet P/N BESCHREIBUNG MENGE
22143 MUTTER FUHRUNGSSCHRAUBE BRG )
EINSTELLUNG 3/4 DURCHM.
22403 PASSFEDER ANTRIEB 3-1/2 BOHRSTANGE 1
Bohrstangenbaugruppe
22814 HEBEOSE 3/4-10 X 1-1/2 1-3/4 ID 3-1/4 OD 6-3/8 1
OAL 5000 LBS SCHWENK
22815 DISTANZSCHRAUBE AUGE 1/2 STARK 1
Mechanische 22409 SKALA VORSCHUB 1
Axialvorschub-
Baugruppe 14303 STANGE STOPP 1
SHUH EINSTELLBAR WERKZEUGTRAGER
54217 1
BB6100
Netfit-Werkzeugtriger 540701 STELLMUTTER AXIAL FUHRUNGSSCHRAUBE )
3/4-5 ACME BB6100
14771 SCHRAUBE 5/16-18 x 3/4 BHSCS 4
22205 MUTTER AXIAL FUHRUNGSSCHRAUBE 1
Werkzeugtrager fiir | 5)304 | WISCHER STANGE 3.5 INNE MOLYTHAN 2
kleine Bohrungen
10453 SCHRAUBE 3/8-16 x 1-1/4 SHCS 6
45691 BAUGRUPPE VORSCHUBBOX 1
RUCKWARTSKUPPLUNG EINGABE
Bohr-/Plandreh-Arme | 54126 | \fUTTER HALBER PLANDREHKOPF BB7100 1
55094 FAHRT ARM STAHL 3« 1
Hydraulikaggregat n.z. Siehe Betriebsanleitung des Hydraulikaggregats. n.z
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Wo verwendet P/N BESCHREIBUNG MENGE

20020 | BOHRKOPF MIKRO EINSTELLBAR 3/4 .
TOOLING (1/2¢ BEREIT) GROSS BB

DREHMEISSEL HSS 1/2 X 4.0 LH

31859 EINZELBEARBEITUNG TC !

31868 DREHMEISSEL HSS 1/2 X 4.0 LH 1
SCHRUPPBEARBEITUNG
HALTEREINLAGE 3/4 SQ STOESSEL NEG

Werkzeuge 33996 STREBE RECHTS 1

33997 HALTEREINLAGE 3/4 SQ STOESSEL NEG 1
STREBE LINKS

41407 EINLAGE CARBID 80 GRAD 1/2 IC 1/64 NASE 10

RADIUS KC5010

50741 EINLAGE CARBID 80 GRAD 3/8 IC 1/64 NASE 10
RADIUS CPGM-3251 KC5010
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7/ EINZELTEILANSICHT UND TEILELISTE

Die folgenden Diagramme und Teile dienen nur zu Referenzzwecken. Die begrenzte
Maschinengarantie ist nichtig, wenn jemand die Maschine manipuliert hat, der nicht
schriftlich von CLIMAX zur Durchfiihrung der Wartung an der Maschine autorisiert
wurde.
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ABB. 11. 4-BACKEN-FUTTER PLAN EINSTELLBAR 3.5 ID LAGER BAUGRUPPE (P/N 92850)
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ABB. 12. 4-BACKEN-FUTTER PLAN EINSTELLBAR 3,5 ID LAGER BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 92850)
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ABBILDUNG 13. INNENMONTAGE-LAGER-BAUGRUPPE (P/N 54355)
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ABBILDUNG 14. ASSEMBLAGE ET BOITIER DES ROULEMENTS A MONTAGE ID (PIN
97049)
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ABBILDUNG 15, ASSEMBLAGE ET BOITIER DES ROULEMENTS DE MONTAGE OD (PIN
53691)
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ABBILDUNG 16. ENDSTUTZE DER SPINNENLAGER BAUGRUPPE (P/N 53710)
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ABBILDUNG 17. ENDSTUTZE DER SPINNENLAGER 3-ARMIGE BAUGRUPPE (P/N 53840)
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ABB. 18. 4-ARMIGE LAGER-BAUGRUPPE ENDMONTAGE (P/N 22091)
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ABBILDUNG 19. DIAGRAMM BOHRSTANGENBAUGRUPPE (P/N 71618)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
Part Number Description
22107 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 60 LG BB6000
22108 ASS5Y BAR BORING 3-1/2 DIA X 72 LG BB6000
22109 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 84 LG BB6000
22110 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 96 LG BB6000
22111 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 108 LG BB6000
22112 ASS5Y BAR BORING 3-1/2 DIA X 120 LG BB6000
22113 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 132 LG BB6000
22114 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 144 LG BB6000
22770 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 168 LG BB6000
22777 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 156 LG BB6000
22788 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 180 LG BB6000
22789 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 192 LG BB6000
24875 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 197 LG BB6100
25221 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 48 LG BB6000
30248 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 204 LG BB6000
36485 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 240 LG BB6000
37752 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 104 LG BB6000
46239 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 53.5 LG BB6000
71483 ASSY BAR BORING 3-1/2 DIA X 216 LG BB6000

71618 - CHART ASSY BORING BAR 3-1/2 DIA BB6000 - REV A

ABBILDUNG 20. DIAGRAMM BOHRSTANGENBAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 71618)

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57017-G, Rev. 4
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ABBILDUNG 21. MECHANISCHE AXIALE VORSCHUBEINHEIT (P/N 23299)
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ABBILDUNG 22. MECHANISCHE AXIALE VORSCHUBEINHEIT TEILELISTE (P/N 23299)
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ABBILDUNG 23. ELEKTRISCHE BAUGRUPPE AXIALVORSCHUB (P/N 41062)
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ABBILDUNG 24. ELEKTRISCHE BAUGRUPPE AXIALVORSCHUB TEILELISTE (P/N 41062)
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ABBILDUNG 26. MECHANISCHE VORSCHUBBAUGRUPPE FUR ELEKTRISCHEN AXIALEN VORSCHUB (P/N
41064)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10160 | SCREW 1/4-20 X 3/4 SHCS
2 3 10807 |BRG BALL .7874 1D X 1.6535 OD X .4724 W/SEALS
3 1 10854 |KEY 1/4 8Q X .37 5Q BOTH ENDS
4 4 11695 |SCREW 1/2-13 X 6-1/2 SHCS
5 1 12361 KEY 3/16 SQ X .50 SQ BOTH ENDS
6 4 12444 | SCREW 1/4-20 X 2 SHCS
7 1 12881 | GEAR HELICAL 16DP 16T 14.5PA 45HARH .5 STLH
8 2 14034 |BRB BALL .5000 1D X 1.1256 OD X .3125
9 1 14788 |KEY 1/8 8Q X .50 SQ BOTH ENDS
10 1 14980 |RING SNAF 1-1/8 ID
11 2 15729 | RING SNAP 63/64 OD (25mm)
12 2 16177 |BRB THRUST 2.000 ID X 2.750 OD X .0781
13 1 16953 | PIN DOWEL 3/16 DIA X 5/8
14 1 17857 |RING SNAP INT. 42MM X .062
15 1 18146 |KEY 3/16 5Q X .62 SQ BOTH ENDS
16 3 21295 |BRGBALL .9843 1D X 1.6535 OD X .3543 W/SEALS
17 4 30021 |WASHER THRUST 2.000 1D X 2.750 OD X .060
18 1 33526 |KNOB BALL 1-3/8 DIA 3/8-16 THD
19 1 35507 | STUD HANDLE
20 1 35508 |FERRULE HANDLE
21 1 30017 | GEAR SPUR 16DP 80T 2-PA .745 X .875L.G STEEL
22 1 30029 |GEAR SPUR SHAFT INFO
23 1 39074 |RING SNAP 7/8 OD SPIRAL MED DUTY
24 1 40371 | GEAR HELICAL STEEL MODIFIED
25 1 40380 |PINION SHAFT
26 1 40382 |SPACER
27 1 40383 | SPLINE COUPLING
28 1 40384 |BUSHING OILITE 1-1/4 (1.254) ID X 1-1/2 (1.504) OD X 1-1/4
29 1 40394 |ROD SHIFT
30 1 40395 |SHIFT PLATE
31 1 40397 | SHAFT DRIVE INVOLUTE SPLINE 1 INCH 15T 16/32
32 1 40398 |LOCK SCREW
33 1 40402 |PLUNGER SPRING 1/12-13 X .88 KNURLED KNOB BRASS
34 1 40472 | SPRING COMP .734 OD .0S0 WIRE X 1.31 LG
35 1 41065 |COVER GEARBOX HOUSING MECH RAPID
36 1 41066 |BOX GEAR MAIN HOUSING MECH RAPID
37 1 42593 | SHAFT SPLINE OUTPUT 3/4 OD KEYED
38 1 42598 |CAP SEAL AND GEAR COVER
39 1 42602 | SEAL .750 1D X 1.625 OD X .25 WIDE CRW1
40 1 42631 ROD PUSH STOP RAPID FEED LOCKOUT
41 1 42642 |BUSHING DRILL 3116 ID X 1/2 OD X 1/4
42 2 42647 |BUSHING DRILL 17/64 1D X 1/2 OD X 3/8

41064 - ASSY MECHANICAL FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED - REV B

FOR REFERENCE ONLY

ABBILDUNG 27. MECHANISCHE VORSCHUBBAUGRUPPE FUR ELEKTRISCHEN
AXIALEN VORSCHUB TEILELISTE (P/N 41064)
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ABBILDUNG 28. ELEKTRISCHE FUTTERUNG MIT MECHANISCHEM SCHNELLEM UND
ANHANGER (P/N 81593)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 3 10144 |WASHER THRUST 11D X 1.562 OD X .060
2 4 10145 |BRG THRUST 11D X 1.562 OD X .0781
3 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .088
4 1 10888 |SCREW 1/4-20 X 1 FHSCS
5 2 12646 |SCREW 1/2-13 X 1-1/4 SHCS
6 2 13683 |RING SNAP 1 DI
7 1 15047 |KEY 3/8 5Q X .87 SQ BOTH ENDS
8 1 17786 |WASHER THRUST 1.1256 X 1.75 X .095
9 2 17953 |BRG NEEDLE 11D X 1-5/16 OD X 1.000 OPEN
11 1 22224 |DRIVE HUB 40 TOOTH GEAR
12 1 22225 |GEARHELICAL 6 DP 15T 20 PA 23 HA LH 216 STEEL
13 1 22226 |GEARHELICAL 10 DP 42 T 20 PA 23 HA LH 1.3628TL
14 1 22227 |GEARHELICAL 10DP 19T 20 PA23 HARH 1.4 STLA
15 1 22228 |RETAINER PINION
16 2 22385 |BEARING BALL 4.7244 1D X 7.0866 OD X 1.102 2 SEAL
17 2 22386 |RING SNAP 71D
18 1 22382 |RETAINER THRUST BEARING
19 5 22402 |WASHER THRUST 1.0001D X 1.562 OD X .095
20 2 22571 |CLAMP COLLAR SPLIT HINGED 4 ID
21 1 22604 |ARM TORQUE ASSY
22 1 25814 |SHIM SET 7.00 0D X 6.25 1D X .010 & .005
23 1 29152 |PLATE MASS CE
24 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE2.0 X 3.0
25 1 34735 |LABEL WARNING 3-1/2X 4
26 1 68605 |STEEL 1DIA X7 CLASS N THOMSON SHAFT
10 1 22222 |HOUSING RDU BE6000

ABBILDUNG 30. ROTATIONSANTRIEBSEINHEIT TEILELISTE (ART.-NR. 22221)

22221 - ASSY DRIVE ROTATIONAL 6:1 BB600O - REV B

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57017-G, Rev. 4
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

P/N DESCRIPTION
22680 |ASSY FACING HEAD 4 INCH TRAVEL BB EB7
49753 |ASSY FACING HEAD 6 INCH TRAVEL BB6 EBY
49754 |ASSY FACING HEAD 8 INCH TRAVEL BB6 BBY
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10532 |BRG ROLLER CLUTCH 11D X 1-5/16 OD X 1.063
2 2 10534 |RING SNAP 1 OD
3 4 10538 |BRG THRUST .6251D X 1.125 OD X .0781
4 1 11020 |HANDLE CRANK STRAIGHT 10MM SQUARE
5 4 11053 |SCREW 3/8-16 X 2-3/4 SHCS
6 4 11211 |SCREW 3/8-16 X 1-3/4 SHCS
7 1 11269 |SCREW 8-32 X 3/8 FHSCS
8 8 11823 |WASHER THRUST 625 1D X 1.125 OD X .030
9 2 14788 |KEY 1/8 SQ X .50 8Q BOTH ENDS
10 4 15613 |SCREW 3/8-16 X 6 SHCS
11 1 18399 |HOUSING CLUTCH AXIAL
12 1 18432 |SPRING EXTENSION .24 OD X .026 WIRE X 1.250
13 1 19099 |GIB CARRIER TOOL BB8000 FACING HEAD
14 1 19104 |LEADSCREW ASSY FACING HEAD 4 INCH STROKE
41098 |LEADSCREW ASSY FACING HEAD 6 INCH STROKE
43366 |LEADSCREW ASSY FACING HEAD 8 INCH STROKE
15 3 19105 |SPACER
16 1 19110 | SHAFT DRIVE
17 1 19112 |COLLAR FEED CLUTCH
18 2 19122 |GEAR HELICAL 12DP 12T 14 5PA 45HA RH .75 STLH
19 2 19130 |RING SNAP 5/8 OD LOW PROFILE
20 1 19223 |COUNTERWEIGHT FACING ASSY
21 8 19232 |SCREW 10-24 X 3/8 SHCS
22 1 22685 |CARRIER TOOL
221 3 10189 |SCREW 1/4-20 X 5/8 SSSHDPPL
22.2 5 11684 |SCREW 5/16-18 X 3/4 SSSCP
23 1 22686 |PLATE END DRIVE SHAFT
24 1 22687 |SLIDE FACING HEAD 4 INCH TRAVEL BB6000
41097 |SLIDE FACING HEAD 6 INCH TRAVEL BB6000
43364 |SLIDE FACING HEAD 8 INCH TRAVEL BBE6000
25 1 22688 |BASE PLATE FACING HEAD
26 1 22689 |PLATE END LEADSCREW
27 1 28953 |PIN DOWEL MODIFIED

75682 - CHART FACING HEAD 4 THRU 8 INCH TRAVEL BB6 BB7 - REV A

ABBILDUNG 32. PLANDREHKOPF DIAGRAMM BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 75682)

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57017-G, Rev. 4
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
11696 |SCREW 1/2-13 X 3 SHCS
11845 |SCREW 8-32x 1/2 BHCS
11873 |SCREW 5/16-18 X 3-1/2 SHCS
16403 |SCREW 3/8-16 X 1/2 8HCS
16559 |SCREW 1/2-20 X 1-1/2 SHCS
1 19700 |(NOT SHOWN) CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.5
2 22496 |SCREW 1/4-20 X 5/8 FHSCS
1 29152 |PLATE MASS CE
10 16 29378 |SCREW 3/8-16 X 3/4 S55FP
11 1 40463 |HOLDER INSERT 80 DEG NEGATIVE L/H 3/4 SHANK
12 1 40787 |HOLDER INSERT 80 DEG NEG R/H
13 10 41407 |(NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 1/2 IC 1/64 NOSE RADIUS KC5010
14 1 41471 |HOIST RING 3/8-16 X 56 1.3 ID 2.18 ©D 3.79 QAL 1000 LBS SWIVEL
15 1 45691 |ASSY FEEDBOX REVERSE CLUTCH INPUT
16 1 53893 |COUNTERWEIGHT ARM 18 INCH BB6100 & BB7100
54255 |COUNTERWEIGHT ARM 23 INCH BB6100 & BB7100
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17 4 54219 |CLAMP SLIDE ARM BB6100

18 1 54867 |PLATE ADAPTER FEEDBOX

19 1 54910 |TOOL POST ROTATING 3/4IN TOOLING 4IN SQUARE BB6100
20 1 54924 |SCREW 7/8-14 X 2 SHCS

21 1 54939 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM 18"

54940 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM 23"

22 1 54955 |ASSEMBLY 18IN SLIDE ARM

54956 |ASSEMBLY 23IN SLIDE ARM

23 1 54997 |COUNTERWEIGHT BB6100

24 1 55094 |TRIP ARM STEEL 3 INCH

25 8 55564 |SCREW ASSY 5/8-18 X 1-1/2 8SSFP WITH NYLON BALL TIP

81561 - CHART BORING/FACING SLIDE ARM SET BB6100 - REV A
FOR REFERENCE ONLY

ABBILDUNG 34. BOHR-/PLANDREH SCHLITTEN ARM SATZ BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 81561)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10436 |WASHER THRUST .500 1D X .937 OD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781
3 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
4 2 10650 | SCREW 3/8-16 X 1/2 BHSCS
5 4 10671 | SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
6 16 16559 | SCREW 1/2-20 X 1-1/2 SHCS
7 4 20772 |NUT M6 X 1.0 STDN ZINC PLATED
8 2 29152 |PLATE MASS CE
9 2 29378 | SCREW 3/8-16 X 3/4 SSSFP
10 8 35505 |SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS
11 4 40282 | SCREW 1/2-13 X 2-3/4
12 1 41471 HOIST RING 3/8-16 X .56 1.3 1D 2.18 OD 3.79 QAL 1000 LBS SWIVEL
13 4 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
14 4 50458 | SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS
15 4 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
16 1 53451 | QUICK CHANGE TOOL POST MODIFIED
17 1 53455 |SCREW 7/8 -14 X 3-1/2 SHCS
18 4 54219 |CLAMP SLIDE ARM EB&100
19 1 54997 |COUNTERWEIGHT BB6100
20 8 55564 |SCREW ASSY 5/8-18 X 1-1/2 SS8FP WITH NYLON BALL TIP
21 2 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
22 2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
23 1 59035 |LABEL WARNING - WEAR EYE PROTECTION
24 1 50042 | LABEL WARNING - HAND CRUSH/MCVING PARTS
25 1 59044 | LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL 1.5 DIA
26 1 70227 |LABEL CLIMAXLOGO 2X 8
27 1 79324 |LABEL WARNING - HAND ENTANGLEMENT/ROTATING GEARS 1.13 TALL TRIANGLE YELLOW
28 1 79796 |KEEPER SET
29 1 79994 | SCREW M6 X 1.0 X 16 SSSHDP
30 AR 80423 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .001 THICK
31 AR 80424 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .002 THICK
32 AR 80425 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .005 THICK
33 1 80534 |HALFNUT 3/4-10 ACME LH
34 4 80886 |SCREW M6 X 1.0 X 18MM SSSDP
35 2 82201 |GIB CLAMF TOOL HEAD
36 AR 85727 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .0015 THICK
37 1 CHART |ARM TOOL FACING/BORING
38 1 86586 |PLATE RADIAL SLIDE
39 2 86588 |BLOCK BEARING SLIDE ARM
40 1 CHART |ARM CWT FACING/BORING
41 1 86659 |SPACER TOOL POST 3.5 IN BAR
42 1 CHART |LEADSCREW SLIDE ARM
43 1 CHART |LABEL TOOL ARM ASSY
44 1 CHART |LABEL COUNTERWEIGHT ARM

86638 - CHART ASSY BORING/FACING TOOL ARM - REV -

FOR REFERENCE ONLY
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PARTSLIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10536 |NUT 3/8-24 STDN
2 4 14771 | SCREW 5/16-18 X 3/4 BHSCS
3 1 54137 |SCREW MOCDIFIED 3/8-24 555 10 DEG TAPER
4 1 54221 | SET NUT AXIAL LEAD SCREW 3/4-5 ACME BB6100
5 1 54222 |ADJUSTABLE HALFNUT BACK PLATE BB6100

04223 - ADJUSTABLE NUT AXIAL LEAD SCREW 3/4-5 ACME - REV A

ABBILDUNG 38. VERSTELLBARE AXIALMUTTER LEITSPINDEL BAUGRUPPE (P/N 54223)

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57017-G, Rev. 4
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ABBILDUNG 39. BOHRKOPF VOLLHARTMETALL (P/N 81246)
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ABBILDUNG 40. BOHRKOPF-SATZ ERGANZUNG VOLLHARTMETALL HALTER (P/N 60382)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PIN: DESCRIPTION
79468 BORING HEAD MICRO ADJUST 1/2 INCH TOOLING LARGE BB
79020 BORING HEAD MICRO ADJUST /4 INCH TOOLING (172 INCH READY) LARGE BB
79021 BORING HEAD MICRO ADJUST 1 INCH TOOLING LARGE BB
PARTS LIST
Tem| ary [ PN DESCRIPTION
1 1 10226 |SCREW 8-32 X 1/4 SHCS (79020)
2 8 | 11756 |SCREW3/8-16 X7/8
3 2 | 12743 [SCREW 10-24 X 1/2 SHCS
4 | 4 | 13484 [SCREW 3/8-16 X 1-1/2 SSSFP (79468)
79424 | SCREW 3/8-16 X 1-1/4 SSSFP (79020, 79021)
15210 |SCREW 6-32 X 5/8 SHCS
6 2 | 15414 [PINDOWEL 1/8 DIA X 1/4

7 1 31859 |BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH FINISHING SINGLE TC (79468)
31868 |BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH ROUGHING SINGLE (79468)

8 1 39694 | (NOT SHOWN) WRENCH TORX FT-15 (79020, 79021)
9 1 78776 |BORING HEAD CARRIAGE HOLDER

10 1 78807 |BORING HEAD MICRO ADJUST DIAL SCREW MOD
11 1 78809 |DIAL SCREW PLATE

12 1 79019 |NUT DIAL SCREW 7/16-20 UNF

13 1 79242 [ (NOT SHOWN) COUNTERWEIGHT BORING HEAD
14 4 79418 | SCREW 10-32 X 1/2 SSSFDP

15 1 79419 | SCREW 10-32 X 5/8 SSSFDP

16 1 79420 |SCREW 8-32 X 3/16 SSSFDP

17 2 79422 | SCREW 3/8-16 X 7/8 SSSFP

18 10 79484 | (NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 3/8 IC 1/64 NOSE RADIUS CCGT-3251

KC5010 (79020, 79021)
19 | 1 79485 [(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 3/4 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND
79486 |(79020)

79479 [(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 3/4 SQ SHANK SCREW ON RIGHT HAND
79480 |(79020)

(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 1 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND
(79021)

(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 1 SQ SHANK SCREW ON RIGHT HAND
(79021)

20 | 1 79500 |CARRIAGE BORING HEAD TOOL 1/2 INCH TOOLING

78777 |CARRIAGE BORING HEAD TOOL 3/4 INCH TOOLING

79022 |CARRIAGE BORING HEAD TOOL 1 INCH TOOLING

21 1 79556 |SHIM FOR 1/2 TOOLING IN 3/4 CARRIAGE (79020)

2 | 1 80816 |(NOT SHOWN) VIBRA-TITE VC3 THREADLOCKER

23 | 1 81073 |(NOT SHOWN) DRIVE HEX KEY 3/32 T HANDLE SHORT LENGTH

79325 - BORING HEAD MICRO ADJUST LARGE BB

ABBILDUNG 42. MIKROVERSTELLBARE BOHRKOPF-BAUGRUPPE TEILELISTE (ART.-NR. 79325)
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ABBILDUNG 43. BOHRUNGSDURCHMESSERBEREICH STAPELBLOCKE BAUGRUPPE (P/N 81249)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

P/N: DESCRIPTION
81248 BORING DIAMETER RANGE 8.8-24.8 STACKUP BLOCKS BB6100
81249 BORING DIAMETER RANGE 8.8-40.8 STACKUP BLOCKS BB6100

PARTS LIST

ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
10557 |SCREW 3/8-16 X 2 SHCS

15743 |SCREW 3/8-16 X 4 SHCS

20884 |SCREW 3/8-16X 8 SHCS

79010 |SPACER 2.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100
79011 |SPACER 4.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100
79012 | SPACER 8.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100

~N|o|on|~]|W
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81249 - BORING DIAMETER RANGE 8.8-40.8 STACK UP BLOCKS BB6100

ABBILDUNG 44. BOHRUNGSDURCHMESSERBEREICH STAPELBLOCKE BAUGRUPPE TEILELISTE (P/N 81249)
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ABBILDUNG 46. DREHMOMENTARM BAUGRUPPE (P/N 22604)
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PARTS LIST

ITEM

Qry

P/N:

DESCRIFTION

16502

BALL NYLON 7/16 DIA

55562

SCREW 5/8-18 X 1-1/2 S55FP MODIFED FOR NYLON BALL TIP

95564 - SCREW ASSY 5/8-18 X 1-1/2 SSSFP WITH NYLON BALL TIP - REV A

FOR REFERENCE ONLY

ABBILDUNG 47. SCHRAUBEN BAUGRUPPE (ART.-NR. 55564)
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TABELLE 6. HYDRAULIKMOTOREN

TEIL

BESCHREIBUNG

43438

Hydraulik, 3.6 CIR 60 SERIES QD

43439

Hydraulik, 5.6 CIR 60 SERIES QD

43440

Hydraulik, 7.3 CIR 60 SERIES QD

43441

Hydraulik, 8.9 CIR 60 SERIES QD

43442

Hydraulik, 11.3 CIR 60 SERIES QD

43443

Hydraulik, 14.3 CIR 60 SERIES QD

43444

Hydraulik, 17.9 CIR

84278

Hydraulik, 3.6 CIR ISO 16028 QD

84279

Hydraulik, 5.6 CIR ISO 16028 QD

84280

Hydraulik, 7.3 CIR ISO 16028 QD

84281

Hydraulik, 8.9 CIR ISO 16028 QD

84282

Hydraulik, 11.3 CIR ISO 16028 QD

84283

Hydraulik, 14.3 CIR ISO 16028 QD

84284

Hydraulik, 17.9 CIR ISO 16028 QD

P/N 57017-G, Rev. 4
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8 SCHALTPLANE
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+CLIMAX

ABBILDUNG 48. BAUGRUPPE ELEKTRISCHE VORSCHUBSTEUERUNG (P/N 42368)
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9 SDS
Die aktuellen Sicherheitsdatenblétter erhalten Sie von CLIMAX.
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