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BEGRENZTE GARANTIE

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (hachfolgend ,CLIMAX*) garantiert, dass alle neuen
Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt fir den Erstkaufer
fr einen Zeitraum von einem Jahr nach Lieferung. Wenn der urspriingliche Kaufer innerhalb der
Garantiezeit einen Material- oder Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich umgehend an seinen
Werksvertreter zu wenden und das Geréat vollstdndig und frei von Frachtkosten an den Hersteller
zurtickzusenden. 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 ordnungsgemal ausgefuhrt wurden. Diese Garantie gilt fir den Kunden von
Teilen und Dienstleistungen flr einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des Teils oder der
reparierten Maschine, und 180 Tagen bei gebrauchten Maschinen und Komponenten. Sollte der
Kunde an erworbenen Komponenten oder ausgefiihrten Reparaturarbeiten innerhalb der
Garantiezeit Material- oder Verarbeitungsfehler feststellen, so hat er sich umgehend an seinen
Werksvertreter zu wenden und die Komponente oder die reparierte Maschine frei von
Frachtkosten an den Hersteller zurlickzusenden. Im Ermessen von CLIMAX wird das defekte Tell
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 fur:

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

» Schaden durch unsachgemal3e oder unangemessene Wartung

« Schéaden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Gerats
» Schéaden durch Missbrauch

» Schaden durch Gebrauch der Maschine Uber ihre Nennkapazitat hinaus

Alle ausdricklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewahrleistungen, einschliel3lich, aber
nicht beschrankt auf die Gewéahrleistung von Marktgangigkeit und die Eignung fur einen
bestimmten Zweck, werden abgelehnt und ausgeschlossen.

Verkaufsbedingungen

Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Ruckseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen
regeln und beschréanken lhre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX erworbenen Waren.

Uber diese Betriebsanleitung

CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie fir den Bediener
zur Verfugung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen
Informationen fir Anwendungen richtig sind, die nicht der in dieser Betriebsanleitung
beschriebenen Anwendung entsprechen. Produktspezifikationen kénnen ohne Vorankindigung
geandert werden.
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ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die gro3te Herausforderung im Bereich Sicherheit fur die meisten Wartungsarbeiten vor Ort besteht
darin, dass Reparaturen oft unter schwierigen Bedingungen durchzufiihren sind.

Climax Portable Machining & Welding Systems ist fihrend bei der Entwicklung des sicheren
Einsatzes von tragbaren Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Als
Betreiber dieser Maschine wird von Ihnen erwartet, dass Sie lhrer Verantwortung gerecht werden,
indem Sie den Arbeitsbereich sorgfaltig Uberprifen und sowohl die in dieser Anleitung
beschriebenen Betriebsverfahren, die betrieblichen Regeln an Ihrem Arbeitsplatz als auch die vor
Ort geltenden gesetzlichen Vorschriften genau befolgen.

WARNUNG

Fur groRtmaogliche Sicherheit und beste Ergebnisse sind diese
Betriebsanleitung und alle damit verbundenen Sicherheitshinweise vor
Gebrauch der Maschine zu lesen und zu verstehen. Die Nichtbeachtung der in
dieser Anleitung enthaltenen Anweisungen und Leitlinien kann zu
Verletzungen, Todesféllen und Sachschaden fiihren.

Qualifiziertes Personal

Vor dem Gebrauch dieser Maschine muss der
Bediener eine maschinenspezifische Schulung durch
einen qualifizierten Ausbilder erhalten. Die Maschine
nicht in Betrieb nehmen, wenn Sie nicht mit ihrem
sachgeméafRen und sicheren Betrieb vertraut sind.

Beachten sie die Warnkennzeichnungen

Beachten Sie alle Warnschilder. Die Nichtbeachtung
von Anweisungen oder Warnungen kann zu schweren
oder tddlichen Verletzungen fihren. Die richtige
Sorgfalt liegt in Ihrer Verantwortung. Wenden Sie sich
zum Ersatz fur Betriebsanleitungen und
Sicherheitsaufkleber sofort an CLIMAX.

Verwendungszweck

Verwenden Sie die Maschine geméaR den Anweisungen
in dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie dieses
Gerat nicht fir eine andere als die in dieser
Betriebsanleitung beschriebene Anwendung.

Halten Sie sich von beweglichen Teilen fern

Halten Sie sich wahrend des Betriebs von der
Maschine fern. Lehnen Sie sich niemals in Richtung der
Maschine oder greifen in ihren Arbeitsbereich, um
Spane zu entfernen oder um bei laufendem Betrieb
Maschineneinstellungen vorzunehmen.

Maschine mit Rotierenden Teilen

Maschinen mit rotierenden Teilen kdnnen den Bediener
schwer verletzen. Trennen Sie die Stromzufuhr, bevor
Sie Arbeiten wie Wartungen an der Maschine
vorgenommen werden.

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich
Ubersichtlich

Halten Sie wahrend des Betriebs alle Kabel und
Schlauche von beweglichen Teilen fern. Halten Sie den
Bereich um die Maschine herum Utbersichtlich.
Lockere Kleidung und langes Haar
festbinden

Rotierende Maschinenteile kénnen zu schweren
Verletzungen fiihren. Keine losen Kleidungs- oder
Schmuckstiicke tragen. Binden Sie langes Haar zuriick
oder tragen Sie eine entsprechende Kopfbedeckung.

Gefahrliche Umgebungen

Die Maschine nicht in der Nahe von explosiven
Chemikalien, giftigen Dampfen, unangemessenen
Strahlungsrisiken oder anderer gefahrlicher Umgebung
verwenden.

Umherfliegende Spane

Fliegende Spane kodnnen Schneidverletzungen und
Verbrennungen verursachen. Entfernen Sie die Spane
erst, wenn die Maschine verriegelt ist, alle
Energiezufuhr ausgeschaltet und die Maschine
gestoppt ist.

P/N 55769-G, Rev. 8
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MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSPRAKTIKEN

Alle Aspekte der Maschine wurden im Hinblick auf Sicherheit entwickelt. Im Folgenden finden Sie
Sicherheitshinweise, die beim Gebrauch der Bohrmaschine BB7100 von CLIMAX zu beachten sind.

Personliche Schutzausriistung (PSA)

Wahrend des Betriebs der Maschine sind Augen- und
Gehdrschutz zu tragen. Diese SicherheitsmalRnahmen
stellen keine Einschrankungen fir den sicheren Betrieb
der Maschine dar.

Betriebsbedingungen

Betreiben Sie die Maschine nicht, wenn sie nicht wie in
dieser Anleitung beschrieben am Werkstiick befestigt
ist.

Werkzeuge

Die Maschine ist mit allen Werkzeugen zum Einrichten
und Betreiben der Maschine ausgestattet.

Anheben

Heben Sie keine schweren Gegenstdnde ohne
Hilfsmittel, da dies zu schweren Verletzungen fiihren
konnte. Befolgen Sie stets die ortlichen betrieblichen
Vorschriften zum Heben schwerer Gegenstande.

Schneidfliissigkeit

Verwenden Sie fir Wartungsarbeiten nur empfohlene
Schmierstoffe oder gleichwertige Mittel. Weitere
Informationen finden Sie im Abschnitt ,Wartung".

Gefahrenbereich

Der Bediener und andere Personen kdnnen sich
Uberall in der N&he der Maschine aufhalten. Der
Bediener muss sicherstellen, dass keine anderen
Personen von der Maschine gefahrdet sind.

Klemmmanschetten

Um zu verhindern, dass die Bohrstange durch die
Stitzlager gleitet oder herunterfallt, P/N 42792
verwenden — Die Manschetten stehen in passenden
Paaren zur Verfugung und dienen zur Sicherung der
Bohrstange  bei  vertikaler  Ausrichtung. Die
Manschetten mit 62 Nm (46 ft-lbs) anziehen.
Verwenden Sie die Klemmmanschetten, um ein
Uberdrehen der Lager Zu verhindern.
Klemmmanschetten sind bei vertikaler Ausrichtung
Uber mindestens 2 Stiitzlagern anzubringen. Bei
Verwendung von Klemmmanschetten diese gegen die
Lager absetzen.

Gefahr durch Metallspane

Die Maschine st6i3t im normalen Betrieb Metallspéne
aus. Bei der Arbeit mit der Maschine sind stets
Augenschutz und Handschuhe zu tragen.

Gefahrliche Umgebungen

Die Maschine nicht in gefahrlicher Umgebung, wie z.B.
in der Nahe von explosiven Chemikalien, giftigen
Dampfen oder Strahlungsrisiken verwenden.

Strahlenrisiken

Diese Maschine enthdlt keine Systeme oder
Komponenten, die gefahrliche EMV-, UV- oder andere
Strahlung erzeugen kdnnen. Die Maschine verwendet
weder Laser noch entstehen Gefahrstoffe wie Gase
oder Staub.

Anpassungen und Wartung

Alle Einstellungen, Schmierung und Wartung sind bei
gestoppter und von der Energiezufuhr getrennter
Maschine durchzufuhren. Das Absperrventil sollte
verriegelt und gekennzeichnet sein, bevor eine
Wartung durchgefuhrt wird.

Warnkennzeichnungen

Warnkennzeichnungen sind im Lieferzustand an der
Maschine angebracht. Wenn Kennzeichnungen
unleserlich sind oder fehlen, wenden Sie sich
umgehend an CLIMAX, um Ersatz zu erhalten.

Wartung

Vor Gebrauch sicherstellen, dass die
Maschinenkomponenten frei von Fremdkérpern und
ordnungsgemal geschmiert sind.

TABELLE 1. Schallpegel

Der erklarte Schallleistungspegel ist: 80,0 dBA

Der erklarte Schalldruckpegel fur den | 72,4 dBA
Bediener betragt:

Der erklarte Schalldruckpegel fur
Umstehende betragt:

75,0 dBA
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SICHERHEITSWARNSCHILDER

Produktsicherheitshinweise und -kennzeichnungen dienen dazu, das Bewusstsein fiir mégliche Gefahren zu
erhohen.

Die Sicherheitswarnsymbole weisen auf GEFAHR, WARNUNG oder VORSICHT hin. Diese Symbole kdnnen
in Verbindung mit anderen Symbolen oder Piktogrammen verwendet werden. Die Nichtbeachtung von
Sicherheitswarnungen kann zu schweren oder tédlichen Verletzungen fiihren. Befolgen Sie stets die
Sicherheitsvorkehrungen, um das Risiko von Gefahren und schweren Verletzungen zu verringern.

Kennzeichnet eine gefahrliche Situation, die todliche
oder schwere Verletzungen verursachen kann.

WARNUNG

Kennzeichnet eine potenziell geféahrliche Situation,
die todliche oder schwere Verletzungen verursachen
kann.

VORSICHT

Kennzeichnet eine potenziell gefahrliche Situation,
die zu leichten bis mittelschweren Verletzungen,
Schaden an der Maschine oder zur Unterbrechung
eines wichtigen Prozesses flihren kann.

WICHTIG

Halt wichtige Informationen fiir die Erledigung einer
Aufgabe bereit. Diese sind nicht direkt mit einer
Gefahr fir Mensch und Maschine verbunden.

TIPP

Halt wichtige Informationen Uber die Maschine bereit.
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RISIKOBEWERTUNG UND GEFAHRENMINDERUNG

Die Werkzeugmaschinen sind speziell fur prézise Materialabtragungen konzipiert.

Stationdre Werkzeugmaschinen sind u.a. Zapfendrehmaschinen und Frasmaschinen und befinden sich
typischerweise in einer Maschinenhalle. Sie werden wahrend 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 d er
Werkzeugmaschine ist.

Im Gegensatz dazu sind transportable Werkzeugmaschinen flr Bearbeitungen vor Ort konzipiert. Sie werden
typischerweise direkt am Werkstuck selbst oder an einer angrenzenden Struktur befestigt und erreichen ihre
Steifigkeit mithilfe der Struktur, an der sie befestigt sind. Die Bauweise sieht vor, dass die mobile
Werkzeugmaschine und die Struktur, an der sie befestigt ist, wahrend der Materialabtragung zu einer kompletten
Maschine werden.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu férdern, muss der Bediener die
Konstruktionsabsicht, sowie die den mobilen Werkzeugmaschinen eigenen Besonderheiten des Einrichtens und der
Betriebsabléaufe verstehen und ihnen gemaR arbeiten.

Der Betreiber hat eine Gesamtlberprufung und eine Risikobewertung der beabsichtigten Anwendung vor Ort
durchzufuhren. Aufgrund der Besonderheiten transportabler Werkzeugmaschinenanwendungen miissen
typischerweise eine oder mehrere Gefahren identifiziert und angegangen werden.

Bei der Durchfiihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die transportable Werkzeugmaschine und das
Werkstick als Ganzes zu betrachten.

Seite 4 BB7100 Betriebsanleitung
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CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG

Die folgende Checkliste ist nicht als allumfassende Liste von Punkten gedacht, auf die bei der Einrichtung
und Bedienung dieser transportablen Werkzeugmaschine geachtet werden muss. Diese Checkliste
beinhaltet typische Punkte zur Beachtung fir Risiken, die der Monteur und das Bedienpersonal zu
berucksichtigen haben. Verwenden Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung:

TABELLE 1-1. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR
DEM EINRICHTEN

Vor dem Einrichten

[1 | Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

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

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

[] | Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen.

Ich habe einen Hebeplan, einschlielich der Identifizierung der richtigen Aufhangepunkte fir jedes
[l | Hebezeug, das wahrend des Aufbaus der Tragkonstruktion und der Maschine benétigt wird,
erstellt.

Ich habe die Absturzwege lokalisiert, die bei Hebe- und Aufriistarbeiten anfallen. Ich habe
VorsichtsmalBnahmen getroffen, um Mitarbeiter vom identifizierten Absturzweg fernzuhalten.

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

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

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH
DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten

Ich habe Uberpruft, dass die Maschine sicher installiert und der mégliche Fallweg frei ist. Wenn das
[] | Geratin einer erhéhten Position aufgestellt ist: Ich habe Uberprift, dass das Gerat gegen Sturz
gesichert ist.

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

[] | Ich habe fir das Auffangen von Spanen und Scherstiicken beim Bearbeiten vorgesorgt.

Ich habe die vorgeschriebene Wartung mit den zugelassenen Schmierstoffen durchgefihrt.

Ich habe Uberprift, dass alle betroffenen Personen tiber empfohlene personliche
L | Schutzausristungen sowie iber die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene
Ausrustung verfigen.

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

0 Ich habe alle anderen méglichen, fur meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet und
minimiert.
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EINLEITUNG

Diese Betriebsanleitung beschreibt den Gebrauch der transportablen Drehmaschine BB7100. Alle Bauteile
erfullen die strengen Qualitatsstandards von CLIMAX. Lesen Sie fiir maximale Sicherheit und Leistung vor
dem Betrieb der transportablen Bohrmaschine die gesamte Betriebsanleitung aufmerksam durch.

Abbildung 1. BB7100 Hauptkomponenten

Nummer Beschreibung
1 Mikroverstellbarer Bohrkopf
2 Bohr-/Plandreh-Gegenarm
3 Lagerstiutzen fir die Montage am Werkstiickende
4 Bohr-/Plandreh-Arm
5 Drehantriebseinheit

P/N 55769-G, Rev. 8 Seite 7



6 Hydraulikantrieb

7 Axialvorschubeinheit — mechanische Einheit
dargestellt

8 Netfit-Werkzeugtrager

9 BB7100 Stapelblock-Baugruppe

Tabelle 2. Technische Daten Hydraulik

Serie 60 P/N | 43453 | 43454 43455 43456 43457 43458 43459
QD ISO 16028 P/N | 84230 | 84231 84232 84233 84234 84235 84236

Hubraum cm?®/r 146 185 231 293
(cu, in%/r) 59(36) | 97(59) | 120(73) | a9y | (113 | @an | (179
Maximale Drehzahl (U/Min.) bei 962 585 470 385 303 243 192

kontinuierlichem Durchfluss

Fluss I/Min. (gpm) Kontinuierlich 57 (15) | 57(15) | 57(15) | 57(15) | 57(15) 57 (15) | 57 (15)
' Intermittierend 68 (18) | 76(20) | 76(20) | 76(20) | 76(20) 76 (20) | 76 (20)
Kontinuierlich 107 181 227 263 324 369 411
Drehmoment Nm (943) | (1.591) | (2.010) (2.332) (2.870) (3.265) (3.641)
(Ib-in) Intermittierend? 133 225 281 323 390 438 485
(1.174) | (1.991) | (2.490) | (2.861) | (3.450) (3.877) | (4.295)
Mindest- Kontinuierlicher 90 148 184 212 263 302 338
Anfangsdrehmoment Druck_ _ (800) | (1.310) | (1.630) | (1.880) | (2.330) (2.670) | (2.990)
Nm (Ib-in) Intermittierender | 116 190 236 271 329 374 417
Druck (1.030) | (1.680) | (2.090) | (2.400) | (2.910) (3.310) | (3.690)
. Kontinuierlich? 138 138 138 131 128 117 103
Druckdifferenz bar (2.000) | (2.000) | (2.000) | (1.900) | (1.850) (1.700) | (1.500)
(psi) Intermittierend? 172 172 172 162 155 141 124
(2.500) | (2.500) | (2.500) | (2.350) | (2.250) (2.050) | (1.800)

1 Ein gleichzeitiges maximales Drehmoment bei maximaler Drehzahl wird NICHT empfohlen.

2 Maximaler intermittierender Druck am Motoreinlass von 172 bar (2500 psi) ohne Beriicksichtigung der
Druckdifferenz [A] in bar (psi) und/oder Gegendruckwerte oder einer Kombination davon.

3 Ein gleichzeitiges maximales Drehmoment bei maximaler Drehzahl wird NICHT empfohlen.
Druckdifferenz in bar (psi): die tatsachliche Druckdifferenz zwischen Einlass und Auslass.
Dauerleistung: Der Motor kann bei diesen Leistungen kontinuierlich betrieben werden.
Intermittierender Betrieb: 10% jeder Minute.

Empfohlene maximale Betriebstemperatur des Systems: 82 °C (180 °F)

Empfohlene Filterung: gemaR 1ISO Reinlichkeitscode, Stufe 18/13
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Kennzeichnungen

P/N 29154 P/N 47981

CLIMAX CE- CLIMAX CE

Serienschild Serien- und
Typenschild

P/N 59044 P/N 78748

Kennzeichnung Warnhinweis:

: Siehe Augenschutz

Betriebsanleitu tragen

ng

P/N 79304 P/N 82164

Warnhinweis: Warnschild:

Einklemm- und Bewegliche Teile

Quetschgefahr

P/N 102885 P/N 102887

Kennzeichnung Kennzeichnung:

: Axialvorschubeinh

Axialvorschub- eit (manueller

Einheit Vorschub)

(Elektromotor-

Vorschub)

Bedienelemente

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

Bedienpanel (CE-konform)
Abbildung 2 stellt das CE-konforme Bedienelement dar.
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Abbildung 2. Steuerelemente am Bedienpanel (CE-konform)

Die Bedienelemente sind in Abbildung 2 nummeriert und wie folgt definiert:
1. Not-Aus: Zum Anhalten driicken. Zum Zurticksetzen herausziehen.

2. Schnelllauf: Dies ist eine momentane Aktion, die nur aktiviert ist, solange die Taste gedriickt wird.
Fur Schnelllauf, Taste gedrickt halten. Loslassen, um mit der vom Drehzahlregler eingestellten
Drehzahl zu arbeiten.

3. Motorkontrollleuchte: zeigt an, wenn der Vorschubmotor lauft. Aus, wenn der Vorschubmotor
nicht lauft.

4. Wahlschalter fur die Vorschubrichtung: Der Schalter hat drei Positionen, deren Status jeweils
beibehalten wird, solange sich der Schalter in dieser Position befindet:

e Linke Position: Das Werkzeug bewegt sich mit dem Vorschubmotor vom Ende der Stange weg.
o Mittlere Position: Das Werkzeug ist angehalten. Der Vorschubmotor ist aus.

¢ Rechte Position: Das Werkzeug bewegt sich auf das Ende der Stange zu, an dem der
Vorschubmotor montiert ist.

5. Drehzahlregler: Regelt die Geschwindigkeit des Vorschubmotors. Im Uhrzeigersinn drehen, um
schneller zu laufen, und gegen den Uhrzeigersinn, um langsamer zu laufen. Der Drehbereich
umfasst zehn Umdrehungen.

VORSICHT

Die Bohrstangenrotation und der axiale Vorschub sind
unabhangig voneinander. Stellen Sie sicher, dass der Vorschub
AUS ist, wenn die Bohrstange nicht lauft.
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Umschalten von 230 V auf 120 V

Wenn der Bediener von der Voreinstellung 230VAC
Netzstrom auf 115V umschalten muss: Das
Gehause des Controllers 6ffnen und die beiden
Steckbriicken am DC-Antrieb wie in Abbildung 3
gezeigt einstellen.

VORSICHT

Um das Gerat fiir einen 115VAC-
Eingang zu konfigurieren, miissen
die Steckbriicken J1A/J1B des
Gleichstromantriebs auf 115V
geéndert werden. Andernfalls kann
es zu Schaden an der Maschine
kommen.

Abbildung 3. Steckbriicke-Positionen am DC-
Antrieb

Bedienpanel (nicht CE-konform)
Im Folgenden finden Sie eine Beschreibung der VVorschubbedienelemente.

Symbol Merkmal Beschreibung

rU‘U Vorschub- Eine momentane Taste, die das

Ubersteuerung | Vorschubpotentiometer aul3er Kraft
setzt und die axiale Einspeisung mit
maximaler Drehzahl durchfuhrt,
unabhangig von der Einstellung des
Potentiometers.

MWV Vorschub Vor / | Ein 3-Positionsschalter, der die
« O = | Zurlck Richtung des axialen Vorschubs
bestimmt. Im Leerlauf ist der
Vorschubantrieb entkuppelt. Der
Vorschub kann wahrend des Betriebs

Abbild 4, .
o eingestellt und umgekehrt werden.

Vorschubbox-
Bedienelemente

Drehzahl Das Vorschubpotentiometer steuert
den axialen Vorschub. Drehen gegen
den Uhrzeigersinn verringert den
Vorschub, Drehen im Uhrzeigersinn
erhoht ihn.
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VORSICHT

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

Hydraulikbedienelement

TIPP

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

Merkmal Beschreibung

Ausfuhren/Jog | Fahrt das Hydraulikaggregat oder riickt es vor.

U/Min Erhoht oder verringert die Drehzahl.

Balken Aus Schaltet das Hydraulikaggregat aus.
(rot)

Bar Ein (grin) | Schaltet das Hydraulikaggregat ein.

Aus (rot) Schaltet den Elektromotor aus.

Ein (blau) Schaltet den Elektromotor ein.

Abbildung 5.
Hydraulikbedienelement
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INSPEKTION DER MASCHINE

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand gepriift und getestet und fur normale Versandbedingungen
verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand lhrer Maschine bei der Anlieferung. Fuhren Sie bei Erhalt
Ihres CLIMAX-Produkts deshalb die folgenden Eingangsprifungen durch.

1. Die Transportbehalter auf Beschédigungen tberprifen.

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

3. Alle Komponenten auf Beschadigungen prifen.

WICHTIG

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

Dies ist eine hochgradig konfigurierbare Maschine mit vielen Optionen und Zubehorteilen. Dieser
Betriebsanleitung behandelt die Verwendung und den Betrieb all dieser Optionen. Die Konfiguration der
vom Kunden erworbenen Maschine enthalt mdglicherweise nicht alle hier einzeln beschriebenen Optionen
und Zubehorteile. Falls eine bestimmte Anwendung zusatzliche Optionen oder Zubehorteile erfordert,
wenden Sie sich bitte an einen CLIMAX-Vertriebsmitarbeiter, um Hilfe bei der Beschaffung der bendtigten
Komponenten zu erhalten.
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EINRICHTEN

WARNUNG

Trennen Sie stets die Energiequelle ab, wenn Sie die Maschine
in einrichten oder warten, und verriegeln Sie sie. Andernfalls
kann es zu einem unbeabsichtigten Anfahren kommen und Sie
oder andere schwer verletzen.

Kran oder Hebezeug

Ein Hebezeug, ein Kran oder eine andere Hebevorrichtung ist fir das Einrichten der Maschine unerlasslich.
Verwenden Sie nur Vorrichtungen, die einen reibungslosen Betrieb mit Feineinstellung ermdéglicht, wie
z.B. einen hydraulischen Hub oder eine 2-stufige Winde. Eine instabile, unregelmaRige, zu schnelle oder
ungleichmaRige Hubvorrichtung kann die Maschine gegen das Werkstlick prallen lassen und das Werkzeug
beschadigen.

Eine Maschine, die schwingt oder aul3er Kontrolle gerat, kann
schwere bis tédliche Verletzungen verursachen. Stellen Sie
sicher, dass alle Bediener von Kranen bzw. Hebezeugen tUber
den richtigen Umgang mit den Maschinen geschult sind.
Uberpriifen Sie auch, dass die Hebevorrichtungen sicher und
fur die Last geeignet sind.

VORSICHT

Um Schaden an der Maschine zu vermeiden, verwenden Sie
stets die an der Maschine vorhandenen Hebebdsen.

Platzbedarf

Bestimmen Sie vor dem Einrichten der mobilen Bohrmaschine, wo Sie jede Baugruppe auf der Bohrstange
platzieren. Da Drehantrieb und Werkzeugkopfbaugruppe an beliebigen Stellen entlang der Bohrstange
montiert werden konnen, ist darauf zu achten, dass beim Einrichten der Maschine Platz fir sie ist.
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Abbildung 6. BB7100 Schraubenmuster 1
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Abbildung 7. BB7100 Schraubenmuster 2
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Einrichten von Bohrstange und Lagerstttze

Es sind wenigstens zwei Lagerstitzen erforderlich, um die Stabilitdt der Maschine zu gewahrleisten. Die
Lagerbaugruppen kénnen von verschiedenen Ausfuihrungen sein.

VORSICHT

Es sind wenigstens zwei Lagerstitzen erforderlich, um die
Stabilitat der Maschine zu gewéhrleisten. Die Lagerbaugruppen
kdénnen von verschiedenen Ausflihrungen sein. Zu weit
auseinander liegende Lagerstiitzen erlauben ein Durchbiegen
der Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit beeintrachtigt.

Klemmmanschetten

Die Klemmmanschetten (P/N 42792) werden in passenden Paaren bereitgestellt und mussen bei vertikaler
Ausrichtung zur Sicherung der Bohrstange verwendet werden.

Dadurch wird verhindert, dass die Stange durch die Stitzlager gleitet oder herunterféllt.

Um ubermaliges Anziehen der Lager zu vermeiden, sollten die Klemmmanschetten bei vertikaler
Ausrichtung Uber mindestens zwei Stitzlagern angeordnet werden.

Um zu verhindern, dass die Stange durch die
Statzlager gleitet oder herunterféllt, verwenden Sie
bei vertikaler Ausrichtung die beiden im
Werkzeugsatz mitgelieferten Klemmmanschetten. Auf
ein Drehmoment von 62 Nm (46 ft-lbs) anziehen.

Einrichten der Lagerstitzen fir die Montage am Bohrstangenende

Obgleich die Lagerstiitzen am Bohrstangenende an der AulRenseite des Werkstiicks befestigt ist, konnen sie
beliebig auf der Bohrstange positioniert werden. Wahrend des Einrichtens konnen die Lager bis zu 1°
Winkel in + oder - Richtung aufweisen.

1. Reinigen Sie die Bohrung des Werkstiicks mit Losungsmittel, um Fett, Ol und
Schmutz zu entfernen.

2. Kaontrollieren Sie Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte. Ziehen Sie die Stange bei
Bedarf glatt nach. Eine Bohrstange mit Kerben oder anderen Beschédigungen kann
die Gegenstiicke, einschlie3lich Werkzeugtrager und Drehantrieb, irreparabel
beschadigen.

3. Reinigen Sie die Stange mit Losungsmittel, um Schmutz und Spane zu entfernen.

VORSICHT

Die Bohrstange ist nicht gehartet. Um Beschéadigungen an der
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die
Lagerstitzen oder das Werkstiick schlagen.

4. Setzen Sie die Bohrstange in die zu bearbeitenden Bohrungen ein.
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Abbildung 8. Einsetzen der Bohrstange in der Bohrung
5. Schieben Sie die Lagerstitzen auf jedes Ende der Bohrstange.

Abbildung 9. Anbringen der Lagerstitzen
6. Halten Sie die Stange und die Lager mit einem Hebezeug in der Mitte der Bohrung.

7. Richten sie innerhalb von 15 mm (0,6") aus.

Das imperiale Lager (Mal3e in Zoll) sichern
Bevor Sie dieses Verfahren befolgen, fihren Sie die folgenden Schritte durch:

1. Montieren Sie die Lagertrager am Werkstlck.

2. Fuhren Sie die Stange ein.
3. Zentrieren Sie die Stange innerhalb von 0,12" des Werkstuckdurchmessers.

Das imperiale Lager einrichten
Gehen Sie wie folgt vor, um das imperiale Lager einzurichten:

1. Drehen Sie sowohl die Stange als auch das Lager so, dass sich die Leitspindel
und die Nut der Lagermanschette in der 12-Uhr-Position befinden.

2. Uberpriifen Sie, dass die Schlitze fir die Spannmuttern auf der linken Seite der
Schrauben offen liegen (siehe Abbildung 10).
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Abbildung 10. Komponenten des imperialen Lagers

3. Entfernen Sie die M10

Zylinderschrauben, die die
Lagersicherungsplatte halten.
Entfernen Sie die
Lagersicherungsplatte.

Setzen Sie die Zylinderschrauben
M10 wieder ein.

Installieren Sie das
Lagerfeststellstlick (P/N 55572) in
den Stangenleitspindelkanal, indem
Sie die Nase in die Nut der
Lagermanschette einfuhren (siehe
Abbildung 11).

“CLIMAX

Abbildung 11. Lagerfeststellstiick (P/N

55572)

P/N 55769-G, Rev. 8
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Hinweis: Zusatzliche Winkeleinstellungen kénnen an der
Stange oder dem Lager vorgenommen werden, bis das
Werkzeug richtig sitzt.

7. Halten Sie die Stange mit einem
Bandschlussel fest und drehen Sie
das Lager im Uhrzeigersinn, indem
Sie eine oder zwei 3/8" (9,5 mm)
Werkzeugstangen (P/N 96567) in
die radialen Bohrungen am
AuBendurchmesser der
Spannmutter einsetzen (siehe
Abbildung 12). Schlagen Sie die
Spannmutter zwischen den
stiickweisen Drehungsbewegungen
an verschiedenen Stellen mit
einem Kunststoffhammer an, um
ein Verkeilen zu verhindern bzw.
zu losen.

8. Drehen Sie die Spannmutter von
Hand, bis sie sich nicht weiter
festziehen l&sst.

Abbildung 14. Einsetzen der 3/8"-Stange

9. Losen Sie die Sechskantschrauben
mit dem 1/2
Antriebsdrehmomentschliissel und
dem 17-mm-Steckschlissel, mit
denen die Spannmutter am Lager
befestigt ist (siehe Abbildung 13).  Abbildung 14. Losen der

10. Halten Sie die Spannmutter und Sechskantschrauben
die Stange bei noch eingesetzter
Werkzeugstange fest und drehen
das Lager gegen den
Uhrzeigersinn, indem Sie es an den
Kdpfen der Zylinderschrauben
ziehen, bis die Zylinderschrauben
am gegeniiberliegenden Ende der
Schlitze liegen (siehe Abbildung
14).

11. Entnehmen Sie nun das
Lagerfeststellstlick.

12. Ziehen Sie die M10-Schrauben mit  APPildung 14. Zylinderschrauben am
' .. entgegengesetzten Ende der Schlitze
dem Drehmomentschlussel
abwechseln Uber Kreuz an, bis alle Schrauben mit 40 Nm (30 ft-1bs) angezogen
sind. Schlagen Sie zwischendurch regelmaRig die Spannmutter mit dem
Kunststoffhammer an, um etwaige Verklemmungen in der Spannzange zu lsen.
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13. Entfernen Sie die beiden Bolzen, die
beide Seiten der Hilsennut flankieren.

14. Bringen Sie die Sicherungsplatte wie
in Abbildung 15 gezeigt an.

15. Setzen Sie die Spannschrauben wieder
ein und ziehen Sie sie wieder an.

Hinweis: Die Sicherungsplatte ist umkehrbar und kann umgedreht
werden, sodass die Nut in der Sicherungsplatte in die Lagerhilse
eingreift.

Das imperiale Lager entfernen

Gehen Sie wie folgt vor, um das imperiale Lager zu entfernen: Abbildung 15. Montierte Sicherungsplatte

1. Entfernen Sie alle sechs
Zylinderschrauben und die Sicherungsplatte.

Drehen Sie die M10-Gewindestifte mit dem 5mm-Einsatz am %2"-Schlussel,
jeweils mehrere Umdrehungen, bis die Hulse freikommt.

Hinweis: Schlagen Sie mit einem Kunststoffhammer auf das Lager, um die
Manschette freizugeben.

Drehen Sie die Spannmutter gegen den Uhrzeigersinn, bis sie die erhdhten
Kontakte der Lagermanschette berlhrt (siehe Abbildung 16).

Abbildung 16. Kontakte der Lagermanschette

4. Versuchen Sie, die leeren
Zylinderschraubenldcher der Lagermanschette
mit dem duReren rechten Ende der
Spannmutterschlitze auszurichten (siehe
Abbildung 17).

Anmerkung: Falls mehr Platz zum Drehen der Spannmutter bendétigt wird,
die Gewindestifte weiter eindrehen und die Manschette herausschlagen.

5. Drehen Sie die Stellschrauben zuriick, bis sie
mit der AuBBenseite der Spannmutter blndig

sind.

6. Setzen Sie die Sicherungsplatte und die Abbildung 17. Position des

Kopfschrauben wieder ein und ziehen Sie
die Zylinderschrauben mit 27 Nm (20 ft-1bs) an.

Schraubenlochs im Schlitz

P/N 55769-G, Rev. 8
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Die Lagerbaugruppe ist nun bereit fir Ausbau und Lagerung.

TIPP

CLIMAX empfiehlt, wenigstens zwei Stitzbaugruppen
zu verwenden, um ausreichende Maschinenstabilitat
Zu erreichen.

Einrichten des mechanischen Axialvorschubs

Montage der mechanischen Axialvorschubeinheit an die Bohrstange

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

1. Stellen Sie die axiale Vorschubeinheit auf Leerlauf, damit sich der Leitspindelantrieb
in beide Richtungen drehen kann.

2. Wahrend Sie die axiale Vorschubeinheit gegen die Bohrstangenendkappe halten,
drehen Sie die Vorschubsantriebswelle, bis die Sechskantteile zusammenpassen.

Befestigen Sie die axiale VVorschubeinheit mit den beiden mitgelieferten Schrauben.

4. Befestigen Sie die Schaltstange an einem festen Gegenstand, um den
Vorschubmechanismus einkuppeln zu kénnen.

WARNUNG

Eine lose Fahrstange kann zu Schaden und Verletzungen
fihren. Die Fahrstange an einem festen Gegenstand befestigen.

Einstellen der axialen Vorschubrichtung
Der Hebel flr die axiale Vorschubrichtung befindet sich auf dem ebenen Sockel des axialen VVorschubs.

e Um den Werkzeugkopf VORWARTS zum axialen Vorschub zu fahren, drehen Sie
den Hebel in Richtung der Bohrstange.

e Um den Werkzeugkopf vom axialen Vorschub WEG zu fahren, drehen Sie den Hebel
von der Bohrstange weg.

e Der Vorschub ist im LEERLAUF, wenn der Knopf und der Hebel senkrecht zur
Bohrstange stehen.
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Abbildung 18. Axiale Vorschubrichtung

WICHTIG

Wenn die axiale Vorschubeinheit zum gegentberliegenden
Ende der Bohrstange gebracht wird, kehrt die
Vorschubrichtung um. Uberprufen Sie die Vorschubrichtung,
bevor Sie die Bohrstange in Betrieb nehmen.

Den axialen Vorschub einstellen
Der axiale Vorschub ist von 0,07 bis 0,63 mm (0,003-0,025") pro Umdrehung variabel einstellbar.
Zum Einstellen des Vorschubs:
1. Ldésen Sie den Vorschubknopf.
2. Drehen Sie die Vorschub-Einstellplatte auf die erforderliche Einstellung.
3. Ziehen Sie den Vorschubknopf an.

Den elektrischen Vorschub einstellen

Bevor Sie den Strom anschliel3en, vergewissern Sie sich, dass der Hauptschiitz so ausgelegt ist, dass er
125% der Volllast sowohl des Hydraulikaggregats als auch des axialen VVorschubantriebs trégt. Die Volllast
des Axialvorschubs betrégt 10 A bei 460 V. Zur Bestimmung der Volllaststromstérke des
Hydraulikaggregats und des Axialvorschubantriebs siehe deren elektrische Schaltplane.

Zur Montage des elektrischen Vorschubs an die Bohrstange
1. Schliel3en Sie das Stromversorgungskabel an.
2. Schieben Sie die Leitspindelkupplung auf die Getriebeantriebswelle.

3. Befestigen Sie die Adapterplatte mit zwei 3/8-16 und einer %:-10 Zylinderschraube
am Ende der Bohrstange.

4. Schieben Sie das Getriebe mit Kupplung auf das Sechskantende der Leitspindel der
Bohrstange und befestigen Sie sie mit vier ¥2-13 Schrauben.

5. Montieren Sie die Antriebswellenkupplung und den Keil auf der Antriebswelle des
elektrischen Vorschubs.
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6. Montieren Sie den elektrischen VVorschubantrieb mit vier ¥4 -20 Schrauben am
Getriebe.

7. Befestigen Sie das elektrische Kabel am Stecker am Ende der Vorschubeinheit.

Anbringen des manuellen Schnellvorschubs (Option)

Der mechanische Schnellvorschub ist auf dem Gerat als manueller Vorschub beschriftet (siehe Abbildung
19). Die manuelle Vorschubeinheit besteht aus einem Getriebe, einem Schalthebel mit zwei Positionen und
einem seitlichen Anschluss mit einer 7/16"-Sechskantwelle.

Der Hebel koppelt den elektrischen Antrieb von der Bohrstange ab und neutralisiert die Bewegung des
Bedienelements.

Wenn der Hebel auf elektrischen Motorvorschub eingestellt ist, ist der manuelle VVorschub fir einen
Standardschlissel nicht zuganglich.

Wenn der Hebel auf manuellen Schnellvorschub eingestellt ist, ist die 7/16" Sechskantwelle zugénglich.

Wenn der Getriebehebel auf manuellen Vorschub eingestellt ist, kann der Bediener eine elektrische
Bohrmaschine oder einen Drehzahlschliissel auf die Sechskantwelle setzen und sie drehen, um den
Werkzeugtrager schnell vor- oder zurlickzufahren.

Gehen Sie wie folgt vor, um den elektrischen VVorschubmotor und das Bedienelement wieder einzuschalten:
1. Entfernen Sie den Schliissel von der Sechskantwelle.
2. Schalten Sie den Vorschub langsam ein.
3. Schieben Sie den Hebel in die Position fiir den elektrischen VVorschub.

Wenn der elektrische VVorschub aktiviert ist, passt der Steckschlissel nicht in den Anschluss.

VORSICHT

Den Schalthebel nicht zwangsweise einrasten lassen. Zu
kraftvolles Schalten kann das Gerat beschadigen.

Die optionale manuelle Schnellvorschubvorrichtung passt zwischen die axiale VVorschubeinheit und die
Bohrstange. Zeichnungen P/N 81709 finden Sie in den Einzelteilansichten auf Seite 81.
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Abbildung 19. Elektrischer Vorschubmotor und Schnellvorschubantrieb

Einrichten des Drehantriebs

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

VORSICHT

Die Bohrstange ist nicht gehéartet. Um Beschadigungen an der
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die
Lagerstitzen oder das Werkstiick schlagen.

Der Drehantrieb kann an beliebiger Stelle entlang der Bohrstange platziert werden:
1. Montieren Sie die Drehmomentarme an das Geh&use der Drehantriebseinheit.

2. Falls erforderlich, montieren Sie den Hydraulikantrieb an das Gehduse der
Drehantriebseinheit.

3. Uberpriifen Sie, dass die Befestigungsschrauben festgezogen sind.
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Abbildung 20. Montage des Hydraulikantriebs und der Drehmomentarme an den Drehantrieb.

4.

Losen Sie die Klemmschrauben des Sicherungsringes flr den Bohrstangenantrieb.
Dricken Sie beide Sicherungsringe durch Eindrehen der Abdriickschrauben heraus.

Schieben Sie die Drehantriebseinheit (iber die Bohrstange.

Entfernen Sie die Innensechskantschrauben von einem der Sicherungsringe des
Bohrstangenantriebs. Schieben Sie den Ring entlang der Bohrstange vom
Drehantrieb weg.

Uberpriifen Sie, dass die Nuten in der Bohrstange und die Zahnrader miteinander
ausgerichtet sind. Uberpriifen Sie, dass die Zapfen in die Leitspindel greifen.
Driicken Sie die Passfeder des Bohrstangenantriebs in die Passfedernut.

VORSICHT

Der Zapfen des Drehantriebs muss vor dem Betrieb der
Bohrstange greifen. Andernfalls kann die Maschine
beschadigt werden.

Schieben Sie den Sicherungsring des Bohrstangenantriebs in den Drehantrieb zuriick.
Ziehen Sie die Klemmschrauben an beiden Sicherungsringen an.

VORSICHT

Ziehen Sie nur die 6 Klemmbuchsenkopfschrauben in den
Sicherungsringen des Bohrstangenantriebs an, nicht die
Abdriickschrauben. Die Abdriickschrauben lésen die
Sicherungsringe. Drehen Sie die Abdriickschrauben vor
dem Spannen der Ringe heraus, um eine Beschéadigung
der Ringe zu verhindern.

9.

Schieben Sie den Sicherungsring des Bohrstangenantriebs in den Drehantrieb zuriick.

10. Ziehen Sie die Klemmschrauben an beiden Sicherungsringen an.
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WARNUNG

Zu schwaches Festbinden oder lose Drehmomentarme
kénnen dazu fuhren, dass die Drehmomentarme
unkontrolliert schwingen, wodurch der Bediener schwer
verletzt und die Maschine beschadigt werden kann.
Sichern Sie die Drehmomentarme an einem stationéaren
Gegenstand, der stark genug ist, dem vollen Drehmoment
standzuhalten.

-

1. SchlieRen Sie die Hydraulikleitungen zwischen Antrieb und Hydraulikaggregat an.

VORSICHT

Um Beschadigungen an der Pumpe des
Hydraulikaggregats zu vermeiden, ist der Hydraulikmotor
mit der Hydraulikanlage anzuschliel3en, bevor das
Aggregat an das Netz angeschlossen und eingeschaltet
wird.

Montage der Planfrds- und Bohrarme an der Bohrstange
Gehen Sie wie folgt vor, um den Werkzeugtréger zu montieren:

1. Kontrollieren Sie Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte. Ziehen Sie die Stange bei
Bedarf glatt nach.

WICHTIG

Eine Bohrstange mit Kerben oder anderen Beschadigungen
kann die Gegenstiicke, einschlieRlich Werkzeugtrager und
Drehantrieb, irreparabel beschadigen.

2. Reinigen Sie die Bohrstange und den Werkzeugtrager mit Losungsmittel, um
Schmutz und Spéne zu entfernen.

Olen Sie die Bohrstange nach (siehe Abschnitt ,,Wartung“).
4. Die beiden Halften des Werkzeugtragers auf die Bohrstange montieren.

Befestigen Sie den Werkzeugtrager mit den vier 3/4-10 x 2 SHCS Schrauben (P/N
28757).

6. Stecken Sie den abnehmbaren Antriebszapfen (P/N 53523) im Werkzeugtréger in die
Leitspindel. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben (P/N 22496) mit 10,85 Nm (96 ft-
Ibs) an.

WICHTIG

Die Bohrstange kann sich in beide Richtungen drehen.
Uberprifen Sie, dass die Drehung fiir die Hartmetallkartuschen
richtig ist.
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Prazisionsbohrungen werden am besten mit mehreren
Vorbohrungen und dann mit einem oder zwei Feinbohrungen
erreicht.

Siehe Einzelteilansichten fir den Werkzeugtrager (P/N
53922) in den Einzelteilansichten auf Seiten 47 und 48.

Zum Verriegeln des Werkzeugtrégers an der Bohrstange fur
andere Arbeiten:

1. Die Feststellschraube an der Seite des
Werkzeugtragers losen.

2. Die Einstellschraube anziehen oder
16sen.

3. Die Feststellschraube anziehen, um
die Einstellschraube in Position zu
halten.

) o Abbildung 22. Justierschraube und
Zum Entfernen der Messingmutter: Entfernen Sie die Feststellschraube

Schrauben an jedem Ende der Messingmutter. Lassen Sie
die anderen Schrauben an Ort und Stelle. Wenn die
Messingmutter zu viel Spiel hat, kann die mittlere
Stellschraube angezogen werden.

Abbildung 22. Die Messingmutter entfernen
Den Gleitarm auf den Werkzeugtrager
montieren

Gehen Sie wie folgt vor, den Gleitarm auf den Werkzeugtrdger montieren:

1. Legen Sie den Arm mit einer VVorrichtung, wie beispielsweise einem Kran, wie
abgebildet bundig mit der Trégerflache auf den Werkzeugtrager.

WICHTIG

Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die
Hebedsen. Die rotierenden Hebetsen bieten Flexibilitat und
Sicherheit beim Einrichten.
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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 100 ft-Ibs (135 Nm).

Wenn die vier ¥2-20 x 1-1/4 SHCS (P/N 18225) nicht richtig mit 135
Nm (100 ft-lbs) angezogen werden, kann dies zu einem
unerwarteten Rutschen des Werkzeugarms fihren, was zu
schweren oder tédlichen Verletzungen fihren kann.

Den Werkzeugtrager rechtwinklig ausrichten

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

Vorschubbox-Baugruppe
Montieren und befestigen Sie die Vorschubbox mit Adapterplatte (P/N 46879).

Vorschubbox und Auslésearms einrichten
Gehen Sie wie folgt vor, den Gegengewichtsarm auf den Werkzeugtrager montieren:

1. Den Werkzeugtréger auf der Bohrstange drehen, damit der Gegengewichtsarm auf
der Aufnahmefléche des Werkzeugtragers montiert werden kann.

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

WICHTIG

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

3. Heben Sie die Gegengewichtseinheit mit einer Hebevorrichtung, wie beispielsweise
einem Kran, an den Arm an. Befestigen Sie die Gegengewichtseinheit mithilfe des
7/8-14 x 1-1/2 (P/N 53049) am Arm.

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

Der mikroverstellbare Bohrkopf bietet die Moglichkeit,
handelsibliche Vierkantschaftwerkzeuge fir das Bohren
mikroverstellbar einzustellen. Der mikroverstellbare Hub
betragt 13 mm (0,5"), und die Mdglichkeit, 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, fihren Sie einfach die Messuhr bis zum
Anschlag ein und sichern Sie dann die mittlere
Schwalbenschwanz-Stellschraube mit dem mitgelieferten
T-Griff-Sechskantschlussel. Jede Teilung in der Messuhr
entspricht einer Durchmesseranderung von 0,0254 mm Abbildung 23. Mikroverstellbarer Bohrkopf und
(0,001"). Die Schwalbenschwanz-Stellschrauben werden Feststellschraube

von CLIMAX auf die richtige Belastung eingestellt und

sollten nicht nachjustiert werden mussen. Diese Stellschrauben haben Vibratite-VC3, um einen
Spannungsverlust bei Vibrationen zu vermeiden. Wenn sich das Werkzeug von den Werkstiicken
wegbewegt, bringen Sie erneut Vibratite-VC3 an der Einstellsicherungsschraube an (siehe Abbildung 23).

Der mikroverstellbare Bohrkopf BB7100 wird mit einem 19 mm (3/4") Vierkantwerkzeughalter geliefert.
Dem 3/4-Werkzeughalter ist eine Anschraubunterlage beigefligt, so dass er leicht in einen 1/2" (13 mm)
Werkzeughalter umgewandelt werden kann.

Zum Einrichten von Vor- und Nachlauf werden die Bohrkopfe 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 ordnungsgemalie Wartung schlie8t die Reinigung und Schmierung der Schwalbenschwanzoberflachen
sowie der Gewinde und Nuten der Messuhr ein, und wenn sich die Feststellschraube nach einiger Zeit
locker anfuihlt, wenden Sie das mitgelieferte Vibrative-VC3 an.
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Bohrkopf-Einrichtung

1. Wahlen Sie die gewunschten Teile
anhand der Tabelle ,,Bohrkopf-
Werkzeuge* aus.

2. Montieren Sie die Stapelblocke anhand
der Abbildung 24 symmetrisch auf dem
Werkzeugtrager auf beiden Seiten des
Werkzeugtragers, von grof3 bis Kklein.

3. Montieren Sie den Bohrkopf und das
Gegengewicht auf die Stapelbldcke.

Abbildung 24. Bohrkopf-Baugruppe
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BB7100 MIKROVERSTELLBARER BOHRKOPF WERKZEUGTABELLE
260-1480 mm (10,25-58,25") DURCHMESSER

ANZAHL DER BENOTIGTEN
ABSTANDHALTERBLOCKE
BOHRBEREICH DURCHMESSER
51 mm (2") 102 mm (4") 203 mm (8")
BLock BLock BLock

260,35-362 mm (10,25-14,25") 0 0 0
362-463,5 mm (14,25-18,25") 1 0 0
463,5-565,2 mm (18,25-22,25") 0 1 0
565,2-666,7 mm (22,25-26,25") 1 1 0
666,7—768,3 mm (26,25-30,25") 0 0 1
768,3-870 mm (30,25-34,25") 1 0 1
870-971,5 mm (34,25-38,25") 0 1 1
971,5-1.073,1 mm (38,25-42,25") 1 1 1
1.073,1-1.174,7 mm (42,25-46,25") 0 0 2
1.174,7-1.276,3 mm (46,25-50,25") 1 0 2
1.276,3-1.378 mm (50,25-54,25") 0 1 2
1.378-1.479,5 mm (54,25-58,25") 1 1 2

BB7100 VOLLHARTMETALL-BOHRKOPF WERKZEUGTABELLE
328-1.560 mm (12,9-61,4") DURCHMESSER

ANZAHL DER BENOTIGTEN ABSTANDHALTERBLOCKE
BOHRBEREICH DURCHMESSER 19 MII\I/I 51 !\I/IM 102 M (4") | 203 mm (8")
(0,75") (2") BLock BLocCK
BLock BLock
327,66—403,86 mm (12,9-15,9") 0 0 0 0
365,76—-441,96 mm (14,4-17,4") 1 0 0 0
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429,26-505,46 mm (16,9-19,9") 0 1 0 0
467,36-543,56 mm (18,4-21,4") 1 1 0 0
BB7100 VOLLHARTMETALL-BOHRKOPF WERKZEUGTABELLE
328-1.560 MM (12,9-61,4") DURCHMESSER
ANZAHL DER BENOTIGTEN
ABSTANDHALTERBLOCKE
BOHRBEREICH DURCHMESSER (%)?7'2',\,/') 5(12!\./I)M 10; R ——
BLock | BLock LOCK BLock

530,86—607,06 mm (20,9-23,9") 0 0 1 0
568,96-645,16 mm (22,4—-25,4") 1 0 1 0
632,46-708,66 mm (24,9-27,9") 0 1 1 0
670,56-746,76 mm (26,4—29,4") 1 1 1 0
734,06-810,26 mm (28,9-31,9") 0 0 0 1
772,16-848,36 mm (30,4-33,4") 1 0 0 1
835,66-911,86 mm (32,9—-35,9") 0 1 0 1
873,76-949,96 mm (34,4-37,4") 1 1 0 1
937,26-1.013,46 mm (36,9—39,9") 0 0 1 1
975,36-1.051,56 mm (38,4-41,4") 1 0 1 1
1.038,86-1.115,06 mm (40,9-43,9") 0 1 1 1
1.076,96-1.153,16 mm (42,4-45,4") 1 1 1 1
1.140,46-1.216,66 mm (44,9-47,9") 0 0 0 2
1.178,56-1.254,76 mm (46,4—49,4") 1 0 0 2
1.242,06-1.318,26 mm (48,9-51,9") 0 1 0 2
1.280,16-1.356,36 mm (50,4-53,4") 1 1 0 2
1.343,66-1.419,86 mm (52,9-55,9") 0 0 1 2
1.381,76-1.457,96 mm (54,4-57,4") 1 0 1 2
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1.445,26-1.521,46 mm (56,9-59,9") 0 1 1 2

1.483,36-1.559,56 mm (58,4-61,4") 1 1 1 2

Installation des mikroverstellbaren Bohrkopfes
1. Montieren Sie den Werkzeugtrager an die Bohrstange.

2. Montieren Sie die mitgelieferten Stapelbldcke an den Werkzeugtrager, um den
erforderlichen Bohrdurchmesserbereich zu erreichen.

Montieren Sie den Bohrkopf und das Gegengewicht an die oberen Distanzstiicke.

4. Montieren Sie das Vierkantwerkzeug und stellen Sie es entsprechend auf den
erforderlichen Bohrungsdurchmesser ein.

5. Schalten Sie die Stromversorgung des Hydraulikaggregats vor der Montage aus und
verriegeln Sie sie.

6. Stellen Sie sicher, dass alle Hydraulikschlauchverbindungen sauber sind.

7. SchlieBen Sie die Hydraulikleitungen zwischen dem Hydraulikaggregat und dem
Hydraulikantrieb wie in der Betriebsanleitung des Aggregats beschrieben an.

8. SchlieRen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an.

VORSICHT

Der Betrieb des Hydraulikaggregats lber einen langeren
Zeitraum ohne Anschluss des Hydraulikantriebs fihrt zu einer
Uberhitzung des Systems und kann die Pumpe beschédigen.

WARNUNG

Um Verletzungen durch Spane oder Larm zu vermeiden, ist
beim Betrieb der Maschine persdnliche Schutzausristung zu
tragen.

9. Bewegen Sie den Antrieb des Hydraulikaggregats per Jog vor, um zu Uberprifen,
dass sich der Pumpenmotor in die gleiche Richtung dreht wie der Pfeil auf der
Kupplung Pumpe/Antrieb. Wenn er sich falsch herum dreht und Sie ein CLIMAX-
Aggregat haben:

a) Schalten Sie die Spannung zum Netzteil aus und verriegeln Sie sie.
b) Offnen Sie den Schaltkasten.

c) ldentifizieren Sie Drahte L1, L2 und L3 auf der Klemmleiste.

d) Wechseln Sie beliebig zwei der Kabel aus.

e) Schliellen Sie den Schaltkasten.
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BETRIEB

Um diese Maschine bedienen zu kbnnen, muss der Bediener in der sicheren Einrichtung und
Bedienung geschult sein. Lesen Sie die Abschnitte Sicherheit und Risikobewertung von Seite 1
bis Seite 5.

Sicherheitsrichtlinien fir die Stromversorgung
Beachten Sie die folgenden Richtlinien, wenn Sie Ihr Gerét an eine Stromquelle anschliel3en:

e Uberprifen Sie, dass die Anlage und die angeschlossenen Gerate fiir den Betrieb mit der
an lhrem Standort verfiigbaren Wechselspannung ausgelegt sind.

e Uberprifen Sie die Spannungsangabe des Gerats, bevor Sie das Gerat an eine
Stromquelle anschlieRen. Uberprifen Sie, dass das Stromnetz fir die Spannung und
Frequenz des Gerats geeignet ist.

e Uberprifen Sie, dass die Netzstromquelle Uiber eine ausreichende Kapazitat verfigt, um
den Strombedarf des Geréats unter Volllast zu decken.

e Um Stromschlag zu vermeiden, schlieRen Sie die Netzkabel des Gerats nur an einwandfrei
geerdete Steckdosen an. Verwenden Sie keine Adapterstecker, die die Erdung umgehen.
Entfernen Sie nicht die Erdung des Steckers.

e Uberprifen Sie transportable Gerate, die mit Kabel und Stecker verbunden sind,
Verlangerungskabel, Stromschienen und elektrische Anschlisse vor jedem Gebrauch auf
Schaden und Verschleil3. Reparieren oder ersetzen Sie beschadigte Gerate sofort.

e SchlieRen Sie die Stromkabel der Geréte nicht an eine Steckdose an, wenn das
Stromkabel oder die Steckdose beschadigt ist.

e Wenn Sie ein Verlangerungskabel verwenden, Uberprifen Sie, dass die
Gesamtstromstarke der an das Verlangerungskabel angeschlossenen Geréate die
Stromstarke des Verlangerungskabels nicht Uberschreitet.

e Verwenden Sie nur Verlangerungskabel, die fur die Netzspannung ausgelegt sind.

e Fir einphasige Geréate: Wenn Sie ein Verlangerungskabel oder eine Steckdosenleiste
verwenden muassen, Uberprifen Sie, dass das Verlangerungskabel bzw. die
Steckdosenleiste an eine Wandsteckdose angeschlossen ist und nicht an ein anderes
Verlangerungskabel oder eine andere Steckdosenleiste. Das Verlangerungskabel bzw. die
Steckdosenleiste muss fir geerdete Stecker ausgelegt sein und an eine geerdete
Wandsteckdose angeschlossen werden.

¢ Wenn Sie eine Steckdosenleiste mit mehreren Ausgangen verwenden: Seien Sie
vorsichtig, wenn Sie das Netzkabel in die Steckdosenleiste einstecken. Bei manchen
Steckdosenleisten ist es mdglich, einen Stecker falsch einzustecken. Falsches Einstecken
des Netzsteckers kann zu dauerhaften Schaden an Ihrem Gerat sowie zu Stromschlag
und/oder Brandgefahr fuhren. Uberpriifen Sie, dass der Erdungsstift des Netzsteckers in
den entsprechenden Erdungskontakt der Steckdosenleiste eingesteckt ist.

e Wenn Sie ein Gerat aus der Steckdose ziehen, ziehen Sie am Stecker, nicht am Kabel.
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WARNUNG

Wenn Sie die Maschine im Freien verwenden und die Gefahr
eines Blitzschlags besteht, die Maschine nicht benutzen.
Ziehen Sie zuerst den Netzstecker und weisen Sie alle
Mitarbeiter in einen sicheren Bereich.

Uberprufungen vor Inbetriebnahme

WARNUNG

Trennen Sie stets die Energiequelle ab, wenn Sie die Maschine
in einrichten oder warten, und verriegeln Sie sie. Andernfalls
kann es dazu kommen, dass die Maschine versehentlich
eingeschaltet wird, wodurch Sie und andere schwer verletzt
werden kdnnen.

Gehen Sie wie folgt vor, bevor Sie Maschine in Betrieb nehmen:

1.

9.

10.

Die Drehantrieb-Drehmomentarme und die Anschlagsstange der
Axialvorschubeinheit festbinden.

Uberpriifen Sie, dass die Drehantriebseinheit mit Antriebsél gefllt ist.
Uberpriifen Sie, dass alle Bohrer scharf und in gutem Zustand sind.

Befestigen Sie alle Maschinenteile, einschlieBlich des axialen Werkzeugtragers, des
Werkzeugkopfes und des Bohrers. Uberpriifen, dass sich die beweglichen Teile frei
bewegen kdénnen.

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 Hydraulikaggregats der Stromquelle
entspricht. SchlieRen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an.

Uberpriifen Sie den Fullstand des Hydraulikaggregats. Fiillen Sie den Behalter bis
uber den roten Balken mit Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydraulikol oder
gleichwertigem Ol. Uberpriifen Sie, dass das Aggregat auf einer ebenen Flache steht.

Reinigen Sie die Hydraulikschlduche und -anschlisse, bevor Sie sie anschliel3en.

Uberpriifen Sie, dass sich der Pumpenmotor des Hydraulikaggregats in Richtung des
Pfeils auf der Pumpen-/Antriebs-Kupplung dreht.

Empfohlene Werkzeugkdpfe

Verwenden Sie nur einschneidige Werkzeuge flr Zapfendrehmaschinen. CLIMAX empfiehlt Hartmetall, es
kann aber auch Schnellarbeitsstahl (HSS) verwendet werden. Verwenden Sie keine Werkzeugkopfe mit
einer Lange von mehr als 6" (152 mm).
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Es konnen alle Werkzeugkdpfe mit Vierkantschaft und einer Breite von 19-31,75 mm (0,75-1,25")
verwendet werden. CLIMAX liefert mit allen seinen Maschinen Hartmetallwerkzeuge, wie in der
Einzelteilezeichnung P/N 96915 auf Seite 49 gezeigt und hier aufgelistet:

e Hartmetalleinsatz-Halter 1 Vierkant-Schaftschraube links (P/N 79479)
e Hartmetalleinsatz-Halter 1 Vierkant-Schaftschraube rechte (P/N 79480)
e Hartmetalleinsatz 80° 3/8 IC 1/32 Nasenradius (P/N 79484)

Start der Maschine
Beachten Sie wéhrend des Betriebs jederzeit die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

e Halten Sie wahrend des Betriebs alle Kabel und Schlauche von beweglichen
Teilen fern. Halten Sie den Bereich um die Maschine herum tUbersichtlich.

e Halten Sie sich von beweglichen Teilen fern.

e Halten Sie Ihren Arbeitsbereich ibersichtlich.

WARNUNG

Halten Sie sich wahrend des Betriebs von der Maschine und
allen beweglichen Teilen fern. Beugen Sie sich niemals Ulber die
Maschine und steigen Sie nicht in die Maschine ein, um Grate
zu entfernen oder um die Maschine einzustellen, wahrend sie
l[auft.

Wenn Sie keinen Sicherheitsabstand zu allen beweglichen
Teilen einhalten, kann dies zu schweren Verletzungen fiihren.

Die CLIMAX BB7100 ist fur den Betrieb mit unterschiedlichen Drehzahlen und Vorschiiben vorgesehen.
Die Drehzahl wird durch Variation der Leistung des Hydraulikaggregats gesteuert. Der VVorschub der
mechanischen Einheit wird manuell von der VVorschubeinheit aus gesteuert.

Die folgenden Arten von Werkzeugkopfen werden fir die Verwendung mit dem BB7100 empfohlen:

Zum Bohren:
Stellen Sie die VVorschubrichtung am axialen VVorschub ein.
Stellen Sie den Vorschub am axialen VVorschub ein.

Zum Planfrasen:
Stellen Sie die Vorschubrichtung am axialen VVorschub auf LEERLAUF.
Verriegeln Sie den Werkzeugtréger mit verstellbaren Schuhen an der Bohrstange.
Stellen Sie den automatischen Auslésemechanismus am Planfraser ein.
1. Schalten Sie das Hydraulikaggregat ein.
2. Stellen Sie Drehzahl der Bohrstange auf die erforderliche Drehzahl ein.
3. Tragen Sie im Verlauf des Schneidens Schneidflissigkeit auf.
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Anhalten der Maschine

Der axiale Vorschub wird von der Drehung der Bohrstange erzeugt. Das Anhalten der Bohrstange stoppt
auch den Vorschub.

WICHTIG

Im Notfall schalten Sie das Hydraulikaggregat aus.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine zu stoppen:
1. Schalten Sie das Hydraulikaggregat aus.
2. Schalten Sie die Energiezufuhr ab und verriegeln Sie sie.

3. Nachdem die Maschine zum vollstandigen Stillstand gekommen ist, verwenden Sie
eine Blrste, um Spane zu entfernen.

VORSICHT

Um Verletzungen durch herumfliegende Spane zu vermeiden,
verwenden Sie zum Entfernen von Spanen keine Druckluft.

Wiederkehrende Bearbeitungen
Zum Einrichten der Maschine fiir wiederkehrende Bearbeitungen:
1. Kehren Sie die axiale Vorschubrichtung (Werkzeugkopf) um.

2. Manueller oder automatischer VVorschub des Werkzeugkopfes zuriick zum
Schneidepunkt.

Schérfen Sie bei Bedarf den Bohrer bzw. ersetzen Sie die Hartmetalleinséatze.

4. Verwenden einer Messuhr, um die Schnitttiefe des Werkzeugbits zurtickzusetzen.
Die empfohlene maximale Schnitttiefe betragt 3 mm (1/8").

5. Betreiben Sie die Bohrstange wie unter ,,Start der Maschine* auf Seite 36
beschrieben.

VORSICHT

Die Bohrstange ist nicht gehartet. Um Beschéadigungen an der
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die
Lagerstutzen oder das Werkstiick schlagen.

Ausbau
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine zu demontieren:
1. Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln.
2. Trennen Sie die Hydraulikleitung vom Antrieb.
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o o~ w

10.

11.
12.
13.
14.
15.

Den Werkzeughalter bzw. die Hartmetallkassette vom Werkzeugkopf entfernen.
Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtrager entfernen.
Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.

Unterstutzen Sie die Bohrstange, die Lagerstitzen und den Drehantrieb mit
Hebezeugen.

Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagerstitzen befindet, entfernen Sie zuerst
eine Stltze, indem Sie wie folgt vorgehen:

a) Losen Sie die Lagerkartuschen.
b) Ldsen Sie die Halterung vom Werkstlck.
c) Entfernen Sie die Halterung von der Bohrstange.

Sichern Sie den Drehantrieb mit einem Hebezeug ab.
Ldsen Sie die 6 Klemmschrauben im Drehantrieb.

Dricken Sie die Sicherungsringe des Bohrstangenantriebs heraus, indem Sie die 4
Abdruckschrauben einschrauben.

Entfernen Sie einen Sicherungsring. Die Antriebspassfeder entfernen.
Den Drehantrieb vorsichtig von der Bohrstange schieben.

Ldsen Sie die Lagerkartuschen.

Die Bohrstange entnehmen.

Die Lagerstutze(n) vom Werkstiick abnehmen.

Alternativer Ausbhau

Um die Lager vor der Bohrstange zu entfernen:

1.

2
3.
4.
5

Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln.

. Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Antrieb.

Den Werkzeughalter bzw. die Hartmetallkassette vom Werkzeugkopf entfernen.
Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtrager entfernen.

Unterstutzen Sie die Bohrstange, die Lagerstutzen und den Drehantrieb mit
Hebezeugen.

Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.

7. Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagerstiitzen befindet, zuerst eine

Halterung entnehmen:

a) Losen Sie die Lagerkartuschen.
b) Ldbsen Sie die Halterung vom Werkstlck.
c) Entfernen Sie die Halterung von der Bohrstange.

Sichern Sie den Drehantrieb mit einem Hebezeug ab.
Ldsen Sie die 6 Klemmschrauben im Drehantrieb.
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10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.

17

Dricken Sie die Sicherungsringe des Bohrstangenantriebs heraus, indem Sie die 4
Abdruckschrauben einschrauben.

Entfernen Sie einen Sicherungsring.

Die Antriebspassfeder entfernen.

Den Drehantrieb vorsichtig von der Bohrstange schieben.

Losen Sie die Lagerkartuschen.

Legen Sie eine saubere Holzstutze in den Boden der Bohrung.
Nehmen Sie die Lagerstutzen vom Werkstiick ab.

. Die Bohrstange mithilfe der Holzst(tze aus der Bohrung schieben.
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WARTUNG

Empfohlene Schmierstoffe

Schmierstoff Markenbezeichnung Wo verwendet
Getriebefett UNOBA EP Nr. 0 Lagerkartuschen
Drehantriebsol Mobil SHC 634 Synthetic Getriebezahnrader
Leichtol LPS 2 Unlackierte Oberflachen
Schneidol UNOCAL KOOLKUT Bohrer, Werkstiick
Hydraulikél Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydraulikdl Hydraulikaggregat und Motor

VORSICHT

vorgeschriebenen Schmierstoffe.

Verwenden Sie zur Vermeidung von Schéaden nur die

Bohrstange und Leitspindel

Reinigen Sie die Leitspindel und die Bohrstange wahrend des Betriebs regelmaRig. Halten Sie die Spane
von den Gewinden der Leitspindel fern. Schmieren Sie die Leitspindel regelmaRig mit leichtem OI, um
einen reibungslosen Lauf des Drehantriebs zu gewéhrleisten. Vor der Lagerung die Bohrstange leicht
eindlen, um Rostbildung zu vermeiden. Die Leitspindel nicht einfetten!

Axialer Vorschub

Unter normalen Bedingungen ist die Vorschubeinheit fur den axialen Vorschub wartungsfrei.

Drehantrieb

Unter normalen Betriebsbedingungen ersetzen Sie das Ol im
Getriebe des Hauptrotationsantriebs alle 500 Stunden durch
Aero-Lube SAE 90 Getriebedl oder ein gleichwertiges Ol.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Getriebe mit Ol zu
beftllen:

1. Stellen Sie das Getriebe mithilfe der
Hebedse aufrecht. Sichern Sie das
Getriebe so ab, dass es sich nicht
bewegen kann.

2. Entfernen Sie den Einfullstopfen und

den Fullstandsstopfen.

3. FEiillen Sie die Getriebebox durch die Abbildung 25. Befiillen des Getriebes mit Ol

Einfull6ffnung mit Ol, bis Ol aus der
Fullstandsoffnung austritt.

4. Setzen Sie den Fllstandsstopfen wieder ein.

Fligen noch einen weiteren Liter Ol hinzu.
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6. Den Einfullstopfen wieder aufsetzen.

Lagerstitze

Lagerstutzen fur die Montage am Bohrstangenende

Schmieren Sie die Lagerkartusche regelméfig, indem Sie Fett durch die Schmiernippel im Geh&use
pumpen.

Vor der Lagerung die Baugruppe leicht einélen, um Rostbildung zu vermeiden.

Lagerstutzen fur die Montage im Bohrloch

Wenn die Backen in den Bldcken stecken bleiben, ziehen Sie die Backen heraus und fetten Sie die
Schneckenréder in den Blocken ein.

Fetten Sie die Lagerkartusche regelmalig ein.

Bohrkopf

Alle Teile leicht élen, um Rostbildung zu vermeiden.

Mechanischer Plandrehkopf

Schmieren Sie vor und hdufig wahrend des Betriebs den Werkzeugkopftrager durch den Schmiernippel mit
Wegol. Biirsten Sie die Spane aus der Leitspindel, um Gewindeschaden zu vermeiden. Olen Sie die
Gewindespindeln fiir einen guten Lauf des Werkzeughalters regelmaRig leicht ein. Tragen Sie beim
Auswechseln der Werkzeughalter Wegdl auf die Schwalbenschwanzfiihrungen auf.

Axialer Werkzeugtrager
Alle Teile leicht 6len, um Rostbildung zu vermeiden.

Fehlerbehebung

Problem Kontrolle

Der axiale Stellen Sie sicher, dass die Vorschubrichtung richtig eingestellt ist.
Vorschub bewegt
die Bohrstange
nicht vorwarts

Leitspindel reinigen.
Stellen Sie sicher, dass der VVorschub nicht zu niedrig ist.

Uberpriifen Sie, dass die axiale Vorschubeinheit fest am Ende der
Bohrstange montiert ist.

Klappern Schérfen Sie den Bohrer nach, bzw. ersetzen Sie die Hartmetalleinsétze.

Vorschub einstellen.
Erhéhen oder verringern Sie die Drehzahl des Hydraulikmotors.

Andern Sie die Schnitttiefe.

Gehen Sie wie folgt vor, um festsitzende Werkzeuge zu l6sen:

1. Stoppen Sie den VVorschub (gewoéhnlich elektrisch, manchmal kombiniert mit
Rotation).

2. Stoppen Sie die Rotation: elektrisch oder hydraulisch. Wenn hydraulisch: Setzen Sie
gespeicherte Energie frei. Alle CLIMAX Hydraulikaggregate haben einen roten
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Ersatzteile

Hebel mit der Aufschrift Drain (Ablassen), der den gespeicherten Druck ablassen
kann.

Kehren Sie den Vorschub um: Bewegen Sie den Trager vom Werkstlick weg. Der
Werkzeugkopf aus Hartmetall wird wahrscheinlich brechen.

Drehen der Stange: Drehen Sie die Stange so weit, dass der Bediener den
Werkzeugkopf sicher aus dem Werkzeughalter entfernen kann.

Untersuchen Sie das Werkstiick: Suchen Sie nach Hartmetallstlicken, die in das
Werkstlick eingebettet sind. Diese mussen mit einer Schleifmaschine entfernt
werden. Im Werkstick verbliebene Karbidstiicke konnen das neue Werkzeug
ruinieren.

Wechseln Sie die Werkzeuge aus.

Zuriucksetzen: Nehmen Sie alle Korrekturen an den Einstellungen vor, die sich
maoglicherweise verschoben haben, und bringen Sie die Maschine wieder in Position,
um neu zu starten.

Neustart.

Die unten aufgefiihrten Bauteile schliel3en die am h&ufigsten wegen Verschleif3, Verlust oder Beschadigung
zu ersetzenden Teile. Um ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden, wenden Sie sich an CLIMAX, um die
aufgefiihrten Artikel vorréatig zu halten.

Tabelle 3. Ersatzteile

TEILENR. BESCHREIBUNG MENGE WO VERWENDET
15549 Einstellmutter fiir das Leitspindellager 2
15173 Druckscheibe 4
12446 Drucklager 2 Bohrstange
15172 Nadellager 2
15555 Stangenschliissel 1
15754 Hubstange 1 Mechanischer Axialvorschub
15608 Dichtung 2 .
15768 | Dichtung ;| Drehantrieb
18432 Zugfeder 3
10532 Rollenkupplungslager 1 Planfraskopf
18399 Axiales Kupplungsgehduse 1
igégg Xttjgfern]::rr axiale Leitspindel ; Axialer Werkzeugtrager
21114 Hydraulikfilterelement 2 Hydraulikaggregat
19259 Schlissel fir Sicherung des Lagers 1
16496 Verstellbarer Schraubenschliissel 1 Werkzeugsatz
15367 Bandschlissel 1
Werkzeugsatz
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Tabelle 4. Werkzeugsatz BB7100 (P/N 54263)

PIN 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 SCHLUSSEL, BAND 1-3/4 BREIT X 48 LANG 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
20869 INBUSSCHLUSSEL-SATZ 5/64 BIS 3/4 15-TEILIG 1 Stiick
21406 SCHRAUBE 3/4-10 X 2 HHCS 2 Stiick
24751 STECKSCHLUSSELRATSCHE 3/8 ANTRIEB 1 Stiick
29661 SCHLUSSEL SCHARNIERGRIFF 1/2 DREHER 17" GRIFF (KB) 1 Stiick
33999 SECHSKANT SCHRAUBENSCHLUSSEL SATZ 050 - 3/8 BONDHUS 1 Stiick

KUGELENDE (KB)
35516 RUCKSCHLAGFREIER HAMMER 1-3/4 DURCHM KOPF (KB) 1 Stiick
42792 KLEMMRING 5 ID X 6-1/4 AD X 7/8, 2 STUCK 2 Stiick
54411 ABSTANDHALTERHALTER DREHANTRIEB 6" 1 Stiick
54412 ABSTANDHALTER DREHANTRIEB 6,5" 1 Stiick
5045 g\lCI\IHELr\L;_JsSESCEHLSKANTSCHLUSSEL-SATZ 10 STUCK 1/2 X 3/8 1 Stiick
55572 WERKZEUG, LAGER BB7100 1 Stiick
55769 BETRIEBSANLEITUNG BB7100 BOHRSTANGE DURCHM. 5 1 Stiick
96567 WERKZEUG BB7100 LAGER SPANNUNG 2 Stiick
96570 SCHRAUBENSCHLUSSEL 17 MM 6 PT 1/2 SCHLUSSEL 1 Stiick
96571 SECHSKANT BIT-STECKSCHLUSSEL 7 MM X 1/2 SCHLUSSEL 1 Stiick
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LAGERUNG

Eine sachgemélie Lagerung der mobilen Bohrmaschine BB7100 verhindert eine unangemessene
Verschlechterung oder Beschadigung. Vor dem Lagern die Maschine mit Losungsmittel reinigen, um Fett,
Metallspane und Feuchtigkeit zu entfernen. Spriihen Sie die Maschine mit einer vor Feuchtigkeit
schiitzenden Beschichtung (LPS1 oder LPS2 fur kurzzeitige Lagerung, LPS3 fur Langzeitlagerung), um
Rostbildung zu vermeiden. Lagern Sie die Maschine in dem daflir vorgesehenen Behélter. Legen Sie
Trockenmittelbeutel oder Feuchtigkeitsaufnehmer um die Maschine, um Feuchtigkeit aufzunehmen.
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EINZELTEILANSICHTEN

Die folgenden Diagramme und Teilelisten dienen nur zu Referenzzwecken. Die begrenzte
Maschinengarantie ist nichtig, wenn die Maschine von jemandem manipuliert wurde, der nicht schriftlich
von CLIMAX Portable Machining and Welding Systems autorisiert wurde, die Wartung an der Maschine

durchzufihren.
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53922 - TOOL CARRIER ASSY BB7100-REV C

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 26. Werkzeugtrager-Baugruppe (P/N 53922)

Seite 47
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PARTSLIST
ITEM Qry P/N: DESCRIPTION

1 2 11060 |SCREW 10-32 X 3/16 SS5CP

2 2 12880 |SCREW 8-32 X 1 SHCS

3 16 18225 |SCREW 1/2-20 X 1-3/4 SHCS

4 2 22456 |SCREW 1/4-20 X 5/8 FHSCS

5 8 24955 [SCREW 1/2-20 X 1 SHCS

6 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA

7 1 53850 ([TOOL CARRIER BB7100
7.1 2 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 112
7.2 4 28757 |SCREW 3/4-16 X 2 SBHCS

8 2 53904 [STACKUP MOUNTING BLOCK BB7100

9 1 54134 |ADJUSTABLE NUT AXIAL LEAD SCREW 1-5 ACME
10 4 54177 |CLAMP SLIDE ARM BB7100

11 2 54179 [SHOE ADJUSTABLE TOOL CARRIER BB7100

12 2 55307 |[SCREW 5/8-18 X 1.55 SS5FP MODIFIED

13 8 55564 |SCREW ASSY &/8-18 X 1-1/2 SS5FP WITH NYLON BALL TIP

53922 - TOOL CARRIER ASSY BB7100 - REV C
FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 27. Werkzeugtrager-Baugruppe Teileliste (P/N 53922)

Seite 48 BB7100 Betriebsanleitung



“CLIMAX

Abbildung 28. Bohrkopf Vollhartmetall (P/N 96915)
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Abbildung 29. Drehantrieb-Baugruppe (P/N 15606)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIFTION
1 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 16 11118 | SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
3 2 12579 |FTG PLUG 1/2 NPTM SOCKET
4 1 14684 |PLATE SERIAL YEAR MODEL 20X 3.0
5 1 15093 |KEY 3/8 8Q X 1.50 RADIUS BOTH ENDS
6 4 15602 |BRG NEEDLE 1-5/8 ID X 2 OD X .625 OPEN
7 4 15605 |BRG THRUST 1.750 1D X 2.500 OD X .0781
8 8 15607 |WASHER THRUST 1.750 ID X 2.500 OD X .123
9 2 15608 |SEAL 6.000 1D x 7.500 OD x .500 CRWA1 DBL LIP
10 2 15621 |BRG CONE 6.2500 ID X 9375 WIDE
11 2 15622 |BRG CUP 8.0938 OD X .7188 WIDE
12 2 15624 |LOCK RING BAR DRIVE
13 1 15672 |DRIVE SHAFT ROTATIONAL DRIVE
14 1 15673 | JACK SHAFT ROTATIONAL DRIVE
15 1 15679 |JACK GEAR ROTATIONAL DRIVE
16 1 15680 |GEAR BULL ROTATIONAL DRIVE
17 1 15768 |SEAL 1.6251D X 2.250 OD X .313
18 2 16174 |EYE LIFTING 5/8 MODIFIED
19 1 19294 |ARM TORQUE ASSY
20 1 29152 |PLATE MASS CE
21 80 32569 |(NOT SHOWN) OIL SYNTHETIC FOR CONE DRIVE MOBIL SHC 634
22 1 34735 |LABEL WARNING 3-1/2 X 4
23 1 45463 |HOUSING RDU BB7000 5 DIA BAR
24 2 15399 |INSERT THREADED 1/2-13 KEENSERT
25 10 15743 | SCREW 3/8-16 X 4 SHCS
26 2 15756 | PIN DOWEL 1/4 DIA X 5/8
27 8 15778 | INSERT THREADED KEY LOCKING 3/8-16 X 9/16-12 X .50

wOCLIMAX

15606 - ASSY RDU 5 INCH BAR 10.59:1 BB7000 - REV B

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 30. Drehantrieb-Baugruppe Teileliste (P/N 15606)

P/N 55769-G, Rev. 8
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Abbildung 31. Einstellbarer Mutter fur Axiale Leitspindel (P/N 54134)
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Abbildung 32. Baugruppe Axialvorschub (P/N 42407)
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PARTS LIST PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION TEM| QTY P/N: DESCRIPTION

1 2 10058 |WASHER THRUST 3751D X .8120D X 27 1 15717 |PLATE FEED ADJUSTING

.032 28 1 15718 | SHAFT FEED BB7000
2 2 10436 |WASHER THRUST .500 1D X .937 OD X 29 1 15720 |DIAL MANUAL FEED

.060 30 1 15724 |KEY 1/4 8Q X 1.37 SQ BOTH ENDS
3 1 10441 | SPRING PLUNGER 3/8-16 HEAVY 31 1 157256 |KEY 1/8 8Q X 62 8Q

FORCE 32 3 15726 |BRG BALL .9843 1D X 1.8504 OD X 4724
4 2 10536 |NUT 3/8-24 STDN W/SEALS
5 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089 33 2 15728 |BRG NEEDLE 5/8 ID X 13/16 OD X .500
6 2 10595 |WASHER 3/8 LOCW CLOSED
7 3 10612 |RING SNAF 3/4 OD 34 5 15729 |RING SNAP 63/64 OD (25mm)
8 4 10670 |SCREW 1/4-20 X 3/8 SHCS 35 1 15730 |RING O 3/32X1/2ID X 11/16 OD
9 3 10819 |PINROLL 1/8 DIA X 5/8 36 1 15731 |RING O 1/16 X 11D X 1-1/8 OD
10 1 10850 |PIN ROLL 3/16 DIA X 3/4 37 1 15744 |SCREW 5/16-18 X 3/8 SSSFP
11 2 11019  |RING SNAP 5/8 OD X .035 THICK 38 2 15745 |BALL 3/4 DIA BLACK PLASTIC X 1/4-20
12 4 11211 | SCREW 3/8-16 X 1-3/4 SHCS 39 2 15749 |SPRING COMP .48 OD X .042 WIRE X
13 2 11218 |NUT 1/2-13 JAMN 1.62 LONG
14 2 11729 | PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/4 40 2 15750 |BRG CAM FOLLOWER .750 OD X .500
15 4 11739  |WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X WIDE W/STUD

.0312 41 1 157564 |ROD TRIP
16 2 11823 |WASHER THRUST 6251DX1.1250D X | 42 2 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2

.030 43 1 35828 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE1.5X
17 2 12385 |BRG ROLLER CLUTCJ3/4IDX 10D X 20

1.000 44 1 42371 |ASSY FEED SELECTCR
18 1 12578 | SCREW 5/16-18 X 2-3/4 SHCS 45 1 42374 |BOX GEAR AXIAL FEED MECH 5 DIA
19 1 12629 |WASHER THRUST 251D X .687 OD X STRAIGHT MNT

.030 46 1 42375 |BLOCK FEED SELECTOR
20 2 13492 |BRG ROLLER CLUTCH 3/8 1D X 5/8 OD 47 1 42376 |COVER AXIAL FEED

X .875 48 2 42385 | SCREW 1/2-13 X 4-3/4 SHCS
21 1 15707 | SHAFT AXIAL FEED INWARD 49 1 42406 |GEAR DRIVE
22 1 15708 |SHAFT AXIAL FEED OUTWARD 50 1 59333 |KNOB 4 LOBE 1/4-20 THREADED 2.0
23 1 15710 |CAM STATIONARY DIA X 1.02 HIGH STAINLESS
24 1 15711 |CAM ADJUSTABLE 51 1 59336 |STUD THREADED 1/4-20 X 1-3/4 GRADE
25 2 15713 |ROCKER FEED B7
26 1 15716 |HOLDER TORQUE ARM 52 2 103768 |STUD 1/4-20 X 1.25 85

42407 - FEED AXIAL ASSY MECHANICAL BB7000 2ND GEN - REV E

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 33. Baugruppe Axialvorschub Teileliste (P/N 42407)
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Abbildung 34. 34,5" (876 mm) Zahnkranzlager-Baugruppe (P/N 53711)
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Abbildung 35. Zahnkranzlager-Baugruppe mit Verlangerung auf 60" (1,524 mm) (P/N 54969)
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Abbildung 36. Innenlagermontagebaugruppe (P/N 54302)
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HEAT BEFORE PRESSING

NOTES
1. SEE DRAWING 96848 FOR ID MOUNT ASSEMBLY
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 11027  [PIN DOWEL 3/8 DIA X 1
2 2 11898 [FTG GREASE 1/8 NPTM
3 1 47110 [IMPERIAL BRG INSERT 070911 FOR 5 IN BAR
4 1 53683 |[BEARING HOUSING 5" BAR

CONFIDENTIAL PROPERTY OF CLIMAX PORTAELE MACHINING & WELDING

Fu DESCRIPTION DWG NO
COLIMAX | Assy Bre AND HOUSING BRG 5 OD MOUNT 53692
Portable Machining & Welding Systems BB71 00

Abbildung 37. 5" AD Lager- und Gehausehalterung (P/N 53692)
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Abbildung 38. 5" ID Lager- und Gehausehalterung (P/N 96848)
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41064 - ASSY MECHANICAL RAPID FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED - REV E

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 39. Manuelle Vorschubbaugruppe fur axialen Vorschub (P/N 41064)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIFTION
1 7 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 SQ X .37 SQ BOTH ENDS
4 4 11695 |SCREW 1/2-13 X 6-1/2 SHCS
5 1 12361 |KEY 3/16 5Q X .50 SQ BOTH ENDS (KB)
6 4 12444 | SCREW 1/4-20 X 2 SHCS
7 1 12881 |GEAR HELICAL 16DP 16T 14.5PA 45HARH .5 8TL H
8 2 14034 |BRBBALL .50001D X 1.125 OD X .3125
9 1 14788 |KEY 1/8 SQ X .50 SQ BOTH ENDS
10 1 14980 |RING SNAP 1-1/8 ID
(N 2 15729 | RING SNAP 63/64 OD (25mm)
12 2 16177 |BRBTHRUST 2.000 1D 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 SQ X .62 SQ BOTH ENDS
16 3 21295 |BRG BALL 9843 1D X 1.65935 OD X .3543 W/SEALS
17 4 30021 |[WASHER THRUST 2.000 ID X 2.750 OD X .080
18 1 39017 |GEAR SPUR 16DP 60T 2-PA .745 X .875LG STEEL
19 1 39029 |[GEAR SPUR SHAFT INFO
20 1 39074 |RING SNAP 7/8 OD SPIRAL MED DUTY
21 1 40371 |GEAR HELICAL STEEL MODIFIED
22 1 40380 |[PINION SHAFT
23 1 40382 |[SPACER
24 1 40383 [SPLINE COUPLING
25 1 40384 |BUSHING OILITE 1-1/4 (1.254) ID X 1-1/2 (1.504) OD X 1-1/4
26 1 40397 |[SHAFT DRIVE INVOLUTE SPLINE 1 INCH 15T 16/32
27 1 40398 |LOCK SCREW
28 1 40472 |[SPRING COMP .734 OD .050 WIRE X 1.31 LG
29 1 41065 |COVER GEARBOX HOUSING MECH RAPID
30 1 41066 |BOX GEAR MAIN HOUSING MECH RAPID
31 1 42593 |[SHAFT SPLINE OUTPUT 3/4 OD KEYED
32 1 42598 |CAP SEAL AND GEAR COVER
33 1 42602 |[SEAL .7501D X 1.625 OD X .25 WIDE CRW1
34 1 42631 |ROD PUSH STOP RAPID FEED LOCKOUT
35 1 42642 |[BUSHING DRILL3/16ID X 1/20D X 1/4
36 2 42647 |BUSHING DRILL 17/64 ID X 1/2 OD X 3/8
37 1 101519 |ROD SHIFT
38 1 101527 |SHIFT PLATE
39 1 101530 |HANDLE ENGAGE
40 1 101531 |PLUNGER SPRING 1/2-13 X .88 KNURLED KNOB STEEL
41 1 102885 |LABEL FEED ELECTRIC
42 1 102887 |LABEL FEED MANUAL

41064 - ASSY MECHANICAL RAPID FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED - REVE

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 40. Manuelle Vorschubbaugruppe fir axialen Vorschub Teileliste (P/N 41064)

P/N 55769-G, Rev. 8
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Abbildung 41. Zentrierblock-Baugruppe (P/N 17438)
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Abbildung 42. Baugruppe Zentrierblock-Buchsenschraube (P/N 54306)

P/N 55769-G, Rev. 8 Seite 63



Abbildung 43. Bohrstangenbaugruppe (P/N 81629)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NUMBER DESCRIPTION
45211 BAR BORING ASSY 5 DIA X 96 PILOT MOUNT
45039 BAR BORING ASSY 5 DIA X 120 PILOT MOUNT
45036 BAR BORING ASSY 5 DIA X 144 PILOT MOUNT
45037 BAR BORING ASSY 5 DIA X 168 PILOT MOUNT
45038 BAR BORING ASSY 5 DIA X 192 PILOT MOUNT
45287 BAR BORING ASSY 5 DIA X 216 PILOT MOUNT
44814 BAR BORING ASSY 5 DIA X 240 PILOT MOUNT
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 10 10453 |SCREW 3/8-16 X 1 1/4 SHCS
2 8 10688 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 2 10840 |[RING O 1/16 X 1/21D X 5/8 OD (VMI)
4 2 12446 |BRG THRUST 562 ID X 1.000 0D X .0781
5 2 12447 |RINGO1/16 X7/81D X 10D
6 2 15172 |BRG NEEDLE 9/16 ID X 3/4 OD X .500 OPEN
7 4 15173  |WASHER THRUST .562 1D X 1.000 OD X .030
8 2 15549 |NUT LEADSCREW BRG ADJ 1 DIA
9 1 15655 |KEY BAR DRIVE
10 1 23689 |(LEADSCREW ASSY 5 & 6 DIA X 8 FT BORING BAR
23691 |[LEADSCREW ASSY 5 &6 DIA X 10 FT BORING BAR
23692 |[LEADSCREW ASSY 5 & 6 DIA X 12 FT BORING BAR
23693 |[LEADSCREW ASSY 5 & 6 DIA X 14 FT BORING BAR
23654 [LEADSCREW ASSY 5 & 6 DIA X 16 FT BORING BAR
23695 |[LEADSCREW ASSY 5 &6 DIA X 18 FT BORING BAR
23696 |LEADSCREW ASSY 5 & 6 DIA X 20 FT BORING BAR
11 2 23743 |RING HOIST SAFETY HEAVY-DUTY 7000 LB
12 2 29152 |PLATE MASS CE
13 2 42389 |[END CAP 5 DIA BB7000
14 2 44491 (WASHER 3/41D X3 OD X .234
15 1 45123 [BAR BORING 5 DIA X 96 PILOT MOUNT

44918 [BAR BORING 5 DIA X 120 PILOT MOUNT
45436 [BAR BORING 5 DIA X 144 PILOT MOUNT
45437 |BAR BORING 5 DIA X 168 PILOT MOUNT
45439 [BAR BORING 5 DIA X 192 PILOT MOUNT
45440 |[BAR BORING 5 DIA X 216 PILOT MOUNT

44816 |[BAR BORING 5 DIA X 240 PILOT MOUNT

45036 - BAR BORING ASSY 5 DIA PILOT MOUNT - REV A

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 44. Bohrstangenbaugruppe Teileliste (P/N 81629)
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P/N 55769-G, Rev. 8
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Abbildung 45. 5" (127 mm) Durchmesser Bohrstangen (P/N 42318)

Seite 66 BB7100 Betriebsanleitung



wOCLIMAX

79325 - BORING HEAD MICRO ADJUST LARGE BB -REV C
FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 46. Mikroverstellbarer Bohrkopf (P/N 79325)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO. DESCRIPTION "A"
79020 |BORING HEAD MICRO ADJUST 3/4 INCH TOOLING (1/2 INCH READY) LARGE BB 78777
79021 | BORING HEAD MICRO ADJUST 1 INCH TOOLING LARGE BB 79022
79468 |BORING HEAD MICRO ADJUST 1/2 INCH TOOLING LARGE BB 79500
PARTS LIST

QTYy [ QTY | QTY
79020(79021|79468

1 0 0 10226 |SCREW 8-32 X 1/4 SHCS

11756 | SCREW 3/8-16 X 7/8

12743 | SCREW 10-24 X 1/2 SHCS

13484 | (NOT SHOWN) SCREW 3/8-16 X 1-1/2 SSSFP

15210 |SCREW 6-32 X 5/8 SHCS

15414 | PIN DOWEL 1/8 DIA X 1/4

31859 |(NOT SHOWN) BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH FINISHING SINGLE
31868 |(NOT SHOWN) BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH ROUGHING SINGLE
39694 | (NOT SHOWN) WRENCH TORX FT-15

78776 |BORING HEAD CARRIAGE HOLDER

78777 |CARRIAGE BORING HEAD TOOL 3/4 INCH TOOLING

78807 |BORING HEAD MICRO ADJUST DIAL SCREW MCOD

78809 |DIAL SCREW PLATE

79019 |NUT DIAL SCREW 7/16-20 UNF

79242 | (NOT SHOWN) COUNTERWEIGHT BORING HEAD

79418 |SCREW 10-32 X 1/2 SSSFDP

79419 | SCREW 10-32 X 5/8 S8SFDP

79420 | SCREW 8-32 X 3/16 SSS8FDP

ITEM P/N: DESCRIPTION

O o |~N[®H (O &|wW[N|—=

19 79422 |SCREW 3/8-16 X 7/8 SSSFP

20 79424 |SCREW 3/8-16 X 1-1/4 SSSFP

21 79479 | (NOT SHOWN) HOLDER INSERT CAREBIDE 1 8Q SHANK SCREW ON LEFT HAND

22 79480 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 1 8Q SHANK SCREW ON RIGHT HAND
23 79484 | (NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 3/8 IC 1/32 NOSE RADIUS CCGT-3252

24 79485 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 3/4 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND
25 79486 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CAREBIDE 3/4 5Q SHANK SCREW ON RIGHT HAND

=3 E=E=7 =Y =N F=N F NI I Y] [ ) [N Py UG NG DERG ') PN D S =Y ST NI R TSR K5

-
]

alalalalalole|n]alalslalalalmalalm]m]lmlnE|loln| o

olo|o|o|o|o|o|n|=|=a|a|=|=|a]|a]o|=]o|=2|-2|r|e|sv|e

79556 | SHIM FOR 1/2 TOOLING IN 3/4 CARRIAGE

79325 - BORING HEAD MICRO ADJUST LARGE BB -REV C
FOR REFERENGCE ONLY

Abbildung 47. Mikroverstellbarer Bohrkopf Teileliste (P/N 79325)
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81252 - BORING DIAMETER RANGE 10.25-58.25 STACK UP BLOCKS BB7100

Abbildung 48. Montagebldcke (P/N 81252)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PiN: DESCRIPTION
81251 BORING DIAMETER RANGE 10.25-26.25 STACK UP BLOCKS EB7100
81252 BORING DIAMETER RANGE 10.25-58.25 STACK UP BLOCKS BB7100

PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

1 8 10557 |SCREW 3/8-16 X 2 SHCS
8 15743 |SCREW 3/&-16 X 4 SHCS
16 20884 |SCREW 3/8-16 X 8 SHCS
22760 |SPACER 2.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100
2 79011 |SPACER 4.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100
4 79012 |SPACER 8.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100

D] WK
}8]

81252 - BORING DIAMETER RANGE 10.25-58.25 STACK UP BLOCKS BB7100

Abbildung 49. Montagebldcke Teileliste (P/N 81252)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 10670 | SCREWY 1/4-20 X 3/8 SHCS
2 3 49639 |GIBTOOL CARRIER
3 4 53878 | SCREW 5/16-24 X 3/8 SSSDPPL
4 8 53880 |SCREW &/16-24 X 1 SSSDPPL
5 1 54178 |NUT HALF FACING HEAD BB7100
6 1 54192 |FACING ARM CARRIER MOUNTING DECK BB7100
7 1 54195 | KEEPER SLIDE ARM CARRIAGE GIB SIDE
8 1 57054 |KEEPER SLIDE ARM CARRIAGE NON-GIB SIDE
9 5 81634 | SCREW 3/8-16 X 1-5/8 SHCS

94193 - FACING CARRIER ASSY SLIDE ARM - REV A

Abbildung 50. Baugruppe Tragerverkleidung (P/N 54193)

FOR REFERENCE ONLY
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P/N 55769-G, Rev. 8
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Abbildung 51. Baugruppe Planfraskopf (P/N 75682)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PN DESCRIPTION
22680 |ASSY FACING HEAD 4 INCH TRAVEL BB6 BB7
49753 _|ASSY FACING HEAD 6 INCH TRAVEL BB6 BB7
49754 _|ASSY FACING HEAD 8 INCH TRAVEL BB6 BB7
PARTS LIST
TEM | QrY | P DESCRIPTION
1 1 10532 |BRG ROLLER CLUTCH 1 ID X 1-5/16 OD X 1.063
2 2 10534 |RING SNAP 1 OD
3 4 10538 |BRG THRUST .625 ID 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 11259 |SCREW 8-32 X 3/8 FHSCS
8 8 11823 |WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .030
9 2 14788 |KEY 1/8 SQ X .50 SQ 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
222 | 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 BB600O
43364 |SLIDE FACING HEAD 8 INCH TRAVEL BB600O
25 [ 1 22688 |BASE PLATE FACING HEAD
26 | 1 22689 |PLATE END LEADSCREW
27 | 1 28953 |PIN DOWEL MODIFIED

wOCLIMAX

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

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 52. Baugruppe Planfraskopf Teileliste (P/N 75682)

P/N 55769-G, Rev. 8
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NOTE: 54258 SHOWN

81512 - CHART BORING/FACING SLIDE ARM SET BB7100-REV C
FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 53. Bohr-/Plandreh-Schlitten Arm Baugruppe (P/N 81512)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

wOCLIMAX

PART No. DESCRIFTION ITEM 21 P/N | ITEM 22 P/N | ITEM 23 P/N
54258 BORING/FACING SLIDE ARM SET 18" BB7100 53893 54939 54955
54259 BORING/FACING SLIDE ARM SET 23" BB7100 54255 54940 54956
54260 BORING/FACING SLIDE ARM SET 34" BB7100 54256 54942 54958
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089

2 1 11845 |SCREW 8-32 x 1/2 SHCS

3 2 11873 | SCREW 5/16-18 X 3-1/2 SHCS

4 2 16403 | SCREW 3/8-16 X 1/2 SHCS

5 1 19700 | (NOT SHOWN) TOOL BOX W/ TRAY, GREY STRUCTURAL FOAM, 23X 12X 105

6 2 22496 |SCREW 1/4-20 X 5/8 FHSCS

7 4 22517 |SCREW 1/2-13 X 4 SHCS

8 1 29152 |PLATE MASS CE

9 12 29378 | SCREW 3/8-16 X 3/4 SS8FP

10 1 40463 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT 80 DEG NEGATIVE L/H 3/4 SHANK

11 1 40787 |HOLDER INSERT 80 DEG NEG R/H

12 10 41407 |{NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 1/21C 1/64 NOSE RADIUS KC5010

13 1 41471 RING HOIST SWIVEL 3/8-16 X .56 1000 LBS

14 1 45691 |ASSY FEEDBOX REVERSE CLUTCH INPUT

15 1 48370  |(NOT SHOWN) WRENCH COMBINATION 1-5/16 12PT

16 1 53905 |COUNTERWEIGHT BB7100

17 1 54867 |PLATE ADAPTER FEEDBOX

18 1 55094 |TRIP ARM STEEL 3 INCH

19 1 104351 |TOOL POST ROTATING 1IN TOOLING 4IN SQUARE

20 1 104379 |SCREW 7/8-14 X 3-3/4 HHCS GRADE 5 ZINC PLATED

21 1 CHART |COUNTERWEIGHT BB6100 & BB7100

22 1 CHART |LABEL COUNTERWEIGHT ARM

23 1 CHART |ASSEMBLY 18IN SLIDE ARM

81512 - CHART BORING/FACING SLIDE ARM SET BB7100- REV C

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 54. Bohr-/Plandreh-Schlitten Arm Baugruppe Teileliste (P/N 81512)

P/N 55769-G, Rev. 8
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

Part Number Description A =R Ieg
54782 ASSEMBLY 35IN SLIDE ARM 54441 546842 54950
54783 ASSEMELY 42IN SLIDE ARM 54449 54649 54951
54784 ASSEMBELY 27IN SLIDE ARM 54434 54635 54949
54785 ASSEMELY 21IN SLIDE ARM 54429 54630 54943
54955 ASSEMBLY 18IN SLIDE ARM 54229 54232 54931
54958 ASSEMELY 23IN SLIDE ARM 54230 54233 54932
54957 ASSEMELY 26IN SLIDE ARM 54433 54634 54934
54958 ASSEMBLY 34IN SLIDE ARM 54231 54234 54933
54959 ASSEMBLY 53IN SLIDE ARM 54900 54864 54935
PARTS LIST
TEM | aTY P/N: DESCRIPTION

1 1 AN SLIDE ARM BB61 BB71

2 1 "B LEADSCREW SLIDE ARM

3 1 ne LABEL TOOL ARM ASSY

4 4 10436 |WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060

5 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X 937 OD X .0781

6 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089

7 4 11741 |SCREW 5/16-18 X 1-1/2 SHCS

8 2 12897 |SCREW 10-32 X 3/16 SSSNT

9 2 15906 |RING O 1/8 X 3/4 X 1 OD

10 4 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2

11 1 20152 |PLATE MASS CE

12 1 41471 |RING HOIST SWIVEL 3/8-16 X .56 1000 LBS

13 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA

14 2 46733 |END CAP SLIDE ARM 3.5 IN BAR

15 1 54193 |FACING CARRIER ASSY SLIDE ARM

16 2 54197 |NUT BEARING PRELOAD 1/2-20 .94 OD 10-32 SETSCREW

72875 - CHART ASSEMBLY SLIDE ARM BORING BAR BB6 BB7 - REV A
Abbildung 55. Bohrstangen-Schlittenarm Baugruppe (P/N 72875)

Seite 76

BB7100 Betriebsanleitung




wOCLIMAX

ATTNO FONIFHI43H HOA

¥ A - LNdNIHD1NTO ISHIATY X0dd334 ASSY - L69SY

LNdNI HOLNTO 3SUIATY XO9d33d LdVHS AT | 0286Y 3 8l
LNdNI HOLNTO ISUIATY XOdd33d ISV 13y dONM|  108SY 3 Ll
LNdNIHOLNTD ISYIATY XOFd3Ad ASSY VD | 08.GF 3 9l
3dIS ©1W LNdNI HOLNTO 3SHIATY XOdd334 ONISNOH|  €6/5% I Sl
ASSY 0334 LNdNI HOLNTO ISHYIATY HOLNTO LIvHS| €/165¢ 3 vl
34IS WvD LNdNI HOLNTO 3SHIATY XOddd3d ONISNOH| | L65¥ 3 €l
ONOCT 00} X FHIM €20 X JO /8L 1X3 ONINAS| 0L6%F I cl
ONIHSNG AT Livy [ Ll
ASSV 0334 WV HOLNTD|  ZLivy 4 ol
G29 X 2l€l X 1 HOLNTO ¥3T110d Odg| 29662 4 6
VI3 2e/6 13318 1TvE | <956l [4 8
SSTINIVLS ONOT 06" X FHIM €20° X JO 87l dWCD ONINJAS |  19G6L I A
P/l X VIA 8/ 1IMOA NId|  PLySl 4 9
0€0° X O 2851 X A1 000} LISNAHL ¥IHSVM | 62051 [4 G
I X VIO 9L/€ 13MOA NId [ ¥82¥L I 14
SOHS Z X 0C-%/1 M3YOS| wirel |4 €
§ X 3d0 G629 XAl S ILNIOC ONIHSNG| 09411 4 4
SOSH4 8/€ X 2€-01 M3YOS| 08601 3 3
NOILJI™NOS3d N/d ALD | W3
1817 S1¥vd

Abbildung 56. Vorschubbox-Baugruppe (P/N 45691)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NUMBER DESCRIPTION "A" CHAR-LYNN P/N
43453 MOTOR ASSY HYD 3.6 CU IN SPLINE SHAFT 25472 103-1552
43454 MOTOR ASSY HYD 5.7 CU IN SPLINE SHAFT 25473 103-1083
43455 MOTOR ASSY HYD 7.3 CU IN SPLINE SHAFT 25474 103-1553
43456 MOTOR ASSY HYD 8.9 CU IN SPLINE SHAFT 25475 103-1554
43457 MOTOR ASSY HYD 11.3 CU IN SPLINE SHAFT 25476 103-1085
43458 MOTOR ASSY HYD 14.1 CU IN SPLINE SHAFT 25477 103-1086
43459 MOTOR ASSY HYD 17.9 CU IN SPLINE SHAFT 25478 103-1087
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 "A" MOTOR HYDRAULIC SPLINE SHAFT
2 2 11238 |WASHER LOCK 1/2
3 2 11826 |SCREW 1/2-13 X 1-1/4 HHCS
4 1 39829 |KIT FTG 3/4 HYD 60 SERIES W/12 IN HOSES
43491 - CHART MOTOR HYD ASSY 3/4 FITTINGS - REV B
FOR REFERENCE ONLY
Abbildung 57. Hydraulikmotorgruppe (P/N 43491)
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BEARING ASSEMBLY
(NOT SERVICABLE)

TENSIONING NUT
(NOT SERVICABLE)

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION MANUFACTURER MFG P/N
1 1 66798 |PLATE LOCKING FOR DODGE 4-15/16"-5" IMPERIAL BRG ABB 078116
2 1 69220 |ADAPTER SLEEVE FOR DODGE 070911 IMPERIAL BEARING ABB 068317
3 6 N/A SCREW M10 X 1.5 X 45 MM LG HHCS N/A N/A
4 6 N/A WASHER FLAT M10 N/A N/A
5 6 N/A SCREW M10 X 1.5 X 20 MM LG SSSFP N/A N/A

47110 - IMPERIAL BRG INSERT 070911 FOR 5 IN BAR - REV A
FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 58. Baugruppe imperiales Lager (P/N 47110)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 | SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 8 11691 | SCREW 1/2-13 X 1-1/2 SHCS
5 32 19610 | SCREW 5/8-18 X 2-1/4 SHCS
6 25211 |EYE LIFTING 1/2-13
7 29152 |PLATE MASS CE
8 32284 | SCREW 3/8-24 X 1.25 SSSFP

54306 |BLOCK CENTERING ASSY JACK BOLT BB7100 & BB8100

74562 |SPIDER ID 19 TQ 45 DIA BB7100

74563 | SPIDER EXTENSION PLATE

=== N

96848 | ASSY BRG AND HOUSING 5.0" ID MOUNT BB7100

94305 - MOUNT ID BRG ASSY JACKBOLT 19-45ID5 BAR-REVE

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 59. Innenmontage-Lager-Baugruppe (P/N 54305)
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NUMBER DESCRIPTION
41563 FEED ELEC W/MECH RAPID & CONTROLLER 5 BAR 230V
43736 FEED ELEC W/MECH RAPID & CONTROLLER 5 BAR 120V
56319 FEED ELEC W/MECH RAPID NO CONTROLLER 5 BAR
PARTS LIST
TEM [ ary | PN DESCRIPTION
1 2 12646 |SCREW 1/2-13 X 1-1/4 SHCS
2 22045 |SCREW 3/4-10 X 1-1/2 SHCS
3 1 40720 |(NOT SHOWN) ASSY CONTROLLER BB8000/6000 AXIAL FEED 230VAC
42368 |(NOT SHOWN) ASSY CONTROLLER BB8000/6000 AXIAL FEED 120VAC
4 1 41070 |FEED AXIAL ELECTRIC ASSY W/ MECH RAPID
5 1 41465 |COUPLING, ASSY 3/4 KEYED TO HEX 3/8
51 | 1 10464 | SCREW 1/4-20 X 1/4 SSSCP
52 | 1 12657 |KEY 3/16 SQ X .87 SQ BOTH ENDS

81709 - CHART FEED ELEC W/ MECH RAPID S BAR - REV A

FOR REFERENCE ONLY

Abbildung 60. Baugruppe elektrischer Vorschub (P/N 81709)

wOCLIMAX

P/N 55769-G, Rev. 8
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SCHALTPLANE
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Abbildung 61. Controller-Baugruppe und Schaltplan (P/N 42368)
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POWER INTERLOCK
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+CLIMAX

Portable Mechining & Welding Systems

Abbildung 62. Baugruppe Elektrische Vorschubsteuerung 120/230V (P/N A00131)

4 | 1 | 103107-MOTOR CABLE ATIHEIRN 60-04393
3 | 1| 103106 - PENDANT CABLE AL OMATRN 60.04381
2|1 103105 - PENDANT DR 60-04394
T 103104 - MAIN CONTROL PANEL AUTOMATION 50.04379
ITEM| QTY DESCRIPTION MFG P/N
BILL OF MATERIALS

PROJECT DRAWINGS DRAWING # CLIMAX PART # NOTES OIS S s [ ) CLIMAX Portable Machine Toals, Inc

TOP LEVEL ASSEMBLY ADO131 102859 - e Newberg, Or. USA 97132

SCHEMATIC coosss . S lo CONTROLLER LARGE BORING BAR ELECTRIC

LAYOUT: CONTROL PANEL 800486 103104 — FEED 120/230V CE W ESTOP INTERLOCK

LAYOUT: PENDANT B0O479 103105

LAYOUT. B size | cace cooe oW o, wevsioN

CABLE ASSY | £00290 103106 FENDANT CABLE ASSY 15509 AOO ' 3 ]

CABLE ASSY 2 E00294 103107 MOTOR CABLE ASSY Sty A scae. NONE |”"""“°‘ 102859 \MF' 1T o 1
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+CLIMAX

Portable Machining & Welding Systems

VA2l A

q V777

Abbildung 63. Bedienelement-Einheit (P/N B00479)

22 | 10 NYLON PLASTIC WASHER, #5 MULTIPLE
21110 18-8 55 6-19 x 1/2 PLASTIC TAPPING SCREWS MULTIPLE
20| 4 4-40 NYLON INSERT NUTS MULTIPLE

19 4 18-8 SHCS 4-40 x 5/8" SCREWS MULTIPLE

18 1 SELECTOR SWITCH, 3 POS SCHNEIDER ZB4BD3
17 | 2 NO CONTACT BLOCK SCHNEIDER ZBE1016P
16 1 ‘GREEN PUSHBUTTON, 22mm, ILLUMINATED, FLUSH SCHNEIDER Z84BW333
15 1 ‘GREEN LED LIGHT BLOCK SCHNEIDER ZBVBG3
14 2 NO CONTACT BLOCK SCHNEIDER ZBE101
13 1 KNOB, 10-TURN POT. 1/4" SHAFT BOURNS H-516-6A
12 1 POTENTIOMETER, 10-TURN, 10K, 0.25" SHAFT VISHAY 5368103
11 1 PUSHBUTTON, 22mm SCHNEIDER ZB4BAS
10 1 1 NC, 1 NO CONTACT BLOCK SCHNEIDER ZBE205
9 1 E-STOP LEGEND IDEC HAAV4-27
8 1 E-STOP PUSHBUTTON PUSH-TWIST 22mm SCHNEIDER ZB4BS844
7 2 NC CONTACT BLOCK SCHNEIDER ZBE102

6 4 PUSHBUTTON MOUNTING COLLAR SCHNEIDER 2B4B2009
5 1 BRASS PROTECTIVE CAP HUMMEL 7.010.951.002
4 1 M23 PANEL MOUNT HOUSING, MALE THREAD, FRONT MOUNT HUMMEL 7.400.000.000
3 1 Laser Cut Top Plate AUTOMATION HO0B67

2 1 NANUK 905 GASKET NANUK ‘905 GASKET
1 1 ENCLOSURE, PORTABLE 9.4" x 7.4" x 5.5" NANUK 905-0001

ITEM|QTY DESCRIPTION MFG P/N

BILL OF MATERIALS

wCLIMAX

Portable Machining & Welding

MATERAL

SIZE | CAGE CODE
B| 15509

SYSEI09394 - BBA100 STANDARD
CE CONTROLLER PENDANT

" B00479 A

e ashones A scae NONE [PY 103105 lsHEEr 1 o 1

SCLIMAX

P/N 55769-G, Rev. 8
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/ FoCLIMAX
Portable Masohining & Weiding Bystams
EEE e
{ ET T (-] O o oo d
e T LI
\ 21 1‘23 ”.”- o
~_ : - L
—_ [
o) o) CBl
@ : ) o
14 @ @
(302 2) (25)
X2 > 31| 4 | 188 SSNYLONINSERT LOCKNUT, 832 MCMASTER 918314009
@ 30 | 4 | 18855 BUTTON HEAD HEX SCREW, 8-32 x1/2° MCMASTER 92949A194
29 | 4 | LOCKNUT W/EXT-TOOTH LOCK WASHER, 8-32 x 11/32" WIDE MCMASTER 90675009
28 4 THREADED-STUD BUMBER, SBR, 8-32 x 3/8" MCMASTER 9541K2
27 4 END STOP WAGD 249116
26 | 4 | 4 CONDUCTOREND PLATE WAGO 20021492
O (@) 25 1 4 CONDUCTOR GND TB WAGO 2002-1407
24| 5 4 CONDUCTORTB WAGO 2002-1401
23| 1 | 2 CONDUCTOREND PLATE WAGO 20021292
22| 2 2 CONDUCTOR GND TB WAGO 2002-1207
@ 21| 5 | 2conpuctorTe WAGO 2002-1201
@ 9908 20 | 2 | FUSE DISCONNECT TB. 5%x20 WAGO 20021611
25 19] 2 RELAY, 2 CO, 24VDC, 8A WAGO 788312
18 | 1 | RELAY HOLD DOWN CLAMP SCHNEIDER RPZR235
7)1 RELAY, 15A, 3CO, 24vDC SCHNEIDER RPM328D
16 | 1 | RELAYBASE SCHNEDER RPZF4
15[ 1 | POWERSUPPLY, 24-28vDC. 0.6-0.5A, 15W FuLS MLI5241
14| 1 | UNEFILTER 237 KB ELECTRONICS 9945C
13| 1 | DCDRIVE 120/240vAC 11A KBELECTRONICS | KBMG2120
1z 1 B1, 2POLE, 8A SCHNEDER MOF42208
8 11| 4 | 440 NYLON INSERT LOCKNUT MEMASTER 906314005
o o 10 [ 4 | 188 555SOCKET HEAD SCREW, 440 x 1/2° MCMASTER 921967110
X2 o o X2 9 | 1 | M23 SIGNAL PANEL CONNECTOR SEALCON 7400 000000
o o 8 | 1 | M23 SIGNAL INSERT, 12-POLE, SOCKET SEALCON 7001912104
X2 o X 4 X2 7 | 2 | PG13/13.5 SEALING WASHER SEALCON RIBNY
o o 6 | 2 | PGI13/135L0CKNUT SEALCON NN-136K
X 4 35 | 1 | SINGLE PHASE LABEL-45x 1.125 MCMASTER 5694737 5 | 2 | PG13/13.5NYLON SRFITTING SEALCON CDI3AABK
34 | 1 | 230viABEL-45x1.125 MCMASTER 56947832 4 | 1] 1/ ORING SEALING GASKET APPLETON §TG50
33| 1 | ARCFLASH WARNING LABEL SAFETYSIGN 15543.F 3 | 1 | 7/8" FEMALE CONNECTOR, 2+PE BINDER 09244630003
32 | 1 | 39125- NAMEPLATE FOR ELECTRICAL PANELS ALTOMATION ooz 2| -] -
iTem| oty DESCRIPTION MFG P/N 1 | 1 | EnNcLOSURE 787" x15.75'x 4727 HAEWA 241240201237
BILL OF MATERIALS =G DESCRIPTION MFG PN
PROJECT DRAWINGS DRAWING # CLIMAX PART # NOTES BILL OF MATERIALS
TOP LEVEL ASSEMBLY AODI31 102859 » . MW CIMAX Portable Machine Tools, Inc
SCHEMATIC 00685 ’ " X Newberg, Or. USA 97132
LAYOUT: CONTROL PANEL B00486 103104 » 'E’m §55 6004379 - BB8100
LAYOUT: PENDANT B00479 103105 » I — Standard CE Controller
LAYOUT. " " " Main Control Panel
o [ cace cooe TWC D, REVEION
CABLE ASSY | E00290 103106 PENDANT CABLE ASSY D] 15509 |_ B00486
CABLE ASSY 2 E00294 103107 MOTOR CABLE ASSY | deimraciono A scus NONE | 103104 Joesr 1 or |

Abbildung 64. Baugruppe Hauptbedienfeld (P/N B00486)
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Abbildung 65. Reglerschema (P/N C00685)
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~ 50 FT -

MALE
PIN-OUT /—GDG) @@\ FEMALE PIN-OUT

" e
S 11 4
VIEWED FROM VIEWED FROM
CONNECTOR END CONNECTOR END
5 | 2 * HEAT SHRINK BOOT FOR M23 FIELD WIRABLE 202K 1359510
4 | s0 * CONTROL CABLE, SHIELDED, 12 x 20AWG, 0.35" D CFESA 5.1
3|1 * CONNECTOR INSERT, SOLDER CONTACTS, M23, PIN RO
2 | 1 * CONNECTOR INSERT, SOLDER CONTACTS, M23, SOCKET e
1] 2 * SIGNAL CABLE CONNECTOR Ao
DIMENSIONS ARE IN INGHES gu
PER ASME Y14.5 L X )
X + 030 . - .
o £ 010 Portable Machining & Welding Systems
— 60-04381 - BB8100 Standard CE Controller
Pendant Cordset 50 ft
SIZE | CAGE CODE DWG NO. REVISION
B| 15509 E00290 A
EXCEPT AS NOTED scae NONE | 103106 [sieer 1 oF 1

Abbildung 66. Bediengeratkabelsatz (P/N E00290)
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S0F T

MALE PIN-OUT FEMALE PIN-OUT

| | "”’ ’ | |
1 B c
VIEWED FROM VIEWED FROM
CONNECTOR END CONNECTOR END
7| 1 * SNAP-ON FERRITE B A2
6 | 1 » CIRCULAR MIL SPEC CONNECTOR, 4 POS, FEMALE T s
5 | 1 * THREADED ADAPTER, 1-3/16" x 3/4" Bviyirent
4 | 1 * REDUCING BUSHING, THREADED, 3/4" x 1/2" o
U — % " LEVITON
Sy ’/—\ 7 "7 3| 1 1/2" CONNECTOR, MALE =V
S5 o \ | w 53 2 | 50 * FT, CABLE CRaE 03
S 1 O \\ | \\ Lo ¢ 1] 1 * 7/8" MALE CONNECTOR, 2+PE o o
L -  — _/ EXCEPT AS NOTED, .‘
DIMENSIONS ARE IN INCHES
SCLIMAX
X +.030 ’ - .
e +010 Portable Machining & Welding Systems
= 60-04393 - BB8100 Standard CE Controller

Motor Cordset 50'

S§E CAGE ;305[)209 DWG NO. E O 02 94 REXON

excertasnotes A scAlE NONE 103107 ‘SHEET 1 oF 1
Abbildung 67. Motorkabelsatz (P/N E00294)
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TECHNISCHE DATEN

Metric

Boring and Facing Ranges:

Boring diameter range, standard stack block assembly:
Boring diameter range, boring/facing arm assembly:
with 18 inch {457 2 mm) boring/facing arm
with 23 inch (584.2 mmj boringffacing arm
with 34 inch (863.6 mm) boring/facing arm

Facing diameter range, mechanical facing head assembly:

Facing diameter range, boring/facing arm assembly:
with 18 inch (457.2 mmj boringffacing arm
with 23 inch (584.2 mm) boring/facing arm
with 34 inch (863.6 mm) boringffacing arm

10.25 - 58.25 inches

22.1-299inches
25.1-399inches
35.9-619inches

12.0 - 57 .5inches

17.8 - 29.9 inches
17.8 - 39.9inches
17.8 -61.9inches

Facing diameter range, boringffacing arm assembly (tool post reversed):
("tool post reversed” refers to rotating the tool post so that the tool is on the bar side of the tool post.)

with 18 inch (457.2 mmj boringffacing arm
with 23 inch (584.2 mmj boringffacing arm
with 34 inch (863.6 mm) boringffacing arm

Performance Data
Rotational Drive Unit {RDU) Gear Ratio:

Hydraulic motor size affects torque and speed

9.6 - 19.8inches
9.6 -298inches
9.6 -51.8inches

10.59:1 gear reduction

260.4 - 1479.6 mm

961.3 - 759.5 mm
637.5 - 1013.5 mm
911.9-1572.6 mm

304.8 - 1460.5 mm

452.1-759.5 mm
452.1-1013.5mm
452.1-1572.6 mm

243.8 - 502.92 mm
243.8-796.9 mm
243.8-1315.7 mm

Theoretical values calculated using a 25 Hp hydraulic power unit producing 2000 psi {13790 kPaj) continuous,
[normal operation is 1200 psi (8270 kPa)] and pumping 15 gpm (68 I/min).

Hydraulic motor size range:
Boring Bar Torque:
Max boring rpm:

For example, with 11.3 in3 {1853 cm3) hydraulic motor (43457):

Boring Bar Torque:
Max boring rpm:

Feed rate of mechanical Axial Feed Unit (AFU):
Feed rate of electric Axial Feed Unit (AFU):

Measures:
Operating weight {estimated)

36-17.9in3
750 - 2900 ftolb
90-18rpm

2280 ftelb
29 rpm

0.003-0.025infrev.
0-0.48in/min.

20123 lbs.

59.9-293.3 cmd
1020 - 3930 Nem
90 - 18 rpm

3090 Nem
29 rpm

0.076 - 0.635 mm/rev.
0-12.2 mm/min.

912.8 kg

Typical machine consisting of Rotational Drive Unit (RDU), Axial Feed Unit (AFU), boring head set,
tod carrier, 2 bearing mounts, 12 foot (365.8 ¢m) bar, todl kit, and hydraulic motor.

Shipping weight (estimated), for machine
Shipping weight (estimated), for machine

2203 Ibs.
2117 3 1bs.

(machine with RDU, AFU, boring head set, tool carrier, toal kit, and hydraulic motor.)

Shipping weight (estimated), set of 2 Bearings

Shipping weight (estimated), Bering Bar

)l
Shipping weight (estimated), 15 Hp Hydraulic Power Unit
Shipping weight (estimated), 25 Hp Hydraulic Power Unit

Shipping dimensions:
Machine, in wood crate, W, D, H
Machine, in steel crate, W, D, H

Bearing (each bearing shipped separately) W, D, H

12 foot (365.8 cm) bar W, D, H

15 or 25 Hp Hydraulic Power Unit W, D, H

780 Ibs.
5.91bsfinch
7501bs
8751bs

24 x 37 x 20-58 inches
433x29.5x225inches
36.5x 36.5x 17 inches
15 % 14 x 158 inches
24 x 43 x 47 inches

999.3 kg
960.4 kg

353.8 kg
1.05 kg/em
340.2 kg
396.9 kg

609.6 x 939.8 x 523.9 mm
1099.8 x 749.3 x 571.5 mm
927 x 927 x 432 mm

381 x 356 x 4013 mm

610 x 1092 x 1194 mm
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Dimensions in Inch {mm)
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(Face Adjust shown. Jack screw adjust ranges are the same)
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Dimensions in Inch {mm)
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Dimensions in Inch (mm)

Boringffacing arm configurations
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LAGER- UND STANGENAUSRICHTUNG (2019 UND ALTER

Ausrichten von Bohrstange und Lagerstltze mit der Bohrlochmitte

WARNUNG

Schwingende oder herabstlrzende Maschinenteile kbnnen
Bedienpersonal schwerwiegend verletzen. Wickeln Sie das
Hebezeug oder die Haltegurte fest um die Bohrstange und die
Lager, bevor Sie die Maschine anheben.

1. Wenn Sie vorhandene Locher verwenden, achten Sie darauf, dass sie mit den
Schlitzen in der Spinne Gbereinstimmen. Bohren Sie Bedarf neue Locher. Wenn
Locher in das Werkstlick gebohrt werden sollen, halten Sie die Spinnen gegen das
Werkstiick und markieren Sie die Position der Schlitze in den Spinnen.

2. Ziehen Sie die Lagerbaugruppen von der Bohrstange ab.
Entfernen Sie die Bohrstange vom WerkstUck.

4. Falls erforderlich, bohren Sie 16 mm (5/8") Locher am Ende des Werkstiicks, die mit
den Schlitzen in den Spinnen auszurichten sind.

5. Bringen Sie ein Lager am Ende des Werkstiicks an.
Die Bohrstange durch die Lagerstiitze schieben.

7. Wenn Sie den Drehantrieb zwischen den Stiitzen montieren missen, tun Sie dies
jetzt.

8. Wenn eine weitere Lagerstutzen am Bohrstangenende anzubringen ist, wiederholen
Sie die vorgehenden Schritte.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.
17.

18.

Die Bohrstange durch alle Lagerbaugruppen schieben.

Befestigen Sie die Bohrstange an Ort und Stelle, indem Sie die
Lagerkartuschenmutter anziehen.

Setzen Sie das Lagerfeststellstiick zwischen die Nut in der
Bohrstange und die Nut in der Kegelhtlse ein.

Dieses Hilfswerkzeug (Art.-Nr. 55572) liegt beim Anziehen

in der Nut der Spindel. Die Zapfen passt in den Schlitz der r\ﬂ
Kegelhlse, um zu verhindern, dass sich die Hilse beim

Anziehen des Lagers auf der Bohrstange dreht.

Ziehen Sie den Gurtbandschliissel um die Bohrstange herum  Abbildung 68.

an. Lagerfeststellstiic
k (P/N 55572)

Ziehen Sie, wéhrend Sie den Gurtbandschliussel festhalten,

die Lagermutter mit dem Lagermutterschlissel an.
Entfernen Sie das Lagerfeststellstiick (P/N 55572) von der Bohrstange.
Richten Sie die Bohrstange genau aus.

Verwenden Sie eine Messuhr, um den Rundlauf zwischen der Bohrstange und der
Bohrung auszumessen.

Passen Sie die Schrauben in den Einstellblocken der Lagerstiitze so ein, dass die
Bohrstange zentriert ist.
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Die aktuellen Sicherheitsdatenblatter erhalten Sie von CLIMAX
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