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©2023 CLIMAX ou ses filiales. 
Tous droits réservés. 

Sauf disposition expresse dans les présentes, aucune partie de ce manuel ne peut être reproduite, copiée, transmise, 
divulguée, téléchargée, ou stockée sur aucun support de stockage sans l’accord écrit préalable explicite de CLIMAX. 
CLIMAX accorde par les présentes la permission de télécharger une copie unique de ce manuel et de toute révision 
des présentes sur un support de stockage électronique pour la visualiser, et d’imprimer une copie de ce manuel ou de 
toute révision de celui-ci, pourvu que cette copie électronique ou imprimée de ce manuel ou de cette révision 
contienne le texte complet de cet avis de droit d’auteur, et pourvu également que toute distribution commerciale non 
autorisée de ce manuel ou d’une révision de celui-ci soit interdite. 

Pour CLIMAX, votre avis est précieux. 

Pour tout commentaire ou toute question à propos de ce manuel ou d’autres documents de Climax, veuillez envoyer 
un courriel à documentation@cpmt.com. 

Pour tout commentaire ou toute question à propos des produits ou des services de Climax, veuillez appeler Climax ou 
envoyer un courriel à info@cpmt.com. Pour un service rapide et précis, veuillez transmettre les informations 
suivantes au représentant : 

• Votre nom 
• Adresse de livraison 
• Numéro de téléphone 
• Modèle de la machine 
• Numéro de série (le cas échéant) 
• Date d’achat 

Siège mondial de CLIMAX 

2712 East 2nd Street  
Newberg, Oregon 97132 États-Unis 

Téléphone (international) : +1-503-538-2815  
Appel gratuit (Amérique du Nord) : 1-800-333-8311  
Fax : 503-538-7600 

Siège mondial de H&S Tool 

715 Weber Dr. 
Wadsworth, OH 44281 États-Unis 

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

CLIMAX | H&S Tool (siège au Royaume-Uni) 

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

Telephone: +44 (0) 161-406-1720 

CLIMAX | H&S Tool (siège Européen) 

Am Langen  
Graben 8 52353  
Düren, Allemagne 

Téléphone : +49 24-219-1770 
Courriel : CLIMAXEurope@cpmt.com 

CLIMAX | H&S Tool (siège Asie-Pacifique) 

316 Tanglin Road 02-01 
247978 Singapour 

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

CLIMAX | H&S Tool (siège Moyen-Orient) 

Warehouse 5, Plot : 369 272  
Um Sequim Road 
Al Quoz 4 
PO Box 414 084 
Dubai, ÉAU 

Téléphone : +971 04-321-0328 
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GARANTIE LIMITEE 
CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (appelée ci-dessous « CLIMAX ») garantit que toutes les 
nouvelles machines sont exemptes de défauts de matériaux et de fabrication. Cette garantie est 
valable pour l’acheteur initial pour une période d’un an après livraison. Si l’acheteur initial 
découvre un défaut matériel ou de fabrication pendant la période de garantie, l’acheteur initial doit 
contacter le représentant de l’usine et renvoyer à l’usine l’ensemble de la machine, en port payé. 
À sa discrétion, CLIMAX pourra choisir de réparer ou de remplacer gratuitement la machine 
défectueuse et la retournera en port payé. 
CLIMAX garantit que toutes les pièces sont exemptes de défauts matériels et de fabrication, et 
que la main-d’œuvre a été réalisée correctement. Cette garantie est disponible pour le client qui 
achète des pièces ou de la main d’œuvre pour une durée de 90 jours après la livraison de la 
pièce ou de la machine réparée, ou de 180 jours pour les machines et les composants 
d’occasion. Si le client qui achète des pièces ou de la main d’œuvre découvre un défaut matériel 
ou de fabrication pendant la période de garantie, l’acheteur doit contacter le représentant de 
l’usine et renvoyer à l’usine la pièce ou la machine réparée, en port payé. À sa discrétion, 
CLIMAX pourra choisir de réparer ou de remplacer la pièce défectueuse et/ou de corriger un 
défaut du travail effectué, tout cela gratuitement, et de retourner la pièce ou la machine réparée 
en port payé. 
Ces garanties ne s’appliquent pas dans les cas suivants : 

• Dommages après la date d’expédition non causés par des défauts matériels ou de 
fabrication 

• Dommages causés par un entretien incorrect ou inadapté de la machine 
• Dommages causés par une modification ou une réparation non autorisée de la 

machine 
• Dommages causés par un mauvais traitement de la machine 
• Dommages causés par une utilisation de la machine au-delà de sa capacité nominale 

Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, notamment, et sans limitation, les garanties 
de valeur marchande et d’adéquation à une utilisation particulière, sont rejetées et exclues. 
Conditions de vente 
Veillez à examiner les conditions de vente imprimées au dos de votre facture. Ces conditions 
contrôlent et limitent vos droits relatifs aux produits achetés auprès de CLIMAX. 
À propos de ce manuel 
CLIMAX fournit le contenu du présent manuel de bonne foi à titre d’aide pour l’opérateur. CLIMAX 
ne peut pas garantir que les informations contenues dans le présent manuel sont correctes pour 
des applications différentes de celles qui y sont décrites. Les spécifications du produit sont 
sujettes à changement sans préavis. 
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DIRECTIVES GENERALES DE SECURITE 
Le principal défi pour la plupart des travaux d’entretien sur site est que les réparations sont souvent 
effectuées dans des conditions difficiles.  
CLIMAX Portable Machining & Welding Systems est à la pointe de la promotion de l’utilisation sûre 
de machines-outils portatives. La sécurité est importante pour nous tous. En tant qu'opérateur de 
cette machine, vous êtes censé assurer votre part en examinant attentivement le chantier et en 
suivant les procédures d'exploitation décrites dans le présent manuel, les propres règles de votre 
entreprise et les règlements locaux.  

 

AVERTISSEMENT 
Pour une sécurité et des performances maximales, lire et comprendre tout 
ce manuel et tous les autres avertissements et instructions de sécurité 
avant d’utiliser cet équipement. Le non-respect des avertissements, des 
instructions et des directives contenus dans ce manuel peut occasionner 
des blessures graves, mortelles et des dégâts matériels. 

 
Personnel qualifié 
Avant d’utiliser cette machine, vous devez suivre une 
formation spécifique de la part d’un formateur agréé. 
Ne pas faire fonctionner la machine. Si vous ne 
connaissez pas le fonctionnement correct et sûr de la 
machine. 

Respectez les avertissements 
Respectez les avertissements. Le non-respect des 
instructions ou la négligence des avertissements peut 
donner lieu à des blessures, voire un décès. Un soin 
approprié est de votre responsabilité. Contactez Climax 
immédiatement pour le remplacement des manuels ou 
de la signalétique de sécurité. 

Utilisation prévue 
Utiliser la machine selon les instructions contenues 
dans ce manuel de fonctionnement. N’utilisez pas cette 
machine de manière non conforme à son utilisation 
prévue décrite dans ce manuel. 

Éloignez-vous des pièces en mouvement 
Restez éloigné de la machine pendant son 
fonctionnement. Ne jamais se pencher sur la machine 
ou y entrer pour retirer des bavures ou la régler pendant 
qu’elle fonctionne. 

 
 

Machine tournante 
Une machine tournante peut blesser gravement un 
opérateur. Verrouillez toutes les alimentations 
électriques avant d’interagir avec la machine. 

Tenez votre espace de travail propre et 
rangé 
Tenez tous les câbles et les flexibles éloignés des 
pièces en mouvement pendant le fonctionnement. 
N’encombrez pas l’espace autour de la machine. 

Attachez les vêtements lâches et les 
cheveux longs 
La machine rotative peut causer des blessures graves. 
Ne pas porter de vêtements lâches ou de bijoux. 
Attachez en arrière les cheveux longs ou portez un 
chapeau. 

Environnements dangereux 
N'utilisez pas la machine à proximité de produits 
chimiques explosifs, de fumées toxiques, de sources 
de rayonnement dangereux ou dans d’autres 
environnements dangereux. 

Copeaux projetés 
Les copeaux de métal projetés peuvent couper ou 
brûler. Attendre que la machine soit arrêtée et 
consignée avant de retirer les copeaux. 
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PRATIQUES DE SECURITE SPECIFIQUES A LA MACHINE 
Tous les aspects de la machine ont été conçus en ayant la sécurité à l’esprit. Vous devez garder à 
l’esprit les consignes sécurité suivantes pendant l’utilisation de l’aléseuse Climax BB7100. 
ÉQUIPEMENT DE PROTECTION 
INDIVIDUEL (EPI) 
Une protection oculaire et auriculaire doit être portée 
pendant l’utilisation de la machine. Ces articles de 
sécurité n’imposent pas de contraintes pour l’utilisation 
en toute sécurité de la machine. 

Conditions d’utilisation 
N’utilisez pas la machine si elle n’est pas montée sur la 
pièce à usiner comme décrit dans ce manuel. 

Outillage 
La machine est dotée de tous les outils utiles pour sa 
configuration et son fonctionnement. 

Levage 
Ne pas porter seul les objets lourds car de graves 
blessures peuvent en résulter. Suivez toujours les 
procédures de votre usine pour lever les objets lourds. 

Fluides de coupe 
Utilisez uniquement les lubrifiants recommandés ou 
leur équivalent lorsque vous effectuez les taches de 
maintenance. Voir la section “Maintenance” pour plus 
d’informations.  

Zone de danger 
L’opérateur et d’autres personnes peuvent se trouver 
n’importe où à proximité de la machine. L’opérateur doit 
s’assurer que d’autres personnes ne sont pas en 
danger en raison de la machine. 

Colliers de serrage 
Pour empêcher la barre de glisser à travers les paliers 
de support, ou de tomber, utilisez la pièce Réf. 42792 
– Les colliers sont utilisés par paires pour fixer la barre 
quand la machine est en orientation verticale. Serrez 
ces colliers au couple de 46 ft-lbs. Utilisez les colliers 
de serrage pour éviter de trop serrer les paliers. Les 
colliers de serrage devraient être positionnés AU-
DESSUS d’au moins 2 paliers de support quand ils sont 
installés en orientation verticale. Les colliers de serrage 
devraient être en butée contre le palier pendant 
l’utilisation. 

Danger lié aux fragments métalliques 
La machine produit des fragments métalliques pendant 
son fonctionnement normal. Des lunettes de sécurité 
doivent être portées en permanence pour travailler 
avec la machine. 

Environnements dangereux 
N'utilisez pas la machine dans un environnement 
dangereux, comme à proximité de produits chimiques 
explosifs, de fumées toxiques, ou de sources de 
rayonnement dangereux. 

Danger de rayonnement 
Aucun système ou composant sur cette machine ne 
peut générer de risques liés à la CEM, aux UV ou 
autres dangers de radiations. La machine n'utilise pas 
de lasers et ne crée pas de matières dangereuses tels 
que gaz ou poussière. 

Réglages et maintenance 
Tous les réglages, opérations de lubrification et de 
maintenance doivent être effectués avec la machine 
arrêtée, et déconnectée de toutes sources 
d’alimentation. Les soupapes d’arrêt doivent être 
consignées avant toute opération de maintenance. 

Étiquettes d’avertissement 
Les étiquettes d’avertissement sont apposées sur votre 
machine avant l’expédition. Si certaines étiquettes 
manquent ou sont abimées, contacter CLIMAX 
immédiatement pour obtenir leur remplacement. 

Maintenance 
Assurez-vous que les composants de la machine sont 
exempts de débris et correctement lubrifiés avant toute 
utilisation. 

Table 1. Niveaux Sonores 

Le niveau de puissance sonore 
déclaré est : 

80,0 dBA 

Le niveau de pression sonore 
déclaré pour l’opérateur est : 

72,4 dBA 

Le niveau de pression sonore 
déclaré pour un tiers est : 

75,0 dBA 
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SYMBOLES D’AVERTISSEMENTS DE SECURITE 
L'objectif des panneaux et des étiquettes de sécurité du produit est d'accroître le niveau de sensibilisation aux 
dangers possibles.  
Les symboles d'alerte de sécurité indiquent DANGER, AVERTISSEMENT ou ATTENTION. Ces symboles 
peuvent être utilisés conjointement avec d'autres symboles ou pictogrammes. Le non-respect des avertissements de 
sécurité peut causer des blessures graves. Suivez toujours les précautions de sécurité pour réduire les risques de 
dangers et de blessures graves. 
 

 

DANGER 
Indique une situation dangereuse qui pourrait 
entrainer la mort ou causer des blessures graves. 

 

 

AVERTISSEMENT 
Indique une situation potentiellement dangereuse 
qui pourrait entrainer la mort ou causer des 
blessures graves. 

 

 

ATTENTION 
Indique une situation potentiellement dangereuse 
qui pourrait entraîner des blessures légères à 
modérées, des dommages à la machine ou 
l'interruption d'un processus important. 

 

 

IMPORTANT 
Fournit des renseignements essentiels à l'exécution 
d'une tâche. Il n'y a aucun danger associé aux 
personnes ou à la machine. 

 

 

CONSEIL 
Fournit des informations importantes concernant la 
machine. 
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EVALUATION DES RISQUES ET ATTENUATION DES DANGERS 
Les machines-outils sont conçues spécifiquement pour réaliser des opérations précises d’enlevement de matière. 
Les machines-outils fixes comprennent des tours et des fraiseuses et se trouvent généralement dans un atelier 
d'usinage. Elles sont placées à un endroit fixe pendant leur fonctionnement et sont considérées comme une 
machine complète et autonome. Les machines-outils fixes offrent la rigidité nécessaire pour effectuer des 
opérations d'enlèvement de matière de la structure qui fait partie intégrante de la machine-outil. 
En revanche, les machines-outils portatives sont conçues pour des applications d'usinage sur site. Elles se fixent 
généralement directement sur la pièce à usiner, ou à une structure adjacente, et obtiennent leur rigidité de la 
structure à laquelle elles sont fixées. L’intention de la conception est que la machine-outil portable et la structure à 
laquelle elle est fixée deviennent une seule pièce pendant le processus d'enlèvement de matière. 
Pour atteindre les résultats désirés et assurer la sécurité, l’opérateur doit comprendre et respecter l’intention de la 
conception, le paramétrage, et les pratiques d’utilisation propres à la machine-outil portable. 
L’opérateur doit réaliser un examen complet et une évaluation des risques sur site de l’application désirée. 
En raison de la nature unique des applications d'usinage portables, il est normal d’identifier un ou plusieurs risques 
à prendre en compte. 
Lors de l’évaluation des risques sur site, il est important de prendre en compte la machine-outil portable et la pièce 
à usiner comme un tout. 
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LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DES RISQUES 
La liste de contrôle suivante n’est pas conçue pour être une liste exhaustive des choses à suivre lors du 
paramétrage et de l’utilisation de cette machine-outil portable. Cependant, ces listes de contrôles sont 
typiques des types de risques que le monteur et l’opérateur doivent prendre en compte. Utilisez ces listes de 
contrôles dans le cadre de votre évaluation des risques : 

TABLEAU 1-1. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DU RISQUE AVANT LE REGLAGE 

 
 Avant le réglage 

 J’ai pris note de toutes les étiquettes d’avertissement sur la machine. 

 J’ai éliminé ou atténué tous les risques identifiés (tels que le trébuchement, la coupure, 
l’écrasement, le happement, le cisaillement, ou la chute d’objets). 

 J'ai envisagé les besoins en matière de sécurité du personnel et installé toutes les 
protections nécessaires. 

 J’ai lu les instructions de montage de la machine. 

 
J'ai créé un plan de levage, comprenant l'identification de l’équipement d’arrimage 
approprié, pour chacune des opérations de levage requises lors de l'installation de la 
structure de support et de la machine. 

 
J'ai localisé les potentielles trajectoires de chute impliquées dans les opérations de levage 
et d’arrimage. J'ai pris des précautions pour maintenir les travailleurs à l'écart des 
trajectoires de chute identifiées. 

 J’ai pris en compte le mode d’utilisation de la machine et identifié le meilleur 
positionnement pour les commandes, le câblage, et l’opérateur. 

 J'ai évalué et atténué tout autre risque potentiel spécifique à ma zone de travail. 

TABLEAU 1-2. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DU RISQUE APRES LE RÉGLAGE 

 
 Après le réglage 

 
J’ai vérifié que la machine est installée en toute sécurité et que le trajet de chute potentielle 
est dégagé. Si la machine est installée en hauteur, j’ai vérifié que la machine est protégée 
contre la chute. 

 J'ai identifié tous les points de pincement possibles, tels que ceux provoqués par les 
pièces en rotation, et j’en ai informé le personnel concerné. 

 J’ai prévu le confinement des copeaux produits par la machine. 

 J’ai suivi la maintenance requise avec les lubrifiants recommandés. 

 
J’ai vérifié que tout le personnel concerné dispose des équipements de protection individuelle 
recommandés, ainsi que de tous les équipements requis par les réglementations, qu’elles 
soient du site ou autres. 

 J'ai vérifié que l’ensemble du personnel concerné comprend et se trouve à l'écart de la zone 
de danger. 

 J'ai évalué et atténué tout autre risque potentiel spécifique à ma zone de travail. 
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INTRODUCTION 
Ce manuel décrit la manière d’utiliser votre aléseuse portable Modèle BB7100. Toutes les pièces répondent 
aux normes de qualité strictes de CLIMAX. Pour un maximum de sécurité et de performances, lire 
entièrement le manuel avant d’utiliser l’aléseuse portable. 
 

 
Figure 1. Principaux composants de la BB7100 

 

Numéro Description 

1 Tête d’alésage à micro-réglage 

2 Bras du contrepoids d’alésage/dressage 

3 Ensemble de support de palier d’extrémité 

4 Bras d’alésage/dressage 

5 Unité de commande rotative (RDU) 
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6 Moteur hydraulique 

7 Unité d’avance axiale (AFU) – unité mécanique 
illustrée 

8 Support d’outil net fit 

9 Ensemble de blocs d’empilements de la BB7100 

 
Tableau 2. Spécifications du système hydraulique 

Réf. de série 60  
Réf. QD ISO 16028 

43453 
84230 

43454 
84231  

43455 
84232 

43456 
84233 

43457 
84234 

43458 
84235 

43459 
84236 

Volume cm3/r 
(po3/r) 59 (3,6) 97 (5,9) 120 (7,3) 146 

(8,9) 
185 

(11,3) 
231 

(14,1) 
293 

(17,9) 
Vitesse maximale (tr/min) à 
débit continu 962 585 470 385 303 243 192 

Débit LPM 
(GPM) 

Continu 57 (15) 57 (15) 57 (15) 57 (15) 57 (15) 57 (15) 57 (15) 
Intermittent 68 (18) 76 (20) 76 (20) 76 (20) 76 (20) 76 (20) 76 (20) 

Couple Nm (lb-
po) 

Continu 107 
(943) 

181 (1 
591) 

227 (2 
010) 

263 (2 
332) 

324 (2 
870) 

369 (3 
265) 

411 (3 
641) 

Intermittent1 133 (1 
174) 

225 (1 
991) 

281 (2 
490) 

323 (2 
861) 

390 (3 
450) 

438 (3 
877) 

485 (4 
295) 

Couple de 
démarrage 
minimal Nm 
(lb-po) 

Pression 
continue 

90 
(800) 

148 (1 
310) 

184 (1 
630) 

212 (1 
880) 

263 (2 
330) 

302 (2 
670) 

338 (2 
990) 

Pression 
intermittente 

116 (1 
030) 

190 (1 
680) 

236 (2 
090) 

271 (2 
400) 

329 (2 
910) 

374 (3 
310) 

417 (3 
690) 

Pression Δ bar 
(Δ PSI) 

Continue2 138 (2 
000) 

138 (2 
000) 

138 (2 
000) 

131 (1 
900) 

128 (1 
850) 

117 (1 
700) 

103 (1 
500) 

Intermittente3 172 (2 
500) 

172 (2 
500) 

172 (2 
500) 

162 (2 
350) 

155 (2 
250) 

141 (2 
050) 

124 (1 
800) 

 

 
1 L’application simultanée d’un couple maximal et d’une vitesse maximale n’est pas recommandée. 
2 Pression intermittente maximale au niveau du port d’entrée du moteur de 172 bars (2 500 PSI) sans considération 
de Δ (delta ou différence) bars (Δ psi) et/ou des contre-pression de service. 
3 L’application simultanée d’un couple maximal et d’une vitesse maximale n’est pas recommandée. 

Δ bar (Δ PSI) : la différence de pression réelle entre le port d’entrée et le port de sortie. 

Valeur nominale continue : le moteur peut tourner en continu à ces valeurs nominales. 

Fonctionnement intermittent : 10 % de chaque minute. 

Température maximale recommandée de fonctionnement du système : 82 °C (180 °F) 

Filtration recommandée : selon le code de propreté ISO, niveau 18/13 
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Étiquetage 

 

Réf. 29154 
Plaque de série 
CE de 
CLIMAX 

 

Réf. 47981 
Plaque de série 
et de 
caractéristiques 
CE de 
CLIMAX 

 

Réf. 59044 
Étiquette : 
Consulter le 
manuel 
d’utilisation 

 

Réf. 78748 
Étiquette 
d’avertissement
 : porter une 
protection pour 
les yeux et 
oreilles 

 

Réf. 79304 
Étiquette 
d’avertissement
 : point de 
pincement et 
risque 
d’écrasement 

 

Réf. 82164 
Étiquette 
d’avertissement
 : Risque 
d’écrasement 

 

Réf. 102885 
Étiquette : 
Unité d’avance 
axiale (avance 
par moteur 
électrique)  

Réf. 102887 
Étiquette : 
Unité d’avance 
axiale (avance 
manuelle) 

Commandes 
Les commandes de l’opérateur pour la machine sont situées sur le pupitre suspendu décrits ci-dessous. 

Boîtier de l’opérateur (conforme CE) 
Figure 2 montre les commandes du boîtier de l’opérateur, qui est conforme CE. 
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Figure 2. Commandes du boîtier de l’opérateur (conforme CE) 

 
Les commandes sont numérotées dans la Figure 2 et définies comme suit : 

1. Arrêt d’urgence : appuyer pour arrêter. Tirer pour réinitialiser. 
2. Rapide : Il s’agit d’une action momentanée, active tant que le bouton est enfoncé. 

Maintenir enfoncé pour un fonctionnement rapide. Relâcher pour un fonctionnement à la 
vitesse définie par la commande de vitesse. 

3. Témoin lumineux de moteur en marche : indique que le moteur d’avancement est en 
marche. Est éteint lorsque le moteur d’avancement n’est pas en marche. 

4. Commutateur de sélection de direction d’avance : le commutateur a trois positions, 
l’état de chacune étant maintenu tant que le commutateur est dans la position : 

• position gauche : l’outil s’éloigne de l’extrémité de la barre maintenant le moteur 
d’avance. 

• position centrale : l’outil est à l’arrêt. Le moteur d’avance est arrêté. 

• position droite : l’outil se rapproche de l’extrémité de la barre sur laquelle est monté le 
moteur d’avance. 

5. Commande de vitesse : définit la vitesse du moteur d’avance. La tourner dans le sens 
des aiguilles d’une montre pour augmenter la vitesse, et dans le sens inverse aux aiguilles 
d’une montre pour réduire la vitesse. Elle a une plage de dix tours. 
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ATTENTION 
La rotation de la barre et l’avance axiale sont indépendantes 
l’une de l’autre. Assurez-vous que l’avance est sur OFF 
quand la barre n’est pas en marche. 

Commutation de 230 V à 120 V 
Si l’opérateur doit commuter de l’alimentation de 
secteur 230 VCA par défaut à 115 V, ouvrir le boîtier 
de commande et ajuster les deux cavaliers situés 
sur l’entraînement CC, comme illustré à la Figure 3.   
 

 
 

Boîtier de l’opérateur (non-conforme CE) 
Voici une description des commandes d’avance suspendues. 

 

Symbole Caractéristique Description 

 
Surpassement 
de vitesse 
d’avance 

Un bouton momentané qui surpasse 
le potentiomètre de vitesse d’avance 
et enclenche l’avance axiale à une 
vitesse maximale, quel que soit le 
réglage du potentiomètre. 

 
Avance avant / 
arrière 

 

Commutateur à 3 positions qui 
détermine la direction de l’avance 
axiale. En position neutre, l’avance 
est déconnectée. Le débit d’avance 
peut être ajusté ou inversé pendant 
le fonctionnement. 

 

ATTENTION 
Pour configurer pour une entrée 
115 VCA, les cavaliers J1A/J1B de 
l’entraînement CC doivent être 
changés à 115 V. Le non-respect de 
cette consigne peut entraîner des 
dommages à la machine. 

 
Figure 4. Pupitre 
d’avance suspendu 

Figure 3. Positions des cavaliers sur 
l’entraînement CC 
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Symbole Caractéristique Description 

 Vitesse Le potentiomètre d’avance contrôle 
la vitesse d’avance axiale. La 
rotation antihoraire réduit la vitesse 
d’avance alors que la rotation horaire 
l’accroît. 

 

 

ATTENTION 
Des dommages à la lame de coupe, l’aléseuse et votre pièce 
de fabrication peuvent survenir si la rotation de la barre est 
arrêtée alors que l’alimentation est engagée et l’outil de 
coupe en contact avec la pièce de fabrication. 

 

Pupitre suspendu HPU 

 

CONSEIL 
Des informations supplémentaires sur la fonction du HPU, sa 
construction, et le calendrier de maintenance se trouvent 
dans le manuel du HPU. 

 

Caractéristique Description 

Run/Jog 
(marche/pas à 
pas)  

Fait fonctionner le groupe hydraulique en mode 
marche ou pas à pas. 

T/min Augmente ou diminue la vitesse de rotation de la 
barre. 

Barre éteinte 
(rouge) 

Éteint le bloc hydraulique. 

Barre allumée 
(vert) 

Allume le bloc hydraulique. 

General Eteint 
(rouge) 

Éteint le moteur électrique. 

Général Allumé 
(bleu) 

Allume le moteur électrique. 

 
Figure 5. Pupitre suspendu 
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INSPECTION DE LA MACHINE 
Votre produit CLIMAX a été inspecté et testé avant son expédition, et emballé pour des conditions 
d’expédition normales. CLIMAX ne garantit pas l’état de votre machine à la livraison. Quand vous recevez 
votre produit CLIMAX, effectuez les contrôles suivants : 

1. Inspectez les conteneurs d’expédition pour déceler tout dommage. 
2. Vérifiez le contenu des conteneurs d’expédition par rapport à la facture incluse pour 

vous assurer que tous les composants ont été expédiés. 
3. Inspectez tous les composants pour déceler tout dommage. 

 

 

IMPORTANT 
Contactez CLIMAX immédiatement pour signaler tout 
composant endommagé ou manquant. 

 
Cette machine est facilement configurable avec de nombreux accessoires et options. Ce manuel couvre 
l'utilisation et le fonctionnement de l'ensemble des options possibles. La configuration de la machine 
achetée par un client peut ne pas contenir toutes les options et tous les accessoires détaillés ici. Si une 
application spécifique de la machine nécessite des options ou des accessoires supplémentaires, contactez un 
membre du service commercial de CLIMAX pour être aidé dans l’obtention des composants nécessaires. 
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INSTALLATION 
 

 

AVERTISSEMENT 
Lors de l’installation ou de l’entretien de la machine, 
déconnectez la source d’alimentation et verrouillez la 
machine. Ne pas procéder ainsi peut provoquer un 
démarrage accidentel et vous blesser gravement ainsi que 
d’autres personnes.  

Grue ou palan 
Un palan, une grue ou autre dispositif de levage est vital dans le réglage de la machine. Utilisez seulement 
un équipement qui permet un fonctionnement régulier avec un réglage précis, tel qu’un levage hydraulique 
ou un treuil à deux étages. Un appareil de levage instable, au fonctionnement erratique, ou qui se déplace 
trop vite ou de manière incohérente peut laisser tomber la machine sur la pièce à usiner et endommager 
l’outil. 

 

DANGER 
Une machine qui se balance ou qui échappe à tout contrôle 
peut provoquer des blessures graves voire mortelles. Veillez 
à ce que les opérateurs de la grue/treuil soient formés à 
l’utilisation correcte des machines. Assurez-vous également 
que les dispositifs de levage sont sûrs et adaptés à la 
charge. 

 

 

ATTENTION 
Pour éviter d’endommager la machine, utilisez toujours les 
anneaux de levage fournis sur la machine. 

Exigences d’espace 
Avant de régler l’aléseuse portable, déterminez où vous allez placer chaque ensemble sur la barre d’alésage. 
Comme les ensembles d’entraînement rotatif et de tête d’outil peuvent se trouver n’importe où sur la barre, 
il faut leur laisser de la place lors de l’installation de la machine. 
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Figure 6. Modèles de boulonnage 1 BB7100 
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Figure 7. Modèles de boulonnage 2 BB7100 
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Installation de la barre d’alésage et du support de palier 
Au moins deux ensembles de support de palier doivent être utilisés pour assurer la stabilité de la machine. 
Les ensembles de palier peuvent être de styles différents. 

 

ATTENTION 
Au moins deux supports de palier sont nécessaires pour 
assurer la stabilité de la machine. Les ensembles de palier 
peuvent être de styles différents. Des supports de palier trop 
éloignés l’un de l’autre permettent à la barre de se déformer, 
réduisant ainsi la précision de l’alésage. 

Colliers de serrage 
Les colliers de serrage (Réf. 42792) doivent être utilisés par paires pour fixer la barre quand la machine est 
en orientation verticale.  
Cela empêche la barre de glisser à travers les paliers de support ou de tomber. 
Pour empêcher un serrage excessif des paliers, les colliers de serrage doivent être placés au-dessus d’au 
moins deux paliers de support en orientation verticale. 

 

DANGER 
Pour empêcher la barre de glisser ou de tomber à 
travers les paliers de support, utilisez les deux 
colliers de serrage fournis dans la trousse à outils 
quand vous utilisez la barre d’alésage en orientation 
verticale. Serrer à un couple de 46 pieds par livre 
(62 Nm).  

Réglage de support de palier monté en extrémité 
Bien que le support de palier monté en extrémité se fixe à l’extérieur de la pièce à usiner, il peut être 
positionné n’importe où sur la barre d’alésage. Pendant le réglage, les paliers peuvent avoir un angle 
maximum de 1 degré d’angle dans la direction + ou –. 

1. Nettoyer l’alésage du support avec un solvant pour éliminer la graisse, l’huile et la 
saleté. 

2. Vérifier que la barre ne présente pas d’entailles ou de coupures. Dresser si nécessaire 
la barre pour qu’elle soit lisse. Une barre présentant des entailles ou des trous peut 
endommager les pièces d’accouplement (y compris le porte-outil axial et l’unité 
d’entraînement rotatif) au point qu’une réparation soit impossible.  

3. Nettoyez la barre avec un solvant pour éliminer la saleté et les bavures. 
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ATTENTION 
La barre n’est pas durcie. Pour empêcher tout dommage sur 
la barre, ne pas la frapper contre les supports de palier ou la 
pièce usinée. 

4. Placez la barre d’alésage dans les trous à usiner.  

 
Figure 8. Placement de la barre d’alésage dans le trou 

5. Faites glisser les supports de palier sur chaque extrémité de la barre. 

 

Figure 9. Fixation des supports de palier 

6. Avec un palan, maintenez la barre et les paliers au centre de l’alésage.  
7. Alignez avec une precision d'environ 15mm. 

Verrouillage du palier Imperial 
Avant de suivre cette procédure, effectuez les actions suivantes : 

1. Montez la chaise de palier sur la pièce. 
2. Insérez la barre. 
3. Centrez la barre dans les 0,12” (3mm) du diamètre de la pièce. 

Installation du palier Imperial 
Procédez comme suit pour installer le palier Imperial : 

1. Faites tourner la barre et le palier de manière à ce que la vis-mère de la barre et 
la rainure de virole du palier soient en position 12 heures.  
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2. Vérifiez si les rainures de tensionnement sont positionnées à gauche des boulons 
(voir Figure 10).  

 
Figure 10. Composants du palier Imperial 

 
3. Retirez les vis à tête cylindrique 

M10 qui retiennent la plaque-frein 
de palier.  

4. Retirez la plaque-frein de palier. 
5. Réinstallez les vis à tête 

cylindrique M10.  
6. Installez l’outil de clavette de palier 

(Réf. 55572) sur la vis-mère de la 
barre, en ajustant sa languette dans 
la rainure de la douille du palier 
(voir Figure 11). 
 
  

Figure 11. Outil de clavette de palier (Réf. 
55572) 
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Remarque : Des ajustements angulaires supplémentaires 
peuvent être apportés à la barre ou au palier jusqu’à ce que 
l’outil soit placé comme indiqué. 

7. À l’aide d’une clé à courroie, 
maintenez la barre stable, faites 
tourner le palier en sens horaire en 
insérant une ou deux tiges d’outil 
de Ø 3/8" (Ø 9,5 mm) (Réf. 96567) 
dans les perçages radiaux sur le 
diamètre externe de l’écrou de 
tensionnement (voir Figure 14). 
Entre les rotations, frappez l’écrou 
de tensionnement à différents 
endroits à l’aide d’un maillet sans 
rebond afin de réduire tout 
blocage. 

8. Faites tourner manuellement 
l’écrou de tensionnement jusqu’à 
ce qu’il ne puisse plus être serré 
davantage. 
 

9. À l’aide d’une clé 1/2 et d’une 
douille de 17 mm, desserrez les 
boulons hexagonaux qui fixent 
l’écrou de tensionnement au palier 
(voir Figure 14).  

10. Avec la tige d’outil toujours 
engagée, maintenez l’écrou de 
tensionnement et la barre stable, 
puis faites tourner le palier en sens 
antihoraire en saisissant et en tirant 
sur les vis à tête hexagonale 
jusqu’à ce qu’elles reposent sur 
l’extrémité opposée des rainures 
(voir Figure 14). 

11. Retirez et conservez l’outil de 
clavette de palier (P/N 55572). 

12. Serrez en étoile les boulons M10 
avec la clé dynamométrique 
jusqu’à ce que tous les boulons 
soient serrés au couple de 30 ft-lbs 
(40 Nm). Frapper de temps en 
temps l’écrou de tensionnement avec le maillet antirebond entre chaque serrage 
des boulons afin d’atténuer toute contrainte dans la douille. 

  

Figure 14. Insertion de la tige 3/8" 

Figure 14. Desserrage des boulons 
hexagonaux 

Figure 14. Vis à tête cylindrique à 
l’extrémité opposée des rainures 
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13. Retirer les deux boulons placés des 
deux côtés de la clavette de la douille.   

14. Installez la plaque-frein comme illustré 
à la Figure 15 (locking plate).  

15. Réinstallez et resserrez les boulons de 
tensionnement.  

Remarque : La plaque-frein est réversible et peut être retournée 
de manière à ce que la clé de la plaque-frein soit en contact avec la 
virole. 

Retirez le palier Imperial 
Procédez comme suit pour retirer le palier Imperial :  

1. Retirez les six vis à tête cylindrique et 
la plaque-frein. 

2. Engagez en étoile les vis de blocage M10 à l’aide d’une douille à clé de 5 mm 
d’entraînement ½” et d’une poignée articulée en procédant à quelques rotations 
chaque fois jusqu’à ce que la virole se libère. 
Remarque : Frappez le palier à l’aide d’un maillet sans rebond pour faciliter la 
libération de la virole.  

3. Faites tourner le boulon de tensionnement en sens antihoraire jusqu’à ce qu’il 
touche les contacts en saillie du collier de palier (voir Figure 16).  

 
Figure 16. Contacts du collier de palier 

4. Tenter de centrer les trous de vis à tête cylindrique sur l’extrémité la plus à 
droite des rainures des écrous de tensionnement (voir Figure 17).  

Conseil : Dans le cas où il faut plus d’espace pour faire tourner l'écrou de tensionnement, insérez les vis de 
blocage plus profondément et retirez la virole. 

5. Retirer les vis de blocage jusqu’à ce qu’elles soient alignées avec la face 
extérieure du boulon de tensionnement.  

6. Réinstaller la plaque de verrouillage et les vis d’assemblage, en serrant les vis 
au couple de 20 ft-lbs (27 Nm). 

Figure 15. Plaque-frein installée 
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L’ensemble palier est maintenant prêt au démontage et au stockage. 

 

CONSEIL 
CLIMAX recommande d’utiliser au moins deux 
ensembles de support pour assurer la stabilité de 
la machine. 

 

Réglage de l’avance axiale mécanique 

Montage de l’avance axiale mécanique sur la barre 
L’unité d’avance axiale mécanique peut être montée sur l’une des 
extrémités de la barre d'alésage. L’extrémité et l’orifice de l’écrou 
hexagonal de l’unité d’alimentation se logent dans l’extrémité de l’arbre hexagonal à l'extrimité de la barre 
d'alésage. 

1. Placez l’unité d’avance axiale en position NEUTRAL [Neutre] afin que 
l’entraînement de la vis mère puisse tourner dans une direction. 

2. Tout en maintenant l’unité d’avance axiale contre la coiffe à l'extrimité de la barre, 
tournez son arbre de sortie jusqu'à ce que les hexagones s’assemblent.  

3. Fixez l’unité d’avance axiale avec les deux vis fournies.  
4. Fixez la tige de butée à un objet fixe pour accoupler le mécanisme d’alimentation. 

 

AVERTISSEMENT 
Une tige de déclenchement desserrée peut causer des 
dommages et des blessures. Fixez la tige de déclenchement 
à un objet fixe. 

Réglage de l’avance axiale 
Le levier de direction d’avance axiale est sur la face plane du boitier d'avance axiale.  

• Pour faire avancer le trainard en direction du boitier de l'avance axiale, tournez le 
levier en direction de la barre. 

• Pour faire avancer le trainard en l'éloignant du boitier d'avance axial, tournez le levier 
à l'opposer du boitier d'avance. 

• L’avance est en position NEUTRE lorsque le bouton et le levier sont 
perpendiculaires à la barre. 

Figure 17. Positionnement du trou 
de vis dans la fente 
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Figure 18. Direction de l’avance axiale 

 
 

 

IMPORTANT 
Si l'unité d'avance axiale est déplacée à l’extrémité opposée 
de la barre, la direction d’avance va s'inverser. Vérifier la 
direction d’avance avant d’utiliser la barre d’alésage. 

Réglage de la vitesse d’avance axiale 
La vitesse d’avance axiale est réglable et variable de 0.003–0.025" (0.07–0.63 mm) par révolution. 
Procédez comme suit pour régler la vitesse d’avance: 

1. Desserrez le bouton de vitesse d’avance. 
2. Tournez la plaque de réglage d’avance au réglage souhaité. 
3. Serrez le bouton de vitesse d’avance. 

Réglage de l’alimentation électrique 
Avant de brancher l’alimentation, vérifiez que le disjoncteur principal est adapté pour supporter 125% de la 
pleine charge des deux éléments: HPU et moteur d’avance axiale. La pleine charge du moteur d’avance 
axiale est de 10 A à 460 V. Consultez les schémas électriques des HPU pour déterminer l’ampérage à pleine 
charge du HPU et du moteur d’avance axiale. 
Procédez comme suit pour monter l’alimentation électrique sur la barre: 

1. Branchez le câble d’alimentation électrique. 
2. Connecter la vis mère sur l'arbre de sortie du carter de transmission. 
3. Montez la plaque d’adaptateur avec deux vis tête cylindre CHc 3/8-16 et une de ¾-10 

à l’extrémité de la barre d’alésage. 
4. Connecter le carter de transmission avec l’accouplement sur l’extrémité hexa de la 

vis-mère de la barre d’alésage et fixez par quatre vis ½-13. 
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5. Installez l’accouplement d’arbre moteur et la clé sur l’arbre du moteur électrique de 
l'avance. 

6. Montez le moteur électrique de l'avance sur le carter de transmission avec quatre vis 
¼ -20. 

7. Branchez le câble électrique au connecteur à l’extrémité de l’unité d’alimentation. 

Montage de l’avance rapide manuelle (en option) 
L’avance mécanique rapide est étiquetée comme avance manuelle sur l’unité (voir Figure 19). L’ensemble 
d’avance manuelle se compose d’une boîte d’engrenages, d’un levier de changement de vitesse à deux 
positions et d’un port latéral avec un arbre hexagonal de 7/16". 
Le levier dégage l’entraînement électrique de la barre d’alésage et neutralise le mouvement du boîtier de 
commande. 
Lorsque le levier est positionné sur avancement par moteur électrique, l’avancement manuel n’est pas 
accessible. 
Lorsque le levier est positionné sur avancement rapide manuel, l’arbre hexagonal de 7/16" est accessible. 
Lorsque le levier d’engrenage est positionné sur avancement manuel, l’opérateur peut placer une perceuse 
électrique ou une clé à cliquet sur l’arbre hexagonal et la tourner pour avancer ou rétracter rapidement le 
porte-outil. 
Effectuer les actions suivantes pour reconnecter le moteur d’avance électrique et la commande du boîtier :  

1. retirer la douille de l’arbre hexagonal. 
2. Passer l’avance à vitesse lente. 
3. Commuter le levier à la position d’avance électrique. 

Lorsque l’avance par moteur électrique est sélectionnée, la douille ne va pas interférer.  

 

ATTENTION 
Ne forcez pas le levier de vitesse pour l’engager. Une 
connexion forcée peut endommager l’équipement. 

L’attache d’avance rapide manuelle en option se positionne entre l’ensemble d’avance axiale et la barre 
d’alésage. Voir la vue éclatée de la Réf. 81709 page 82. 
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Figure 19. Moteur d’avance électrique et entraînement d’avance rapide 

Réglage d’entraînement rotatif 
L'unité d'entrainement rotatif peut être placé n’importe où sur la barre d’alésage. 

 

ATTENTION 
La barre d’alésage n’est pas durcie. Pour empêcher tout 
dommage sur la barre, ne pas la frapper contre les supports 
de palier ou la pièce usinée. 

Procédez comme suit pour installer l’entraînement rotatif: 
1. Monter les bras de torsion sur le boitier de l’unité d’entraînement rotatif. 
2. Si nécessaire, montez le moteur hydraulique sur le boitier de l’entrainement rotatif.  
3. Vérifiez que les boulons de serrage sont bien serrés. 
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Figure 20. Montage du moteur hydraulique et des barres de torsion sur le RDU 

4. Desserrez les vis des bagues de verrouillage de l’entraînement de barre. Repoussez 
les deux bagues de verrouillage en vissant les vis de levage.  

5. Faites glisser l’unité d’entraînement rotatif le long de la barre d’alésage. 
6. Retirez les vis à tête cylindrique d’une bague de verrouillage d’entraînement de 

barre. Éloignez la bague de l'unité d'entrainement rotatif en la faisant glisser le long 
de la barre. 

7. Contrôler que les logements de clavettes dans la barre d’alésage et les engrenages 
sont alignés. Contrôler que la clavette s’engrène sur la vis mère. Poussez la clavette 
d’entraînement de la barre dans la fente de la clavette. 

 

ATTENTION 
La clavette d’entraînement rotatif doit être en place 
avant d’utiliser la barre d'alésage. En cas contraire, cela 
peut endommager la machine. 

8. Refaites glisser la bague de verrouillage d’entraînement de barre à sa place sur l'unité 
de l'entrainement rotatif. Serrez les vis de serrage sur les deux bagues de verrouillage. 

 

ATTENTION 
Serrez seulement les six vis à tête cylindrique CHc de 
serrage dans les bagues de verrouillage d’entraînement 
de barre, mais pas les vis de levage. Les vis de levage 
desserrent les bagues de verrouillage. Reculez les vis 
de levage avant de serrer les bagues pour ne pas les 
endommager. 

9. Refaites glisser la bague de verrouillage d’entraînement de barre à sa place sur 
l’entraînement rotatif. 

10. Serrez les vis de serrage sur les deux bagues de verrouillage. 
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AVERTISSEMENT 
Des barres de torsion mal arrimées ou lâches peuvent 
leur permettre de se balancer de manière incontrôlable, 
blessant gravement l'opérateur et endommageant la 
machine. Fixez les barres de torsion à un objet fixe et 
suffisamment résistant pour supporter la torsion 
complète. 

11. Branchez les flexibles hydrauliques entre l’unité d’alimentation hydraulique et le 
moteur. 

 

ATTENTION 
Pour éviter d’endommager la pompe du bloc 
hydraulique, raccorder le moteur hydraulique au bloc 
avant de brancher et d’allumer celui-ci. 

 

Installation des bras de surfaçage et d’alésage sur la barre d’alésage 
Réalisez les étapes suivantes pour monter le support d'outil : 

1. Vérifier que la barre ne présente pas d’entailles ou de coupures. Bien s'assurer que les 
raccords d'accouplement soient propre avant le branchement. Polissez si nécessaire la 
barre pour qu’elle soit lisse. 

 

IMPORTANT 
Une barre présentant des entailles ou des trous peut 
endommager les pièces d’accouplement (y compris le porte-
outil axial et l’unité d’entraînement rotatif) au point qu’une 
réparation soit impossible. 

2. Nettoyez la barre et l’outil avec un solvant pour éliminer la saleté et les bavures.  
3. Huilez de nouveau la barre (voir la section “Maintenance” pour plus d’informations). 
4. Montez les deux moitiés du support d'outil sur la barre.  
5. Fixez le support d’outil avec les quatre vis 3/4-10 x 2 SHCS (CHc) (Réf.  28757). 
6. Insérez la clavette d’entraînement amovible (Réf. 53523) à l’intérieur du support 

d’outil sur la vis-mère. Serrer les vis de montage (Réf. 22496) à 96 in/lbs (10.85 
Nm). 

 

IMPORTANT 
La barre peut tourner dans une direction quelconque. 
Contrôler que la rotation est correcte pour les cartouches en 
carbure. 
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CONSEIL 
Des alésages de précision s’obtiennent plutôt par des coupes 
d’ébauche multiples puis une ou deux coupes de finition. 

Voir la vue en éclaté du porte-outil (Réf. 53922) aux pages 
48 et 49. 
Procédez comme suit pour verrouiller le support d’outil sur 
la barre pour d’autres opérations : 

1. Desserrer la vis de blocage sur le côté 
du support d’outil 

2. Serrer ou desserrer la vis de réglage. 
3. Serrez la vis de blocage pour 

maintenir la vis de réglage en 
position. 

Pour retirer l’écrou en laiton, retirez les vis à chaque 
extrémité de l’écrou en laiton. Laissez les autres vis à leur 
place. Si le jeu est trop important dans l’écrou en laiton, la 
vis de réglage centrale peut être serrée. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Installation du bras coulissant sur le 
support d’outil 

Procédez comme suit pour installer le bras coulissant sur le support d’outil: 
1. En utilisant un appareil tel qu'un pont roulant, placez le bras sur le support d'outil de 

manière affleurante avec la surface du support comme illustré.  

 

IMPORTANT 
Utilisez toujours les anneaux de levage pour soulever les 
bras. Les anneaux de levage rotatifs offrent flexibilité et 
sécurité pendant les opérations de configuration. 

2. Fixer le bras avec la barre de fixation (Réf. 53074) avec des vis 1/2-20 x 1-3/4 (Réf. 
18225), quatre par barre de fixation, et serrer à 100 ft-lb (135 Nm). 

Figure 22. Vis de réglage et vis de blocage 

Figure 22. Retrait de l’écrou en laiton 
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DANGER 
Un serrage incorrect des quatre ½-20 x 1-1/4 SHCS (Réf. 18225) 
à 100 ft-lbs (135 Nm) peut entraîner un glissement inattendu du 
bras de l’outil qui peut occasionner des blessures ou être fatal. 

Réglage de la perpendicularité du support d’outil 
Le support d'outil est équipé de quatre vis de blocage qui vous permettent de régler la perpendicularité du 
bras coulissant si nécessaire. 

Ensemble de la boîte d’alimentation 
Montez et fixez la boite d’alimentation avec la plaque d’adaptation (Réf. 46879).  

Paramétrage de la boîte d’alimentation et du bras de déclenchement 
Procédez comme suit pour installer le bras à contrepoids sur le support d’outil: 

1. Faites tourner le support d'outil sur la barre pour permettre au bras du contrepoids 
d’être monté sur la surface de réception du support d'outil. 

2. Fixez l’anneau de levage sur le bras du contrepoids et installez le bras  

 

IMPORTANT 
Utilisez toujours les anneaux de levage pour 
soulever les bras. Les anneaux de levage rotatifs 
offrent flexibilité et sécurité pendant les opérations 
de configuration. 

3. En utilisant un dispositif de levage tel qu’une grue, soulevez l’ensemble contrepoids 
sur le bras. Attacher l’ensemble du contrepoids au bras avec les pièces 7/8-14 x 1-1/2 
(Réf. 53049). 

Notez que vous pouvez positionner le contrepoids à n’importe quel endroit le long du bras pour équilibrer 
au besoin l’ensemble. 
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Tête d’alésage à micro-réglage 
La tête d’alésage à micro-réglage offre la possibilité de 
micro-régler les outillages à tige carrée facilement 
disponibles pour l’aléser. Le déplacement de micro-réglage 
est de 0,5" (13 mm), et la capacité de faire glisser l’outil 
sans devoir changer la configuration permet un 
déplacement total de l’outil de plus de 2" (51 mm) selon la 
configuration. 
Pour régler l’outil au diamètre désiré, avancez simplement 
la vis vernier jusqu’à l’obtenir, puis verrouillez la vis de 
réglage de la queue d'aronde avec la clef à poignée en T 
fournie. Chaque division dans la vis de cadran représente un 
changement de 0,001" (0,0254 mm) de diamètre. Les vis de 
blocage de réglage à queue d’aronde sont réglées à la 
charge correcte par CLIMAX et il n’est pas nécessaire de 
les réajuster. Ces vis de blocage comportent du Vibratite-VC3 afin d’éviter de perdre de la tension pendant 
les vibrations. Si l’outil de coupe s’éloigne des pièces à usiner, réappliquer du Vibratite-VC3 sur la vis de 
blocage du réglage (voir Figure 23).  
La tête d’alésage micrométrique BB7100 est fournie avec un porte-outil à tige carrée de 3/4" (19 mm). Une 
cale boulonnée est fournie avec le porte-outil 3/4 afin qu’il puisse être facilement transformé en porte-outil 
de 1/2" (13 mm). 
Pour configurer l’avant et l’arrière, déplacez simplement les têtes d’alésage contre les vis de montage dans 
des directions opposées. 
Une petite vis de blocage empêche le chariot porte-outil d’être redéplacé de son support, et la tête d’alésage 
ne devrait jamais être utilisé sans qu’elle soit présente. 
Une maintenance appropriée implique le nettoyage et la lubrification des surfaces de la queue d’aronde, des 
filets et de la rainure de la vis vernier et, si la vis de blocage se desserre au bout d’un moment, l’application 
du Vibrative-VC3 fourni. 

Figure 23. Tête d’alésage micrométrique et vis 
de blocage de réglage 
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Paramétrage de la tête d’alésage 
1. Sélectionner les pièces requises en 

utilisant les tableaux « Gamme d’outils 
de tête d’alésage » aux pages suivantes.  

2. En utilisant Figure 24 comme guide, 
assemblez les blocs empilables sur le 
trainard symétriquement des deux côtés 
du trainard, du plus grand au plus court. 

3. Montez la tête d'alésage et le 
contrepoids sur les blocs empilables. 

  

Figure 24. Ensemble de tête d’alésage 
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BB 7100 TABLEAU DES PLAGES DE LA TETE D'ALESAGE MICROMETRIQUE 
DIAMETRE DE 10,25 A 58,25" (260 A 1 480 MM) 

PLAGE DE DIAMETRE D’ALESAGE 
NOMBRE DE BLOCS D’ENTRETOISE REQUIS 

CALE DE 2" 
(51 MM) 

CALE DE 4" 
(102 MM) 

CALE DE 8" 
(203 MM) 

10,25 à 14,25" (260,35 à 362 mm) 0 0 0 

14,25 à 18,25" (362 à 463,5 mm) 1 0 0 

18,25 à 22,25" (463,5 à 565,2 mm) 0 1 0 

22,25 à 26,25" (565,2 à 666,7 mm) 1 1 0 

26,25 à 30,25" (666,7 à 768,3 mm) 0 0 1 

30,25 à 34,25" (768,3 à 870 mm) 1 0 1 

34,25 à 38,25" (870 à 971,5 mm) 0 1 1 

38,25 à 42,25" (971,5 à 1 073,1 mm) 1 1 1 

42,25 à 46,25" (1 073,1 à 1 174,7 mm) 0 0 2 

46,25 à 50,25" (1 174,7 à 1 276,3 mm) 1 0 2 

50,25 à 54,25" (1276.3 à 1,378 mm) 0 1 2 

54,25 à 58,25" (1,378 à 1,479.5 mm) 1 1 2 

 

BB 7100 TABLEAU DES PLAGES DE TETE D'ALESAGE RIGIDE 
DIAMETRE DE 12,9–61,4" (328–1 560 MM) 

PLAGE DE DIAMETRE D’ALESAGE  

NOMBRE DE BLOCS D’ENTRETOISE REQUIS 

CALE DE 
0,75" (19 

MM) 

CALE DE 
2" (51 

MM) 
CALE DE 4" 
(102 MM) 

CALE DE 8" 
(203 MM) 

12,9 à 15,9" (327,66 à 403,86 mm) 0 0 0 0 

14,4 à 17,4" (365,76 à 441,96 mm) 1 0 0 0 
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16,9 à 19,9" (429.26 à 505.46 mm) 0 1 0 0 

18,4 à 21,4" (467,36 à 543,56 mm) 1 1 0 0 

BB 7100 TABLEAU DES PLAGES DE TETE D'ALESAGE 
DIAMETRE DE 12,9–61,4" (328–1 560 MM) 

PLAGE DE DIAMETRE D’ALESAGE 

NOMBRE DE BLOCS D’ENTRETOISE REQUIS 

CALE DE 
0,75" 

(19 MM) 

CALE DE 
2" (51 

MM) 
CALE DE 4" 
(102 MM) 

CALE DE 8" 
(203 MM) 

20,9 à 23,9" (530,86 à 607,06 mm) 0 0 1 0 

22,4 à 25,4" (568,96 à 645,16 mm) 1 0 1 0 

24,9 à 27,9" (632,46 à 708,66 mm) 0 1 1 0 

26,4 à 29,4" (670,56 à 746,76 mm) 1 1 1 0 

28,9 à 31,9" (734,06 à 810,26 mm) 0 0 0 1 

30,4 à 33,4" (772,16 à 848,36 mm) 1 0 0 1 

32,9 à 35,9" (835,66 à 911,86 mm) 0 1 0 1 

34,4 à 37,4" (873,76 à 949,96 mm) 1 1 0 1 

36,9 à 39,9" (937,26 à 1 013,46 mm) 0 0 1 1 

38,4 à 41,4" (975,36 à 1 051,56 mm) 1 0 1 1 

40,9 à 43,9" (1 038,86 à 1 115,06 mm) 0 1 1 1 

42,4 à 45,4" (1 076,96 à 1 153,16 mm) 1 1 1 1 

44,9 à 47,9" (1 140,46 à 1 216,66 mm) 0 0 0 2 

46,4 à 49,4" (1 178,56 à 1 254,76 mm) 1 0 0 2 

48,9 à 51,9" (1 242,06 à 1 318,26 mm) 0 1 0 2 

50,4 à 53,4" (1 280,16 à 1 356,36 mm) 1 1 0 2 

52,9 à 55,9" (1 343,66 à 1 419,86 mm) 0 0 1 2 

54,4 à 57,4" (1 381,76 à 1 457,96 mm) 1 0 1 2 
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56,9 à 59,9" (1 445,26 à 1 521,46 mm) 0 1 1 2 

58,4 à 61,4" (1 483,36 à 1 559,56 mm) 1 1 1 2 

Installation de la tête d’alésage micrométrique 
1. Montez le trainard sur la barre. 
2. Montez les blocs empilables fournis sur le trainard pour obtenir la plage de diamètre 

d’alésage désiré. 
3. Montez la tête d'alésage et le contrepoids sur les blocs d’écartement supérieurs.  
4.  Montez l’outil à tige carrée et ajustez-le au diamètre d’alésage désiré. 
5. Avant de l’installer, désactivez et verrouillez l'alimentation électrique vers l’unité» 

d’alimentation. 
6. Assurez-vous que les connexions de flexibles hydrauliques sont propres. 
7. Branchez les flexibles hydrauliques entre l’unité d’alimentation et le moteur 

hydraulique tel que décrit dans le manuel d’instruction de l’unité d’alimentation.  
8. Branchez le groupe dans une prise mise à la terre. Cette opération doit être réalisée 

par un électricien certifié. 

 

ATTENTION 
Le fonctionnement de cette unité d’alimentation hydraulique 
pendant de longues périodes sans brancher le moteur 
hydraulique risque de faire surchauffer le système et peut 
endommager la pompe. 

 

 

AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures causées par des copeaux et le 
bruit intense, portez vos équipements EPI lors de 
l’utilisation de la machine. 

9. Faites avancer pas à pas le moteur de l’unité d’alimentation pour vous assurer que le 
moteur de pompe tourne dans le même sens que la flèche marquée sur 
l’accouplement pompe/moteur. S’il tourne dans le mauvais sens et que vous avez une 
unité d’alimentation CLIMAX: 

a) Éteignez et consignez la tension à l’unité d’alimentation. 
b) Ouvrez l’armoire électrique. 
c) Identifiez les fils L1, L2, et L3 sur le bornier. 
d) Permutez l’un des deux fils. 
e) Fermez l’armoire. 
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FONCTIONNEMENT 
Pour faire fonctionner cette machine, l’opérateur doit être formé à sa configuration et à son 
fonctionnement. Consulter les sections concernant la Sécurité et l’Évaluation du risque de la page 
1 à la page à la page 5. 

Directives de sécurité électrique 
Respecter les directives suivantes lors de la connexion de votre équipement à une source 
d’alimentation :  

• Contrôler que l’équipement et les dispositifs connectés sont électriquement conçus pour 
fonctionner avec l’alimentation disponible sur votre site. 

• Contrôler la tension nominale de l’équipement avant de connecter l’équipement à une 
source d’alimentation secteur. Contrôler que l’alimentation secteur est appropriée pour la 
tension et la fréquence de l’équipement.    

• Contrôler que la source d’alimentation secteur a une capacité suffisante pour fournir la 
demande de courant de pleine charge de l’équipement. 

• Pour éviter les chocs électriques, branchez les câbles d’alimentation de l’équipement 
uniquement dans des prises électriques proprement mises à la terre. Ne pas utiliser des 
adaptateurs de prise qui contourne la fonction de mise à la terre. N’éliminez pas la fonction 
de mise à la terre de la prise. 

• Avant toute utilisation de votre équipement portable vous devez vérifier l'état de tous les 
câbles éléctriques et de toutes les prises. Réparer ou remplacer immédiatement tout 
équipement endommagé. 

• Ne branchez pas les câbles d’alimentation de l’équipement dans une prise électrique si le 
câble d’alimentation ou la prise sont endommagés.  

• Si vous utilisez une rallonge électrique, vérifiez que le courant nominal total de 
l’équipement branché dans la rallonge électrique ne dépasse pas le courant nominal de la 
rallonge. 

• Utilisez des rallonges conçues pour la tension de l’alimentation principale. 

• Pour les équipements monophasés : si vous devez utiliser une rallonge, vérifiez que la 
rallonge est connectée à une prise secteur murale et non à une autre rallonge. La rallonge 
utilisée doit être concues pour des fiches avec mise à la terre et branchées dans une prise 
murale mise à la terre.  

• Si vous utilisez une barre d’alimentation à plusieurs prises : faites attention lors du 
branchement du câble dans la barre d’alimentation. Certaines barres d’alimentation 
peuvent vous permettre d’insérer une fiche incorrectement. L’insertion incorrecte de la 
fiche d’alimentation peut causer un dommage permanent à votre équipement, ainsi 
qu’entraîner un risque de choc électrique et/ou d’incendie. Vérifiez que la broche de mise à 
la terre de la fiche d’alimentation est insérée dans le contact de mise à la terre 
correspondant de la barre d’alimentation.  

• Lors du débranchement d’un équipement d’une prise électrique, tirez sur la fiche et non sur 
le câble. 
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AVERTISSEMENT 
Si la machine est utilisée en extérieur et qu’il y a un risque 
de foudre, ne la faites pas fonctionner. Débranchez d’abord 
la machine, puis guidez le personnel vers une zone sûre. 

 

Contrôles avant démarrage 

 

AVERTISSEMENT 
Lors de l’installation ou de l’entretien de la machine, 
déconnectez la source d’alimentation et verrouillez la 
machine. Si cette précaution n’est pas prise, la machine 
pourrait être mise en marche par accident, et entraîner des 
blessures graves à vous et à d’autres. 

Effectuer les opérations suivantes avant d’utiliser la machine : 
1. Attachez les bras de couple de l’unité d’entraînement rotatif et la tige de butée de 

l’unité d’avance axiale. 
2. Vérifiez que l’unité d’entraînement rotatif est remplie d’huile.  
3. Vérifiez que tous les outils soient en bon état pour couper du métal. 
4. Verifier que toutes les parties de la machines soient bien bloquées et sécurisées  ,y 

compris le trainard, le porte outil et l'outil de coupe. Vérifiez que les pièces mobiles 
se déplacent librement. 

5. Vérifiez que les fils et les câbles électriques sont en bon état et correctement 
raccordés. Gardez les câbles électriques organisés pour votre sécurité 

6. Mettez l’unité hydraulique sur OFF. 
7. Vérifiez que le câblage de la centrale hydraulique correspond à l’alimentation 

électrique. Branchez le groupe moteur dans une prise mise à la terre. 
8. Vérifiez le niveau du réservoir de la centrale hydraulique. Remplissez le réservoir 

jusqu’au-dessus de la barre rouge avec de l’huile hydraulique anti-usure Mobil DTE-
24 ou équivalent. Vérifiez que la centrale hydraulique est placé sur une surface plane. 

9. Nettoyez les flexibles et les raccords hydrauliques avant de les brancher. 
10. Vérifiez que le moteur de la pompe de la central hydraulique hydraulique tourne 

comme indiqué par la flèche sur le raccord pompe/moteur. 

Outils de coupe recommandés 
Utilisez uniquement des outils de tournage à point unique. CLIMAX recommande les outils en carbure, 
mais ceux en acier rapide (HSS) peuvent être également utilisés. N’utilisez pas d’outillage d’une longueur 
supérieure à 6" (152 mm).  
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Tous les outillages de tournage à tige carrée d’une largeur de 0,75 à 1,25" (19 à 31,75 mm) peuvent être 
utilisés. CLIMAX fournit des outillages en carbure avec toutes ses machines, comme indiqué dans la vue 
éclatée de Réf. 96915 montrée à la page 50 et listée ici : 

• Porte plaquette carbure 1 vis pour tige carrée du côté gauche (Réf. 79479) 

• Porte plaquette carbure 1 vis pour tige carrée du côté droite (Réf. 79480) 

• Plaquette carbure 80 degrés 3/8 IC rayon de nez 1/32 (Réf. 79484) 

Démarrage de la machine 
Il est impératif de respecter consignes de sécurité suivantes à tout moment durant le fonctionnement : 

• Tenez tous les câbles et les flexibles éloignés des pièces en mouvement pendant le 
fonctionnement. N’encombrez pas l’espace autour de la machine. 

• Ne vous approchez pas des pièces mobiles. 

• Tenez votre espace de travail propre et rangé. 

 

AVERTISSEMENT 
Ne vous approchez pas de la machine et des pièces mobiles 
durant le fonctionnement. Ne vous penchez jamais sur et 
n’entrez jamais dans la machine pour éliminer des bavures 
ou la régler pendant qu’elle fonctionne.  
 
Le non-respect de la distance de sécurité par rapport à 
toutes les pièces mobiles peut entraîner des blessures 
sévères. 
 

La CLIMAX BB7100 est destinée à diverses vitesses de rotation et d'avance. La vitesse de rotation est 
contrôlée en modifiant le débit à la sortie de la central hydraulique (HPU). La vitesse de l'avance est 
contrôlé manuellement à partir de l’unité d’avance. 
Les types d’outils de coupe suivants sont recommandés pour l’utilisation avec la BB7100 : 

Pour l’alésage : 
Régler la direction de l’avance sur l’unité d’avance axiale.  
Régler la vitesse de l’avance sur l’unité d’avance axiale.  

Pour le surfaçage : 
Régler la direction de l’avance à partir de l’avance sur NEUTRE sur le boitier d'avance axiale. 
Verrouiller le trainard sur la barre en utilisant les dispositifs de réglage. 
Ajuster le mécanisme de déclenchement automatique sur la tête de surfaçage. 

1. Démarrer la centrale hydraulique. 
2. Ajuster la vitesse de rotation selon les besoins. 
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3. Lors de la coupe, appliquer l’huile de coupe. 

Arrêt de la machine 
L’avance axiale est enclenché par la rotation de la barre. L’arrêt de la barre stop aussi l’avance. 

 

IMPORTANT 
En cas d’urgence, éteindre le groupe hydraulique. 

Procéder comme suit pour arrêter la machine : 
1. Arrêter la centrale hydraulique. 
2. Éteindre et consigner la centrale hydraulique. 
3. Après l'arrêt complet de la machine, utiliser une brosse pour enlever les copeaux. 

 

ATTENTION 
Pour éviter des blessures dues aux projections de copeaux, 
ne pas retirer les copeaux avec une soufflette. 

Usinage répétitif 
Effectuer les opérations suivantes pour régler la machine sur un usinage répétitif : 

1. Inverser la direction de l’avance axiale (L'outil de coupe). 
2. Avancer manuellement ou automatiquement la tête d’usinage là où elle a commencé 

la coupe. 
3. Aiguiser l'outil de coupe ou remplacer les plaquettes en carbure, si nécessaire. 
4. Utiliser un comparateur à cadran pour réinitialiser la profondeur de coupe. La 

profondeur de coupe maximale recommandée est de 1/8" (3 mm). 
5. Faire fonctionner la barre d’alésage comme décrit dans « Démarrage de la machine » 

36. 

 

ATTENTION 
La barre n’est pas durcie. Pour empêcher tout dommage sur 
la barre, ne pas la frapper contre les supports de palier ou la 
pièce usinée. 

Démontage 
Procédez comme suit pour démonter la machine : 

1. Arrêter et verrouiller le bloc hydraulique. 
2. Désaccoupler le tuyau hydrauliques du moteur. Attention portez des gants, les tuyaux 

sont chaud. 
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3. Retirer l'outil de coupe ou la cartouche en carbure du porte plaquette. 
4. Retirer l'outil et le support d'outil. 
5. Retirer l'unité d'avance axiale de la barre. 
6. Bien sécuriser la barre d'alésage, les supports de palier, et l’unité d’entraînement 

rotatif avec des palans. 
7. Si l’ensemble d’entraînement rotatif est entre les ensembles de support de palier, 

retirer d’abord un support comme suit: 
a) Desserrer la cartouche de palier. 
b) Desserrer les supports de la pièce à usiner. 
c) Retirer le support de la barre. 

8. Fixer l’unité d’entraînement à l’aide d’un palan.  
9. Desserrer les six vis d’arrêt sur l’unité d’entraînement.  
10. Écarter les anneaux de serrage de l’unité d’entraînement dans les quatre vis de 

montée.  
11. Retirer une bague de blocage. Retirer la clavette d’entraînement.  
12. Faire glisser doucement l’ensemble d’entraînement rotatif hors de la barre d’alésage. 
13. Desserrer les cartouches de palier.  
14. Retirer la barre d'alésage. 
15.  Retirer le ou les supports de palier de la pièce de fabrication. 

Démontage alternatif 
Effectuer les opérations suivantes pour retirer les paliers avant de retirer la barre : 

1. Arrêter et verrouiller la centrale hydraulique. 
2. Désaccoupler les conduites hydrauliques du moteur. 
3. Retirer la tête de coupe ou la plaquette en carbure de la tête d’outil. 
4. Retirer l'outil et le support d'outil. 
5. Bien sécuriser la barre d'alésage, les supports de palier, et l’unité d’entraînement 

rotatif avec des palans. 
6. Retirer l'unité d'avance axiale de la barre. 
7. Si l’unité d’entraînement rotatif est entre les ensembles de support de palier, retirer 

d’abord un support : 
a) Desserrer la cartouche de palier. 
b) Desserrer les supports de la pièce à usiner. 
c) Retirer le support de la barre. 

8. Fixer l’unité d’entraînement à l’aide d’un palan.  
9. Desserrer les six vis d’arrêt sur l’unité d’entraînement.  
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10. Écarter les anneaux de serrage de l’unité d’entraînement dans les quatre vis de 
montée.  

11. Retirer une bague de blocage.  
12. Retirer la clavette d’entraînement.  
13. Faire glisser doucement l’ensemble d’entraînement rotatif hors de la barre d’alésage. 
14. Desserrer les cartouches de palier. 
15. Placer un « berceau » en bois au bas de l’alésage. 
16. Retirer les supports de palier de la pièce à usiner. 
17.  Faire glisser la barre hors de l'alésage en utilisant un berceau de calage. 
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MAINTENANCE 
Lubrifiants recommandés 

Lubrifiant Marque Lieu d’utilisation 
Graisse à 
engrenages UNOBA EP #0 Cartouches de paliers 

Huile de moteur 
d’entraînement 
rotatif 

Mobil SHC 634 Synthetic Engrenages de carter de 
transmission 

Huile légère LPS 2 Surfaces non peintes 

Huile pour découpe UNOCAL KOOLCUT Outils, pièce travaillés 

Huile hydraulique Huile hydraulique anti-usure Mobil 
DTE-24 Bloc hydraulique et moteur 

 

 

ATTENTION 
Pour éviter tout dommage, employez uniquement les 
lubrifiants spécifiés. 

 

Barre d’alésage et vis-mère 
Nettoyez la vis mère et la barre d'alésage fréquemment. Eloignez les bavures des filets de la vis mère. 
Lubrifiez périodiquement la vis mère avec de l’huile légère pour assurer un déplacement en douceur de 
l’entraînement rotatif. Avant le stockage, huiler légèrement la barre pour empêcher la rouille. Ne graissez 
pas la vis mère. 

Alimentation axiale  
Dans des conditions normales, l’avance axiale ne nécessite aucun entretien. 

Entraînement rotatif  
Dans des conditions de fonctionnement normales, remplacer 
l’huile dans la boîte d’engrenages principale de 
l’entraînement rotatif toutes les 500 heures avec de l’huile 
pour engrenages Aero-Lube SAE 90 ou équivalente. 
Procéder comme suit pour remplir la boite de transmission : 

1. En utilisant l’œillet de levage, mettez 
la boite de transmission à la verticale. 
Fixez-la pour qu’elle ne puisse pas 
bouger. 

2. Retirez le bouchon de remplissage et 
de niveau. 

Figure 25. Remplissage d’huile de la boite de 
transmission 
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3. Remplissez la boite de transmission (par l'orifice de remplissage (Fill plug sur Fig 
25)) jusqu’à ce que l’huile déborde juste de l’orifice de niveau. 

4. Replacez le bouchon de niveau. 
5. Ajoutez un quart d’huile en plus. 
6. Remettre le bouchon de remplissage. 

Support de palier  

Ensembles de support de palier d’extrémité 
Graissez périodiquement la cartouche de palier en pompant de la graisse par le raccord graisseur du carter. 
Avant le stockage, huilez légèrement l'ensemble pour empêcher la rouille. 

Ensembles de support de palier avec montage en prise interne 
Si les mâchoires se coincent à l'intérieur des blocs, retirez-les et graissez les engrenages à vis sans fin à 
l'intérieur des blocs. 
Graissez périodiquement la cartouche de palier. 

Tête d'alésage  
Huiler légèrement toutes les pièces pour empêcher la rouille. 

Tête de surfaçage mécanique  
Avant l’usinage et fréquemment pendant le fonctionnement, lubrifiez le support de tête d’outil par l’embout 
de graissage. Brossez fréquemment les bavures de la vis mère pour éviter d’endommager les filets. Huiler 
légèrement et régulièrement la vis mère pour assurer le déplacement fluide du porte-outil. Lors du 
remplacement des porte-outils, lubrifier les glissières en queue d’aronde. 

Porte-outil axial 
Huiler légèrement toutes les pièces pour empêcher la rouille. 

Dépannage 
Problème Vérifiez 

L’unité d’avance 
axiale n’avance 
pas la barre 

Vérifier que la direction de l’avance est réglée comme désiré. 

Nettoyer la vis mère. 
Vérifier que la vitesse d’avance n’est pas trop faible. 
Vérifiez que l’unité d’avance axiale est bien montée à l’extrémité de la 
barre. 

Vibrations Aiguiser la tête de coupe ou remplacer les inserts en carbure. 

Régler la vitesse d'avance. 
Augmenter ou diminuer la vitesse du moteur hydraulique. 

Changer la profondeur de la tête de coupe. 
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Procéder comme suit pour désengager un outil resté coincé : 
1. Appuyez sur l'arrêt d'urgence du boitier de commande (en général l'avance électrique 

est, combinée avec rotation). 
2. Arrêter la rotation : électrique ou hydraulique. Si hydraulique, libérer l’énergie 

stockée. Tous les groupes hydrauliques de CLIMAX ont un levier rouge marqué 
purge qui peut libérer la pression accumulée dans le circuit. Il est recommandé 
également de débrancher le groupe hydraulique avant d'intervenir. 

3. Inverser l’avance : éloignez l'outil de la pièce à usiner. L’outillage en carbure sera 
très probablement cassé.   

4. Tourner la barre : faites tourner la barre jusqu’à ce que l’opérateur puisse retirer 
l’outil du porte-outil en toute sécurité. 

5. Inspectez la pièce à usiner : cherchez les petits morceaux de carbure incrustés dans la 
pièce à usiner. Ceux-ci doivent être éliminés avec une ponceuse. Tout morceau de 
carbure restant dans la pièce à usiner peut ruiner le nouvel outillage. 

6. Remplacez l’outillage. 
7. Réinitialisez : effectuez tout ajustement nécessaire aux réglages qui ont pu se décaler 

et remettez la machine en position pour recommencer.  
8. Redémarrer. Avant de redémarrer vérifiez que le potentiomètre de la rotation soit sur 

0 ainsi que sur la position "Neutre" sur le boitier d'avance. 
 

Pièces détachées 
Les pièces listées ci-dessous comprennent les articles les plus fréquemment remplacés en raison de leur 
usure, d’une perte ou d’un dommage. Pour éviter les temps d’arrêt non souhaités, contactez CLIMAX pour 
stocker les articles énumérés. 

Tableau 3. Pièces détachées 

N° PIÈCE DESCRIPTION QTÉ LIEU D’UTILISATION 
15549 Écrou de réglage de palier de la vis-mère 2 

Barre d’alésage  
15173 Rondelle de butée 4 
12446 Palier de butée 2 
15172 Palier à aiguilles 2 
15555 Clavette d’entraînement de barre 1 
15754 Tige de déclenchement 1 Avance axiale mécanique  
15608 Joint 2 Entraînement rotatif  15768 Joint 2 
18432 Ressort d’extension 3 

Tête de dressage  10532 Palier d'embrayage à rouleau 1 
18399 Carter d'embrayage axial 1 
54134 Écrou de vis mère axiale 1 Porte-outil axial 15826 Tige racleur 2 
21114 Élément de filtre hydraulique 2 Bloc hydraulique 
19259 Clavette de verrouillage de palier 1 

Trousse à outils 16496 Clé à molette 1 
15367 Clé à sangle 1 



 

Page 44 Manuel de fonctionnement BB7100 

Trousse à outils 
Tableau 4. Trousse à outils BB7100 (Réf. 54263) 

Réf. DESCRIPTION QTÉ UOM 
10855 EXTENSION DE CLÉ 3/8 EMBOUT X 6 1 Pièce 
11856 RONDELLE 5/8 FLTW 4 Pièce 
12339 RONDELLE 3/4 FLTW 2 Pièce 
12800 CLÉ ANGLAISE 15/16 1 Pièce 
12835 CLÉ ANGLAISE 1-1/8 COMBINAISON LONGUE (KB) 1 Pièce 
14735 EXTENSION DE CLÉ 1/2 EMBOUT X 10 1 Pièce 
14818 CLÉ À CLIQUET EMBOUT1/2 1 Pièce 
15367 CLÉ À COURROIE 1-3/4 LARGE X 48 LONG 1 Pièce 
16792 CLÉ ANGLAISE 3/8 COMBINAISON 1 Pièce 
17378 VIS 5/8-11 X 2-1/4 HHCS 4 Pièce 
19261 DOUILLE DE CLÉ 3/8 6 PT X 3/8 1 Pièce 
19700 EXPÉDITION DE CONTENEURS TOIT PLAT 20 X 8,75 X 10,5 1 Pièce 
20869 CLÉ HEXAGONALE 5/64 A 3/4 15 PIECES 1 Pièce 
21406 VIS 3/4-10 X 2 HHCS 2 Pièce 
24751 CLÉ À CLIQUET EMBOUT 3/8 1 Pièce 

29661 CLÉ POIGNÉE ARTICULÉE 1/2 COMMANDE 17 DANS LA POIGNÉE 
(KB) 1 Pièce 

33999 JEU DE CLES HEX ,050-3/8 BONDHUS SPHERIQUE (KB) 1 Pièce 
35516 MARTEAU ANTI-REBOND 1-3 / 4 DIA TÊTE (KB) 1 Pièce 
42792 COLLIER DE SERRAGE 5 ID X 6-1/4 OD X 7/8 2 PIECES 2 Pièce 
54411 STANDOFF RDU 6IN 1 Pièce 
54412 STANDOFF RDU 6.5IN 1 Pièce 
55045 CLÉ À DOUILLE HEXAGONALE JEU DE 10 PIECES 1/2 X 3/8 1 Pièce 
55572 PALIER OUTIL BB7100 1 Pièce 
55769 MANUEL D’UTILISATION BARRE D’ALESAGE DIA 5 BB7100 1 Pièce 

96567 OUTIL TENSIONNEMENT DE PALIER BB7100 2 Pièce 

96570 DOUILLE DE CLÉ 17MM 6 PT 1/2 1 Pièce 

96571 DOUILLE DE CLÉ HEX 7MM X 1/2 1 Pièce 
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ENTREPOSAGE 
Un stockage approprié de l’aléseuse portable Modèle BB7100 empêche une détérioration ou des dommages 
inutiles. Avant de stocker la machine, nettoyez-la avec un solvant pour retirer la graisse, les copeaux 
métalliques et l’humidité. Pulvériser la machine avec une matière protégeant contre l'humidité (LPS1 ou 
LPS2 pour un stockage à court terme et LPS3 pour un stockage à long terme) afin d'éviter la formation de 
rouille. Stocker la machine dans les caisses fournies. Placer des sachets dessiccateurs ou un pare-vapeur 
autour de la machine pour absorber l’humidité. 
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Page laissée délibérément vierge. 
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VUES ET PIECES EN ECLATE 
Les schémas suivants et les listes de pièces sont donnés à titre de référence seulement. La garantie limitée 
de la machine est nulle si la machine a été modifiée par une personne non autorisée par écrit par CLIMAX 
Portable Machining & Welding Systems, Inc. pour réaliser l’entretien sur la machine. 
 

  



 

Page 48 Manuel de fonctionnement BB7100 

 

 
Figure 26. Ensemble porte-outil (Réf. 53922) 
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Figure 27. Liste des pièces de l’ensemble porte-outil (Réf. 53922) 
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Figure 28. Barres de tête d’alésage (Réf. 96915) 
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Figure 29. Ensemble RDU (Réf. 15606) 
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Figure 30. Liste des pièces de l’ensemble RDU (Réf. 15606) 
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Figure 31. Vis-mère axiale avec boulon réglable (Réf. 54134) 
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Figure 32. Ensemble d’avance axiale (Réf. 42407) 
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Figure 33. Liste des pièces de l’ensemble d’avance axiale (Réf. 42407) 
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Figure 34. Ensemble croisillon de palier de 34.5" (876 mm) (Réf. 53711) 
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Figure 35. Ensemble croisillon de palier avec extension à 60" (1,524 mm) (Réf. 54969) 
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Figure 36. ID du groupe de montage de palier (Réf 54302) 
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Figure 37. Ensemble de montage de palier DI 5” et de boîtier (Réf 53692) 
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Figure 38. Ensemble de montage de palier DI 5” et de boîtier (Réf 96848) 
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Figure 39. Ensemble d’avance manuelle pour avance axiale (Réf. 41064) 
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Figure 40. Liste des pièces de l’ensemble d’avance mécanique pour avance axiale (Réf. 41064) 
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Figure 41. Ensemble bloc de centrage (Réf. 17438) 
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Figure 42. Ensemble boulon d’écartement du bloc de centrage (Réf. 54306) 
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Figure 43. Ensemble barre d’alésage (Réf. 81629) 
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Figure 44. Liste des pièces de l’ensemble barre d’alésage (Réf. 81629) 
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Figure 45. Barres d’alésage de 5" (127 mm) de diamètre (Réf. 42318) 
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Figure 46. Tête d’alésage à micro-réglage (Réf. 79325) 
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Figure 47. Liste des pièces de la tête d’alésage à micro-réglage (Réf. 79325) 
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Figure 48. Ensemble des blocs d’empilement (Réf. 81252) 
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Figure 49. Liste des pièces de l’ensemble des blocs d’empilement (Réf. 81252) 
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Figure 50. Ensemble de surfaçage d’entraînement (Réf. 54193) 
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Figure 51. Ensemble de tête de surfaçage (Réf. 75682) 
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Figure 52. Liste des pièces de l’ensemble tête de surfaçage (Réf. 75682) 
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Figure 53. Ensemble bras coulissant alésage/surfaçage (Réf. 81512) 
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Figure 54. Liste des pièces ensemble bras coulissant alésage/surfaçage (Réf. 81512) 
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Figure 55. Ensemble bras coulissant de barre d’alésage (Réf. 72875) 
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Figure 56. Ensemble boîte d’alimentation (Réf. 45691) 
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Figure 57. Groupe moteur hydraulique (Réf. 43491) 
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Figure 58. Ensemble palier Imperial (Réf. 47110) 
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Figure 59. ID ensemble palier montage (Réf. 54305) 
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Figure 60. Ensemble d’avance électrique (Réf. 81709) 
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SCHEMAS 
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Figure 61. Ensemble et schéma de contrôleur (Réf. 42368)   
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Figure 62. Ensemble contrôleur d’avance électrique 120/230 V (Réf. A00131) 
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Figure 63. Ensemble du boîtier de commande (Réf. B00479) 
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Figure 64. Ensemble du tableau de commande principal (Réf. B00486) 
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Figure 65. Schéma du contrôleur (Réf. C00685) 
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Figure 66. Ensemble du jeu de cordons du boîtier de commande (Réf. E00290) 
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Figure 67. Ensemble du jeu de cordons du moteur (Réf. E00294) 
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SPECIFICATIONS 
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DIMENSIONS OPERATIONNELLES 
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ALIGNEMENT PALIER ET BARRE (2019 ET ANTERIEUR) 

 

Alignement de la barre et des supports du palier avec l’alésage central 
 

 

AVERTISSEMENT 
Les machines qui tombent ou oscillent peuvent gravement 
blesser l'opérateur. Enroulez fermement le palan ou les 
sangles autour de la barre et des paliers avant de lever la 
machine.  

 

1. Quand des trous existants sont utilisés, vérifiez qu’ils sont bien alignés sur les fentes 
du croisillon. Taraudez de nouveaux trous si nécessaire. Si des trous doivent être 
taraudés dans la pièce, maintenez le croisillon contre la pièce usinée et marquez la 
position des fentes du croisillon. 

2. Retirez les ensembles de palier de la barre d’alésage.  
3. Retirer la barre de la pièce à usiner. 
4. Si nécessaire, taraudez des trous de 5/8" (16 mm) à l’extrémité de la pièce pour 

l’aligner avec les fentes des croisillons. 
5. Montez un palier sur l’extrémité de la pièce à usiner. 
6. Faites glisser la barre d’alésage à travers le support de palier. 
7. Si un ensemble d’entraînement rotatif supplémentaire doit être monté, faites-le 

maintenant.  
8. Si vous montez un autre support de palier d’extrémité, répétez les étapes précédentes. 
9. Faites glisser la barre d’alésage à travers tous les ensembles de palier. 
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10. Verrouillez la barre en place en serrant l’écrou de la boîte de palier. 
11. Insérer l’outil de clavette de palier entre la fente de la barre 

d’alésage et celle de la douille conique du palier.  
12. Cet outil (Réf. 55572) se place dans la fente de la vis-mère 

pendant le serrage. La languette est placée dans la fente de la 
douille conique pour éviter qu’elle ne tourne sur la barre lors 
du serrage du palier. 

13. Serrez la clé à courroie autour de la barre d’alésage. 
14. Tout en maintenant en place la clé à courroie, serrez l’écrou 

du palier en utilisant la clé à écrou de palier. 
15. Retirez l’outil de clavette de palier (Réf. 55572) de la barre d’alésage. 
16. Alignez avec précision la barre d'alésage. 
17. Positionnez un comparateur à cadran pour mesurer la concentricité entre la barre 

d’alésage et l’alésage. 
18. Ajuster les vis dans les blocs de réglage du support de palier jusqu’à ce que la barre 

soit centrée. 

Figure 68. Outil de 
clavette de palier 
(Réf. 55572) 
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SDS 
Contactez CLIMAX pour obtenir les dernières fiches de données de sécurité. 
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