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©2023 CLIMAX oder Tochtergesellschaften. 
Alle Rechte vorbehalten. 

Sofern nicht ausdrücklich vorgesehen, darf kein Bestandteil dieser Anleitung ohne die ausdrücklich 
vorherige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert, übertragen, verbreitet, 
heruntergeladen oder in einem Speichermedium gespeichert werden. CLIMAX gewährt hiermit die 
Erlaubnis, eine einzelne Kopie dieser Betriebsanleitung und jeder Revision dieser Betriebsanleitung auf 
ein elektronisches Speichermedium herunterzuladen und eine Kopie dieser Betriebsanleitung oder einer 
Revision dieser Betriebsanleitung auszudrucken, vorausgesetzt, dass diese elektronische oder gedruckte 
Kopie dieser Betriebsanleitung oder dieser Revision den vollständigen Text dieses Urheberrechtsvermerks 
enthält, und vorausgesetzt, dass eine unbefugte kommerzielle Verbreitung dieser Betriebsanleitung oder 
eine Revision dieser Betriebsanleitung verboten ist. 
CLIMAX legt Wert auf Ihre Meinung. 
Für Kommentare oder Fragen zu diesem Handbuch oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation senden 
Sie bitte eine E-Mail an documentation@cpmt.com. 
Für Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen Sie CLIMAX 
an oder senden Sie eine E-Mail an info@cpmt.com. Für eine schnelle und spezifische Behandlung Ihrer 
Anliegen stellen Sie Ihrem Vertragshändler bitte folgende Angaben zur Verfügung: 

• Ihren Namen 
• Versandadresse 
• Telefonnummer 
• Gerätetyp 
• Seriennummer (falls vorhanden) 
• Kaufdatum 

CLIMAX Konzernzentrale 
2712 East 2nd Street  
Newberg, Oregon 97132, USA 

Telefon (weltweit): +1-503-538-2815  
Gebührenfrei (Nordamerika): +1-800-333-8311  
Fax: +1-503-538-7600 
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715 Weber Dr. 
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Telefon: +1-330-336-4550 
Fax: +1-330-336-9159 
hstool.com 

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB) 
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Stockport SK1 2AF, UK 
Telephone: +44 (0) 161-406-1720 
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Am Langen  
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Telefon: +49 2421 91770 
E-Mail: CLIMAXEurope@cpmt.com 

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-Pazifik) 
316 Tanglin Road #02-01 
Singapur 247978 

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

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten) 
Warehouse Nr. 5, Plot: 369 272  
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BEGRENZTE GARANTIE 
CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (nachfolgend „CLIMAX“) garantiert, dass alle neuen 
Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt für den Erstkäufer 
für einen Zeitraum von einem Jahr nach Lieferung. Wenn der ursprüngliche Käufer innerhalb der 
Garantiezeit einen Material- oder Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich umgehend an seinen 
Werksvertreter zu wenden und das Gerät vollständig und frei von Frachtkosten an den Hersteller 
zurückzusenden. Im Ermessen von CLIMAX wird die defekte Maschine entweder kostenlos 
repariert oder ersetzt und auf Kosten von CLIMAX an den Kunden zurückgesendet. 
CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind und alle 
Herstellungsarbeiten ordnungsgemäß ausgeführt wurden. Diese Garantie gilt für den Kunden von 
Teilen und Dienstleistungen für 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 ausgeführten 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 zurückzusenden. Im Ermessen von CLIMAX wird das defekte Teil 
entweder durch den Hersteller kostenlos repariert oder ersetzt und/oder der Reparaturmangel 
kostenlos behoben und das Teil oder die reparierte Maschine frei Haus zurückgesendet. 
Diese Garantie gilt nicht für: 

• Schäden nach dem Versanddatum, die nicht durch Material- oder Verarbeitungsfehler 
verursacht wurden 

• Schäden durch unsachgemäße oder unangemessene Wartung 
• Schäden durch nicht autorisierte Änderung oder Reparatur des Geräts 
• Schäden durch Missbrauch 
• Schäden durch Gebrauch der Maschine über ihre Nennkapazität hinaus 

Alle ausdrücklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewährleistungen, einschließlich, aber 
nicht beschränkt auf die Gewährleistung von Marktgängigkeit und die Eignung für einen 
bestimmten Zweck, werden abgelehnt und ausgeschlossen. 
Verkaufsbedingungen 
Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Rückseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen 
regeln und beschränken Ihre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX erworbenen Waren. 
Über diese Betriebsanleitung 
CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie für den Bediener 
zur Verfügung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen 
Informationen für Anwendungen richtig sind, die nicht der in dieser Betriebsanleitung 
beschriebenen Anwendung entsprechen. Produktspezifikationen können ohne Vorankündigung 
geändert werden. 
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ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE 
Die größte Herausforderung im Bereich Sicherheit für die meisten Wartungsarbeiten vor Ort besteht 
darin, dass Reparaturen oft unter schwierigen Bedingungen durchzuführen sind.  
Climax Portable Machining & Welding Systems ist führend bei der Entwicklung des sicheren 
Einsatzes von tragbaren Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Als 
Betreiber dieser Maschine wird von Ihnen erwartet, dass Sie Ihrer Verantwortung gerecht werden, 
indem Sie den Arbeitsbereich sorgfältig überprüfen 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 
Für größtmögliche 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, Todesfällen und Sachschäden führen. 

 
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 
sachgemäßen und sicheren Betrieb vertraut sind. 

Beachten sie die Warnkennzeichnungen 
Beachten Sie alle Warnschilder. Die Nichtbeachtung 
von Anweisungen oder Warnungen kann zu schweren 
oder tödlichen Verletzungen führen. Die richtige 
Sorgfalt liegt in Ihrer Verantwortung. Wenden Sie sich 
zum Ersatz für Betriebsanleitungen und 
Sicherheitsaufkleber sofort an CLIMAX. 

Verwendungszweck 
Verwenden Sie die Maschine gemäß den Anweisungen 
in dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie dieses 
Gerät nicht für eine andere als die in dieser 
Betriebsanleitung beschriebene Anwendung. 

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

 
 

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

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich 
Übersichtlich 
Halten Sie während des Betriebs alle Kabel und 
Schläuche von beweglichen Teilen fern. Halten Sie den 
Bereich um die Maschine herum übersichtlich. 

Lockere Kleidung und langes Haar 
festbinden 
Rotierende Maschinenteile können zu schweren 
Verletzungen führen. Keine losen Kleidungs- oder 
Schmuckstücke tragen. Binden Sie langes Haar zurück 
oder tragen Sie eine entsprechende Kopfbedeckung. 

Gefährliche Umgebungen 
Die Maschine nicht in der Nähe von explosiven 
Chemikalien, giftigen Dämpfen, unangemessenen 
Strahlungsrisiken oder anderer gefährlicher Umgebung 
verwenden. 

Umherfliegende Späne 
Fliegende Späne können Schneidverletzungen und 
Verbrennungen verursachen. Entfernen Sie die Späne 
erst, wenn die Maschine verriegelt ist, alle 
Energiezufuhr ausgeschaltet und die Maschine 
gestoppt ist. 
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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. 
Persönliche Schutzausrüstung (PSA) 
Während des Betriebs der Maschine sind Augen- und 
Gehörschutz zu tragen. Diese Sicherheitsmaßnahmen 
stellen keine Einschränkungen für den sicheren Betrieb 
der Maschine dar. 

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

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

Anheben 
Heben Sie keine schweren Gegenstände ohne 
Hilfsmittel, da dies zu schweren Verletzungen führen 
könnte. Befolgen Sie stets die örtlichen betrieblichen 
Vorschriften zum Heben schwerer Gegenstände. 

Schneidflüssigkeit 
Verwenden Sie für Wartungsarbeiten nur empfohlene 
Schmierstoffe oder gleichwertige Mittel. Weitere 
Informationen finden Sie im Abschnitt „Wartung“.  

Gefahrenbereich 
Der Bediener und andere Personen können sich 
überall in der Nähe der Maschine aufhalten. Der 
Bediener muss sicherstellen, dass keine anderen 
Personen von der Maschine gefährdet sind. 

Klemmmanschetten 
Um zu verhindern, dass die Bohrstange durch die 
Stützlager gleitet oder herunterfällt, P/N 42792 
verwenden – Die Manschetten stehen in passenden 
Paaren zur Verfügung und dienen zur Sicherung der 
Bohrstange bei vertikaler Ausrichtung. Die 
Manschetten mit 62 Nm (46 ft-lbs) anziehen. 
Verwenden Sie die Klemmmanschetten, um ein 
Überdrehen der Lager zu verhindern. 
Klemmmanschetten sind bei vertikaler Ausrichtung 
über mindestens 2 Stützlagern anzubringen. Bei 
Verwendung von Klemmmanschetten diese gegen die 
Lager absetzen. 

Gefahr durch Metallspäne 
Die Maschine stößt im normalen Betrieb Metallspäne 
aus. Bei der Arbeit mit der Maschine sind stets 
Augenschutz und Handschuhe zu tragen. 

Gefährliche Umgebungen 
Die Maschine nicht in gefährlicher Umgebung, wie z.B. 
in der Nähe von explosiven Chemikalien, giftigen 
Dämpfen oder Strahlungsrisiken verwenden. 

Strahlenrisiken 
Diese Maschine enthält keine Systeme oder 
Komponenten, die gefährliche EMV-, UV- oder andere 
Strahlung erzeugen können. 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 durchzuführen. Das Absperrventil sollte 
verriegelt und gekennzeichnet sein, bevor eine 
Wartung durchgeführt 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 Fremdkörpern und 
ordnungsgemäß geschmiert sind. 

TABELLE 1. Schallpegel 

Der erklärte Schallleistungspegel ist: 80,0 dBA 

Der erklärte Schalldruckpegel für den 
Bediener beträgt: 

72,4 dBA 

Der erklärte Schalldruckpegel für 
Umstehende beträgt: 

75,0 dBA 
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SICHERHEITSWARNSCHILDER 
Produktsicherheitshinweise und -kennzeichnungen dienen dazu, das Bewusstsein für mögliche Gefahren zu 
erhöhen.  
Die Sicherheitswarnsymbole weisen auf GEFAHR, WARNUNG oder VORSICHT hin. Diese Symbole können 
in Verbindung mit anderen Symbolen oder Piktogrammen verwendet werden. Die Nichtbeachtung von 
Sicherheitswarnungen kann zu schweren oder tödlichen Verletzungen führen. Befolgen Sie stets die 
Sicherheitsvorkehrungen, um das Risiko von Gefahren und schweren Verletzungen zu verringern. 
 

 

GEFAHR 
Kennzeichnet eine gefährliche Situation, die tödliche 
oder schwere Verletzungen verursachen kann. 

 

 

WARNUNG 
Kennzeichnet eine potenziell gefährliche Situation, 
die tödliche oder schwere Verletzungen verursachen 
kann. 

 

 

VORSICHT 
Kennzeichnet eine potenziell gefährliche Situation, 
die zu leichten bis mittelschweren Verletzungen, 
Schäden an der Maschine oder zur Unterbrechung 
eines wichtigen Prozesses führen kann. 

 

 

WICHTIG 
Hält wichtige Informationen für die Erledigung einer 
Aufgabe bereit. Diese sind nicht direkt mit einer 
Gefahr für Mensch und Maschine verbunden. 

 

 

TIPP 
Hält wichtige Informationen über die Maschine bereit. 
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RISIKOBEWERTUNG UND GEFAHRENMINDERUNG 
Die Werkzeugmaschinen sind speziell für präzise Materialabtragungen konzipiert. 
Stationäre Werkzeugmaschinen sind u.a. Zapfendrehmaschinen und Fräsmaschinen und befinden sich 
typischerweise in einer Maschinenhalle. Sie werden während des Betriebs an einem festen Ort montiert und gelten 
als eine komplette, in sich abgeschlossene Maschineneinheit. Stationäre Werkzeugmaschinen erreichen die zur 
Materialabtragung erforderliche Steifigkeit aus einer entsprechenden Struktur, die integraler Bestandteil d er 
Werkzeugmaschine ist. 
Im Gegensatz dazu sind transportable Werkzeugmaschinen für Bearbeitungen vor Ort konzipiert. Sie werden 
typischerweise direkt am Werkstück 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, während der Materialabtragung zu einer kompletten 
Maschine werden. 
Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu fördern, muss der Bediener die 
Konstruktionsabsicht, sowie die den mobilen Werkzeugmaschinen eigenen Besonderheiten des Einrichtens und der 
Betriebsabläufe verstehen und ihnen gemäß arbeiten. 
Der Betreiber hat eine Gesamtüberprüfung und eine Risikobewertung der beabsichtigten Anwendung vor Ort 
durchzuführen. Aufgrund der Besonderheiten transportabler Werkzeugmaschinenanwendungen müssen 
typischerweise eine oder mehrere Gefahren identifiziert und angegangen werden. 
Bei der Durchführung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die transportable Werkzeugmaschine und das 
Werkstück als Ganzes zu betrachten. 
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CHECKLISTE FÜR 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 für Risiken, die der Monteur und das Bedienpersonal zu 
berücksichtigen haben. Verwenden Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung: 

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

 Vor dem Einrichten 

 Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet. 

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

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

 Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen. 

 
Ich habe einen Hebeplan, einschließlich der Identifizierung der richtigen Aufhängepunkte für jedes 
Hebezeug, das während des Aufbaus der Tragkonstruktion und der Maschine benötigt wird, 
erstellt. 

 Ich habe die Absturzwege lokalisiert, die bei Hebe- und Aufrüstarbeiten anfallen. Ich habe 
Vorsichtsmaßnahmen getroffen, um Mitarbeiter vom identifizierten Absturzweg fernzuhalten. 

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

 Ich habe alle anderen möglichen, für meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet und 
minimiert. 

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

 Nach dem Einrichten 

 
Ich habe überprüft, dass die Maschine sicher installiert und der mögliche Fallweg frei ist. Wenn das 
Gerät in einer erhöhten Position aufgestellt ist: Ich habe überprüft, dass das Gerät gegen Sturz 
gesichert ist. 

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

 Ich habe für das Auffangen von Spänen und Scherstücken beim Bearbeiten vorgesorgt. 

 Ich habe die vorgeschriebene Wartung mit den zugelassenen Schmierstoffen durchgeführt. 

 
Ich habe überprüft, dass alle betroffenen Personen über empfohlene persönliche 
Schutzausrüstungen sowie über die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene 
Ausrüstung verfügen. 

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

 Ich habe alle anderen möglichen, für meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet und 
minimiert. 
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Diese Seite bleibt absichtlich leer 
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EINLEITUNG 
Diese Betriebsanleitung beschreibt den Gebrauch der transportablen Drehmaschine BB7100. Alle Bauteile 
erfüllen die strengen Qualitätsstandards von CLIMAX. Lesen Sie für 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 Lagerstützen für die Montage am Werkstückende 

4 Bohr-/Plandreh-Arm 

5 Drehantriebseinheit 
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6 Hydraulikantrieb 

7 Axialvorschubeinheit – mechanische Einheit 
dargestellt 

8 Netfit-Werkzeugträger 

9 BB7100 Stapelblock-Baugruppe 

 
Tabelle 2. Technische Daten Hydraulik 

Serie 60 P/N  
QD ISO 16028 P/N 

43453 
84230 

43454 
84231  

43455 
84232 

43456 
84233 

43457 
84234 

43458 
84235 

43459 
84236 

Hubraum cm3/r 
(cu. in3/r) 59 (3,6) 97 (5,9) 120 (7,3) 146 

(8,9) 
185 

(11,3) 
231 

(14,1) 
293 

(17,9) 
Maximale Drehzahl (U/Min.) bei 
kontinuierlichem Durchfluss 962 585 470 385 303 243 192 

Fluss l/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) 

Drehmoment Nm 
(lb-in) 

Kontinuierlich 107 
(943) 

181 
(1.591) 

227 
(2.010) 

263 
(2.332) 

324 
(2.870) 

369 
(3.265) 

411 
(3.641) 

Intermittierend1 133 
(1.174) 

225 
(1.991) 

281 
(2.490) 

323 
(2.861) 

390 
(3.450) 

438 
(3.877) 

485 
(4.295) 

Mindest-
Anfangsdrehmoment 
Nm (lb-in) 

Kontinuierlicher 
Druck 

90 
(800) 

148 
(1.310) 

184 
(1.630) 

212 
(1.880) 

263 
(2.330) 

302 
(2.670) 

338 
(2.990) 

Intermittierender 
Druck 

116 
(1.030) 

190 
(1.680) 

236 
(2.090) 

271 
(2.400) 

329 
(2.910) 

374 
(3.310) 

417 
(3.690) 

Druckdifferenz bar 
(psi) 

Kontinuierlich2 138 
(2.000) 

138 
(2.000) 

138 
(2.000) 

131 
(1.900) 

128 
(1.850) 

117 
(1.700) 

103 
(1.500) 

Intermittierend3 172 
(2.500) 

172 
(2.500) 

172 
(2.500) 

162 
(2.350) 

155 
(2.250) 

141 
(2.050) 

124 
(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 Berücksichtigung der 
Druckdifferenz [Δ] 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 tatsächliche 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: gemäß ISO Reinlichkeitscode, Stufe 18/13 
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Kennzeichnungen 

 

P/N 29154 
CLIMAX CE-
Serienschild 

 

P/N 47981 
CLIMAX CE 
Serien- und 
Typenschild 

 

P/N 59044 
Kennzeichnung
: Siehe 
Betriebsanleitu
ng 

 

P/N 78748 
Warnhinweis: 
Augenschutz 
tragen 

 

P/N 79304 
Warnhinweis: 
Einklemm- und 
Quetschgefahr 

 

P/N 82164 
Warnschild: 
Bewegliche Teile 

 

P/N 102885 
Kennzeichnung
: 
Axialvorschub-
Einheit 
(Elektromotor-
Vorschub) 

 

P/N 102887 
Kennzeichnung: 
Axialvorschubeinh
eit (manueller 
Vorschub) 

Bedienelemente 
Die Bedienelemente für 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 drücken. Zum Zurücksetzen herausziehen. 
2. Schnelllauf: Dies ist eine momentane Aktion, die nur aktiviert ist, solange die Taste gedrückt wird. 

Für Schnelllauf, Taste gedrückt halten. Loslassen, um mit der vom Drehzahlregler eingestellten 
Drehzahl zu arbeiten. 

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

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

• Linke Position: Das Werkzeug bewegt sich mit dem Vorschubmotor vom Ende der Stange weg. 

• 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 
unabhängig voneinander. Stellen Sie sicher, dass der Vorschub 
AUS ist, wenn die Bohrstange nicht läuft. 
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Umschalten von 230 V auf 120 V 
Wenn der Bediener von der Voreinstellung 230VAC 
Netzstrom auf 115V umschalten muss: Das 
Gehäuse des Controllers öffnen und die beiden 
Steckbrücken am DC-Antrieb wie in Abbildung 3 
gezeigt einstellen.   
 

 

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

 

Symbol Merkmal Beschreibung 

 
Vorschub-
Übersteuerung 

Eine momentane Taste, die das 
Vorschubpotentiometer außer Kraft 
setzt und die axiale Einspeisung mit 
maximaler Drehzahl durchführt, 
unabhängig von der Einstellung des 
Potentiometers. 

 
Vorschub Vor / 
Zurück 

Ein 3-Positionsschalter, der die 
Richtung des axialen Vorschubs 
bestimmt. Im Leerlauf ist der 
Vorschubantrieb entkuppelt. Der 
Vorschub kann während des Betriebs 
eingestellt und umgekehrt werden. 

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

 

VORSICHT 
Um das Gerät für einen 115VAC-
Eingang zu konfigurieren, müssen 
die Steckbrücken J1A/J1B des 
Gleichstromantriebs auf 115V 
geändert werden. Andernfalls kann 
es zu Schäden an der Maschine 
kommen. 

 
Abbildung 4. 
Vorschubbox-
Bedienelemente 

Abbildung 3. Steckbrücke-Positionen am DC-
Antrieb 
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VORSICHT 
Beschädigungen am Schneidkopf, an der Bohrmaschine und 
am Werkstück können auftreten, wenn die Bohrstangenrotation 
gestoppt wird, während der Vorschub eingeschaltet ist und das 
Schneidwerkzeug in Kontakt mit dem Werkstück steht. 

 

Hydraulikbedienelement 

 

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

 

Merkmal Beschreibung 

Ausführen/Jog  Fährt das Hydraulikaggregat oder rückt es vor. 

U/Min Erhöht oder verringert die Drehzahl. 

Balken Aus 
(rot) 

Schaltet das Hydraulikaggregat aus. 

Bar Ein (grün) Schaltet das Hydraulikaggregat ein. 

Aus (rot) Schaltet den Elektromotor aus. 

Ein (blau) Schaltet den Elektromotor ein. 

 
 
  

 
Abbildung 5. 
Hydraulikbedienelement 

 



 

P/N 55769-G, Rev. 8 Seite 13 

INSPEKTION DER MASCHINE 
Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand geprüft und getestet und für normale Versandbedingungen 
verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand Ihrer Maschine bei der Anlieferung. Führen Sie bei Erhalt 
Ihres CLIMAX-Produkts deshalb die folgenden Eingangsprüfungen durch. 

1. Die Transportbehälter auf Beschädigungen überprüfen. 
2. Überprüfung des Inhalts der Versandbehälter anhand der beiliegenden Rechnung, um 

sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden. 
3. Alle Komponenten auf Beschädigungen prüfen. 

 

 

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

 
Dies ist eine hochgradig konfigurierbare Maschine mit vielen Optionen und Zubehörteilen. Dieser 
Betriebsanleitung behandelt die Verwendung und den Betrieb all dieser Optionen. Die Konfiguration der 
vom Kunden erworbenen Maschine enthält möglicherweise nicht alle hier einzeln beschriebenen Optionen 
und Zubehörteile. Falls eine bestimmte Anwendung zusätzliche Optionen oder Zubehörteile erfordert, 
wenden Sie sich bitte an einen CLIMAX-Vertriebsmitarbeiter, um Hilfe bei der Beschaffung der benötigten 
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 für das Einrichten der Maschine unerlässlich. 
Verwenden Sie nur Vorrichtungen, die einen reibungslosen Betrieb mit Feineinstellung ermöglicht, wie 
z.B. einen hydraulischen Hub oder eine 2-stufige Winde. Eine instabile, unregelmäßige, zu schnelle oder 
ungleichmäßige Hubvorrichtung kann die Maschine gegen das Werkstück prallen lassen und das Werkzeug 
beschädigen. 

 

GEFAHR 
Eine Maschine, die schwingt oder außer Kontrolle gerät, kann 
schwere bis tödliche Verletzungen verursachen. Stellen Sie 
sicher, dass alle Bediener von Kränen bzw. Hebezeugen über 
den richtigen Umgang mit den Maschinen geschult sind. 
Überprüfen Sie auch, dass die Hebevorrichtungen sicher und 
für die Last geeignet sind. 

 

 

VORSICHT 
Um Schäden an der Maschine zu vermeiden, verwenden Sie 
stets die an der Maschine vorhandenen Hebeösen. 

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 können, ist darauf zu achten, dass beim Einrichten der Maschine Platz für 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 Lagerstütze 
Es sind wenigstens zwei Lagerstützen erforderlich, um die Stabilität der Maschine zu gewährleisten. Die 
Lagerbaugruppen können von verschiedenen Ausführungen sein. 

 

VORSICHT 
Es sind wenigstens zwei Lagerstützen erforderlich, um die 
Stabilität der Maschine zu gewährleisten. Die Lagerbaugruppen 
können von verschiedenen Ausführungen sein. Zu weit 
auseinander liegende Lagerstützen erlauben ein Durchbiegen 
der Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit beeinträchtigt. 

Klemmmanschetten 
Die Klemmmanschetten (P/N 42792) werden in passenden Paaren bereitgestellt und müssen bei vertikaler 
Ausrichtung zur Sicherung der Bohrstange verwendet werden.  
Dadurch wird verhindert, dass die Stange durch die Stützlager gleitet oder herunterfällt. 
Um übermäßiges Anziehen der Lager zu vermeiden, sollten die Klemmmanschetten bei vertikaler 
Ausrichtung über mindestens zwei Stützlagern angeordnet werden. 

 

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

Einrichten der Lagerstützen für die Montage am Bohrstangenende 
Obgleich die Lagerstützen am Bohrstangenende an der Außenseite des Werkstücks befestigt ist, können sie 
beliebig auf der Bohrstange positioniert werden. Während des Einrichtens können die Lager bis zu 1° 
Winkel in + oder - Richtung aufweisen. 

1. Reinigen Sie die Bohrung des Werkstücks mit Lösungsmittel, um Fett, Öl und 
Schmutz zu entfernen. 

2. Kontrollieren Sie Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte. Ziehen Sie die Stange bei 
Bedarf glatt nach. Eine Bohrstange mit Kerben oder anderen Beschädigungen kann 
die Gegenstücke, einschließlich Werkzeugträger und Drehantrieb, irreparabel 
beschädigen.  

3. Reinigen Sie die Stange mit Lösungsmittel, um Schmutz und Späne zu entfernen. 

 

VORSICHT 
Die Bohrstange ist nicht gehärtet. Um Beschädigungen an der 
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die 
Lagerstützen oder das Werkstück 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 Lagerstützen auf jedes Ende der Bohrstange. 

 

Abbildung 9. Anbringen der Lagerstützen 

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 (Maße in Zoll) sichern 
Bevor Sie dieses Verfahren befolgen, führen Sie die folgenden Schritte durch: 

1. Montieren Sie die Lagerträger am Werkstück. 
2. Führen Sie die Stange ein. 
3. Zentrieren Sie die Stange innerhalb von 0,12" des Werkstückdurchmessers. 

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. Überprüfen Sie, dass die Schlitze für 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.  

4. Entfernen Sie die 
Lagersicherungsplatte. 

5. Setzen Sie die Zylinderschrauben 
M10 wieder ein.  

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

Abbildung 11. Lagerfeststellstück (P/N 
55572) 
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Hinweis: Zusätzliche Winkeleinstellungen können an der 
Stange oder dem Lager vorgenommen werden, bis das 
Werkzeug richtig sitzt. 

7. Halten Sie die Stange mit einem 
Bandschlüssel 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 
Außendurchmesser der 
Spannmutter einsetzen (siehe 
Abbildung 12). Schlagen Sie die 
Spannmutter zwischen den 
stückweisen Drehungsbewegungen 
an verschiedenen Stellen mit 
einem Kunststoffhammer an, um 
ein Verkeilen zu verhindern bzw. 
zu lösen. 

8. Drehen Sie die Spannmutter von 
Hand, bis sie sich nicht weiter 
festziehen lässt. 
 

9. Lösen Sie die Sechskantschrauben 
mit dem 1/2 
Antriebsdrehmomentschlüssel und 
dem 17-mm-Steckschlüssel, mit 
denen die Spannmutter am Lager 
befestigt ist (siehe Abbildung 13).  

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

11. Entnehmen Sie nun das 
Lagerfeststellstück. 

12. Ziehen Sie die M10-Schrauben mit 
dem Drehmomentschlüssel 
abwechseln über Kreuz an, bis alle Schrauben mit 40 Nm (30 ft-lbs) angezogen 
sind. Schlagen Sie zwischendurch regelmäßig die Spannmutter mit dem 
Kunststoffhammer an, um etwaige Verklemmungen in der Spannzange zu lösen. 

 

Abbildung 14. Einsetzen der 3/8"-Stange 

Abbildung 14. Lösen der 
Sechskantschrauben 

Abbildung 14. Zylinderschrauben am 
entgegengesetzten Ende der Schlitze 
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13. Entfernen Sie die beiden Bolzen, die 
beide Seiten der Hülsennut 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 Lagerhülse 
eingreift. 

Das imperiale Lager entfernen 
Gehen Sie wie folgt vor, um das imperiale Lager zu entfernen:  

1. Entfernen Sie alle sechs 
Zylinderschrauben und die Sicherungsplatte. 

2. Drehen Sie die M10-Gewindestifte mit dem 5mm-Einsatz am ½"-Schlüssel, 
jeweils mehrere Umdrehungen, bis die Hülse freikommt. 
Hinweis: Schlagen Sie mit einem Kunststoffhammer auf das Lager, um die 
Manschette freizugeben.  

3. Drehen Sie die Spannmutter gegen den Uhrzeigersinn, bis sie die erhöhten 
Kontakte der Lagermanschette berührt (siehe Abbildung 16).  

 
Abbildung 16. Kontakte der Lagermanschette 

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

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

5. Drehen Sie die Stellschrauben zurück, bis sie 
mit der Außenseite der Spannmutter bündig 
sind.  

6. Setzen Sie die Sicherungsplatte und die 
Kopfschrauben wieder ein und ziehen Sie 
die Zylinderschrauben mit 27 Nm (20 ft-lbs) an. 

Abbildung 17. Position des 
Schraubenlochs im Schlitz 

Abbildung 15. Montierte Sicherungsplatte 
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Die Lagerbaugruppe ist nun bereit für Ausbau und Lagerung. 

 

TIPP 
CLIMAX empfiehlt, wenigstens zwei Stützbaugruppen 
zu verwenden, um ausreichende Maschinenstabilität 
zu erreichen. 

 

Einrichten des mechanischen Axialvorschubs 

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

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

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

3. Befestigen Sie die axiale Vorschubeinheit mit den beiden mitgelieferten Schrauben.  
4. Befestigen Sie die Schaltstange an einem festen Gegenstand, um den 

Vorschubmechanismus einkuppeln zu können. 

 

WARNUNG 
Eine lose Fahrstange kann zu Schäden und Verletzungen 
führen. Die Fahrstange an einem festen Gegenstand befestigen. 

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

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

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

• 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 gegenüberliegenden 
Ende der Bohrstange gebracht wird, kehrt die 
Vorschubrichtung um. Überprüfen 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. Lösen 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 anschließen, vergewissern Sie sich, dass der Hauptschütz so ausgelegt ist, dass er 
125% der Volllast sowohl des Hydraulikaggregats als auch des axialen Vorschubantriebs trägt. Die Volllast 
des Axialvorschubs beträgt 10 A bei 460 V. Zur Bestimmung der Volllaststromstärke des 
Hydraulikaggregats und des Axialvorschubantriebs siehe deren elektrische Schaltpläne. 
Zur Montage des elektrischen Vorschubs an die Bohrstange 

1. Schließen Sie das Stromversorgungskabel an. 
2. Schieben Sie die Leitspindelkupplung auf die Getriebeantriebswelle. 
3. Befestigen Sie die Adapterplatte mit zwei 3/8-16 und einer ¾-10 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 ½-13 Schrauben. 
5. Montieren Sie die Antriebswellenkupplung und den Keil auf der Antriebswelle des 

elektrischen Vorschubs. 
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6. Montieren Sie den elektrischen Vorschubantrieb mit vier ¼ -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 Gerät 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 Vorschub für einen 
Standardschlüssel nicht zugänglich. 
Wenn der Hebel auf manuellen Schnellvorschub eingestellt ist, ist die 7/16" Sechskantwelle zugänglich. 
Wenn der Getriebehebel auf manuellen Vorschub eingestellt ist, kann der Bediener eine elektrische 
Bohrmaschine oder einen Drehzahlschlüssel auf die Sechskantwelle setzen und sie drehen, um den 
Werkzeugträger schnell vor- oder zurückzufahren. 
Gehen Sie wie folgt vor, um den elektrischen Vorschubmotor und das Bedienelement wieder einzuschalten:  

1. Entfernen Sie den Schlüssel von der Sechskantwelle. 
2. Schalten Sie den Vorschub langsam ein. 
3. Schieben Sie den Hebel in die Position für den elektrischen Vorschub. 

Wenn der elektrische Vorschub aktiviert ist, passt der Steckschlüssel nicht in den Anschluss.  

 

VORSICHT 
Den Schalthebel nicht zwangsweise einrasten lassen. Zu 
kraftvolles Schalten kann das Gerät beschädigen. 

Die optionale manuelle Schnellvorschubvorrichtung passt zwischen die axiale Vorschubeinheit 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 gehärtet. Um Beschädigungen an der 
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die 
Lagerstützen oder das Werkstück schlagen. 

Der Drehantrieb kann an beliebiger Stelle entlang der Bohrstange platziert werden: 
1. Montieren Sie die Drehmomentarme an das Gehäuse der Drehantriebseinheit. 
2. Falls erforderlich, montieren Sie den Hydraulikantrieb an das Gehäuse der 

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

4. Lösen Sie die Klemmschrauben des Sicherungsringes für den Bohrstangenantrieb. 
Drücken Sie beide Sicherungsringe durch Eindrehen der Abdrückschrauben heraus.  

5. Schieben Sie die Drehantriebseinheit über die Bohrstange. 
6. Entfernen Sie die Innensechskantschrauben von einem der Sicherungsringe des 

Bohrstangenantriebs. Schieben Sie den Ring entlang der Bohrstange vom 
Drehantrieb weg. 

7. Überprüfen Sie, dass die Nuten in der Bohrstange und die Zahnräder miteinander 
ausgerichtet sind. Überprüfen Sie, dass die Zapfen in die Leitspindel greifen. 
Drücken Sie die Passfeder des Bohrstangenantriebs in die Passfedernut. 

 

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

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

 

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

9. Schieben Sie den Sicherungsring des Bohrstangenantriebs in den Drehantrieb zurück. 
10. Ziehen Sie die Klemmschrauben an beiden Sicherungsringen an. 
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WARNUNG 
Zu schwaches Festbinden oder lose Drehmomentarme 
können dazu führen, dass die Drehmomentarme 
unkontrolliert schwingen, wodurch der Bediener schwer 
verletzt und die Maschine beschädigt werden kann. 
Sichern Sie die Drehmomentarme an einem stationären 
Gegenstand, der stark genug ist, dem vollen Drehmoment 
standzuhalten. 

11. Schließen Sie die Hydraulikleitungen zwischen Antrieb und Hydraulikaggregat an. 

 

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

 

Montage der Planfräs- und Bohrarme an der Bohrstange 
Gehen Sie wie folgt vor, um den Werkzeugträger 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 Beschädigungen 
kann die Gegenstücke, einschließlich Werkzeugträger und 
Drehantrieb, irreparabel beschädigen. 

2. Reinigen Sie die Bohrstange und den Werkzeugträger mit Lösungsmittel, um 
Schmutz und Späne zu entfernen.  

3. Ölen Sie die Bohrstange nach (siehe Abschnitt „Wartung“). 
4. Die beiden Hälften des Werkzeugträgers auf die Bohrstange montieren.  
5. Befestigen Sie den Werkzeugträger mit den vier 3/4-10 x 2 SHCS Schrauben (P/N 

28757). 
6. Stecken Sie den abnehmbaren Antriebszapfen (P/N 53523) im Werkzeugträger in die 

Leitspindel. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben (P/N 22496) mit 10,85 Nm (96 ft-
lbs) an. 

 

WICHTIG 
Die Bohrstange kann sich in beide Richtungen drehen. 
Überprüfen Sie, dass die Drehung für die Hartmetallkartuschen 
richtig ist. 
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TIPP 
Präzisionsbohrungen werden am besten mit mehreren 
Vorbohrungen und dann mit einem oder zwei Feinbohrungen 
erreicht. 

Siehe Einzelteilansichten für den Werkzeugträger (P/N 
53922) in den Einzelteilansichten auf Seiten 47 und 48. 
Zum Verriegeln des Werkzeugträgers an der Bohrstange für 
andere Arbeiten: 

1. Die Feststellschraube an der Seite des 
Werkzeugträgers lösen. 

2. Die Einstellschraube anziehen oder 
lösen. 

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

Zum Entfernen der Messingmutter: Entfernen Sie die 
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. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Den Gleitarm auf den Werkzeugträger 
montieren 

Gehen Sie wie folgt vor, den Gleitarm auf den Werkzeugträger montieren: 
1. Legen Sie den Arm mit einer Vorrichtung, wie beispielsweise einem Kran, wie 

abgebildet bündig mit der Trägerfläche auf den Werkzeugträger.  

 

WICHTIG 
Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die 
Hebeösen. Die rotierenden Hebeösen bieten Flexibilität und 
Sicherheit beim Einrichten. 

Abbildung 22. Justierschraube und 
Feststellschraube 

Abbildung 22. Die Messingmutter entfernen 
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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-lbs (135 Nm). 

 

 

GEFAHR 
Wenn die vier ½-20 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 führen, was zu 
schweren oder tödlichen Verletzungen führen kann. 

Den Werkzeugträger rechtwinklig ausrichten 
Der Werkzeugträger ist mit vier Stellschrauben ausgestattet, mit denen Sie die Rechtwinkligkeit des 
Gleitarms bei Bedarf einstellen können. 

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

Vorschubbox und Auslösearms einrichten 
Gehen Sie wie folgt vor, den Gegengewichtsarm auf den Werkzeugträger montieren: 

1. Den Werkzeugträger auf der Bohrstange drehen, damit der Gegengewichtsarm auf 
der Aufnahmefläche des Werkzeugträgers montiert werden kann. 

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

 

WICHTIG 
Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die 
Hebeösen. Die rotierenden Hebeösen bieten 
Flexibilität 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 können, um die 
Baugruppe auszugleichen. 



 

Seite 30 BB7100 Betriebsanleitung 

Mikroverstellbarer Bohrkopf 
Der mikroverstellbare Bohrkopf bietet die Möglichkeit, 
handelsübliche Vierkantschaftwerkzeuge für das Bohren 
mikroverstellbar einzustellen. Der mikroverstellbare Hub 
beträgt 13 mm (0,5"), und die Möglichkeit, das Werkzeug 
ohne Änderung der Einstellung zu verschieben, ergibt einen 
Gesamtwerkzeugweg von mehr als 51 mm (2") pro Aufbau. 
Um das Werkzeug auf den gewünschten Durchmesser 
einzustellen, führen Sie einfach die Messuhr bis zum 
Anschlag ein und sichern Sie dann die mittlere 
Schwalbenschwanz-Stellschraube mit dem mitgelieferten 
T-Griff-Sechskantschlüssel. Jede Teilung in der Messuhr 
entspricht einer Durchmesseränderung von 0,0254 mm 
(0,001"). Die Schwalbenschwanz-Stellschrauben werden 
von CLIMAX auf die richtige Belastung eingestellt und 
sollten nicht nachjustiert werden müssen. Diese Stellschrauben haben Vibratite-VC3, um einen 
Spannungsverlust bei Vibrationen zu vermeiden. Wenn sich das Werkzeug von den Werkstücken 
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 beigefügt, so dass er leicht in einen 1/2" (13 mm) 
Werkzeughalter umgewandelt werden kann. 
Zum Einrichten von Vor- und Nachlauf werden die Bohrköpfe 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 ordnungsgemäße Wartung schließt die Reinigung und Schmierung der Schwalbenschwanzoberflächen 
sowie der Gewinde und Nuten der Messuhr ein, und wenn sich die Feststellschraube nach einiger Zeit 
locker anfühlt, wenden Sie das mitgelieferte Vibrative-VC3 an. 

Abbildung 23. Mikroverstellbarer Bohrkopf und 
Feststellschraube 
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Bohrkopf-Einrichtung 
1. Wählen Sie die gewünschten Teile 

anhand der Tabelle „Bohrkopf-
Werkzeuge“ aus.  

2. Montieren Sie die Stapelblöcke anhand 
der Abbildung 24 symmetrisch auf dem 
Werkzeugträger auf beiden Seiten des 
Werkzeugträgers, von groß bis klein. 

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

  

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

BOHRBEREICH DURCHMESSER 

ANZAHL DER BENÖTIGTEN 
ABSTANDHALTERBLÖCKE 

51 MM (2") 
BLOCK 

102 MM (4") 
BLOCK 

203 MM (8") 
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 

BOHRBEREICH DURCHMESSER  

ANZAHL DER BENÖTIGTEN ABSTANDHALTERBLÖCKE 

19 MM 
(0,75") 
BLOCK 

51 MM 
(2") 

BLOCK 
102 MM (4") 

BLOCK 
203 MM (8") 

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 

BOHRBEREICH DURCHMESSER 

ANZAHL DER BENÖTIGTEN 
ABSTANDHALTERBLÖCKE 

19 MM 
(0,75") 
BLOCK 

51 MM 
(2") 

BLOCK 
102 MM (4") 

BLOCK 
203 MM (8") 

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 Werkzeugträger an die Bohrstange. 
2. Montieren Sie die mitgelieferten Stapelblöcke an den Werkzeugträger, um den 

erforderlichen Bohrdurchmesserbereich zu erreichen. 
3. Montieren Sie den Bohrkopf und das Gegengewicht an die oberen Distanzstücke.  
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. Schließen Sie die Hydraulikleitungen zwischen dem Hydraulikaggregat und dem 

Hydraulikantrieb wie in der Betriebsanleitung des Aggregats beschrieben an.  
8. Schließen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an. 

 

VORSICHT 
Der Betrieb des Hydraulikaggregats über einen längeren 
Zeitraum ohne Anschluss des Hydraulikantriebs führt zu einer 
Überhitzung des Systems und kann die Pumpe beschädigen. 

 

 

WARNUNG 
Um Verletzungen durch Späne oder Lärm zu vermeiden, ist 
beim Betrieb der Maschine persönliche Schutzausrüstung zu 
tragen. 

9. Bewegen Sie den Antrieb des Hydraulikaggregats per Jog vor, um zu überprüfen, 
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) Öffnen Sie den Schaltkasten. 
c) Identifizieren Sie Drähte L1, L2 und L3 auf der Klemmleiste. 
d) Wechseln Sie beliebig zwei der Kabel aus. 
e) Schließen Sie den Schaltkasten. 
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BETRIEB 
Um diese Maschine bedienen zu können, 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 für die Stromversorgung 
Beachten Sie die folgenden Richtlinien, wenn Sie Ihr Gerät an eine Stromquelle anschließen:  

• Überprüfen Sie, dass die Anlage und die angeschlossenen Geräte für den Betrieb mit der 
an Ihrem Standort verfügbaren Wechselspannung ausgelegt sind. 

• Überprüfen Sie die Spannungsangabe des Geräts, bevor Sie das Gerät an eine 
Stromquelle anschließen. Überprüfen Sie, dass das Stromnetz für die Spannung und 
Frequenz des Geräts geeignet ist.    

• Überprüfen Sie, dass die Netzstromquelle über eine ausreichende Kapazität verfügt, um 
den Strombedarf des Geräts unter Volllast zu decken. 

• Um Stromschlag zu vermeiden, schließen Sie die Netzkabel des Geräts nur an einwandfrei 
geerdete Steckdosen an. Verwenden Sie keine Adapterstecker, die die Erdung umgehen. 
Entfernen Sie nicht die Erdung des Steckers. 

• Überprüfen Sie transportable Geräte, die mit Kabel und Stecker verbunden sind, 
Verlängerungskabel, Stromschienen und elektrische Anschlüsse vor jedem Gebrauch auf 
Schäden und Verschleiß. Reparieren oder ersetzen Sie beschädigte Geräte sofort. 

• Schließen Sie die Stromkabel der Geräte nicht an eine Steckdose an, wenn das 
Stromkabel oder die Steckdose beschädigt ist.  

• Wenn Sie ein Verlängerungskabel verwenden, überprüfen Sie, dass die 
Gesamtstromstärke der an das Verlängerungskabel angeschlossenen Geräte die 
Stromstärke des Verlängerungskabels nicht überschreitet. 

• Verwenden Sie nur Verlängerungskabel, die für die Netzspannung ausgelegt sind. 

• Für einphasige Geräte: Wenn Sie ein Verlängerungskabel oder eine Steckdosenleiste 
verwenden müssen, überprüfen Sie, dass das Verlängerungskabel bzw. die 
Steckdosenleiste an eine Wandsteckdose angeschlossen ist und nicht an ein anderes 
Verlängerungskabel oder eine andere Steckdosenleiste. Das Verlängerungskabel bzw. die 
Steckdosenleiste muss für geerdete Stecker ausgelegt sein und an eine geerdete 
Wandsteckdose angeschlossen werden.  

• Wenn Sie eine Steckdosenleiste mit mehreren Ausgängen verwenden: Seien Sie 
vorsichtig, wenn Sie das Netzkabel in die Steckdosenleiste einstecken. Bei manchen 
Steckdosenleisten ist es möglich, einen Stecker falsch einzustecken. Falsches Einstecken 
des Netzsteckers kann zu dauerhaften Schäden an Ihrem Gerät sowie zu Stromschlag 
und/oder Brandgefahr führen. Überprüfen Sie, dass der Erdungsstift des Netzsteckers in 
den entsprechenden Erdungskontakt der Steckdosenleiste eingesteckt ist.  

• Wenn Sie ein Gerät 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. 

 

Überprüfungen 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 können. 

Gehen Sie wie folgt vor, bevor Sie Maschine in Betrieb nehmen: 
1. Die Drehantrieb-Drehmomentarme und die Anschlagsstange der 

Axialvorschubeinheit festbinden. 
2. Überprüfen Sie, dass die Drehantriebseinheit mit Antriebsöl gefüllt ist.  
3. Überprüfen Sie, dass alle Bohrer scharf und in gutem Zustand sind. 
4. Befestigen Sie alle Maschinenteile, einschließlich des axialen Werkzeugträgers, des 

Werkzeugkopfes und des Bohrers. Überprüfen, dass sich die beweglichen Teile frei 
bewegen können. 

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

6. Schalten Sie das Hydraulikaggregat auf AUS. 
7. Überprüfen, dass die Verkabelung des Hydraulikaggregats der Stromquelle 

entspricht. Schließen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an. 
8. Überprüfen Sie den Füllstand des Hydraulikaggregats. Füllen Sie den Behälter bis 

über den roten Balken mit Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydrauliköl oder 
gleichwertigem Öl. Überprüfen Sie, dass das Aggregat auf einer ebenen Fläche steht. 

9. Reinigen Sie die Hydraulikschläuche und -anschlüsse, bevor Sie sie anschließen. 
10. Überprüfen Sie, dass sich der Pumpenmotor des Hydraulikaggregats in Richtung des 

Pfeils auf der Pumpen-/Antriebs-Kupplung dreht. 

Empfohlene Werkzeugköpfe 
Verwenden Sie nur einschneidige Werkzeuge für Zapfendrehmaschinen. CLIMAX empfiehlt Hartmetall, es 
kann aber auch Schnellarbeitsstahl (HSS) verwendet werden. Verwenden Sie keine Werkzeugköpfe mit 
einer Länge von mehr als 6" (152 mm).  
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Es können alle Werkzeugköpfe 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: 

• Hartmetalleinsatz-Halter 1 Vierkant-Schaftschraube links (P/N 79479) 

• Hartmetalleinsatz-Halter 1 Vierkant-Schaftschraube rechte (P/N 79480) 

• Hartmetalleinsatz 80° 3/8 IC 1/32 Nasenradius (P/N 79484) 

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

• Halten Sie während des Betriebs alle Kabel und Schläuche von beweglichen 
Teilen fern. Halten Sie den Bereich um die Maschine herum übersichtlich. 

• Halten Sie sich von beweglichen Teilen fern. 

• Halten Sie Ihren Arbeitsbereich übersichtlich. 

 

WARNUNG 
Halten Sie sich während des Betriebs von der Maschine und 
allen beweglichen Teilen fern. Beugen Sie sich niemals über die 
Maschine und steigen Sie nicht in die Maschine ein, um Grate 
zu entfernen oder um die Maschine einzustellen, während sie 
läuft.  
 
Wenn Sie keinen Sicherheitsabstand zu allen beweglichen 
Teilen einhalten, kann dies zu schweren Verletzungen führen. 
 

Die CLIMAX BB7100 ist für den Betrieb mit unterschiedlichen Drehzahlen und Vorschüben vorgesehen. 
Die Drehzahl wird durch Variation der Leistung des Hydraulikaggregats gesteuert. Der Vorschub der 
mechanischen Einheit wird manuell von der Vorschubeinheit aus gesteuert. 
Die folgenden Arten von Werkzeugköpfen werden für die Verwendung mit dem BB7100 empfohlen: 

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

Zum Planfräsen: 
Stellen Sie die Vorschubrichtung am axialen Vorschub auf LEERLAUF. 
Verriegeln Sie den Werkzeugträger mit verstellbaren Schuhen an der Bohrstange. 
Stellen Sie den automatischen Auslösemechanismus am Planfräser 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 Schneidflüssigkeit 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 vollständigen Stillstand gekommen ist, verwenden Sie 

eine Bürste, um Späne zu entfernen. 

 

VORSICHT 
Um Verletzungen durch herumfliegende Späne zu vermeiden, 
verwenden Sie zum Entfernen von Spänen keine Druckluft. 

Wiederkehrende Bearbeitungen 
Zum Einrichten der Maschine für wiederkehrende Bearbeitungen: 

1. Kehren Sie die axiale Vorschubrichtung (Werkzeugkopf) um. 
2. Manueller oder automatischer Vorschub des Werkzeugkopfes zurück zum 

Schneidepunkt. 
3. Schärfen Sie bei Bedarf den Bohrer bzw. ersetzen Sie die Hartmetalleinsätze. 
4. Verwenden einer Messuhr, um die Schnitttiefe des Werkzeugbits zurückzusetzen. 

Die empfohlene maximale Schnitttiefe beträgt 3 mm (1/8"). 
5. Betreiben Sie die Bohrstange wie unter „Start der Maschine“ auf Seite 36 

beschrieben. 

 

VORSICHT 
Die Bohrstange ist nicht gehärtet. Um Beschädigungen an der 
Bohrstange zu vermeiden, die Bohrstange nicht gegen die 
Lagerstützen oder das Werkstück 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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3. Den Werkzeughalter bzw. die Hartmetallkassette vom Werkzeugkopf entfernen. 
4. Den Werkzeugkopf und den Werkzeugträger entfernen. 
5. Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen. 
6. Unterstützen Sie die Bohrstange, die Lagerstützen und den Drehantrieb mit 

Hebezeugen. 
7. Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagerstützen befindet, entfernen Sie zuerst 

eine Stütze, indem Sie wie folgt vorgehen: 
a) Lösen Sie die Lagerkartuschen. 
b) Lösen Sie die Halterung vom Werkstück. 
c) Entfernen Sie die Halterung von der Bohrstange. 

8. Sichern Sie den Drehantrieb mit einem Hebezeug ab.  
9. Lösen Sie die 6 Klemmschrauben im Drehantrieb.  
10. Drücken Sie die Sicherungsringe des Bohrstangenantriebs heraus, indem Sie die 4 

Abdrückschrauben einschrauben.  
11. Entfernen Sie einen Sicherungsring. Die Antriebspassfeder entfernen.  
12. Den Drehantrieb vorsichtig von der Bohrstange schieben. 
13. Lösen Sie die Lagerkartuschen.  
14. Die Bohrstange entnehmen. 
15.  Die Lagerstütze(n) vom Werkstück abnehmen. 

Alternativer Ausbau 
Um die Lager vor der Bohrstange zu entfernen: 

1. Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln. 
2. Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Antrieb. 
3. Den Werkzeughalter bzw. die Hartmetallkassette vom Werkzeugkopf entfernen. 
4. Den Werkzeugkopf und den Werkzeugträger entfernen. 
5. Unterstützen Sie die Bohrstange, die Lagerstützen und den Drehantrieb mit 

Hebezeugen. 
6. Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen. 
7. Wenn sich der Drehantrieb zwischen den Lagerstützen befindet, zuerst eine 

Halterung entnehmen: 
a) Lösen Sie die Lagerkartuschen. 
b) Lösen Sie die Halterung vom Werkstück. 
c) Entfernen Sie die Halterung von der Bohrstange. 

8. Sichern Sie den Drehantrieb mit einem Hebezeug ab.  
9. Lösen Sie die 6 Klemmschrauben im Drehantrieb.  
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10. Drücken Sie die Sicherungsringe des Bohrstangenantriebs heraus, indem Sie die 4 
Abdrückschrauben einschrauben.  

11. Entfernen Sie einen Sicherungsring.  
12. Die Antriebspassfeder entfernen.  
13. Den Drehantrieb vorsichtig von der Bohrstange schieben. 
14. Lösen Sie die Lagerkartuschen. 
15. Legen Sie eine saubere Holzstütze in den Boden der Bohrung. 
16. Nehmen Sie die Lagerstützen vom Werkstück ab. 
17.  Die Bohrstange mithilfe der Holzstütze aus der Bohrung schieben. 
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WARTUNG 
Empfohlene Schmierstoffe 

Schmierstoff Markenbezeichnung Wo verwendet 
Getriebefett UNOBA EP Nr. 0 Lagerkartuschen 

Drehantriebsöl Mobil SHC 634 Synthetic Getriebezahnräder 

Leichtöl LPS 2 Unlackierte Oberflächen 

Schneidöl UNOCAL KOOLKUT Bohrer, Werkstück 

Hydrauliköl Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydrauliköl Hydraulikaggregat und Motor 
 

 

VORSICHT 
Verwenden Sie zur Vermeidung von Schäden nur die 
vorgeschriebenen Schmierstoffe. 

 

Bohrstange und Leitspindel 
Reinigen Sie die Leitspindel und die Bohrstange während des Betriebs regelmäßig. Halten Sie die Späne 
von den Gewinden der Leitspindel fern. Schmieren Sie die Leitspindel regelmäßig mit leichtem Öl, um 
einen reibungslosen Lauf des Drehantriebs zu gewährleisten. Vor der Lagerung die Bohrstange leicht 
einölen, um Rostbildung zu vermeiden. Die Leitspindel nicht einfetten! 

Axialer Vorschub  
Unter normalen Bedingungen ist die Vorschubeinheit für den axialen Vorschub wartungsfrei. 

Drehantrieb  
Unter normalen Betriebsbedingungen ersetzen Sie das Öl im 
Getriebe des Hauptrotationsantriebs alle 500 Stunden durch 
Aero-Lube SAE 90 Getriebeöl oder ein gleichwertiges Öl. 
Gehen Sie wie folgt vor, um das Getriebe mit Öl zu 
befüllen: 

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

2. Entfernen Sie den Einfüllstopfen und 
den Füllstandsstopfen. 

3. Füllen Sie die Getriebebox durch die 
Einfüllöffnung mit Öl, bis Öl aus der 
Füllstandsöffnung austritt. 

4. Setzen Sie den Füllstandsstopfen wieder ein. 
5. Fügen noch einen weiteren Liter Öl hinzu. 

Abbildung 25. Befüllen des Getriebes mit Öl 
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6. Den Einfüllstopfen wieder aufsetzen. 

Lagerstütze  

Lagerstützen für die Montage am Bohrstangenende 
Schmieren Sie die Lagerkartusche regelmäßig, indem Sie Fett durch die Schmiernippel im Gehäuse 
pumpen. 
Vor der Lagerung die Baugruppe leicht einölen, um Rostbildung zu vermeiden. 

Lagerstützen für die Montage im Bohrloch 
Wenn die Backen in den Blöcken stecken bleiben, ziehen Sie die Backen heraus und fetten Sie die 
Schneckenräder in den Blöcken ein. 
Fetten Sie die Lagerkartusche regelmäßig ein. 

Bohrkopf  
Alle Teile leicht ölen, um Rostbildung zu vermeiden. 

Mechanischer Plandrehkopf  
Schmieren Sie vor und häufig während des Betriebs den Werkzeugkopfträger durch den Schmiernippel mit 
Wegöl. Bürsten Sie die Späne aus der Leitspindel, um Gewindeschäden zu vermeiden. Ölen Sie die 
Gewindespindeln für einen guten Lauf des Werkzeughalters regelmäßig leicht ein. Tragen Sie beim 
Auswechseln der Werkzeughalter Wegöl auf die Schwalbenschwanzführungen auf. 

Axialer Werkzeugträger 
Alle Teile leicht ölen, um Rostbildung zu vermeiden. 

Fehlerbehebung 
Problem Kontrolle 

Der axiale 
Vorschub bewegt 
die Bohrstange 
nicht vorwärts 

Stellen Sie sicher, dass die Vorschubrichtung richtig eingestellt ist. 

Leitspindel reinigen. 
Stellen Sie sicher, dass der Vorschub nicht zu niedrig ist. 
Überprüfen Sie, dass die axiale Vorschubeinheit fest am Ende der 
Bohrstange montiert ist. 

Klappern Schärfen Sie den Bohrer nach, bzw. ersetzen Sie die Hartmetalleinsätze. 

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

Ändern Sie die Schnitttiefe. 

Gehen Sie wie folgt vor, um festsitzende Werkzeuge zu lösen: 
1. Stoppen Sie den Vorschub (gewöhnlich 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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Hebel mit der Aufschrift Drain (Ablassen), der den gespeicherten Druck ablassen 
kann. 

3. Kehren Sie den Vorschub um: Bewegen Sie den Träger vom Werkstück weg. Der 
Werkzeugkopf aus Hartmetall wird wahrscheinlich brechen.   

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

5. Untersuchen Sie das Werkstück: Suchen Sie nach Hartmetallstücken, die in das 
Werkstück eingebettet sind. Diese müssen mit einer Schleifmaschine entfernt 
werden. Im Werkstück verbliebene Karbidstücke können das neue Werkzeug 
ruinieren. 

6. Wechseln Sie die Werkzeuge aus. 
7. Zurücksetzen: Nehmen Sie alle Korrekturen an den Einstellungen vor, die sich 

möglicherweise verschoben haben, und bringen Sie die Maschine wieder in Position, 
um neu zu starten.  

8. Neustart. 
 

Ersatzteile 
Die unten aufgeführten Bauteile schließen die am häufigsten wegen Verschleiß, Verlust oder Beschädigung 
zu ersetzenden Teile. Um ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden, wenden Sie sich an CLIMAX, um die 
aufgeführten Artikel vorrätig zu halten. 
 

Tabelle 3. Ersatzteile 

TEILENR. BESCHREIBUNG MENGE WO VERWENDET 
15549 Einstellmutter für das Leitspindellager 2 

Bohrstange  
15173 Druckscheibe 4 
12446 Drucklager 2 
15172 Nadellager 2 
15555 Stangenschlüssel 1 
15754 Hubstange 1 Mechanischer Axialvorschub  
15608 Dichtung 2 Drehantrieb  15768 Dichtung 2 
18432 Zugfeder 3 

Planfräskopf  10532 Rollenkupplungslager 1 
18399 Axiales Kupplungsgehäuse 1 
54134 Mutter für axiale Leitspindel 1 Axialer Werkzeugträger 15826 Abstreifer 2 
21114 Hydraulikfilterelement 2 Hydraulikaggregat 
19259 Schlüssel für Sicherung des Lagers 1 

Werkzeugsatz 16496 Verstellbarer Schraubenschlüssel 1 
15367 Bandschlüssel 1 

Werkzeugsatz 
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Tabelle 4. Werkzeugsatz BB7100 (P/N 54263) 
P/N BESCHREIBUNG MENGE Angabe 

10855 STECKSCHLÜSSELVERLÄNG 3/8 ANTRIEB X 6 1 Stück 
11856 UNTERLEGSCHEIBE 5/8 FLACH 4 Stück 
12339 UNTERLEGSCHEIBE 3/4 FLACH 2 Stück 
12800 SCHRAUBENSCHÜSSEL 15/16 1 Stück 
12835 SCHRAUBENSCHÜSSEL 1-1/8 KOMBINATION LANG (KB) 1 Stück 
14735 STECKSCHLÜSSELVERLÄNG 1/2 ANTRIEB X 10 1 Stück 
14818 STECKSCHLÜSSELRATSCHE 1/2 ANTRIEB 1 Stück 
15367 SCHLÜSSEL, BAND 1-3/4 BREIT X 48 LANG 1 Stück 
16792 SCHLÜSSELENDE 3/8 KOMBINATION 1 Stück 
17378 SCHRAUBE 5/8-11 X 2-1/4 HHCS 4 Stück 
19261 SCHLÜSSEL-STECKSCHLÜSSEL 3/8 6 PT X 3/8 ANTRIEB 1 Stück 
19700 TRANSPORTCONTAINER FLACHDACH 20 X 8,75 X 10,5 1 Stück 
20869 INBUSSCHLÜSSEL-SATZ 5/64 BIS 3/4 15-TEILIG 1 Stück 
21406 SCHRAUBE 3/4-10 X 2 HHCS 2 Stück 
24751 STECKSCHLÜSSELRATSCHE 3/8 ANTRIEB 1 Stück 
29661 SCHLÜSSEL SCHARNIERGRIFF 1/2 DREHER 17" GRIFF (KB) 1 Stück 

33999 SECHSKANT SCHRAUBENSCHLÜSSEL SATZ 050 - 3/8 BONDHUS 
KUGELENDE (KB) 1 Stück 

35516 RÜCKSCHLAGFREIER HAMMER 1-3/4 DURCHM KOPF (KB) 1 Stück 
42792 KLEMMRING 5 ID X 6-1/4 AD X 7/8, 2 STÜCK 2 Stück 
54411 ABSTANDHALTERHALTER DREHANTRIEB 6" 1 Stück 
54412 ABSTANDHALTER DREHANTRIEB 6,5" 1 Stück 

55045 INNENSECHSKANTSCHLÜSSEL-SATZ 10 STÜCK 1/2 X 3/8 
SCHLÜSSEL 1 Stück 

55572 WERKZEUG, LAGER BB7100 1 Stück 
55769 BETRIEBSANLEITUNG BB7100 BOHRSTANGE DURCHM. 5 1 Stück 

96567 WERKZEUG BB7100 LAGER SPANNUNG 2 Stück 

96570 SCHRAUBENSCHLÜSSEL 17 MM 6 PT 1/2 SCHLÜSSEL 1 Stück 

96571 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 7 MM X 1/2 SCHLÜSSEL 1 Stück 
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LAGERUNG 
Eine sachgemäße Lagerung der mobilen Bohrmaschine BB7100 verhindert eine unangemessene 
Verschlechterung oder Beschädigung. Vor dem Lagern die Maschine mit Lösungsmittel reinigen, um Fett, 
Metallspäne und Feuchtigkeit zu entfernen. Sprühen Sie die Maschine mit einer vor Feuchtigkeit 
schützenden Beschichtung (LPS1 oder LPS2 für kurzzeitige Lagerung, LPS3 für Langzeitlagerung), um 
Rostbildung zu vermeiden. Lagern Sie die Maschine in dem dafür vorgesehenen Behälter. 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 
durchzuführen. 
 

  



 

P/N 55769-G, Rev. 8 Seite 47 

 
Abbildung 26. Werkzeugträger-Baugruppe (P/N 53922) 
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Abbildung 27. Werkzeugträger-Baugruppe Teileliste (P/N 53922) 
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Abbildung 28. Bohrkopf Vollhartmetall (P/N 96915) 
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Abbildung 29. Drehantrieb-Baugruppe (P/N 15606) 
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Abbildung 30. Drehantrieb-Baugruppe Teileliste (P/N 15606) 
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Abbildung 31. Einstellbarer Mutter für Axiale Leitspindel (P/N 54134) 
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Abbildung 32. Baugruppe Axialvorschub (P/N 42407) 
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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 Verlängerung auf 60" (1,524 mm) (P/N 54969) 
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Abbildung 36. Innenlagermontagebaugruppe (P/N 54302) 
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Abbildung 37. 5" AD Lager- und Gehäusehalterung (P/N 53692) 
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Abbildung 38. 5" ID Lager- und Gehäusehalterung (P/N 96848) 
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Abbildung 39. Manuelle Vorschubbaugruppe für axialen Vorschub (P/N 41064) 
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Abbildung 40. Manuelle Vorschubbaugruppe für axialen Vorschub Teileliste (P/N 41064) 
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Abbildung 41. Zentrierblock-Baugruppe (P/N 17438) 
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Abbildung 42. Baugruppe Zentrierblock-Buchsenschraube (P/N 54306) 
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Abbildung 43. Bohrstangenbaugruppe (P/N 81629) 
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Abbildung 44. Bohrstangenbaugruppe Teileliste (P/N 81629) 
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Abbildung 45. 5" (127 mm) Durchmesser Bohrstangen (P/N 42318) 
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Abbildung 46. Mikroverstellbarer Bohrkopf (P/N 79325) 
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Abbildung 47. Mikroverstellbarer Bohrkopf Teileliste (P/N 79325) 
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Abbildung 48. Montageblöcke (P/N 81252) 
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Abbildung 49. Montageblöcke Teileliste (P/N 81252) 
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Abbildung 50. Baugruppe Trägerverkleidung (P/N 54193) 
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Abbildung 51. Baugruppe Planfräskopf (P/N 75682) 
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Abbildung 52. Baugruppe Planfräskopf Teileliste (P/N 75682) 
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Abbildung 53. Bohr-/Plandreh-Schlitten Arm Baugruppe (P/N 81512) 
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Abbildung 54. Bohr-/Plandreh-Schlitten Arm Baugruppe Teileliste (P/N 81512) 
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Abbildung 55. Bohrstangen-Schlittenarm Baugruppe (P/N 72875) 
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Abbildung 56. Vorschubbox-Baugruppe (P/N 45691) 
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Abbildung 57. Hydraulikmotorgruppe (P/N 43491) 
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Abbildung 58. Baugruppe imperiales Lager (P/N 47110) 
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Abbildung 59. Innenmontage-Lager-Baugruppe (P/N 54305) 
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Abbildung 60. Baugruppe elektrischer Vorschub (P/N 81709) 
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SCHALTPLÄNE 
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Abbildung 61. Controller-Baugruppe und Schaltplan (P/N 42368)   
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Abbildung 62. Baugruppe Elektrische Vorschubsteuerung 120/230V (P/N A00131) 
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Abbildung 63. Bedienelement-Einheit (P/N B00479) 
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Abbildung 64. Baugruppe Hauptbedienfeld (P/N B00486) 
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Abbildung 65. Reglerschema (P/N C00685) 
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Abbildung 66. Bediengerätkabelsatz (P/N E00290) 
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Abbildung 67. Motorkabelsatz (P/N E00294) 
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TECHNISCHE DATEN 
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BETRIEBSABMESSUNGEN 
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LAGER- UND STANGENAUSRICHTUNG (2019 UND ÄLTER) 

 

Ausrichten von Bohrstange und Lagerstütze mit der Bohrlochmitte 
 

 

WARNUNG 
Schwingende oder herabstürzende Maschinenteile können 
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 Löcher verwenden, achten Sie darauf, dass sie mit den 
Schlitzen in der Spinne übereinstimmen. Bohren Sie Bedarf neue Löcher. Wenn 
Löcher in das Werkstück gebohrt werden sollen, halten Sie die Spinnen gegen das 
Werkstück und markieren Sie die Position der Schlitze in den Spinnen. 

2. Ziehen Sie die Lagerbaugruppen von der Bohrstange ab.  
3. Entfernen Sie die Bohrstange vom Werkstück. 
4. Falls erforderlich, bohren Sie 16 mm (5/8") Löcher am Ende des Werkstücks, die mit 

den Schlitzen in den Spinnen auszurichten sind. 
5. Bringen Sie ein Lager am Ende des Werkstücks an. 
6. Die Bohrstange durch die Lagerstütze schieben. 
7. Wenn Sie den Drehantrieb zwischen den Stützen montieren müssen, tun Sie dies 

jetzt.  
8. Wenn eine weitere Lagerstützen am Bohrstangenende anzubringen ist, wiederholen 

Sie die vorgehenden Schritte. 
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9. Die Bohrstange durch alle Lagerbaugruppen schieben. 
10. Befestigen Sie die Bohrstange an Ort und Stelle, indem Sie die 

Lagerkartuschenmutter anziehen. 
11. Setzen Sie das Lagerfeststellstück zwischen die Nut in der 

Bohrstange und die Nut in der Kegelhülse ein.  
12. Dieses Hilfswerkzeug (Art.-Nr. 55572) liegt beim Anziehen 

in der Nut der Spindel. Die Zapfen passt in den Schlitz der 
Kegelhülse, um zu verhindern, dass sich die Hülse beim 
Anziehen des Lagers auf der Bohrstange dreht. 

13. Ziehen Sie den Gurtbandschlüssel um die Bohrstange herum 
an. 

14. Ziehen Sie, während Sie den Gurtbandschlüssel festhalten, 
die Lagermutter mit dem Lagermutterschlüssel an. 

15. Entfernen Sie das Lagerfeststellstück (P/N 55572) von der Bohrstange. 
16. Richten Sie die Bohrstange genau aus. 
17. Verwenden Sie eine Messuhr, um den Rundlauf zwischen der Bohrstange und der 

Bohrung auszumessen. 
18. Passen Sie die Schrauben in den Einstellblöcken der Lagerstütze so ein, dass die 

Bohrstange zentriert ist. 

Abbildung 68. 
Lagerfeststellstüc
k (P/N 55572) 
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SDS 
Die aktuellen Sicherheitsdatenblätter erhalten Sie von CLIMAX 
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Diese Seite bleibt absichtlich leer. 
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