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©2023 CLIMAX oder Tochtergesellschaften.
Alle Rechte vorbehalten.

Sofern nicht ausdricklich vorgesehen, darf kein Bestandteil dieser Anleitung ohne die
ausdrucklich vorherige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert,
Ubertragen, verbreitet, heruntergeladen oder in einem Speichermedium gespeichert werden.
CLIMAX gewahrt hiermit die Erlaubnis, eine einzelne Kopie dieses Handbuchs und jeder
Revision dieses Handbuchs auf ein elektronisches Speichermedium herunterzuladen und
eine Kopie dieses Handbuchs oder einer Revision dieses Handbuchs auszudrucken,
vorausgesetzt, dass diese elektronische oder gedruckte Kopie dieses Handbuchs oder dieser
Revision den vollstandigen Text dieses Urheberrechtsvermerks enthalt, und vorausgesetzt,
dass eine unbefugte kommerzielle Verbreitung dieses Handbuchs oder eine Revision dieses

Handbuchs verboten ist.
CLIMAX legt Wert auf Ilhre Meinung.

Fur Kommentare oder Fragen zu dieser Anleitung oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation
senden Sie bitte eine E-Mail an documentation@cpmt.com.

FUr Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen
Sie CLIMAX an oder senden Sie eine E-Mail an info@cpmt.com. Fur eine schnelle und
spezifische Behandlung lhrer Anliegen stellen Sie Ihrem Vertragshandler bitte folgende

Angaben zur Verfugung:
* lhren Namen
* Versandadresse
« Telefonnummer
» Geratetyp
« Seriennummer (falls vorhanden)
« Kaufdatum

CLIMAX Konzernzentrale

2712 East 2nd Street

Newberg, Oregon 97132, USA

Telefon (weltweit): +1-503-538-2815
Gebuhrenfrei (Nordamerika): +1-800-333-8311
Fax: +1-503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB)

Unit 3 Martel Court

S. Park Business Park

Stockport SK1 2AF, UK
Telephone: +44 (0) 161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-

Pazifik)
316 Tanglin Road #02-01
Singapur 247978
Telefon: +65-9647-2289
Fax: +65-6801-0699

H&S Tool Hauptsitz

715 Weber Dr.

Wadsworth, OH 44281 USA
Telefon: +1-330-336-4550
Fax: +1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Europa)

Am Langen

Graben 8 52353

Duren,

Deutschland

Telefon: +49-24-219-1770

E-Mail: CLIMAXEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten)

Warehouse Nr. 5,

Plot: 369

272 Um Sequim Road

Al Quoz 4

PO Box 414 084

Dubai, VAE

Telefon: +971-04-321-0328
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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 fir den Erstkaufer
flr 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 Gerat vollstandig und frei von Frachtkosten an den Hersteller
zuruckzusenden. 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 ordnungsgemaf ausgefihrt wurden. Diese Garantie gilt fir den Kunden von
Teilen und Dienstleistungen fur 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 ausgefuhrten 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 zurickzusenden. 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 zurtickgesendet.
Diese Garantie gilt nicht fur:

» Schaden nach dem Versanddatum, die nicht durch Material- oder Verarbeitungsfehler
verursacht wurden
Schaden durch unsachgemale oder unangemessene Wartung
Schaden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Geréats
Schaden durch Missbrauch

» Schaden durch Gebrauch der Maschine Uber ihre Nennkapazitat hinaus
Alle ausdricklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewahrleistungen, einschlielilich, aber
nicht beschrankt auf die Gewahrleistung von Marktgangigkeit und die Eignung fur einen
bestimmten Zweck, werden abgelehnt und ausgeschlossen.
Verkaufsbedingungen
Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Rickseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen
regeln und beschranken 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 fur den Bediener
zur Verfugung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen
Informationen fur Anwendungen richtig sind, die nicht der in diesem Handbuch beschriebenen
Anwendung entsprechen. Produktspezifikationen kdnnen ohne Vorankindigung geandert
werden.
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EINLEITUNG

Diese Betriebsanleitung beschreibt den Gebrauch der mobilen Bohrmaschine BB8100.
Diese Prazisionsmaschine ist fuir das Bohren vor Ort ohne aufwendigen Ausbau der
Anlagenteile konzipiert. Alle Bauteile und Komponenten erflllen die strengen
Qualitatsstandards von CLIMAX. Fir ein Héchstmald an Sicherheit und beste Ergebnisse
ist vor dem Betrieb der Bohrmaschine die Anleitung vollstandig durchzulesen und zu
verstehen.

Uber diese Betriebsanleitung

Die Informationen in diesem Handbuch sind zum Zeitpunkt der Drucklegung auf dem
neuesten Stand. Im Zuge der kontinuierlichen Produktverbesserung bei CLIMAX, kann die
von lhnen in Empfang genommene Maschine unwesentlich von der hier beschriebenen
abweichen.

Sicherheitswarnschilder

Produktsicherheitshinweise und -kennzeichnungen dienen dazu, das Bewusstsein fur
mogliche Gefahren zu erhdhen.

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

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

A WARNUNG

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

VORSICHT
A

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

HINWEIS

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

P/N 57064-G, Rev. 9 Seite 1



Allgemeine Sicherheit

Die grofite Herausforderung im Bereich Sicherheit flr die meisten Wartungsarbeiten vor
Ort besteht darin, dass Reparaturen oft unter schwierigen Bedingungen durchzufihren

sind.

CLIMAX ist fuhrend bei der Entwicklung des sicheren Einsatzes von mobilen
Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Als Betreiber dieser
Maschine wird von lhnen 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

Fir groBRtmogliche Sicherheit und beste Ergebnisse sind diese
A 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 Sachschéden fiihren.

QUALIFIZIERTES PERSONAL

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

BEACHTEN SIE DIE
WARNKENNZEICHNUNGEN

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

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

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

LOCKERE KLEIDUNG UND LANGES
HAAR FESTBINDEN

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

HALTEN SIE SICH VON BEWEGLICHEN
TEILEN FERN

Rotierende Maschinenteile kdnnen zu schweren
Verletzungen fuhren. Keine lose Kleidungs- oder
Schmuckstilicke tragen. Binden Sie langes Haar
zuriick oder tragen Sie eine entsprechende
Kopfbedeckung.

GEFAHRLICHE UMGEBUNGEN

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.

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

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

Seite 2
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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
BB8100 von CLIMAX zu beachten sind.

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG (PSA)

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

STRAHLENRISIKEN

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

WERKZEUGE

Diese Maschine enthalt 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

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

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

Heben Sie keine schweren Gegenstande ohne
Hilfsmittel, da dies zu schweren Verletzungen fiihren
kénnte. Befolgen Sie stets die drtlichen betrieblichen
Vorschriften zum Heben schwerer Gegenstande.
SCHNEIDFLUSSIGKEIT

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

Fur diese Maschine werden keine Schneide- oder
Kahlflussigkeiten verwendet.
GEFAHRENBEREICH

Der Bediener und andere Personen kdnnen sich
Uberall in der Nahe der Maschine aufhalten. Der
Bediener muss sicherstellen, dass keine anderen
Personen von der Maschine gefahrdet sind.
GEFAHR DURCH METALLSPANE

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

Die Maschine sto3t im normalen Betrieb Metallspane
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.

Verwenden Sie P/N 40708, um zu verhindern, dass
die Bohrstange durch die Stutzlager gleitet oder
herunterfallt — Die Manschetten stehen in passenden
Paaren zur Verfiigung und dienen zur Sicherung der
Bohrstange bei vertikaler Ausrichtung. Drehen Sie
diese Manschetten mit 136 Nm (100 ft-Ibs) an und
verwenden Sie die Klemmmanschetten, um ein
UbermaRiges Anziehen der Lager zu verhindern.
Klemmmanschetten sind bei vertikaler Ausrichtung
Uber mindestens 2 Stitzlagern anzubringen. Bei
Verwendung von Klemmmanschetten diese gegen die
Lager absetzen.
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Risikobewertung und Gefahrenminderung

Die Werkzeugmaschinen sind speziell flr prazise Materialabtragungen konzipiert.

Stationare Werkzeugmaschinen sind u.a. Dreh- 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. Stationare
Werkzeugmaschinen erreichen die zur Materialabtragung erforderliche Steifigkeit aus einer
entsprechenden Struktur, die integraler Bestandteil der Werkzeugmaschine ist.

Im Gegensatz dazu sind mobile Werkzeugmaschinen fur 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 fordern, muss der Bediener
die Konstruktionsabsicht, sowie die den mobilen Werkzeugmaschinen eigenen Besonderheiten
des Einrichtens und der Betriebsablaufe verstehen und ihnen gemal arbeiten.

Der Betreiber hat eine Gesamtuberprifung und eine Risikobewertung der beabsichtigten
Anwendung vor Ort durchzufuhren. Aufgrund der Besonderheiten mobiler
Werkzeugmaschinenanwendungen muissen typischerweise eine oder mehrere Gefahren
identifiziert und angegangen werden.

Bei der Durchflihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die mobile Werkzeugmaschine
und das Werkstuck als Ganzes zu betrachten.
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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 mobilen Werkzeugmaschine geachtet werden muss.
Diese Checkliste beinhaltet typische Punkte zur Beachtung fur 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.
[J | Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen.

Ich habe einen Hebeplan, einschlieRlich der Identifizierung der richtigen Aufhangepunkte fir
[] | jedes 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

U Vorsichtsmaflinahmen getroffen, um Mitarbeiter vom identifizierten Absturzweg fernzuhalten.
0 Ich habe bedacht, wie diese Maschine funktioniert und die besten Positionen fiir 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 Uberprift, dass die Maschine sicher installiert und der mogliche Fallweg frei ist. Wenn
0 das Gerat in einer erhohten Position aufgestellt ist: Ich habe Uberpriift, dass das Gerat gegen
Sturz gesichert ist.
0 Ich habe alle mdglichen Quetschstellen, z.B. durch rotierende Teile, identifiziert und das

betroffene Personal informiert.

[1 | lch habe fir das Auffangen von Spanen und Scherstlicken beim Bearbeiten vorgesorgt.

[1 | lch habe die vorgeschriebene Wartung mit den zugelassenen Schmierstoffen durchgefihrt.

Ich habe Uberpriift, dass alle betroffenen Personen liber empfohlene persdnliche

[1 | Schutzausrustungen sowie uUber die vom Standort geforderte oder gesetzlich vorgeschriebene
Ausristung verfligen.

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

Ich habe alle anderen méglichen, flir meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken bewertet und
minimiert.
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Inspektion der Maschine
Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand gepruft und getestet und flr normale
Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand lhrer Maschine bei
der Anlieferung. Fihren Sie bei Erhalt Ihres CLIMAX-Produkts deshalb die folgenden
Eingangsprufungen durch.
1. Uberprifen Sie die Transportbehalter auf Beschadigungen.
2. Uberprifen Sie den Inhalt des/der Versandbehalter/s mit den beiliegenden
Rechnung, um sicherzustellen, dass alle Komponenten geliefert wurden.
3. Alle Komponenten auf Beschadigungen prufen.

A 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 moglicherweise nicht alle
hier einzeln beschriebenen Optionen und Zubehorteile. Falls eine bestimmte Anwendung
zusatzliche Optionen oder Zubehorteile erfordert, wenden Sie sich bitte an CLIMAX, um
Hilfe bei der Beschaffung der bendtigten Komponenten zu erhalten.
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Grundlegende Komponenten

ID BEARING MOUNT
NET FIT TOOL CARRIER

OUTSIDE BEARING MOUNT
FACING HEAD ASSEMBLY

HYDRAULIC MOTOR

BORING/FACING TOOL & COUNTERWEIGHT ARM
AXIAL FEED UNIT (AFU)

MICRO-ADJUST BORING HEAD
ROTATIONAL DRIVE UNIT (RDU)

Abbildung 1. Komponenten
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Diese Seite bleibt absichtlich leer

Seite 8 BB8100 Betriebsanleitung



UBERSICHT

Die mobile Bohrmaschine BB8100 ist eine Bohrmaschine mit beweglichem Kopf flur

+CLIMAX

Lochreihen. Die Maschine mit 203 mm (8") Durchmesser bohrt Bohrlécher mit 368,3 -

2174,2 mm (14,5 - 85,6") Durchmesser und kann Durchmesser von
586,7 - 2466 mm (23,1 - 97,1") planfrasen.

Drehantriebseinheit
Die Drehantriebseinheit kann an beliebiger Stelle entlang der

Bohrstange platziert werden. Sicherungsringe halten die Baugruppe
sicher an ihrem Platz. Zwei Drehmomentarme sorgen fur Stabilitat.

Abbildung 1.
Drehantriebseinheit

Mechanische Axialvorschub-Baugruppe
Der Werkzeugkopf wird mit Hilfe der mechanischen Axialvorschubeinheit axial entlang der
Bohrstange zugeflhrt.

A

VORSICHT

Wenn die mechanische axiale Vorschubeinheit an das
andere Ende der Stange bewegt wird, fiahrt die Maschine in
die entgegengesetzte Richtung. Uberpriifen Sie die
Vorschubrichtung, bevor Sie die Maschine in Betrieb
nehmen.

Die 203 mm (8") mechanische axiale Vorschubeinheit
kann an beiden Enden der Bohrstange montiert werden.
Der Vorschub ist umkehrbar und bis zu 1,016 mm
(0,040") pro Umdrehung einstellbar. Die
Vorschubrichtung kann durch Ziehen bzw. Dricken des
Schaltknopfs umgekehrt und auf Leerlauf gesetzt

werden.

Da sich die Handradkomponente der axialen
Vorschubeinheit wahrend der Drehung der Stange nicht
dreht, ist der Vorschub wahrend des Betriebs

einstellbar.

Die Vorschubeinheit ist mit einer 381 mm (15") Treiberstange ausgestattet.

Abbildung 3. Mechanische
Axialvorschub-Baugruppe

P/N 57064-G, Rev. 9
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Hydraulischer Antrieb
Allgemeine Beschreibung
Das Hydraulikaggregat ist eine elektrisch angetriebene Kolbenpumpe mit horizontal
montiertem Motor. Das Aggregat verflgt Uber eine 76 | (20 gpm)-Pumpe und einen 191 (5
gal)-Speicher.
Die Merkmale umfassen:

e Sicherheitsventil zur Uberdrucksicherung des Systems

e Manometer und Absperrventil

e Ol-Anschraubwechselfilter

e Kombiniertes Flllstands- und Temperaturmessgerat fur Fluide

e Anlasser fUr Elektromotoren und Uberlastheizungen fiir Motoren.
Das Hydraulikaggregat wird mit einem Paar 7,6 m (25 ft) langen Schlauchen und
Schnellkupplungen an den hydraulischen Drehantrieb angeschlossen. Ein
Multifunktionsschalter steuert das Aggregat und die Maschine.
Verschiedene Hydraulikaggregate sind erhaltlich. Wenden Sie sich fur weitere
Informationen an CLIMAX.

VORSICHT

Um Beschadigungen an der Pumpe des Hydraulikaggregats
zu vermeiden, ist der Hydraulikantrieb mit der

Hydraulikanlage anzuschlieBen, bevor das Aggregat an das
Netz angeschlossen und eingeschaltet wird.

Bedienelement Antriebseinheit

Das Hydraulikaggregat wird mit einem handelsublichen Bedienelement geliefert.
Ej Das Bedienelement mit 7,6 m (25 ft) Kabel verfugt Uber die folgenden Steuerungen:
Steuerung groRer/kleiner Durchsatz
Vorrucken/Fahren
Druck Start
Druck Stopp
Hydraulikaggregat An
Hydraulikaggregat Aus

Hydraulikantrieb

Der Hydraulikantrieb mit hohem Drehmoment und niedriger Drehzahl wird direkt am
Drehantrieb montiert. Antriebsanschlisse sind 7/8-14 SAE O-Ringtyp. Die
Antriebsanschlussstucke sind im Lieferumfang des Hydraulikaggregats enthalten. Ein
Anschlussstucksatz kann separat erworben werden.

Um die Drehrichtung des Antriebs umzukehren, stecken Sie die Hydraulikschlauche am
Antrieb um. Die Hydraulikflissigkeit, die durch den Antrieb stromt, schmiert den Antrieb
wahrend des Betriebs.

Es stehen Motoren mit unterschiedlichen Hubkennzahlen zur Verfigung. Wenden Sie sich
fur weitere Informationen bitte an lhren CLIMAX-Handler.
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Lagerstiitzen

Die mobile Bohrmaschine kann mit zwei Innenmontage-Lagerbaugruppen, zwei
Lagerbaugruppen zur Montage am Werkstuckende oder einer Kombination von
Lagerbaugruppen aufgebaut werden. Lagerstitzen kdnnen an beliebiger Stelle entlang der
Bohrstange platziert werden.

‘ HINWEIS

CLIMAX empfiehlt, wenigstens 2zwei Lagerstitzen zu
verwenden, um ausreichende Maschinenstabilitit zu
erreichen.

»

Selbstausrichtende Lagerstiitze fiir die Montage am Werkstiickende (mit
Spinne)

Die Lagerstutze fur die Montage am Werkstlckende wird mithilfe einer geschlitzten Spinne
am Werkstuckende des Werkstucks montiert. Die Bohrstange wird von einem
selbstzentrierenden Lager gehalten, das einen Versatz der Stange von der Senkrechten
zum Lagergehause von bis zu 1° ausgleichen kann.

Die 52 mm (2") dicke Tragspinne hat vier Beine und ein universelles Montagelochbild. Das
universelle Montagelochbild ermoglicht es, die Bohrstange mit vorhandenen
Schraubenl6chern (falls vorhanden) einzurichten.

Selbstausrichtende Lagerstitze fur die Montage am Werkstiickende
(ohne Spinne)

Die Lagerbaugruppe erlaubt eine 4-fach verstellbare Bohrstangenausrichtung. Die
Baugruppe beinhaltet keine Spinne; sie lasst sich an jede vorhandene Stlutzkonstruktion
montieren. Zu den Abmessungen des Montagemusters siehe Abbildung 35 auf Seite 57.
Ein konusformiger Verschlussadapter sichert die Bohrstange im Lager.

i
Abbildung 4. Selbstausrichtende Abbildung 5. Selbstausrichtende Endbefestigung

Endbefestigung mit Spinne ohne Spinne
Nicht-selbstausrichtende Lagerstutze flir die Montage im Bohrloch (mit
Spinne)

Die Innenmontage-Lagerstitze halt die Bohrstange mit einem konusférmigen
Verschlussadapter in Position. Zentrieren Sie die Bohrstange, indem Sie die 4 Backen an
der Spinne einstellen. Die Backen kénnen von aul3erhalb der Bohrung angepasst werden.
Lagerstutzen sind fur Bohrlochgré3en von 584 - 1956 mm (23 - 77") erhaltlich.
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Abbildung 6. Nicht- Abbildung 7. Nicht- Abbildung 8. Nicht-

selbstausrichtende selbstausrichtende selbstausrichtende
Bohrlochbefestigung mit Spinne Bohrlochbefestigung mit Spinne Bohrlochbefestigung mit Spinne
(508 — 889 mm / 20 — 35") (870 — 1251 mm / 34,25 — 49,25") (1232 — 1956 mm / 48,5 - 77")

Nicht-selbstausrichtende Lagerstiitze (ohne Spinne)

Die Lagerbaugruppe beinhaltet keine Spinne; sie lasst sich an jede vorhandene
Stutzkonstruktion montieren. Zu den Abmessungen der Montagen siehe Abbildung 36 auf
Seite 57. Ein konusformiger Verschlussadapter
sichert die Bohrstange im Lager.

Klemmmanschetten

Die Klemmmanschetten (P/N 40708) werden in
passenden Paaren bereitgestellt und missen
bei vertikaler Ausrichtung zur Sicherung der
Bohrstange verwendet werden. Dadurch wird
verhindert, dass die Stange durch die Stutzlager
gleitet oder herunterfallt.

Um UbermaRiges Anziehen der Lager zu
vermeiden, sollten die Klemmmanschetten bei
vertikaler Ausrichtung oberhalb von mindestens
zwei Stutzlagern angeordnet werden.

Abbildung 2. Klemmmanschette
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Um zu verhindern, dass die Stange durch die Stiitzlager
gleitet oder herunterfillt, verwenden Sie bei vertikaler
Ausrichtung die beiden im Werkzeugsatz mitgelieferten
Klemmmanschetten. Auf einen Drehmoment von 136 Nm
(100 ft-lbs) anziehen.

Baugruppe Bohrstange und Leitspindel
BB8100 verwendet eine Bohrstange mit einem Durchmesser
von 203,2 mm (8"). Die Standard-Stangenlangen sind 2,44 bis
6,10 m (8 ft bis 20 ft) lang in Schritten von 0,61 m (2 ft).
Andere Bohrstangenlangen sind auf Anfrage erhaltlich.

Die verchromten Stabe haben durchgehende Leitspindeln. Die
Bohrstangenendkappen sind mit reibungsfreien Spindellagern
ausgestattet. Da beide Bohrstangenendkappen gleich sind,
kann die axiale Vorschubeinheit an beiden Enden der
Bohrstange montiert werden. Abbildung 3. Bohrstange

Axialer Werkzeugtrager

Der axiale Werkzeugtrager halt die Werkzeugkopfbaugruppe an der Bohrstange. Der
Trager in geteilter Ausfuhrung lasst sich an beliebiger Stelle entlang der Bohrstange
montieren. Bohr- und Planfraskopfbaugruppen werden mit Schrauben und wo noétig mit
Abstandshaltern am Werkzeugtrager befestigt. Der Werkzeugtrager enthalt eine
Messingmutter und eine Antriebspassfeder.

Baugruppe manueller Bohrkopf

Die Bohrkopfbaugruppe umfasst Abstandshalter, vordere und hintere Kartuschenhalter,
Hartmetalleinsatze und Spanbrecher. Sie wird auf einen 203 mm (8") Werkzeugtrager
montiert. Da der Werkzeugtrager geteilt ist, kann der Bohrkopf Uberall entlang der
Bohrstange montiert werden.

Die Bohrkopfbaugruppe bohrt Durchmesser von 368 - 2174 mm (14,5 - 85,6"), abhangig
von der Anzahl der verwendeten Stapelblécke. Die Hartmetallkartuschen sind fur
Feinbohrungen mikroeinstellbar. Die Durchmesser, die die Bohrkopfbaugruppe schneiden
kann, werden durch die Anzahl der Abstandshalter bestimmt, die zwischen
Werkzeugtrager und Bohrkopf montiert werden. Siehe das Bohrkopf-Werkzeugprogramm
in Tabelle 2 auf Seite 31 und Tabelle 3 auf Seite 32, um zu bestimmen, wie viele
Abstandshalter fur Inre Anwendung bendtigt werden.

Planfraskopf-Baugruppe

Die Planfraskopf-Baugruppe wird auf dem 203 mm (8") Werkzeugtrager montiert. Da der
Werkzeugtrager geteilt ist, kann der Planfraskopf Uberall entlang der Bohrstange montiert
werden.

Planfraskopf-Baugruppe sind mit 127 mm (5"), 203,2 mm (8") und 304,8 mm (12") Hub
erhaltlich. Der Durchmesserbereich der Maschine wird sowohl durch die Anzahl der
verwendeten Abstandshalter als auch durch den Hub des Planfraskopfes bestimmt.

Der Vorschub ist von 0,076-0,635 mm (0,003-0,025") pro Umdrehung einstellbar.

Der Planfraskopf verwendet 1-Quadratzoll-Werkzeuge.
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8" (203 mm) HD
FACING HEAD

12" (305 mm) FACING

HEAD WITH 75 mm 4/

SPACER (P/N 86627)

5" (127 mm) HD FACING
HEAD WITH 300, 150
STACK BLOCKS AND

75 mm SPACER

Abbildung 11. Verfiigbare Planfraskopfe und ausgewahlte Montagekonfigurationen

Siehe je nach Hubgrolie Tabelle 5 auf Seite 39, Tabelle 6 auf Seite 40 oder Tabelle 7 auf

Seite 41 zum jeweiligen Planfrasbereich.

Seite 14
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EINSTELLUNG

14.5 [368] 14.5 [368]
RECOMMENDED = - X e RECOMMENDED
STANDOFF STANDOFF
12.0 [305]
RECOMMENDED .| -« | 80202
RDU BEARING
DISTANCE _ -

11.7 [298]
. _ ® I

. —f | HEEdT |
BE S S G ﬁ

] | E== ;

BAR LENGTH = X {BORE LENGTH| + 11.7 [298] + 8.0 [202] + STANDQFF + RDU BEARING DISTANCE

WARNUNG

A Rotierende und bewegliche Bauteile kénnen Bediener
schwer verletzen. Schalten Sie die Maschine aus und
verriegeln Sie sie, bevor Sie die Maschine einrichten.

Bestimmen Sie vor dem Einrichten der mobilen Bohrmaschine, e

wo Sie jede Baugruppe auf der Bohrstange platzieren. Da "‘x;
Drehantrieb und Werkzeugkopfbaugruppe an beliebigen Stellen -
entlang der Bohrstange montiert werden kénnen, ist darauf zu @ a
achten, dass beim Einrichten der Maschine Platz fir sie ist. : .-

Einrichten der Baugruppe Bohrstange und

Lagerstutze
Klemmmanschetten Abbildung 4. Einsetzen
Die Klemmmanschetten (P/N 40708) werden in passenden der Bohrsgtarlige in die

Paaren bereitgestellt und missen bei vertikaler Ausrichtung zur  Bohrung
Sicherung der Bohrstange verwendet werden.
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A Um zu verhindern, dass die Bohrstange durch die Stiitzlager

gleitet oder herunterfallt, verwenden Sie bei vertikaler Ausrichtung
die beiden im Werkzeugsatz mitgelieferten Klemmmanschetten.
Auf einen Drehmoment von 136 Nm (100 ft-lbs) anziehen.

A VORSICHT

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

HINWEIS: Die Lagerhalterungen kdnnen je nach Anwendung unterschiedlich ausgeftihrt sein.
Einrichten der Lagerstutzen fir die Montage am

Werkstuckende

Obwohl die Lagerstitzen am Werkstickende an der AulRenseite des Werkstlicks befestigt ist,
konnen sie beliebig auf der Bohrstange positioniert werden.

A VORSICHT

Zu weit auseinander liegende Lager erlauben ein Durchbiegen der

Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit beeintrachtigt.

1. Reinigen Sie die Bohrung des Werkstiicks mit Lésungsmittel, um Fett, Ol 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
Beschadigungen kann die Gegenstucke, einschliellich Werkzeugtrager und
Drehantrieb, irreparabel beschadigen. Reinigen Sie die Stange mit
Losungsmittel, um Schmutz und Spane zu entfernen.

VORSICHT
A

Die Bohrstange ist nicht gehartet. Um Beschadigungen an der

Bohrstange zu vermeiden, diirfen diese nicht gegen die

Lagerstiitzen oder das Werkstiick schlagen.

3. Schieben Sie die Bohrstange in die zu
bearbeitenden Bohrungen ein.

4. Schieben Sie die Lagerbaugruppen auf jedes
Ende der Bohrstange.

5. Halten Sie die Stange und die Lager mit einem
Hebezeug nahe der Mitte der Bohrung. Die
Ausrichtung sollte innerhalb von 3 mm (1/8")
liegen.

Abbildung 5. Anbringen der
Lagerbaugruppen
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WARNUNG

A Schwingende oder herabstiirzende Maschinenteile kénnen

Bedienpersonal schwerwiegend verletzen. Wickeln Sie das
Hebezeug fest um die Bohrstange und die Lager, bevor Sie
die Maschine anheben.

6. Falls Sie vorhandene Locher im Werkstuck verwenden, achten Sie darauf,
dass sie mit den Schlitzen in der Spinne Ubereinstimmen. Bohren Sie Bedarf
neue Locher zu 0,63 mm (5/8") oder 13 mm (1/2").

Wenn Ldécher gebohrt werden sollen, halten Sie die Spinne gegen das
Werkstuck und markieren Sie die Positionen der Schlitze in den Spinnen.

7. Ziehen Sie die Lagerbaugruppen von der Bohrstange ab. Entfernen Sie die
Bohrstange vom Werkstuck.

8. Bringen Sie eine Lagerbaugruppe am Ende des Werkstlicks an.

9. Die Bohrstange durch eine Lagerstutze schieben.

10.Wenn Sie die Drehantriebseinheit zwischen den Stitzen montieren mussen,
tun Sie dies jetzt. Weitere Informationen zur Montage finden Sie unter
,Einrichten der Drehantriebseinheit” auf Seite 21.

11.Um eine weitere Lagerstutze am Werkstluckende anzubringen, wiederholen
Sie die Schritte 4 bis 10. Siehe ,Einrichten der Lagerstitzen fur die Montage
am Werkstuckende® auf Seite 18, um eine weitere Lagerstutze am
Werkstlckende anzubringen. Es sind wenigstens zwei Stltzenbaugruppen
erforderlich, um die Stabilitdt der Maschine zu gewahrleisten.

12.Die Bohrstange durch alle Lagerbaugruppen schieben.

13. Arretieren Sie die Bohrstange, indem Sie die konische Kontermutter mit der
Stange festziehen und die acht 3/8-24 Sechskantschrauben gegen den
Konus schrauben.

Modified lock washer

Bearing mount assembly Modified lock nut

Tapered lock nut 3/8-24 hex head screws

tighten the tapered lock nut

\ \\\\\ -
l\\ l//////'

Wll}'{m )

o //‘|////////

V7
Abbildung 14. Die Lagerbaugruppen an die Bohrstange befestigen

A

1/4-28 hex head screws -
use to loosen lock nut

\\
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HINWEIS

Die sechs 1/4-28 Sechskantschrauben losen die konische
Kontermutter.

14.Richten Sie die Bohrstange genau aus:

a) Verwenden Sie eine Messuhr, um den Rundlauf
zwischen der Bohrstange und der Bohrung zu
kontrollieren.

b) Passen Sie die Schrauben in den Zentrierblécken
so ein, dass die Bohrstange zentriert ist.

Abbildung 6.
Lagerbaugruppe

Einrichten der Lagerstiitzen fiir die Montage im

Bohrloch

Obwohl die Lagerstltze fur die Montage im Bohrloch an der Innenseite des Werkstlicks befestigt
ist, kann sie beliebig auf der Bohrstange positioniert werden.

VORSICHT
A

Zu weit auseinander liegende Lager erlauben ein
Durchbiegen der Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit
beeintrachtigt.

1.

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

Die Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte Uberprufen. Ziehen Sie sie bei
Bedarf glatt nach. Eine Bohrstange mit Kerben oder anderen
Beschadigungen kann die Gegenstucke, einschliellich Werkzeugtrager und
Drehantrieb, irreparabel beschadigen. Reinigen Sie die Stange mit
Losungsmittel, um Schmutz und Spane zu entfernen.

VORSICHT
A

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

Messen Sie den Durchmesser der Bohrung, in die das Lager zu passen hat.
Wahlen Sie anhand Tabelle 1 auf Seite 20 die erforderlichen Komponenten
aus.

. Bringen Sie eine Lagerstutze auf die Bohrstange. Ziehen Sie die

Kontermutter mit dem Schlagschrauber aus dem Werkzeugsatz an.

Schieben Sie die Bohrstange und das Lager in das Werkstuck ein.

Die Stange mit einer Messuhr und den Backenkurbeln im Werksttick
zentrieren. Drehen Sie die Kurbeln, bis die Backen in der Bohrung fest sitzen.
Das Drehmoment von 30 Nm (22 ft-Ibs) nicht Uberschreiten!

Wenn Sie die Drehantriebseinheit zwischen den Lagerstutzen montieren
mussen, tun Sie dies jetzt. Siehe dazu ,Einrichten der Drehantriebseinheit*
auf Seite 21.

Seite 18
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8. Zur Montage eines weiteren Innenmontagelagers die Schritte 3 bis 7
wiederholen. Siehe ,Einrichten der Lagerstutzen fur die Montage am
Werkstuckende® auf Seite 16, um eine weitere Lagerstutze am
Werkstlckende anzubringen.

VORSICHT
A

Zu weit auseinander liegende Lager erlauben ein

Durchbiegen der Bohrstange, was die Bohrgenauigkeit

beeintrachtigt.

9. Uberpriifen Sie die Bohrstange auf Mittigkeit, indem Sie eine Messuhr in der
Bohrung schwenken. Passen Sie die Backen bei Bedarf an.

P/N 57064-G, Rev. 9 Seite 19



Tabelle 1. Bohrlochdurchmesser fiir die Innenmontag

e-Lager-Baugruppe

[e)}N4)]

Bohrungsdurchmesser mm (Zoll)

Benétigte Bauteile | Einrichtlage |

508,0 - 603,3 (20,0 - 23,75)

1,2,6

603,3 - 698,5 (23,75 - 27,5)

(
689,5 - 793,8 (27,5 - 31,25)
793,8 - 889,0 (31,25 - 35,0)

870,0 - 965,2 (34,25 - 38,0)

965,2 - 1060,5 (38,0 - 41,75)

1060,5 - 1155,7 (41,75 - 45,5)

1155 - 1251,0 (45,5 - 49,25)

1231,9 - 1327,2 (48,5 - 52,25

1327,2 - 1422,4 (52,25 - 56,0

1422,4 - 1517,7 (56,0 - 59,75

S Ny S Ny [ Y [ Y [N Ny UL Ny (U N (UL iy [N, gy QUL N (NN N
SIS ww[w[w[NNN
~N|N|jo|o|N|N|jo o NN (o

1593,9 - 1689,1 (62,75 - 66,5

1689,1 - 1784,4 (66,5 - 70,25

)
)
1517,7 - 1612,9 (59,75 - 63,5)
)
)
)

1784,4 - 1879,6 (70,25 - 74,0

1879,6 - 1955,8 (74,0 - 77,0)

AA‘AA
ININENENY
oo
~N|~Njo|o

O0|I00|Wr|@|r|wer|wir|woirimr

Nogohkwh =

Zentrierblock
Spinne 508 - 889 mm (20" - 35") Durchmesser
Spinne 882,65 - 1250,95mm (34,75" - 49,25") Durchmesser
Spinne 1231,9 - 1612,9 mm (48,5" - 63,5") Durchmesser
Verlangerung

Backe 117,47 mm (4,625")
Backe 203,2 mm (8")

Einrichtung A
Zentrierblock am
nachsten zur Mitte

Einrichtung B
Zentrierblock am
weitesten von der

Einrichtung C
Verlangerung am
nachsten zur Mitte

Einrichtung D
Verlangerung am
weitesten von der

der Spinne Mitte der Spinne der Spinne Mitte der Spinne
entfernt entfernt
Seite 20 BB8100 Betriebsanleitung



Einrichten der Drehantriebseinheit

Die Drehantriebseinheit kann an beliebiger Stelle entlang der
Bohrstange platziert werden.

Abbildung 7.
Drehantriebseinheit

VORSICHT
A

Die Bohrstange ist nicht gehartet. Um Beschadigungen an der
Bohrstange zu vermeiden, darf diese nicht gegen die
Lagerstiitzen oder das Werkstiick schlagen.

-_

. Montieren Sie die Drehmomentarme an das Gehause des Drehantriebs.

Montieren Sie den Hydraulikantrieb an das Gehause der Drehantriebseinheit,
falls erforderlich. Uberprifen Sie, dass die Befestigungsschrauben
festgezogen sind.

Lésen Sie die Innensechskant-Zylinderschrauben. Dricken Sie die
Sicherungsringe heraus, indem Sie die vier Innensechskant einschrauben.
Schieben Sie die Drehantriebseinheit entlang der Bohrstange.

Entfernen Sie einen der Sicherungsringe, um Zugang zur Nut des
Drehantriebs zu erhalten.

Fuhren Sie die Antriebspassfeder in die Nut der Leitspindel der Bohrstange
ein. Uberprifen Sie, dass die Zapfen in die Leitspindel greifen.

Schieben Sie die Passfeder entlang der Nut und in die Nut des Drehantriebs.

VORSICHT
A

Die Passfeder des Drehantriebs muss vor dem Betatigen der
Bohrstange in Position sein. Andernfalls kann die Maschine
beschadigt werden.

8.
9.

Setzen Sie den Sicherungsring nach der Montage der Passfeder wieder ein.
Verriegeln Sie die Drehantriebseinheit an der Stange, indem Sie die
Innensechskantschrauben anziehen.

HINWEIS

Ziehen Sie nur die 8 Zylinderschrauben in den
Sicherungsringen an, nicht die 4 Stellschrauben. Die
Stellschrauben 16sen die Sicherungsringe. Drehen Sie die
Stellschrauben vor dem Spannen der Ringe heraus, um eine
Beschéadigung der Ringe zu verhindern.

P/N 57064-G, Rev. 9 Seite 21
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10. Befestigung der Drehmomentarme.

n Unbefestigte = Drehmomentarme konnen unkontrolliert

WARNUNG

schwingen, was den Bediener verletzen und die Maschine
beschiadigen kann. Sichern Sie die Drehmomentarme an
einer stationdaren Struktur, die stark genug ist, dem vollen
Drehmoment des Drehantriebs standzuhalten.

11.Die Hydraulikleitungen an das Hydraulikaggregat anschliel3en.

A Um Beschadigungen an der Pumpe des Hydraulikaggregats

VORSICHT

zu vermeiden, ist der Hydraulikmotor mit der
Hydraulikanlage anzuschlieBen, bevor das Aggregat an das
Netz angeschlossen und eingeschaltet wird.

Montage der Axialvorschub-Baugruppe an die Bohrstange
Die mechanische axiale Vorschubeinheit kann an beiden Enden der Bohrstange montiert werden.

1.

Stellen Sie die axiale Vorschubeinheit auf Leerlauf, damit sich der
Leitspindelantrieb in beide Richtungen drehen kann. Siehe dazu ,Einstellen
der Vorschubrichtung®.

. Wahrend Sie die axiale Vorschubeinheit gegen die Bohrstangenendkappe

halten, drehen Sie die Vorschubantriebswelle, bis der Sechskant am Ende
der Leitspindel einrastet

Ziehen Sie die beiden Befestigungsschrauben in der Endkappe an, um die
Vorschubeinheit an der Bohrstange zu befestigen.

. Befestigen Sie die Anschlagsstange der axialen Vorschubeinheit an einer

unbeweglichen Struktur, damit sie den Vorschubmechanismus auslost. Die
Stange sollte ausreichend Freiraum haben, um bei Bedarf entfernt werden zu
kdonnen.

Seite 22
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Anbringen des mechanischen Schnellvorschubs (Option)
Die optionale mechanische Schnellvorschubvorrichtung passt zwischen die axiale
Vorschubeinheit und dem Ende der Bohrstange. Sie verfugt Uber einen seitlichen Anschluss fur
einen standardmaRigen 7/16" Bohrer, mit dem der Vorschub schnell vorangetrieben werden
kann. Der Hebel kuppelt den Schnellvorschub ein und aus.
Im eingekuppelten Zustand ist der Zugang zum Bohrbuchsenanschluss moglich. Zugang zu
dieser Bohrbuchsendffnung 6ffnet und schliefdt, wenn der Hebel zwischen Servo- und
Schnellvorschubmodus umgeschaltet wird. Dies verhindert Bedienfehler. Wenn der Servo
eingeschaltet ist, passt der Bohrer nicht in den Anschluss. Zeichnungen und Teilenummern dazu
finden Sie auf den folgenden Seiten.

Lift Detent and rotate lever to
the right until detent locks in
place to engage rapid feed

SERVO

Lift detent and rotate
lever to the left until
detent locks in place

to engage servo drive
Usea 7/16 inch

socket and drill
to rapid feed

Access port for drill
socket will be blocked
until the lever is in the
correct position

Schnellvorschub ist mit einer gewdhnlichen Handbohrmaschine und einem 11 mm (7/16")
Antriebssockel (im Lieferumfang) moglich. Typische Schnellvorschibe mit einem 0-400 U/Min.
Bohrer sind 0,0-813 mm (0,0-32")/Min.
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Elektrischer Vorschub mit Schnellvorschub fur das Modell BB7000/7100 siehe unten.

Eine spezielle Adapterplatte ermdglicht den einfachen Anschluss der elektrischen Vorschub- und
mechanischen Getriebebaugruppe an CLIMAX 88,9, 127, 152,4 und 203,2 mm (3,5, 5, 6 und 8")
Bohrstangen. Adapter sind auch fur Bohrsysteme anderer Hersteller erhaltlich.

FOR REFERENCE ONLY P
~
\CG\

PARTS LIST
ITEM | QTY [ PART No. DESCRIPTION
1 2 [12646 SCREW 1/2-13 X 1-1/4 SHCS
2 1 [22045 SCREW 3/4-10 X 1-1/2 SHCS
3 1 [40720 PENDANT - NOT SHOWN
4 1 [41062 FEED AXIAL ELECTRIC
5 1 [41064 ASSY MECHANICAL RAPID FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED
6 1 [41465 COUPLING, KEY 3/4 TO HEX 3/8
7 1 [42581 END CAP 5 DIA BB7000
ELECTRIC FEED W/MECHANICAL RAPID FEED AND
PENDANT
41563
P/N 43735 | Elektrische Vorschubeinheit fr Bohrstange mit 88,9 mm (3,5")
BB6000/BB6100 Durchmesser
P/N 43736 | Elektrische Vorschubeinheit flr Bohrstange mit 127 oder 152,4 mm
BB7000/BB7100 oder BB8000/BB8100 (5 oder 6") Durchmesser
P/N 43734 | Elektrische Vorschubeinheit fur Bohrstange mit 203,2 mm (8")
BB8000/BB8100 Durchmesser

Montage einer elektrischen Axialvorschub-Baugruppe (Option)
Die elektrische Vorschubeinheit besteht aus der Adapterplatte, der manuellen Ubersteuerung, der
Elektromotor-Baugruppe und der Fernbedienelement.

Seite 24 BB8100 Betriebsanleitung




wOCLIMAX

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

1.

2.

Die Adapterplatte mit der Zylinderschraube %-10 und zwei Zylinderschrauben
¥2-13 ans Ende der Schiene montieren.

Montieren Sie die mechanische Uberbriickungseinheit an der Adapterplatte.
Sicherstellen, dass der Sechskant in der mechanischen Uberbriickung mit
dem Sechskant auf der Leitspindel ausgerichtet ist.

Die elektrische axiale Vorschub-Baugruppe mit 4 Zylinderschrauben auf der
Riickseite der mechanischen Uberbriickung montieren.

Uberprifen Sie, dass die Passfedernut in der Kupplung sitzt.

Das hangende elektrische Kabel an der Rickseite des elektrischen axialen
Vorschubs befestigen.

HINWEIS
Wenn die axiale Vorschubeinheit zum
' gegeniiberliegenden Ende der Bohrstange gebracht
| wird, kehrt die Vorschubrichtung um. Uberpriifen
Sie die Vorschubrichtung, bevor die Maschine in
Betrieb geht.

Abbildung 17. Montage der elektrischen axialen Schnellvorschubeinheit
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Den axialen Vorschub einstellen

Das Vorschubpotentiometer steuert den axialen Vorschub. Durch Drehen des Drehknopfes gegen
den Uhrzeigersinn wird der Vorschub verringert, durch Drehen im Uhrzeigersinn erhoht.
Der axiale Vorschub ist einstellbar und von 0,010-0,500" (0,25-13 mm) pro Minute variabel.

Einstellen der Vorschubrichtung
Einstellung der Vorschubrichtung wahrend die Bohrstange dreht

Die axiale Vorschubeinheit hat drei Positionen: LEERLAUF, VORWARTS, und RUCKWARTS.

1.

Um den Vorschub auf VORWARTS zu stellen (Werkzeug fahrt WEG VON
der axialen Vorschubeinheit), driicken und halten Sie den Schaltknopf in
Richtung der axialen Vorschubeinheit, bis Sie spuren, dass der Vorschub
einrastet.

Um den Vorschub auf RUCKWARTS zu stellen (Werkzeug fahrt HIN ZUR
axialen Vorschubeinheit), ziehen und halten Sie den Schaltknopf von der
axialen Vorschubeinheit weg, bis Sie spuren, dass der Vorschub einrastet.
Um den Vorschub in den LEERLAUF zu stellen, bringen Sie den Schaltknopf

»

auf halbem Weg zwischen VORWARTS und RUCKWARTS.
HINWEIS

Je hoher der Vorschub, desto schneller greift die axiale
Vorschubeinheit ein.

Einstellung der Vorschubrichtung bei Stillstand der Bohrstange

1.

2.

3.

Stecken Sie einen 1/2" Sechskantschlissel in die Sechskantbohrung im
Einstellrad.

Drehen Sie, wahrend Sie den Schaltgriff driicken bzw. ziehen, den
Schraubenschlussel 1/6 Umdrehung oder weniger.

Wenn der Vorschub vollstandig eingerastet ist, dreht sich der
Sechskantschlissel nur in die Richtung, in die der Vorschub eingestellt ist.
Wenn sich der Vorschub im LEERLAUF befindet, lasst sich der
Schraubenschlussel in beide Richtungen drehen.

WARNUNG
A

Um Schaden zu vermeiden, uberpriifen Sie vor dem
Betrieb der Maschine, ob der Vorschub vollstandig
eingerastet ist.

Entkuppeln des Vorschubs

1.

2.

3.
4.

Stellen Sie den Vorschub auf null oder entfernen Sie die axiale
Vorschubanschlagsstange, um den Werkzeugvorschub zu begrenzen.
Wenn sich die Stange dreht, siehe ,Einstellung der Vorschubrichtung
wahrend die Bohrstange dreht* auf Seite 26 fur Anweisungen zum Einstellen
des Vorschubs auf LEERLAUF.

Wenn sich die Stange dreht, siehe ,Einstellung der Vorschubrichtung
wahrend die Bohrstange dreht® auf Seite 26 fur Anweisungen zum Einstellen
des Vorschubs auf LEERLAUF.

Ersetzen Sie bei Bedarf die Anschlagstange.

Uberpriifen Sie, dass sich das Werkzeug nicht bewegt.

Seite 26
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Vorschub einstellen
Der axiale Vorschub ist auf bis zu 1,016 mm (0,040“) pro Umdrehung justierbar.
Stellen Sie den Vorschub ein, indem Sie den Federkolben mit einer Hand anheben und das
Handrad mit der anderen drehen. Drehen Sie im Uhrzeigersinn, um den Vorschub zu vermindern,
und gegen den Uhrzeigersinn, um den Vorschub zu erhéhen. Der Vorschub kann eingestellt
werden, wahrend sich die Bohrstange dreht.

VORSICHT

fi} Der Vorschub hat feste Anschlage bei maximaler und

minimaler Vorschubposition. Lassen Sie zur Vermeidung von

Schaden das Handrad nicht iiber die festen Anschlage

hinweg laufen.

Ein Vorschubanzeiger an der axialen Vorschubeinheit zeigt den Vorschub an, wenn sich die

Stange dreht.

Einrichtung des Werkzeugkopfs
Einrichten des Werkzeugtragers

Werkzeugkopfbaugruppen erfordern einen Werkzeugtrager zur Befestigung an der Bohrstange.

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

1. Kontrollieren Sie Bohrstange auf Kerben oder Einschnitte. Ziehen Sie die
Stange bei Bedarf glatt nach. Eine Bohrstange mit Kerben oder anderen
Beschadigungen kann die Gegenstucke, einschliellich Werkzeugtrager und
Drehantrieb, irreparabel beschadigen. Reinigen Sie die Stange mit
Losungsmittel, um Schmutz und Spane zu entfernen.

2. Positionieren Sie die Tragermutter und den Tragerzapfen im Werkzeugtrager.

3. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben an.

4. Die beiden Halften des Werkzeugtragers auf die Bohrstange montieren.
Uberprifen Sie, dass die Leitspindelmutter in die Leitspindel eingreift.

5. Die Innensechskant-Zylinderschrauben festziehen.

6. Olen Sie die Bohrstange und die Leitspindel leicht ein.

Zum Verriegeln des Werkzeugtragers an der Bohrstange flir andere
Arbeiten

1. Losen Sie die Stellschraube an
der Seite des Werkzeugtragers.

2. Die Einstellschraube anziehen
oder l6sen.

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

ADJUSTMENT LOCKING SET
SCREW SCREW

Abbildung 8. Einstell- und Stellschrauben im
Werkzeugtrager
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Zum Entfernen der Messingmutter

1. Nicht alle Schrauben entfernen.

2. Entfernen Sie die Schrauben an jeder Ecke der Messingmutter.

3. Wenn die Messingmutter zu viel Spiel hat, kann die mittlere Stellschraube
angezogen werden.

Zum Entfernen der
Messingmutter

<9

Abbildung 19. Schrauben zum Entfernen der Messingmutter

Bohren

Einrichten der Baugruppe manueller Bohrkopf
FUr die manuelle Bohrerbaugruppe ist erforderlich, dass der Werkzeugtrager an die Bohrstange
montiert wird.

HINWEIS
/ Die Bohrstange kann sich in beide Richtungen drehen.
v Uberprifen Sie, dass das Werkzeug in die richtige Richtung
» .
zeigt.

Wahlen Sie mit Hilfe des Bohrkopf-Werkzeugprogramms in Tabelle 2 auf Seite 31 und Tabelle 3
auf Seite 32 geeignete Abstandshalter und Schrauben aus und setzen Sie den Werkzeugtrager

Zusammen.
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HINWEIS

Prazisionsbohrungen werden am besten durch mehrere
’ Vorbohrungen und eine leichte Feinbohrungen erreicht.

; HINWEIS

Die aufgefluihrten Teile beziehen sich nur auf eine Seite
des Tragers. Fiir die andere Seite werden identische
Teile benotigt.

Mikroverstellbarer Bohrkopf

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

Abbildung 20. Mikroverstellbarer Bohrkopf
Um das Werkzeug auf den gewinschten Durchmesser einzustellen, fuhren Sie einfach die
Messuhr bis zum Anschlag ein und sichern Sie dann die mittlere Schwalbenschwanz-
Stellschraube mit dem mitgelieferten T-Griff-Sechskantschllssel. Jede Teilung in der
Messuhr entspricht einer Durchmesseranderung von 0,025 mm (0,001"). Die
Schwalbenschwanz-Stellschrauben werden 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. Die Verriegelung
hat ebenfalls diese Paste, und es kann notwendig sein, sie gelegentlich erneut
aufzutragen.

Der BB8100 wird mit einem 1-Zoll-Vierkantschaft-Werkzeughalter geliefert.

Zum Einrichten von Vor- und Nachlauf werden die Bohrkdpfe einfach gegen die
Befestigungsschrauben geschoben.
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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 schlie3t die Reinigung und Schmierung der
Schwalbenschwanzoberflachen sowie der Gewinde und Nuten der Messuhr ein, und wenn
sich die Feststellschraube nach einiger Zeit locker anfuhlt, wenden Sie das mitgelieferte
Vibrative VC-3 an.

Tabelle 2. Werkzeugtabelle Mikroverstellbarer Bohrkopf

BB8100 MIKROVERSTELLBARER BOHRKOPF WERKZEUGTABELLE
368 -2174 mm (14,5 - 85,6") DURCHMESSER
ANZAHL DER BENOTIGTEN
ABSTANDHALTERBLOCKE
BOHRBEREICH DURCHMESSER 76 mm (2,95") | 150 mm (5,97 300 mm
Block Block (11,8") Block

368 — 546 mm (14,5 — 21,5")" 0 0 0
518-696 mm (20,4-27,4") 1 0 0
668—-846 mm (26,3-33,3") 0 1 0
818-996 mm (32,2-39,2") 1 1 0
968-1146 mm (38,1-45,1") 0 0 1
1118-1295 mm (44-51") 1 0 1
1267—1445 mm (49,9-56,9") 0 1 1
1417-1849 mm (55,8-72,8") 1 1 1
1567—-1745 mm (61,7—68,7") 0 0 2
1717-1895 mm (67,6—74,6") 1 0 2
1867—-2045 mm (73,5-80,5") 0 1 2
2017—2200 mm (79,4-86,6") 1 1 2

' Der Werkzeughalter muss gekuirzt werden, um zu vermeiden, dass er beim minimalen Durchmesser auf die
Bohrstangenoberflache trifft.
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Tabelle 3. Vollhartmetall-Bohrkopf Werkzeugtabelle

BB8100 VOLLHARTMETALL-BOHRKOPF WERKZEUGTABELLE
368—-2200 mm (14,5-86,6") DURCHMESSER
ANZAHL DER BENOTIGTEN
ABSTANDHALTERBLOCKE
BOHRBEREICH DURCHMESSER 76 mm (2,95") | 150 mm (5,9") 300 mm
Block Block (11,8") Block

368-572 mm (14,5-22,5")2 0 0 0
518-721 mm (20,4-28,4") 1 0 0
668—871 mm (26,3—-34,3") 0 1 0
818—1021 mm (32,2—40,2") 1 1 0
968—-1171 mm (38,1-46,1") 0 0 1
1118-1321 mm (44-52") 1 0 1
1267—1471 mm (49,9-57,9") 0 1 1
1417-1875 mm (55,8-73,8") 1 1 1
1567—1770 mm (61,7-69,7") 0 0 2
1717—-1920 mm (67,6—75,6") 1 0 2
1867—-2070 mm (73,5-81,5") 1 1 2
2017—2200 mm (79,4-86,6") 1 1 2

2 Der Werkzeughalter muss gekiirzt werden, um zu vermeiden, dass er beim minimalen Durchmesser auf die
Bohrstangenoberflache trifft.
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Bohrkopf-Einrichtung

1.

Wabhlen Sie die gewtinschten Teile
anhand der Tabelle ,Bohrkopf-
Werkzeuge®“ in Tabelle 2 auf Seite
31 und Tabelle 3 auf Seite 32 aus.
Montieren Sie die Stapelbldcke
anhand der Zeichnung symmetrisch
auf dem Werkzeugtrager auf
beiden Seiten des
Werkzeugtragers, von grof} bis
klein.

Montieren Sie den Bohrkopf und
das Gegengewicht auf die
Stapelblocke.

Abbildung 21. Bohrkopf-
Baugruppe

Seite 32
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Planfraskopf

Einrichten

der Baugruppe manueller Planfraskopf

Der manuelle Planfraskopf wird am Werkzeugtrager an der Bohrstange befestigt.

1.

Setzen Sie den Werkzeughalter in den Planfraskopf-Werkzeugschlitten ein.
Die Stellschrauben festziehen.

~

HINWEIS

Die Bohrstange kann sich in beide Richtungen drehen. Uberpriifen
Sie, dass das Werkzeug in die richtige Richtung zeigt.

. Passen Sie die Spannung des Bolzens wie folgt an:

a) Drehen Sie den Werkzeugtrager, bis er vollstandig in den Schlitten greift.
b) Ziehen Sie die Schrauben der Flihrung an, bis ein spurbarer Widerstand

auf dem Schlitten zu spuren ist. Losen Sie die Stellschrauben ein wenig.
Ziehen Sie den Werkzeugschlitten zurick, um das Werkzeug wahrend des
Einrichtens zu schutzen.

. Bestimmen Sie, ob Abstandshalter (aus der Bohrkopfbaugruppe) gegen das

Werkstlck bendtigt werden. Siehe dazu je nach HubgroRe Tabelle 5 auf

Seite 39, Tabelle 6 auf Seite 40 oder Tabelle 7 auf Seite 41.

Montieren Sie die Abstandshalter ggf. an den Werkzeugtrager. CLIMAX

empfiehlt zur Gewahrleistung eines reibungslosen Werkzeuglaufes auf

beiden Seiten des Werkzeugtragers die gleiche Anzahl von Abstandshaltern
zu verwenden.

Befestigen Sie den Planfraskopf mit Befestigungsschrauben aus der

Bohrkopfbaugruppe am Werkzeugtrager (bzw. an den Abstandshaltern).

Befestigen Sie den Planfraskopf gemafl} den folgenden Richtlinien mit vier

3/4-16 Zylinderschrauben mit Innensechskant (SHCS):

e Verwenden Sie 1,5" lange SHCS Schrauben, wenn Sie direkt mit dem
Werkzeugtrager oder einem der 150- oder 300-mm-Stapelblocke
verschrauben.

e Verwenden Sie 4,5" lange SHCS Schrauben zum Verschrauben mit dem
75 mm Abstandshalter.

Passen Sie die Tiefe des Schneidwerkzeugs an. Prazisionsschnitte werden

am besten durch mehrere Vorbearbeitungen und eine flachen

Schlichtdurchgang erreicht.

Tabelle 4 listet die verfligbaren Planfraskdpfe auf.

Tabelle 4. Planfraskopfe

Teilenummer | Beschreibung Bereich
P/N 21115 | 127 mm (5") Hub Tabelle 5 auf Seite 39
P/N 38654 | 203,2 mm (8") Hub Tabelle 6 auf Seite 40

unter schwerer Last

P/N 22359 | 304,8 mm (12") Hub Tabelle 7 auf Seite 41
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Abbildung 22. Planfraskopf direkt am Abbildung 23. Planfraskopf mit Abstandshaltern am
Werkzeugtrager montiert Werkzeugtriager montiert

Der Planfraskopf kann direkt am Werkzeugtrager oder wie oben gezeigt mit Abstandshaltern von
den Bohrkopf-Stapelblécken montiert werden.

Radialer Vorschub Planfraskopf
Der radiale Vorschub erfolgt entweder manuell oder automatisch. Wenn der Deckel der radialen

Vorschubbox von der Bohrstange entfernt ist, wird der Planfraskopf von der Mitte der Stange
weggefuhrt.

Einstellung
1. Wahlen und montieren Sie die geeignete Konfiguration der Abstandshalter
basierend auf dem in Tabelle 5 auf Seite 39 angegebenen erforderlichen

Bereich.

2. Wabhlen Sie die geeigneten Vorschubwerkzeuge nach folgenden Kriterien
aus:

a) Wenn keine Abstandshalter verwendet werden (siehe Abbildung 22),
verwenden Sie die gerade Handkurbel und den Vorschubeinrastknopf, um
manuelle Einstellungen vorzunehmen und den automatischen Vorschub
zu aktivieren (siehe Abbildung 25 und Abbildung 26 auf Seite 36).

b) Wenn mindestens ein Abstandshalter verwendet wird (siehe Abbildung
23), verwenden Sie die Handkurbel der Vorschubbox, um manuelle
Einstellungen vorzunehmen und den automatischen Vorschub zu
aktivieren. Die Vorschubhandkurbel ist ein Kombinationswerkzeug, das
wahrend des Betriebs am Planfraskopf befestigt bleibt (siehe Abbildung
27 auf Seite 36).

Verwenden Sie die Kurbel der Vorschubbox nicht, wenn
in der Konfiguration keine Abstandshalter vorhanden

sind. Wenn die Maschine mit angebrachter Handkurbel
betrieben wird, kann dies die Maschine oder das
Werkstiick beschéadigen.
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Manueller Vorschub des Planfraskopfes
1. Ldsen Sie die Handkurbel der Vorschubbox. Die
Stifte sind aus den Schlitzen der
Tragervorschubratsche herauszuziehen (siehe
Abbildung 24).

. HINWEIS

Wenn der Planfraskopf ohne
i Abstandshalter montiert wird, entfernen Sie
o den Vorschubeinrastknopf und montieren
Sie die gerade Handkurbel.

2. Drehen Sie die Kurbel im Uhrzeigersinn, um das
Werkzeug von der Mitte der Bohrstange Abbildung 9. Kurbelstifte geldst
wegzufihren. Drehen Sie die Kurbel im
Uhrzeigersinn, um das Werkzeug von der Mitte
der Bohrstange wegzufahren. Bei dem maximal empfohlenen
Drehmomentstangenwinkel von 15° ist der automatische radiale Vorschub
stufenlos bis zu 0,2 mm (0,008") pro Hub einstellbar.

HINWEIS

Wenn der Planfraskopf ohne Abstandshalter montiert wird, kann die
. gerade Kurbel nicht eine volle Umdrehung drehen, ohne auf die
;o Bohrstange zu schlagen. Entfernen Sie die Kurbel, und bringen Sie sie
wieder an, um die Umdrehung abzuschlieBen.

FEED BOX
FEED ENGAGE

SPACER

Abbildung 25. Abbildun 26. PIanfréiskof direkt Abbidung 27. PInfréiskopf motiert auf
Planfraskopf direkt montiert, mit angebrachtem Abstandshaltern mit angebauter
montiert, mit gerader Vorschubeinrastknopf Vorschubkurbel

Handkurbel

Automatischer Vorschub des Planfraskopfes
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Lassen Sie die Handkurbel der Vorschubbox einrasten. Driicken Sie die Stifte fest in die Schlitze

der Tragervorschubratsche (siehe Abbildung 28).

; HINWEIS

Wenn der Planfraskopf ohne Abstandshalter
montiert wird, entfernen Sie zuerst die gerade
» Handkurbel und montieren Sie dann den
Vorschubeinrastknopf und lassen ihn einrasten.

Um die Vorschubratsche zu aktivieren, ist ein
Auslosemechanismus fur die Stahlstange vorzusehen. Stellen Sie
den Hub so ein, dass die Stange nicht mehr als 15° bewegt wird.
Wenn ein radialer Vorschub von mehr als 0,2 mm (0,008") pro
Umdrehung erforderlich ist, verwenden Sie mehrere
Auslosemechanismen.

Abbildung 10. Kurbelzapfen
eingerastet

~

HINWEIS

Vd

CLIMAX empfiehlt einen maximalen Hub von 15°.

Um den radialen Vorschub auf weniger als 0,2 mm (0,008") pro Umdrehung einzustellen,
bewegen Sie den Auslésemechanismus von der Mitte der radialen Vorschubbox weg. Um den
Vorschub zu erhdhen, bewegen Sie den Ausldsemechanismus in Richtung der Mitte der radialen

Vorschubbox.
Customer-supplied
Trip Mechanism
N
\ - —
15° maximum recommended
. tfip angle = .008" (.20 mm)
r revolution radial feed
Radial Feed Box
(on Facing Head) -
Abbildung 29. Radialer Vorschubauslésemechanismus
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Der Vorschubausléserarm muss im Uhrzeigersinn in Bezug auf das Vorschubboxgehause
ausgelost werden.

' HINWEIS

Das Betatigen des Vorschubauslésers in die entgegengesetzte Richtung fiihrt zu

u Maschinenschiden.

Verwenden Sie den Vorschubarm gemal’ den folgenden Prinzipien:
¢ Wenn der Vorschubauslésearm von der Bohrstange weg gerichtet ist, betreiben Sie
die Stange entgegen dem Uhrzeigersinn (Vorschub radial nach auf3en gerichtet).
e Wenn der Vorschubausldsearm zur Bohrstange hin gerichtet ist, betreiben Sie die
Stange im Uhrzeigersinn (Vorschub radial nach innen gerichtet).

' Der Auslésearm muss von der Bohrstange weg zeigen,
[ | wenn er direkt am Werkzeugtrager montiert ist, um
Spielraum fiir die Bohrstange zu schaffen.

FEED TRIP ARM

BAR ROTATION
COUNTER-CLOCKWISE

Abbildung 30. Vorschubauslésearm und Bohrstangenrotation
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Tabelle 5 zeigt den Planfrasbereich fur den 127 mm (5") Hubkopf (P/N 21115).

Tabelle 5. Planfrasbereich fiir den 127 mm (5") Hubkopf (P/N 21115)

ANZAHL DER FUR DIE GEZEIGTE
i . 114 MM (4,5™)
BEREICH s;AgRSK"E ERFORDSEQR"LICHEN B1L1o§.l.(E SHCS
(75 mm) | (150 mm) | (300 mm) | VERWENDEN
20,8-30,8" )
(528,32-782,32 mm) L 0 0 Nein
26,7-36,7"
(678,18-932,18 mm) 1 0 0 Ja
32,6-42,6" .
(828,04—1082,04 mm) ¢ 1 0 Nein
38,5--48 5"
(977,9—1231,9 mm) 1 1 0 Ja
44,4--54 4" .
(1127,76—1381,76 mm) 0 0 1 Nein
50,3--60,3"
(1277,62—1531,62 mm) 1 0 1 Ja
56,2--66,2" .
(1427,48—1681,48 mm) 0 1 1 Nein
62,1-72,1" 1 1 ; -
(1577,34—1831,34 mm)
HINWEIS

Die fiir diese Tabellen angegebenen Planfrasbereiche
sind mit dem Werkzeugvorschub radial nach auBen
berechnet.
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Tabelle 6 zeigt den Planfrasbereich fur den 203 mm (8") Hubkopf (P/N 38654).
Tabelle 6. Planfrasbereich fiir den 203 mm (8") Hubkopf (P/N 38654)

ANZAHL DER FUR DIE GEZEIGTE
A ” 114 mm (4,5")
BEREICH STzA:;F ERFORIZ;EQR"LICHEN B1|_1o::<e SHCS
(75mm) | (150 mm) | (300 mm) | VERWENDEN
20,8-36,8" .
(528,32-934,72 mm) 0 0 0 Nein
26,7-42,7"
(678,18-1084,58 mm) 1 0 0 Ja
32,6--48,6" .
(828,04—1234,44 mm) 0 1 0 Nein
38,5--54,5"
(977,9-1384,3 mm) 1 1 0 Ja
44,4--60,4" .
(1127,76-1534,16 mm) 0 0 1 Nein
50,3--66,3"
(1277,62-1684,02 mm) 1 0 1 Ja
56,2--72,2" '
(1427,48-1833,88 mm) 0 1 1 Nein
62,1--78,1" 1 1 1 m
(1577,34-1983,74 mm)
HINWEIS
' Die fiir diese Tabellen angegebenen Planfrasbereiche
u sind mit dem Werkzeugvorschub radial nach auBen
berechnet.
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Tabelle 7 zeigt den Planfrasbereich fur den 305 mm (12") Hubkopf (P/N 22359).
Tabelle 7. Planfrasbereich fiir den 305 mm (12") Hubkopf (P/N 22359)

ANZAHL DER FUR DIE GEZEIGTE "
BEREICH STARKE ERFORDERLICHEN BLOCKE 114SM|_"|"C(3’5 )
2,95“ 5,9" 11,8“
(75 mm) | (150 mm) | (300 mm) VERWENDEN
20,8-44.,8" .
(528,32-1137,92 mm) 0 0 0 Nein
26,7-50,7"
(678,18-1287,78 mm) 1 0 0 Ja
32,6--56,6" .
(828,04-1437,64 mm) 0 1 0 Nein
38,5--62,5"
(977,9-1587,5 mm) 1 1 0 Ja
44,4--68,4" .
(1127,76-1737,36 mm) 0 0 1 Nein
50,3--74,3"
(1277,62-1887,22 mm) 1 0 1 Ja
56,2--80,2" '
(1427,48-2037,08 mm) 0 1 1 Nein
62,1--86,1" 1 ) 1 .
(1577,34-2186,94 mm)
HINWEIS
' Die fiir diese Tabellen angegebenen Planfrasbereiche
| sind mit dem Werkzeugvorschub radial nach _auBen
berechnet.
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Den Planfraskopf-Gleitarm auf den Werkzeugtrager montieren

MAX FACE/BORE

26 [660] @43.1[1095] _

34 [864] ©59.1 [1501] _\,/’ e

53 [1346] ©97.1[2466]
s/

/

/

Slide arm configurations

MIN FACE

\ e

ALLARM LENGTHS @23.1 [587] gﬂél‘[leg‘ﬁg"g"?; :
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/_ 34 [864] @365 [927]

7
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A E] 3\

\.,__________.o’

Abbildung 31. Abmessungen des Planfrasschlittenarms

Den Gleitarm auf den Werkzeugtrager montieren

1. Legen Sie den Arm mit einer Vorrichtung, wie beispielsweise einem Kran, wie

abgeblldet bandig mit der Tragerflache auf den Werkzeugtrager.
Wichtig

Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die

Hebedsen. Die rotierenden Hebedsen bieten

Flexibilitat und Sicherheit beim Einrichten.

2. Sichern Sie den Arm mit der Klemmleiste (P/N 54551) mit 3/4-16 x 2
Schrauben (P/N 28757), vier pro Klemmleiste mit einem Drehmoment von
135 Nm (100 ft-Ibs).

P/N 57064-G, Rev. 9
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richtig mit 210 Nm (150 ft-lb) angezogen werden, kann dies zu
einem unerwarteten Rutschen des Werkzeugarms fiihren, was
zu schweren oder tédlichen Verletzungen fiihren kann.

Den Werkzeugtragers rechtwinklig

ausrichten

Der Werkzeugtrager ist mit vier Stellschrauben
ausgestattet, mit denen Sie die Rechtwinkligkeit
des Gleitarms bei Bedarf einstellen kdnnen.
Vorschubbox-Baugruppe

Montieren und befestigen Sie die Vorschubbox mit
Adapterplatte (P/N 54867), wie in Abb. 32 gezeigt.

i:‘-\ Wenn die vier 3/4-16 x 2 SHCS Schrauben (P/N 28757) nicht

Abbildung 11. Planfrasschlittenarm mit
Vorschubbox und Adapterplatte

Den Gegengewichtsarm auf den Werkzeugtrager montieren
1. Den Werkzeugtrager auf der Bohrstange drehen, damit der
Gegengewichtsarm auf der Aufnahmeflache des Werkzeugtragers montiert

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

WICHTIG

A Verwenden Sie beim Anheben der Arme immer die
Hebeosen. Die rotierenden Hebedsen bieten

Flexibilitat 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
konnen, um die Baugruppe auszugleichen.
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Vorbereitung und Anschluss der Hydraulikanlage
VORSICHT

A Uberpriifen Sie vor der Verwendung des Aggregats die
Drehung der Pumpe, indem Sie den Motor vorriicken (Jog).
Der Motor sollte sich in die Richtung drehen, die durch den

Pfeil auf der Pumpe angezeigt wird.

Schalten Sie das Hydraulikaggregat AUS.

Uberpriifen Sie, dass alle Anschliisse sauber sind.

Die Hydraulikleitungen vom Hydraulikantrieb an das Hydraulikaggregat

anschlie3en.

4. Drehen Sie den Motor ein wenig an, um zu sehen, in welche Richtung sich
die Bohrstange dreht. Gehen Sie wie folgt vor, um die Drehrichtung der
Bohrstange umzukehren:

a) Schalten Sie das Hydraulikaggregat aus.
b) Wechseln Sie die Schlauche auf der Antriebsseite.

5. Stellen Sie die Geschwindigkeit der Stangenrotation ein, indem Sie die Taste
HIGH/LOW VOLUME CONTROL (Steuerung hoher/niedriger Durchsatz) am
Handbediengerat dricken.

VORSICHT

A Um Beschadigungen an der Pumpe und das Erléschen der

Garantie zu vermeiden, ist der Hydraulikmotor mit der
Hydraulikpumpe anzuschlieBen, bevor das Aggregat
eingeschaltet wird.

wn =

P/N 57064-G, Rev. 9 Seite 43



Diese Seite bleibt absichtlich leer
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BETRIEB

Uberpriifungen vor Inbetriebnahme

WARNUNG
A

Rotierende Maschinen koénnen zu schweren Verletzungen
fuhren. Vor Durchfiihrung der Vorkontrollen die
Energieversorgung ausschalten und verriegeln.

Vor dem Betrieb der mobilen Bohrmaschine

1.

wn

o~

Die Drehantrieb-Drehmomentarme und die Anschlagsstange der
Axialvorschubeinheit festbinden.

Uberpriifen Sie, dass alle Bohrer scharf und in gutem Zustand sind.
Befestigen Sie feste Maschinenteile, einschliel3lich des Werkzeugtragers,
des Werkzeugkopfes und des Werkzeugs. Uberpriifen, dass sich die
beweglichen Teile frei bewegen konnen.

Uberpriifen Sie, dass das Hydraulikaggregat ausgeschaltet ist.

Uberprifen Sie, dass die Verkabelung des Netzteils fiir die Stromquelle
geeignet ist. Schlieen Sie das Netzteil an eine geerdete Steckdose an.
Uberprifen Sie den Flillstand des Aggregats. Fiillen Sie den Behélter bis
Uber den roten Balken mit Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydraulikdl. Uberpriifen
Sie, dass das Aggregat eben steht.

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

Uberpriifen Sie, ob sich der elektrische Pumpenmotor am Hydraulikaggregat
gemall dem Pfeil auf dem Gehause dreht.

Wenn die Maschine in senkrecht eingerichtet wird, missen aus
Sicherheitsgrinden die Klemmmanschetten installiert werden.
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Verwendung der Fernbedienelemente
Die Bedienelemente fiir die Maschine befinden sich an den Fernbedienelementen, die im
Folgenden beschrieben werden.

VORSICHT

Die Bohrstangenrotation und der axiale Vorschub sind
unabhédngig voneinander. Uberpriifen Sie, dass der Vorschub
AUS ist, wenn die Bohrstange nicht lauft.

Vorschubbedienelement
Im Folgenden finden Sie eine Beschreibung der Vorschubbedienelemente:

Symbol Merkmal Beschreibung

|'U"U \[orschub— Eine momentane Taste, die das

Ubersteuerung | Vorschubpotentiometer aulRer

Kraft setzt und die axiale
Einspeisung mit maximaler
Drehzahl durchfihrt, unabhangig
von der Einstellung des
Potentiometers.

MWW Vorschub Vor / | Ein 3-Positionsschalter, der die
« O - | Zurick Richtung des axialen Vorschubs
bestimmt. Im Leerlauf ist der
Vorschubantrieb entkuppelt. Der
Vorschub kann wahrend des
Betriebs eingestellt und
umgekehrt werden.

Abbildung 12. .
VOrschubgbox_ Drehzahl Das Vorschubpotentlometer
Do dimialnnmenbn steuert den axialen Vorschub.

Drehen gegen den
Uhrzeigersinn verringert den
Vorschub, Drehen im
Uhrzeigersinn erhdht ihn.

VORSICHT
f Beschadigungen am Schneidkopf, an der Bohrmaschine und

am Werkstiick kénnen auftreten, wenn die
Bohrstangenrotation gestoppt wird, wiahrend der Vorschub
eingeschaltet ist und das Schneidwerkzeug in Kontakt mit
dem Werkstiick steht.
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Hydraulikbedienelement

TIPP

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

Merkmal Beschreibung
Ausfuhren/Jog | Fahrt das Hydraulikaggregat oder ruckt es vor.
U/Min Erhoht oder verringert die Drehzahl.

Balken Aus Schaltet das Hydraulikaggregat aus.
(rot)
Bar Ein (grun) | Schaltet das Hydraulikaggregat ein.
Aus (rot) Schaltet den Elektromotor aus.
Ein (blau) Schaltet den Elektromotor ein.

N

Abbildung 13.
Hydraulikbedienelement

Manuelle Ubersteuerung (nur bei elektrischem Vorschub)
Die manuelle Ubersteuerung besteht aus einem 2-stufigen Schalthebel, der den Elektroantrieb
von der Bohrstange trennt. Im ausgekoppelten Zustand kann ein Handbohrer fir den manuellen
Schnellbetrieb installiert werden. Wenn sich das Getriebe in der Position der manuellen
Ubersteuerung befindet, sind die Bedienelementfunktionen inaktiv.
VORSICHT
A Den Schalthebel nicht zwangsweise einrasten lassen. Ein

erzwungenes Einrasten kann den mechanischen
Ubersteuerungsmechanismus beschadigen.

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

Klemmmanschetten
Die Manschetten (P/N 40708) werden in passenden Paaren bereitgestellt und mussen bei
vertikaler Ausrichtung zur Sicherung der Bohrstange verwendet werden.

P/N 57064-G, Rev. 9 Seite 47



A Um zu verhindern, dass die Stange durch die Stiitzlager gleitet
oder herunterfallt, verwenden Sie bei vertikaler Ausrichtung die
beiden im Werkzeugsatz mitgelieferten Klemmmanschetten. Auf

einen Drehmoment von 136 Nm (100 ft-lbs) anziehen.

Start der Maschine

WARNUNG

A Zur Vermeidung von Verletzungen durch Spane oder
Larm ist bei Betrieb der Maschine Augen- und
Gehorschutz zu tragen.

1. Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln.
Zum Bohren:
a) Stellen Sie die Vorschubrichtung an der axialen Vorschubeinheit ein.
Siehe ,Einstellen der Vorschubrichtung® auf Seite 27.
b) Stellen Sie den Vorschub an der axialen Vorschubeinheit ein. Siehe
,vorschub einstellen“ auf Seite 27.
Zum Planfrédsen:
a) Stellen Sie die Vorschubrichtung an der axialen Vorschubeinheit auf
LEERLAUF. Siehe ,Einstellen der Vorschubrichtung®
b) Stellen Sie den automatischen Auslosemechanismus am Planfraser
ein. Siehe ,Radialer Vorschub Planfraskopf.
2. Drucken Sie POWER UNIT ON (Energieversorgung EIN) am Bedienelement
des Hydraulikaggregats.
3. Drucken Sie am Bedienfeld PRESSURE START (Druck Start).
4. Stellen Sie die Stangenrotation mithilfe der Taste HIGH/LOW VOLUME
CONTROL (Steuerung hoher/niedriger Durchsatz) am Handbediengerat ein.
5. Wenn der Schnitt beginnt, versehen Sie das Werkstlick und das
Schneidwerkzeug mit viel Schneiddl. Tragen Sie mit einer Spruhdose oder
einem automatischen Bespruher Schneiddl auf.

Anhalten der Maschine

A WARNUNG

Im Notfall Dricken Sie POWER UNIT OFF

(Energieversorgung AUS) am Bedienelement.

1. Drucken Sie POWER UNIT OFF (Energieversorgung AUS), um das Aggregat zu
stoppen.

2. Nachdem alle Teile der Maschine stehen geblieben sind, verwenden Sie eine
Birste, um Spane zu entfernen.
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Um schwere Verletzungen durch herumfliegende Spane zu

vermeiden, verwenden Sie zum Entfernen von Spanen keine

Druckluft.

3. Wenn Sie das Werkstlck erneut bearbeiten, siehe ,Wiederkehrende
Bearbeitungen®. Beachten Sie ,Ausbau®, wenn Sie mit der Bearbeitung fertig
sind.

Wiederkehrende Bearbeitungen

1. Drehen Sie die Vorschubrichtung des Werkzeugkopfes um.

2. Manueller oder automatischer Vorschub des Werkzeugkopfes zurick zum
Schneidepunkt.

3. Scharfen Sie bei Bedarf den Bohrer nach, bzw. ersetzen Sie die
Hartmetalleinsatze.

4. Verwenden einer Messuhr, um die Schnitttiefe des Werkzeugbits
zuruckzusetzen. Die empfohlene maximale Schnitttiefe betragt 3 mm
(0,125").

5. Betreiben Sie die Bohrstange wie unter ,Start der Maschine® auf Seite 48
beschrieben.

WARNUNG
A

Ausbau

WARNUNG
A

Die Bohrstange ist nicht gehédrtet. Um Beschadigungen an der
Bohrstange zu vermeiden, diirfen diese nicht gegen die
Lagerstiitzen oder das Werkstiick schlagen.
StandardmaRiger Ausbau

Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln.

Ziehen Sie elektrische Kabelstecker aus den Netzsteckdosen.

Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Antrieb.

Entfernen Sie das Schneidwerkzeug aus dem Werkzeugkopf.

Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtrager entfernen.

Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.

Unterstutzen Sie die Bohrstange, die Lagerstutzen und die

Drehantriebseinheit mit Hebezeugen.

Wenn sich die Drehantriebseinheit zwischen den Lagerstiutzen befindet,

zuerst eine Halterung entnehmen:

a) Losen Sie die Lagerkartuschen.

b) Losen Sie die Halterung vom Werkstuck.

c) Entfernen Sie die Halterung von der Bohrstange.

9. Sichern Sie die Drehantriebsanordnung mit einem Hebezeug und I6sen Sie
die acht Zylinderschrauben in der Drehantriebseinheit.

10.Drucken Sie die Sicherungsringe heraus, indem Sie die vier Stellschrauben
einschrauben.

11.Entfernen Sie einen Sicherungsring.

12.Die Antriebspassfeder entfernen.

13.Die Drehantriebseinheit vorsichtig von der Bohrstange schieben.

14.Ldsen Sie die Lagerkartuschen.

Noobkhwd =
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15.Die Bohrstange entnehmen.
16. Entfernen Sie alle verbleibenden Lagerstitzen vom Werkstuck.

Alternativer Ausbau

In einigen Fallen ist es besser, die Lager vor dem Entfernen der Bohrstange zu entfernen.

1. Die Maschine ausschalten und die Energiezufuhr der Hydraulik verriegeln.

2. Trennen Sie alle elektrischen Kabel und Leitungen, einschliellich des Kabels
des Lufters der Drehantriebseinheit.

3. Trennen Sie die Hydraulikleitungen vom Antrieb.

4. Den Werkzeughalter bzw. die Hartmetallkassette vom Werkzeugkopf
entfernen.

5. Den Werkzeugkopf und den Werkzeugtrager entfernen.

6. Unterstutzen Sie die Bohrstange, die Lagerstutzen und die
Drehantriebseinheit mit Hebezeugen.

7. Die axiale Vorschubeinheit von der Bohrstange entfernen.

8. Wenn sich die Drehantriebseinheit zwischen den Lagerstitzen befindet,
zuerst eine Halterung entnehmen:

9. Loésen Sie die Lagerkartuschen.

10.Ldsen Sie die Lagerstutze vom Werkstuck.

11.Entfernen Sie die Lagerstitze von der Bohrstange.

12.Unterstlutzen Sie die Drehantriebseinheit mit einem Hebezeug. Ldsen Sie die
8 Innensechskant-Zylinderschrauben. Driicken Sie die Sicherungsringe
heraus, indem Sie die 4 Stellschrauben einschrauben. Entfernen Sie einen
Sicherungsring. Die Antriebspassfeder entfernen. Die Drehantriebseinheit
vorsichtig von der Bohrstange schieben.

13.Ldsen Sie die konusformigen Bohradapter in den Lagern.

14.Legen Sie eine saubere Holzstutze in den Boden der Bohrung.

15.Nehmen Sie die Lagerstitzen vom Werkstlck ab.

16.Die Bohrstange mithilfe der Holzstutze aus der Bohrung schieben.
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WARTUNG

Empfohlene Schmierstoffe

SCHMIERSTOFF MARKE WO VERWENDET
Getriebefett UNOBA EP Nr. 0 Lagerkartuschen
Drehantriebsoél Mobil SHC 634 Synthetic Getriebekonuslaufwerke
Leichtdl LPS 2 Unlackierte Oberflachen
Schneiddl UNOCAL KOOLKUT Bohrer, Werksttick

Wegedl Mobil VACTRA Schweres-Mittelschweres Wegdl | Schwalbenschwanz-Fihrungen
Hydraulikol Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydraulikol Hydraulikaggregat und Motor

A VORSICHT

Um Schidden an der Maschine zu vermeiden, verwenden Sie
nur empfohlene Schmierstoffe.

Bohrstange/Leitspindel
Reinigen Sie die Leitspindel und die Bohrstange wahrend des Betriebs regelmafig. Halten Sie die
Spane von den Gewinden der Leitspindel fern. Schmieren Sie die Leitspindel regelmafig mit
leichtem Ol, um einen reibungslosen Lauf der Drehantriebseinheit zu gewahrleisten. Vor der
Lagerung die Bohrstange leicht eindlen, um Rostbildung zu vermeiden. Die Fuhrungsschraube
leicht einfetten. Schmieren Sie keine Bereiche, in denen sich Spane in den Olen ansammeln
kdnnen.

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

Drehantriebseinheit
Bei normalem Gebrauch das Antriebsél im Drehantrieb alle 500 Stunden mit Mobil 600W
Superzylinderdl (AGMA 7 Compounded) oder vergleichbarem wechseln.
Gehen Sie wie folgt vor, um das Getriebe mit Ol zu befiillen:
1. Stellen Sie das Getriebe mithilfe der Hebedse aufrecht. Sichern Sie die
Drehantriebseinheit ab, sodass sie sich nicht bewegen kann.
2. Entfernen Sie den Einfullstopfen und den Fullstandsstopfen.
3. Fiillen Sie den Drehantrieb, bis das Ol tiber die Offnung des
Fullstandsstopfens austritt.
4. Den Fullstandsstopfen wieder aufsetzen.
5. Fligen noch einen weiteren Liter Ol hinzu.
6. Den Befullstopfen wieder aufsetzen.

Lagerstiutze
FUr normale Bedingungen sind die Lagerbaugruppen auf Lebensdauer geschmiert.
Vor der Lagerung die Baugruppen leicht eindlen, um Rostbildung zu vermeiden.

Werkzeugkopf-Baugruppe
Baugruppe manueller Bohrkopf
Alle Teile leicht 6len, um Rostbildung zu vermeiden.
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Baugruppe manueller Planfraskopf
Schmieren Sie vor und haufig wahrend des Betriebs den Werkzeugkopftrager durch den
Schmiernippel mit Wegdl. Blrsten Sie die Spane haufig aus der Leitspindel, um Gewindeschaden
zu vermeiden. Olen Sie die Gewindespindeln fiir einen guten Lauf des Werkzeughalters
regelmanig leicht ein. Tragen Sie beim Auswechseln der Werkzeughalter Wegedl auf die
Schwalbenschwanzfihrungen auf.
Werkzeugtrager
Alle Teile leicht mit JET LUBE 550 6len, um Rostbildung zu vermeiden.
Hydraulikaggregat und Motor
Hydraulikanlage
Nach 72 Betriebsstunden ist wie folgt vorzugehen:
1. Die Filterpatrone ersetzen
2. Den Warmetauscher auf Dichtheit prufen. Reparieren Sie alle
Undichtigkeiten, bevor Sie das Aggregat in Betrieb nehmen.
3. Den Fuller/EntlUfter reinigen.
Hydraulikantrieb

Der Hydraulikantrieb ist wartungsfrei. Die Flussigkeit, die durch den Motor stromt, schmiert die
inneren beweglichen Teile. Um eine lange Lebensdauer und einen zuverlassigen Betrieb zu
gewahrleisten, verwenden Sie hochwertiges, reines Hydraulikdl wie unter ,Hydraulikfilter und
Hydraulikflussigkeit® auf Seite 52 beschrieben.

Hydraulikfilter und Hydraulikflissigkeit
Obgleich das Hydraulikaggregat wartungsarm ist, ist der Austausch von Filter und Flissigkeit fur
den ordnungsgemalien Betrieb erforderlich. Wechseln Sie den Filter nach den ersten 72
Betriebsstunden der Maschine, um eventuelle Verunreinigungen vom System zu entfernen. Von
da an sollte der Filter alle 150-200 Stunden ausgetauscht werden. Verwenden Sie einen
hochwertigen 10 um Industriefilter. Wenn das Filtersystem tber eine Wechselwarnanzeige
verfugt, den Filter wie vom Messgerat vorgegeben austauschen. Saubere Hydraulikflissigkeit
tragt dazu bei, dass das Aggregat und der Antrieb ordnungsgemal laufen.
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Die Hydraulikflussigkeit sollte gewechselt werden:

e Wenn das Ol verunreinigt ist

e Wenn das Aggregat Uber einen langeren Zeitraum bei hohen Temperaturen

betrieben wird

e Alle 2 Jahre
Der Hydraulikfullstand sollte niemals unter den roten Balken am Fullstands-/Temperaturanzeiger
fallen. Nur gefiltertes HydraulikflUssigkeit in das System geben. Sollte Hydraulikflissigkeit
austreten, darf sie nicht in den Behalter zurickgegeben werden.

Verwenden Sie Mobil DTE-24 Anti-Wear Hydraulikél oder vergleichbares. Die empfohlene Ol-
Betriebstemperatur betragt 66 °C (150 °F).
WARNUNG

A Um Beschadigungen der Hydraulikpumpe zu vermeiden, den

Hydraulikantrieb mit der Stromversorgungseinheit anschlieBen, bevor
sie eingeschaltet wird. Andernfalls wird die Pumpe beschadigt und alle
Gewahrleistungsanspriiche erléschen.
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Fehlerbehebung

SYMPTOM

LOSUNG

Der axiale Vorschub

Uberpriifen Sie, dass die Vorschubrichtung richtig
eingestellt ist.

bewegt die Leitspindel reinigen.
Bohrstange nicht Uberpriifen, dass der Vorschub nicht zu niedrig ist.
vorwarts Uberpriifen Sie, dass die axiale Vorschubeinheit fest am
Ende der Bohrstange montiert ist.
Scharfen Sie den Bohrer nach, bzw. ersetzen Sie die
Hartmetalleinsatze.
Vorschub einstellen.
Klappern

Erhdhen oder verringern Sie die Drehzahl des
Hydraulikmotors.

Andern Sie die Schnitttiefe.

Maschine ist instabil

Alle Klammern und Beschlage festziehen.

Zusatzliche Abstltzung einrichten.

Die
Drehantriebseinheit
dreht nicht

Uberpriifen Sie, dass das Hydraulikaggregat
eingeschaltet ist.

Uberpriifen Sie, dass der Pumpenmotor in die richtige
Richtung dreht.

Uberpriifen Sie den Olstand im Hydraulikaggregat.

Uberpriifen, dass das Ventil fir die Drehzahlsteuerung
geoffnet ist.

Die Hydraulikschlauchverbindungen uberprifen.

Vorschub in falscher
Richtung

Uberpriifen Sie die Griffposition an der axialen
Vorschubeinheit.

Das
Hydraulikaggregat
liefert keine
Flussigkeit.

Uberpriifen Sie den Flissigkeitsstand. Fligen Sie bei
Bedarf Flussigkeit hinzu.

Uberpriifen Sie, dass der Pumpenmotor in die richtige
Richtung dreht.

Die Hydraulikanschlisse auf Verstopfungen und
Undichtigkeiten Uberprufen.

Der Motor des
Hydraulikaggregats
lauft nicht

Uberpriifen Sie, ob Netzteil und Stromversorgung
kompatibel sind.

Uberpriifen Sie, dass der Motor an die Stromzufuhr
angeschlossen ist.

Verkabelung auf Fehler Uberprufen.
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LAGERUNG

Eine sachgemalie Lagerung der mobilen Bohrmaschine BB8100 verhindert eine unangemessene
Verschlechterung oder Beschadigung der Maschine.
1. Vor dem Lagern die Maschine mit Losungsmittel abwischen, um Fett,
Metallspane und Feuchtigkeit zu entfernen.
2. Um Rostbildung zu vermeiden, mit einem Feuchtigkeitsverdrangungsmaterial
wie JET-LUBE 550 fur die Kurzzeitlagerung und LPS 3 fir die
Langzeitlagerung bespruhen.
3. Lagern Sie die Maschine in dem daflir vorgesehenen Behalter.
4. Legen Sie Trockenmittelbeutel oder Feuchtigkeitsaufnehmer um die
Maschine, um Feuchtigkeit aufzunehmen.
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TECHNISCHE DATEN

us Metric

Boring and Facing Ranges

Boring diameter range, standard stack block assembly: 14.5- 85.6 inches 368.3 - 2174.2 mm

Boring diameter range boring/ffacing arm assembly:

with 26 inch (660.4) boring/facing arm assembly 28.9-43.1inches 734.1-1094.7 mm
with 34 inch (863.6) boring/facing arm assembly 36.5-29.1inches 927.1-1501.1 mm
with 53 inch (1346.2) boring/facing arm assembly 55.1-97 1inches 1399.5 - 2466.4 mm

Facing diameter range, mechanicd facing head assembly:
with 5, 8, or 12inch (127.0, 203.2 or 304.8 mm) 24.5-80inches
mechanical facing head assemblies
(5 and 8 inch facing head assemblies have 8 inch stroke, 12 inch facing head assembly has 12 inch stroke)

622.3-2032.0 mm

Facing diameter range, slide arm assembly:
with 26 inch (660.4) boring/facing arm assembly 23.1-43.1inches 586.7 - 1094.7 mm
with 34 inch (863.6) boring/facing arm assembly 23.1-59.1inches 586.7 - 1501.1 mm
with 53 inch (1346.2) boring/facing arm assembly 23.1-97.1inches 586.7 - 2466.4 mm

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 26 inch (660.4) boring/facing arm assembly 26.0-32.5inches 660.4 - 825.5 mm
with 34 inch (863.6) boring/facing arm assembly 34.0 - 48.5inches 863.6-1231.9mm
with 53 inch (1346.2) boring/facing arm assembly 53.0-86.5inches 1346.2 - 2197.1 mm

Performance Data
Rotational Drive Unit (RDU) Gear Ratio: 201

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

10 : 1 optional (2cfast, 1/2torque)

Hydraulic motor size range: 7.3-179in3 119.6- 2833 cm3
Boring Bar Torque with 20:1 RDU: 3350 - 6068 ftslb 4542 - 8227 1 N'm
Max boring rpm with 20:1 RDU: 235-96rpm 235-96rmpm
For example, with 11.3in3 (185.3 cm3) hydraulic motor (43457):
Boring Bar Torque with 20:1 RDU: 4783 falb 6484.9 Nsm
Max boring rpm with 20:1 RDU: 15.1rpm 15.1rpm
Feed Rate of mechanical Axial Feed Unit (AFU). 0.003 - 0.030 infrev. 0.076 - 0.762 mm/rev.
Feed Rate of dectric Axia Feed Unit (AFU) 0-0.48 infmin. 0-12.2 mm/min.
Measures
Shipping weight (estimated):
(machine with RDU, AFU, boring head set, tool carrier, tool kit, and hydraulic motor.}
for machine {meta crate) 5700 Ibs. 2582.5kg
for machine {wood crate) 5850 Ibs. 2653.5kg
for 1 Bearing 1070 1bs. 4853 kg
for boring bar 14.51bs/inch 2.6 kgicm
15 Hp or 25 Hp Hydraulic Power Unit 1073 Ibs 486.7 kg
Shipping dimensions:
Machine, in wood crate, W, D, H 39x 58 x 31.75inches 469.6 x 863.6 x 602 mm
Machine, in steel crate, W, D, H 30x 72 x 48 inches 762 % 1828.8 x 1219.2 mm
Bearing {each bearing shipped separately) W, D, H 40x 40 x 12.7 inches 1016 x 1016 x 322.6
12 foot (365.8 cm) bar W, D, H 24 x 18 x 152 inches 609.6 x 457.2 x 3860.8 mm
15 or 25 Hp Hydraulic Power Unit W, D, H 64 x 30 x 50 inches 1625.6 x 762 x 1270 mm
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Dimensions in Inch {(mm)
Slide arm configurations

MAX FACE/BORE
26 [660] @43.1 [1095] MIN FACE MIN FACE SWING

ALLARM LENGTHS @23.1 [587
34 [864] @59.1 [1501] _\,,/ 87] 26 [660] ©32.9 [835]
53 [1346] 297.1[2466] [ 34 [864] ©40.6 [1031]

/, \ y 53 [1346] @59.2 [1504]
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1 | ] |
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MAX FACE TOOL POST REVERSED MIN FACE MIN BORE
TOOL POST REVERSED ALL ARM
26 [660] @132.5 [826] LENGTHS @14 [356] 26 [660] ©28.9 [734]
34 [864] @485 [1232] T [ 34 [864] ©136.5 [927]
53 [1346] 0J86.5 [2197]/’ 1 53 [1346] @55.1 [1400]

A E 3\
7
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MAX/MIN FACNG CONFIGURATION
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WERKZEUGSATZ UND ERSATZTEILE

Tabelle 8. Werkzeugsatz (P/N 54264)

P/N DESCRIPTION QTY UOoM
13052 | WRENCH HEX BIT SOCKET 1/2 X 1/2 (KB) 1 Piece
14526 | WRENCH SPEED HANDLE 1/2 DRIVE 1 Piece
14650 | WRENCH END 1/2 COMBINATION LONG (KB) 1 Piece
15367 | WRENCH STRAP 1-3/4 WIDE X 48 LONG 1 Piece
16793 | WRENCH SOCKET 1/2 8 PT X 1/2 DRIVE 1 Piece
17437 | WRENCH IMPACT SPANNER 1 Piece
19700 | CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.5 1 Piece
20869 | WRENCH HEX SET 5/64 TO 3/4 15 PIECES 1 Piece
40708 | CLAMP COLLAR 8 ID TWO PIECE W/ SET SCREWS 2 Piece
57064 | MANUAL INSTRUCTION BB8100 1 Piece
71726 | SP (PLM) - WRENCH TENTHSET DEPTH ADJUSTING SIZE 10 1 Piece
71727 | WRENCH TENTHSET COMPRESSION ADJUSTING SIZE 10 1 Piece
71729 | WRENCH HEX 3/32 3.25 T-HANDLE 1 Piece
71730 | WRENCH HEX 1/8 3.75 T-HANDLE 1 Piece
71731 | WRENCH HEX 3/16 4.5 T-HANDLE 1 Piece
71732 | WRENCH HEX 7/64 6.25 T-HANDLE 1 Piece

Die aufgeflihrten Ersatzteile sind die wegen Verschleil3, Verlust oder Beschadigung am haufigsten
bendtigten Teile. Um ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden, kann es ratsam sein, diese Teile
vorratig zu halten.

Tabelle 9. Ersatzteile

PART NO. | DESCRIPTION QTY WHERE USED
17575 Nut leadscrew bearing ad;. 1
11739 Thrust washer 2
10137 Thrust bearing 1 " .
13179 | Needle bearing 1| 8" boring bar assembly
17616 O-ring 1
17617 O-ring 1
17448 4-5/8" Jaw 2
17449 8" Jaw 2
17700 Screw 5/8-18 x 5-1/2 SHCS 2
11823 Thrust washer 2
10538 Thrust bearing 1
10858 Gear worm 1
17447 Crank shaft 1
10217 3/16 square key 1
14274 Thrust Washer 2 ID-mount bearing assembly
13174 Thrust bearing 1
17508 Worm nut 1
17520 Screw assembly jam feed 1
21053 Thrust washer 1
17007 Thrust washer 1
17507 Worm gear nut 1
10612 Snap ring 1
11739 Thrust washer 1
1 ;;gg Zg Fﬁgtls\?aiﬁeer 112 End-mount bearing assembly
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PART NO. | DESCRIPTION
20390 Screw 5/8-11 x 6 SHCS
11696 Screw 1/2-13 x 3 SHCS
26100 Screw 3/8-24 x 2 HHCS
26101 Screw 1/4-28 x 2 HHCS
20911 Screw 3/4-10 x 1-1/2 SSSFP
20133 Boring head cartridge size 10
15210 Screw 6-32 x 5/8 SHCS
15196 Clamp insert - size 10
15195 Chip breaker - size 10
17822 Carbide insert
23069 Tool holder - positive rake
23141 Chip breaker T3AE
18155 Carbide insert TPG 321 KC-850
13175 Thrust washer
13174 Thrust bearing
14274 Thrust washer
11165 Thrust washer
10538 Thrust bearing
10532 Bearing roller clutch

WHERE USED

Manual boring head assembly

Manual Facing Head Assembly

o
—\MAMMMSM—\QMMM—\Ammmhz

22357 Carbide insert SPU 20

23046 Chip breaker 6

25807 Filter element 1 Hvdraulic bower unit
14420 Hydraulic fluid 5 gal. y P

23662 Axial feed bar fuse 1 Mechanical Unit Axial feed
14303 Stop rod 1 assembly Electric Unit
17825 Carrier nut 1

10453 Screw 3/8-16 x 1-1/4 SHCS 2

17864 Carrier key 1 Tool carrier

10191 Screw 3/8-16 x 1 SHCS 2

11678 Screw 10-32 x 3/8 BHSCS 16

Seite 68 BB8100 Betriebsanleitung



+CLIMAX

EINZELTEILANSICHT UND BAUTEILE

Die folgenden Diagramme und Teilelisten dienen nur zu Referenzzwecken. Die begrenzte
Maschinengarantie ist nichtig, wenn jemand die Maschine manipuliert hat, der nicht
schriftlich von CLIMAX zur Durchfuhrung der Wartung an der Maschine autorisiert wurde.
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23393 - FEED AXIAL UNIT MECHANICAL 8 IN BAR - REV A

FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION

1 4 10431 SCREW 5/16-18 X 1 SHCS

2 4 11081 SCREW 7/16-14 X 7/8 SSSRN

3 1 11199 BRG NEEDLE 1/2 1D X 11/16 OD X .5 OPEN

4 1 11737 PIN DOWEL 1/4 DIA X 7/8

5 1 12830 SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SSSHDP

6 1 13061 DETENT PLUNGER BALL 1/4-20 X 531

7 1 13374 SCREW 1/4-20 X 3/8 SSSHDP

8 1 13376 KNOB SPRING PLUNGER

9 4 13665 SCREW 1/4-20 X 3-3/4 SHCS

10 2 14274 WASHER THRUST .875 ID X 1.437 OD X .030

I 1 14303 ROD-STOP

12 5 14352 PIN DOWEL 1/4 X 1-1/2

13 2 15305 BRG NEEDLE 7/8 ID X 1-1/8 OD X 3/4 OPEN

14 1 16111 BRG BALL 1.7717 ID X 2.9528 OD X .6299 SEALS
15 1 17617 RING O 1/16 X 3/4 X 7/8

16 2 19239 EYE LIFTING 3/8 MODIFIED

17 2 20722 SCREW 10-32 X 3/8 SSSHDP

18 1 22406 KNOB FEED ADJUST

19 1 23269 RING SNAP 13/16 OD X .042 TH CRESCENT

20 1 23395 SHAFT OUTPUT

21 2 23396 BUSHING FEED DIRECTION

22 4 23397 ARM RATCHET AXIAL FEED UNIT BB8000

23 1 23399 SLIDE FEED DIRECTION SLAVE

24 1 23400 SLIDE-FEED DIRECTION MASTER

25 1 23401 SHAFT FEED ADJUSTING

26 1 23402 CONE FEED ADJUST

27 1 23403 GEAR CAM DRIVE

28 1 23407 CAMSHAFT ASSY

29 1 23408 ROD SHIFTER

30 1 23409 HUB TORQUE BB8000

31 3 23617 RING SNAP 1/21D X .035 TH

32 2 23618 SCREW 1/2-13 X 7-1/2 SHCS

33 3 23620 BALL STEEL 1/2 DIA

34 4 23622 BRG ROLLER CLUTCH 1.18 D X 1.46 OD X 1.181
35 4 23623 BRG CAM FOLLOWER 1 OD X 625 WIDE NO STUD
36 1 23662 FUSE AXIAL FEED 8 IN BAR

37 1 23664 BUSHING FUSE RETAINER

38 1 23669 RING SNAP 13/16 ID

39 1 23858 DIAL AXIAL FEED
40 4 23936 PIN SPRING
41 3 23938 PLUG SPRING
42 4 23939 SPRING COMP .30 OD X .042 WIRE X 2.25 LONG
43 3 23940 SPRING COMP 48 OD X .042 WIRE X .88 LONG
44 1 24380 HANDWHEEL MODIFIED 5-1/2 OD
45 1 25674 KEY MAIN DRIVE
46 2 27353 BRG NEEDLE 11D X 1-1/4 OD X 1 CLOSED
47 1 41722 BOX AXIAL FEED MECHANICAL BB8000
48 1 48022 RING SNAP 2.953 ID (75mm)

23393 - FEED AXIAL UNIT MECHANICAL 8 IN BAR - REV A

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57064-G, Rev. 9
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 1 41062 |FEED AXIAL ELECTRIC
2 1 41064 |ASSY MECHANICAL RAPID FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED
3 1 41090 | (NOT SHOWN) NUT DRIVER BIT 7/16 HEX
4 1 61889 | (NOT SHOWN) WRENCH SOCKET 7/16 X 1/2 DRIVE 12 PT

41070 - FEED AXIAL ELECTRIC ASSY W/ MECH RAPID - REV B

FOR REFERENCE ONLY

Seite 72
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41064 - ASSY MECHANICAL RAPID FEED FOR ELECTRIC AXIAL FEED-REV E
FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
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 8Q X .37 SQ BOTH ENDS
4 4 11695 |SCREW 1/2-13 X 6-1/2 SHCS
5 1 12361 |KEY 3/16 SQ X .50 SQ BOTH ENDS (KB)
6 4 12444 |SCREW 1/4-20 X 2 SHCS
7 1 12881 |GEAR HELICAL 16DP 16T 14.5PA 45HA RH .5 STL H
8 2 14034 |BRB BALL .5000 1D 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 1D
11 2 156729 |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 5Q X .62 5Q BOTH END3
16 3 21295 |BRG BALL 9843 ID X 1.6535 OD X .3543 W/SEALS
17 4 30021 |WASHER THRUST 2.000 ID X 2.750 OD X .060
18 1 39017 |GEAR SPUR 16DF 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) 1D 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 .750 1D X 1.625 OD X .25 WIDE CRW1
34 1 42631 |ROD PUSH STOP RAPID FEED LOCKOUT
35 1 42642 |BUSHING DRILL 3/16 1D X 1/2 OD X 1/4
36 2 42647 |BUSHING DRILL 17/64 1D X 1/2 0D 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 -REV E

FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST PARTS LIST
ITEM|QTY| P/MN: DESCRIPTION ITEM|QTY| P/N: DESCRIPTION

1 2 | 10058 | WASHER THRUST 375 1D X .812 OD X .032 35 8 |56948 |BUSHING COMPOUND STEEL .4375 BORE
2 2 |10524| BRG NEEDLE 11D X 1-1/4 OD X 1/2 OPEN DOUBLE KEY
3 2 |10800| SCREWY 1/4-20 X 1/2 SHCS 36 2 |56990|BUSHING OILITE 3/4 ID X 7/8 OD X 1/4
4 1 | 10848 | PLUNGER DETENT SPRING STUBBY 1/4-20 X 37 1 |57630|SHAFT CHANGE GEAR SECONDARY 6279

531 38 1 57631 |SHAFT TRANSFER 6279
5 4 11019 RING SNAP 5/8 OD X .035 THICK 39 1 |57632|SHAFT CHANGE GEAR PRIMARY 6279
6 2 |11026|BRG NEEDLE 5/8 ID X 13/16 OD X .500 OFPEN 40 1 |57633|SHAFT SELECTOR QUTPUT 6279
7 1 |11037|BRG NEEDLE 3/8 ID X 9/16 OD X .500 OPEN 41 1 |57712|END COVER
8 1 |11199|BRG NEEDLE 1/2 ID X 11/16 OD X .5 OPEN 42 1 |57713|HOUSING INTERMEDIATE PLATE
9 1 | 11325| SCREW 1/4-20 X 3/8 SSSCP 43 1 |57714|HOUSING MAIN SECTION
10 2 | 11736 WASHER THRUST .5001D X .937 OD X .030 44 1 |57717|SHIFTER PLATE
11 4 111823 | WASHER THRUST .6251D X 1.125 OD X .030 45 1 |57719|SHAFT TORQUE ARM
12 1 |11844|BRG THRUST 375 1D X .812 OD X .0781 45 1 |57722|SPACER HOUSING

47 1 |57728| GEAR SPUR 20DP 32T 14.5PA .625 BORE

13 2 |12360|KEY 1/8 8Q X .37 DOUBLE KEY
14 4 112852 BUSHING OILITE 7/16 ID X 5/8 OD X 3/8 48 8 |57729|GEAR SPUR 20DP 40T 14.5PA .625 BORE
15 3 | 13458 |BUSHING OILITE5/8 ID X 13/16 OD X 1/2 DOUBLE KEY
16 2 |13248|PIN DOWEL 3/16 DIA X 1/2 49 1 |57730|GEAR SPUR 20DP 34T 14.5PA .625 BORE
17 3 |[14284|PIN DOWEL 3/16 DIA X 1 DOUBLE KEY
18 1 |14303|ROD-STOP 50 1 |57731|LEVER SELECTOR
19 2 |14726|SCREW 10-32 X 1/4 SHCS 51 1 |57732|ROD SELECTOR
20 2 |15079| WASHER THRUST 1.000 ID X 1.562 OD X .030 52 1 |57733|GEAR SPUR 16DP 36T 14.5PA MODIFIED
21 1 |15410| PIN DOWEL 1/2 DIA X 2 53 1 |57734| GEAR SPUR 16DF 28T 14.5PA MODIFIED
22 1 |19561|SPRING COMP .148 OD X .023 WIRE X .50 54 1 |57735|GEAR SPUR 16DP 28T 14.5PA .5 FACE

LONG STAINLESS MODIFIED
23 2 |19562| BALL STEEL 5/32 DIA 55 1 |57736| GEAR SPUR 16DP 24T 14.5PA .5 F MODIFIED
24 1 ]22307|HUB TORQUE 56 1 |57737 | GEAR SPUR 16DP 24T 14.5PA .5 F 5/8 BORE
25 2 |25650(PIN DOWEL 1/8 DIA X 7/8 MODIFIED
26 2 |26727|SCREW 10-32 X 1/4 LHSCS 57 1 |57738| GEAR SPUR 16DP 24T 14.5PA .5 F MODIFIED
27 2 |30693| RING SNAP 3/4 OD SPIRAL MEDIUM DUTY 58 1 |57740|GEAR SPUR 20DP 40T CLUSTER
28 3 |37798|KEY 3/16 X 3/16 SQUARE X 3/8 59 1 |57741|SHAFT IDLER 6279
29 2 |44721|DRIVE BUSHING 60 1 |57745|KNOB 1/4-20 KNURLED STAINLESS
30 1 |44970|SPRING EXT .187 OD X .023 WIRE X 1.00 LONG | 61 2 |57893|PIN DOWEL 1/8 DIAX 2
31 1 |45870|DRIVE SHAFT FEEDBOX REVERSE CLUTCH 62 1 |57894|PLATE SHIFT SELECTOR

INPUT 63 1 |57911|SHAFT RATCHET
32 3 |56357|SCREWY 10-24 X 2.5 SHCS 64 1 |60851|BUSHING KEYED 5/8 ID X 3/4 OD X 1.215
33 12 |56650|SHIM 12 mm ID X 18 mm OD X .2 mm 65 1 |65037 | GEAR SPUR 20DP 40T 14.5PA .375 MODIFIED
34 8 |56946|GEAR SPUR 20DP 20T 14.5PA .625 DOUBLE 67 1 |84032 |WASHER SHAFT RATCHET

KEY 66 1 |74301|SCREW 10-32 X 3/8 LHSCS

57720 - ASSY UNIVERSAL AXIAL FEED CHANGE GEAR - REV B
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO DESCRIPTION
40724 |FEED ELEC W/MECH RAPID & CONTROLLER & BAR 230V
43734 |FEED ELEC W/MECH RAPID & CONTROLLER 8 BAR 120V
71736 |FEED ELEC W/MECH RAPID NO CONTROLLER 8 BAR
PARTS LIST
ITEM | @Y | PN DESCRIPTION
1 2 14036 | SCREW 1/2-13 X 2 SHCS
2 1 40720 |(NOT SHOWN) ASSY CONTROLLER BB&000/6000 AXIAL FEED 230VAC
42368 |(NOT SHOWN) ASSY CONTROLLER BB8000/6000 AXIAL FEED 120VAC
3 1 41067 |PLATE ADAPTER ELEC/MECH FEED BB800O 8 INCH
4 1 41070 |FEED AXIAL ELECTRIC ASSY W/ MECH RAPID
5 1 41475 |COUPLING, ASSY 3/4 KEYED TO HEX 1/2
5.1 1 10464 |SCREW 1/4-20 X 1/4 SSSCP
5.2 1 12657 |KEY 3/16 SQ X .87 SQ BOTH ENDS

81770 - CHART FEED ELEC W/ MECH RAPID 8 BAR - REV A

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57064-G, Rev. 9
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
8 10474 |SCRBEW 3/8-16 X 1-1/2 S8HCS
1 10668 |SCREW 3/8-16 X 3
8 10688 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
1
1

10895 |WASHER 3/8 LOCW

111588 |LIFTING EYE 5/8-11 X 1-3/4 1-3/8 ID 2-9/16 OD 4.6875 QAL 4000 LBS
16 11211 | SCRBEW 3/8-16 X 1-3/4 SHCS

2 128679 |FTG PLUG 1/2 NPTM SOCKET

1 13987 |NUT 3/8-16 STDN ZINC FLATED

1 14684 |PLATE SERIAL YEAR MODEL 2.0 X 3.0

16 15018 |SCREW 3/8-16 X 1-1/4 FHSCS

17286 |HOUSING ROTATIONAL DRIVE ASSY

17306 |[SEAL9.75ID X 11.1250D X 625

17306 |[SEAL21251DX 2750 0D X .5

17307 |BRG CONE 2.2500 ID X 1.4875 WIDE

17308 |BRG CUP 4.8750D X 1.000 WIDE

17302 |BRG CONE 9.750 ID X .875 WIDE

17310 |BRG CUP 12.000 OD X .625 WIDE - SEE NOTE
17322 |SPACER RCTATIONAL DRIVE

17324 |CARRIER WORM GEAR BB8000

17325 |RING LOCK BAR DRIVE

17345 |ARM TORQUE ROTATIONAL DRIVE

17356 |KEY 1/23Q 2.00 3Q BOTH ENDS

17372 |SHIM SET 9.80 ID

17373 |SHIM SET 5.70 1D

17378 |SCREW 5/8-11 X 2-1/4 HHCS

17391 |CLEVIS ROTATIONAL DRIVE

29152 |PLATE MASS CE

31425 |CARRIER ROTATIONAL DRIVE SAE A FLANGE MOTOR
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29 84 32569 |(NOT SHOWN) OIL SYNTHETIC FOR CONE DRIVE MOBIL SHC 634
30 1 CHART |CONE DRIVE MODIFIED
31 1 54721 |CARRIER ROTATIONAL DRIVE SAE A FLANGE MOTOR

NOTE: PART IS NOT A FIELD SERVICABLE ITEM!

82037 - CHART DRIVE ROTATIONAL ASSY 8 DIA BB8100 - REV E
REFERENCE ONLY
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PARTS LIST
ITEM[ QTY | PART No. DESCRIPTION
1 2 10143 [|BUSHING OILITE 13/16 ID X 1 OD X 5/8
2 1 11021 |BRG NEEDLE 3/8 1D X 9/16 OD X .500 OPEN
3 1 11046 |WASHER THRUST .250 ID X .687 OD X .060
4 1 11113 |RING O 1/8 X6 1D X 6-1/4 OD
5 1 11691 |SCREW 1/2-13 X 1-1/2 SHCS
6 3 12444 |SCREW 1/4-20 X 2 SHCS
7 8 12743 |SCREW 10-24 X 1/2 SHCS
8 1 15756 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 5/8
9 1 23662 |FUSE AXIAL FEED 8 IN BAR
10 1 23669 [RING SNAP 13/16 ID
11 1 37798 |KEY 3/16 X 3/16 SQUARE X 3/8
12 1 57733 |[GEAR SPUR 16DP 36T 14.5PA MODIFIED
13 1 57750 |[CLAMP COVER 8 DIA BAR
14 1 57753 |[CLAMP COVER 8 DIA BAR
15 1 57756 |SHAFT OUTPUT 1/2 HEX 6279

UNIVERSAL AXIAL FEED CHANGE GEAR ASSY 6279-S2

57752
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10217 |KEY 3/16 SQ X .75 SQ BOTH ENDS
2 1 10538 |BRG THRUST .625ID X 1.125 0D X .0781
3 1 10612 |RING SNAP 3/4 OD
4 1 10858 |WORM 8DP QUAD RH 1.75 14.5PA STEEL HARDENED
5 1 11739  |WASHER THRUST 750D X 1.250 OD X .0312
6 2 11823 |WASHER THRUST 625 1D X 1.125 OD X .030
7 1 13174 |BRG THRUST .875ID X 1.437 OD X .0781
8 2 13515 |SCREW 5/16-18 X 1/2 S88CP
9 2 14274 |WASHER THRUST .875 1D X 1.437 OD X .030
10 1 17007 |WASHER THRUST 1.000 1D X 1.562 0D X .123
11 1 17439 |BLOCK CENTERING
12 1 17447 | SHAFT CRANK
13 1 17507 |NUT WORM GEAR
14 1 17508 |NUT -- WORM
15 1 17520 | JACKING SCREW ASSEMBLY BB8000
16 2 19225 |BALL NYLON 1/4 DIA
17 1 21053 [WASHER THRUST
18 4 63416 [SCREW 5/8-18 X 5 SHCS

17438 - BLOCK CENTERING ASSY, 5/8-18 SCREW - REV A

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57064-G, Rev. 9
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO DESCRIPTION
17602 |BAR BORING ASSY 8 DIA X 96 W/ OFTICS
17603 | BAR BORING ASSY 8 DIA X 120 W/ OPTICS LEADSCREWS (TABLE 1)
17604 |BAR BORING ASSY 8 DIA X 144 W/ OPTICS PN DESCRIPTION
e
17607 BAR BORING ASSY B DIA X 216 W/ OPTICS 226286 |[LEADSCREW ASSY 8 DIA X 120 BORING BAR
17608 _|BAR BORING ASSY & DIA X 240 W/ OPTICS 22627 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 144 BORING BAR
22160 |BAR BORING ASSY 8 DIA X 252 W/ OPTICS 22626 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 168 BORING BAR
40219 |BAR BORING ASSY 8 DIA X 264 W/ OPTICS 22625 |[LEADSCREW ASSY 8 DIA X 192 BORING BAR
54753 |BAR BORING ASSY 8 DIA X 288 W/ OPTICS 22624 |[LEADSCREW ASSY 8 DIA X 216 BORING BAR

PARTS LIST 22623 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 240 BORING BAR

TEM | ary N DESCRIPTION 22622 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 252 BORING BAR
r T T TABLE 1 |LEADSCREVY ASSEMBLY 54757 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 264 BORING BAR
> T | TABLE 2 |BORING BAR B DIA W/ OPTICS 26325 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 288 BORING BAR
3 2 10137 |BRG THRUST .750 ID X 1.250 OD .0781 BORING BARS (TABLE 2)
4 8 10191 |SCREW 3/8-16 X 1 SHCS PIN DESCRIPTION
5 4 11739 |WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X .0312 17579 |BAR BORING 8 DIA X 96 FOR OPTICS
6 2 13179 |BRG NEEDLE 3/4 ID X 1 OD X .500 OPEN 17580 |BAR BORING 8 DIA X 120 FOR OPTICS
7 1 17568 |KEY ROTATIONAL DRIVE 8 DIA BAR BB800O 17581 |BAR BORING 8 DIA X 144 FOR OFTICS
8 2 17575 |NUT LEADSCREW BRG ADJ 1-1/4 DIA 17582 |BAR BORING 8 DIA X 168 FOR OFTICS
9 2 17616 |RING O 1/16 X 1-1/8 ID X 1-1/4 OD 17583 |BAR BORING 8 DIA X 192 FOR OFTICS
10 2 17617 |RING O 1116 X 314 X 7/8 17584 |BAR BORING 8 DIA X 216 FOR OFTICS
11 2 23743 |RING HOIST SAFETY HEAVY-DUTY 7000 LB 17585 |BAR BORING 8 DIA X 240 FOR OPTICS
12 2 33614 |CAP END 8 DIA BORING BAR 22147 |BAR BORING 8 DIA X 252 FOR OFTICS
13 12 40845 |SCREW 1/4-28 X 2 SSSHDP 40216 |BAR BORING 8 DIA X 264 FOR OFTICS
14 3 81819 |ASSY TARGET ALIGNMENT WITH CROSSHAIR 26131 |BAR BORING 8 DIA X 288 FOR OPTICS

72814 - CHART BORING BAR 8 DIAWITH OPTICS - REV A
FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION

1 1 TABLE 1 |LEADSCREW ASSEMBLY

2 1 TABLE 2 |BAR BORING 8 DIA

3 2 10137 |BRG THRUST .750 1D X 1.250 OD .0781

4 8 10191 |SCREW 3/8-16 X 1 SHCS

5 4 11739  |WASHER THRUST .750 1D X 1.250 OD X .0312

6 2 13179 |BRG NEEDLE 3/4 1D X 1 OD X .500 OPEN

7 1 175668 |KEY ROTATIONAL DRIVE 8 DIA BAR BB8000

8 2 175675 |NUT LEADSCREW BRG ADJ 1-1/4 DIA

9 2 17616 |RING O 1/16 X 1-1/81D X 1-1/4 OD

10 2 17617 |RINGO 1/116 X 3/4 X 7/8

11 2 23743 |RING HOIST SAFETY HEAVY-DUTY 7000 LB

12 2 33614 |CAP END & DIA BORING BAR

81784 - CHART ASSY BORING BAR8 DIA- REV A
FOR REFERENGE ONLY

P/N 57064-G, Rev. 9
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO DESCRIPTION

34305 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 96
34306  [BAR BORING ASSY 8 DIA X 120
34307 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 144
34308 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 168
34308 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 192
34310 |[BAR BORING ASSY 8 DIA X 216
34311 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 240
34312 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 252
54755 |[BAR BORING ASSY 8 DIA X 264
49077 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 275
34313 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 288
49078 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 315
42062 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 318
49079 [BAR BORING ASSY 8 DIA X 354

LEADSCREWS (TABLE 1) BORING BARS (TABLE 2)
PART NO DESCRIPTION PART NO DESCRIPTION
22629 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 96 BORING BAR 34314 |BAR BORING 8 DIA X 96
22628 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 120 BORING BAR 34315 |BAR BORING 8 DIA X 120
22627 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 144 BORING BAR 34316 |BAR BORING 8 DIA X 144
22626 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 168 BORING BAR 34317 |BAR BORING 8 DIA X 168
22625 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 192 BORING BAR 34318 |BAR BORING 8 DIA X 192
22624 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 216 BORING BAR 34319 |BAR BORING 8 DIA X 216
22623 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 240 BORING BAR 34320 |BAR BORING 8 DIA X 240
22622 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 252 BORING BAR 34321 |BAR BORING 8 DIA X 252
54757 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 264 BORING BAR 54756 |BAR BORING 8 DIA X 264
49083 |LEADSCREWY ASSY 8 DIA X 275 BORING BAR 49064 |BAR BORING 8 DIA X 275
26325 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 288 BORING BAR 34322 |BAR BORING 8 DIA X 288
49084 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 315 BORING BAR 49065 |BAR BORING 8 DIAX 315
42063 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 318 BORING BAR 41277 |BAR BORING 8 DIA X 318
49085 |LEADSCREW ASSY 8 DIA X 354 BORING BAR 49066 |BAR BORING 8 DIA X 354

81784 - CHART ASSY BORING BARS8 DIA- REV A
FOR REFERENCE ONLY
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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 103-1564
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 | PN 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
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 8 10474 |SCREW 3/8-16 X 1-1/2 SHCS
2 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 8 10838 |SCREW 8-32X 1/4 BHSCS
4 8 11696 |SCREW 1/2-13 X 3 SHCS
5 4 11830 |SCREW 5/8-11 X 6-1/2 SHCS
6 16 13356 |SCREW 5/8-11 X 2-1/2 SHCS
7 2 17428 |BRG CONE 10.000 1D X .875 WIDE
8 2 17428 |BRG CUP 12.750 OD X .6250 WIDE
9 2 17430 |SEAL 11.750 1D X 13.250 OD X .688
10 1 17432 |NUT BRG LOAD
11 1 17434 |MOUNT BEARING BB8000
12 1 17732 | SPHERICAL INNER RING
13 8 19630 |SCREW 3/8-24 X 1 SSSFP
14 4 20956 |BLOCK ADJUSTING
15 1 23553 | SPHERICAL RACEWAY SET
16 1 26047 |ADAPTER TAPER BORE W/ MODIFIED LOCK NUT & WASHER
17 6 26101 |SCREW 1/4-28 X 2 HHCS GRADE 8
18 4 28093 |WASHER .68 1D X 1.75 0D X .25 THICK
19 1 29152 |PLATE MASS CE
20 1 40481 |SCREW 1/4-20 X 1/4 SSSCP
21 4 42212 | SCREW MOD SS8SCP 3/4-10 UNC X 2.5
22 1 58311 |RING HOIST M10X 1.5 X 82MM 450KG
23 1 66767 |LABEL LARGE BORING BAR CRUSH HAZARD
24 1 71884 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3 DO NOT LIFT ENTIRE MACHINE
25 8 95848 |SHIM SET 0.500 ID X 0.750 OD .002/.005/.010/.125 THICK STEEL
26 1 95861 |SHACKLE 3/4 SCREW PIN TYPE 6,500 LB
27 4 100201 |SPIDER BRG SUFPPORT LEG
28 1 102905 |SPIDER BRG SUFPPORT RING 8 IN BAR 15 IN ID

102845 - SUPPORT BRG SELF ALIGNING 8 IN. BAR W/ REMOVEABLE LEGS SPIDER - REV C

FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 8 10839 | SCREW 8-32 X 1/4 BHSCS
2 1 11158 | LIFTING EYE 5/8-11 X 1-3/4 1-3/8 ID 2-9/16 OD 4.6875 OAL 4000 LBS
3 1 11898 |FTG GREASE 1/8 NPTM
4 2 17428 |BRG CONE 10.000 ID X .875 WIDE
5 2 17429 |BRG CUP 12.750 OD X .6250 WIDE
6 2 17430 | SEAL 11.750 1D X 13.250 OD X .688
7 1 17432 | NUT BRG LOAD
8 1 17433 |HOUSING
9 1 17434 | MOUNT BEARING BB8000
10 8 17806 | SCREW 3/4-10 X 4-1/2 SHCS
11 8 19630 | SCREW 3/8-24 X 1 S3SFP
12 1 22958 | (NOT SHOWN) KEY TAPER BORE
13 1 26047 |ADAPTER TAPER BORE W/ MODIFIED LOCK NUT & WASHER
14 6 26101 | SCREW 1/4-28 X 2 HHCS GRADE 8
16 1 66767 |LABEL LARGE BORING BAR CRUSH HAZARD
17 1 71884 | LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3 DO NOT LIFT ENTIRE MACHINE

18533 - SUPPORT BRG ASSY NON SELF-ALIGNING 8 DIA BAR - REV B
FOR REFERENGE ONLY
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO DESCRIPTION
18572 |MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY 8 DIA 20-275 1D
18573 |MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY 8 DIA 20-35 ID
18574 |MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY 8 DIA 20-49.5 ID
18576 | MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY 8 DIA 20-63 5 ID
18576 | MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY & DIA 23-77 ID
PARTS LIST
TEM | ary | PN DESCRIPTION

3 4 17438 |BLOCK GENTERING ASSY, 5/8-18 SCREW

4 4 17448 [JAW 4 62 IN ID BRG MOUNT BB800D WITH KEY

5 4 17449 |JAW 8 IN ID BRG MOUNT BB8000 WITH KEY

6 1 17450 |SPIDER 20 TO 35 DIA BB800O

7 1 17452 |SPIDER 34-1/4 TO 49-1/4 DIA

8 1 17454 |SPIDER 485 TO63.5 DIA

9 4 17620 |EXTENSION ID SPIDER 8" BAR

10 1 18533 |SUPPORT BRG ASSY NON SELF-ALIGNING 8 DIA BAR

11 | 16 | 31081 [5/8-18 X 3-1/2 SHCS

82045 - CHART MOUNT ID BRG SUPPORT ASSY 8 DIA-REV B

FOR REFERENCE ONLY
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NOTES
NOT A FIELD SERVICABLE ITEM
MATCHED SET. MUST BE SERVICED TOGETHER

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 8 10839 |SCREW 8-32 X 1/4 BHSCS
2 8 11696 |SCREW 1/2-13 X 3 SHCS
3 4 11830 |SCREW 5/8-11 X 6-1/2 SHCS
4 2 17428 |BRG CONE 10.000 ID X .875 WIDE
5 2 17429 |BRG CUP 12.750 OD X .6250 WIDE
6 2 17430 |SEAL 11.750 1D X 13.250 OD X .688
7 1 17432  |NUT BRG LOAD
8 1 17434 |MOUNT BEARING BB38000
9 1 17732 |SPHERICAL INNER RING
10 8 18199 |SCREW 3/8-24 X 1-1/2 SHCS
11 8 19630 |SCREW 3/8-24 X 1 SSSFP
12 4 20956 |BLOCK ADJUSTING
13 1 23553 |SPHERICAL RACEWAY SET
14 1 22958 |(NOT SHOWN) KEY TAPER BORE
15 1 26047 |ADAPTER TAPER BORE W/ MODIFIED LOCK NUT & WASHER
16 1 25088 |(NOT SHOWN) CRATE 40 X 40 X 12 5/8 PLY
17 6 26101 |SCREW 1/4-28 X 2 HHCS GRADE 8
18 1 26303 |SPIDER BRG SUPPORT 48 DIA BOLT PATTERN
19 4 28093 |WASHER .681D X 1.75 OD X .25 THICK
20 4 38168 |SCREW MODIFIED 3/4-10 X 1.3
22 1 66767 |LABEL LARGE BORING BAR CRUSH HAZARD
23 1 71884 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3 DO NOT LIFT ENTIRE MACHINE
24 1 91217 |PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED
25 8 95848 |SHIM SET 0.500 ID X 0.750 OD .002/.005/.010/.125 THICK STEEL
26 1 95861 |SHACKLE 3/4 SCREW PIN TYPE 6,500 LB

wOCLIMAX

23550 - SUPPORT BRG SELF ALIGNING 8 IN. BAR W/ SPIDER - REV C

FOR REFERENCE ONLY

P/N 57064-G, Rev. 9

Seite 89



NOTES
NOT A FIELD SERVICEABLE ITEM

MATCHED SET. MUST BE SERVICED TOGETHER

PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
10839 |SCREW 8-32 X 1/4 BHSCS

11696 |SCREW 1/2-13 X 3 SHCS

11830 |SCREW 5/8-11 X 6-1/2 SHCS

15208 |WASHER 5/8 SAE FLTW HARDENED

17428 |BRG CONE 10.000 ID X .875 WIDE

17429 |BRG CUP 12.750 OD X .6250 WIDE
17430 |SEAL 11.750 1D X 13.250 OD X .688
17432 |NUT BRG LOAD

17434 |MOUNT BEARING BB8000

17732 |SPHERICAL INNER RING

18199 |SCREW 3/8-24 X 1-1/2 SHCS
19630 |SCREW 3/8-24 X 1 888FP

20956 |BLOCK ADJUSTING

22958 |(NOT SHOWN) KEY TAPER BORE
23553 |SPHERICAL RACEWAY SET
25077 |PLATE CENTERING SELF ALIGNING BRG ASSY

Tlole®| o o bs|w N =

17 26047 |ADAPTER TAPER BORE W/ MODIFIED LOCK NUT & WASHER

18 26101 |SCREW 1/4-28 X 2 HHCS GRADE 8

19 33552 |WASHER 3/4 1D X 1.45 OD X .20 THICK

20 38168 |SCREW MODIFIED 3/4-10 X 1.3

22 42619 |(NOT SHOWN) CRATE 24 X 24 X 10 5/8 PLY HINGED

23 66767 |LABEL LARGE BORING BAR CRUSH HAZARD

24 71884 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3 DO NOT LIFT ENTIRE MACHINE
25 95848 |SHIM SET 0.500 ID X 0.750 OD .002/.005/.010/.125 THICK STEEL

A
]
N I Y Y N I I N Y N N N S I Y S N S I R A N E N oA

95861 |SHACKLE 3/4 SCREW PIN TYPE 6,500 LB

25074 - BRG ASSY END MTG SELF ALIGN NO SPIDER 8INDIA. -REV B
FOR REFERENCE ONLY
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PN 44141
SCREW 1-14 X 3-1/2 SHCS

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10843 | SCREW 1/4-20 X 3/4FHSCS
2 2 11050 |SCREW 10-32 X 3/16 SSSCP
3 2 12880 |SCREW 832 X 1 SHCS
4 16 28757 |SCREW 3/4-16 X 2 SHCS
5 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
6 1 54550 |ADJUSTABLE NUT AXIAL LEAD SCREW 1.25-5 ACME
7 4 54551 |CLAMP SLIDE ARM BB8100
8 2 54743 |SHOE ADJUSTABLE TOOL CARRIER BB8100
9 2 55307 |SCREW 5/8-18 X 1.55 SSSFP MODIFIED
10 16 55564 |SCREW ASSY 5/8-18 X 1-1/2 SSSFP WITH NYLON BALL TIP
11 1 86617 |TOOL CARRIER BB8100 HD TURNING ARM

86620 - TOOL CARRIER ASSY BB8100 HD TURNING ARM - REV A
FOR REFERENCE ONLY
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79325 - BORING HEAD MICRO ADJUST LARGE BB -REV C
FOR REFERENCE ONLY
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

wOCLIMAX

PART NO. DESCRIPTION "A"
70020 |[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
ITEM Tg(IJ-ZYO 7%3—;(1 731;3(8 P/N: DESCRIPTION

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

2 8 8 8 11756 |SCREW 3/8-16 X 7/8

3 2 2 2 12743 | SCREW 10-24 X 1/2 SHCS

4 0 0 4 13484 | (NCT SHOWN) SCREW 3/8-16 X 1-1/2 SSSFP

5 4 4 4 15210 | SCREW 6-32 X 5/8 SHCS

6 2 2 2 15414 |PIN DOWEL 1/8 DIA X 1/4

7 1 0 1 31859 [(NOT SHOWN) BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH FINISHING SINGLE

8 1 0 1 31868 |(NOT SHOWN) BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH ROUGHING SINGLE

9 1 1 0 39694 | (NOT SHOWN) WRENCH TORX FT-15

10 1 1 1 78776 |BORING HEAD CARRIAGE HOLDER

27 1 0 0 78777 |CARRIAGE BORING HEAD TOOL 3/4 INCH TOOLING

11 1 1 1 78807 |BORING HEAD MICRO ADJUST DIAL SCREW MOD

12 1 1 1 78809 |DIAL SCREW PLATE

13 1 1 1 79019 |NUT DIAL SCREW 7/16-20 UNF

15 1 1 1 79242 |(NOT SHOWN) COUNTERWEIGHT BORING HEAD

16 4 4 4 79418 |SCREW 10-32 X 1/2 SSSFDP

17 1 1 1 79419 | SCREW 10-32 X 5/8 S8SFDP

18 1 1 1 79420 |SCREW 8-32 X 3/16 S8SFDP

19 2 2 2 79422 |SCREW 3/8-16 X 7/8 SSSFP

20 4 4 0 79424 | SCREW 3/8-16 X 1-1/4 SSSFP

21 0 1 0 79479 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 1 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND

22 0 1 0 79480 [(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CAREBIDE 1 5Q SHANK SCREW ON RIGHT HAND

23 1 1 0 79484 | (NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 3/8 IC 1/32 NOSE RADIUS CCGT-3252

24 1 0 0 79485 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 3/4 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND

25 1 0 0 79486 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT CARBIDE 3/4 SQ SHANK SCREW ON RIGHT HAND

26 1 0 0 79556 |SHIM FOR 1/2 TOOLING IN 3/4 CARRIAGE

79325 - BORING HEAD MICRO ADJUST LARGE BB - REV C

FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST
ITEM] QTY | PART No. DESCRIPTION
1 8 10453 | SCREW 3/8-16 X 1 1/4 SHCS
2 16 11734 | SCREW 3/8-16 X 3/4 SSSCP
3 1 23090 [HOLDER TOOL 1 IN. SQUARE LEAD
4 1 23091 HOLDER TOOL 1 IN. SQUARE FOLLOW
5 1 39694  [(NOT SHOWN) WRENCH TORX FT-15
6 2 79479 |HOLDER INSERT CARBIDE 1 SQ SHANK SCREW ON LEFT HAND
7 2 79480  |HOLDER INSERT CARBIDE 1 SQ SHANK SCREW ON RIGHT HAND
8 10 79484 [(NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 3/8 IC 1/32 NOSE RADIUS CCGT-3252

96915 - BORING HEAD SOLID TOOLING LEADING AND TRAILING FOR BB71 & BB81 - REV A

FOR REFERENCE ONLY
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PART NUMBER
86630 SHOWN

wOCLIMAX

AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO. DESCRIPTION ITEM 2 QTY|ITEM 4 GTY[ITEM 5 QTY[ITEM 6 QTY
31254 |BORING DIAMETER RANGE 14.5-26.6 STACK UP BLOCKS 16 2
81255 |BORING DIAMETER RANGE 14.5-38.4 STACK UP BLOCKS 24 2 2
86630 |BORING DIAMETER RANGE 14.5-62.0 STACK UP BLOCKS 32 2 2 2
81256 | BORING DIAMETER RANGE 14.5-85.6 STACK UP BLOGKS 40 2 2 4
PARTS LIST
ITEM QTY P/N: DESCRIPTION
1 a 105567 |SCREW 3/8-16 X 2 SHCS
2 | SEECHART | 27301 |SCREW 3/4-16 X 1-1/2 SHCS
3 2 79010 |SPACER 2.0 IN FOR BORING SET BB6100 & BB7100
4 | SEECHART | 86627 |SPACER 2.95 BORING STACKUP BLOCK
5 | SEECHART | 86628 |EXTENSION 59 BORING STACKUP LEG
6 | SEECHART | 86629 |EXTENSION 11.8 IN BORING STACK UP LEG
7 2 86660 |PLATE ADAPTER BORING HEAD
103491 - CHART SET BLOCKS BORING DIA STACK UP BB8100 - REV A
FOR REFERENCE ONLY
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
Part Number Description SLIDE | LEADSCREW [ TOOL CARRIER
21115 FACING HEAD ASSY MANUAL WITH & STROKE BE8100 32884 32887 74856
38654 FACING HEAD ASSY MANUAL WITH 8 STROKE BE8100 38667 38668 74857
22359 FACING HEAD ASSY MANUAL WITH 12 STROKE BB8100 22509 22511 74856

TOOL CARRIER

74053 - CHART ASSY FACING HEAD MANUAL 5, 8 & 12 IN STROKE - REV C

FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10460 [EYE LIFTING 3/8-16 X 1-1/4 THREAD 1300 LBS
2 2 10464 |SCREW 1/4-20 X 1/4 S8SSCP
3 1 10532 |BRG ROLLER CLUTCH 11D X 1-5/16 OD X 1.063
4 2 10534 |RING SNAP 1 OD
5 2 10538 [BRG THRUST .6251D X 1.125 OD X .0781
6 2 10911 |SCREW 5/16-18 X 2 SHCS
7 1 11020 [HANDLE CRANK STRAIGHT 10MM SQUARE
8 4 11165 [WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .060
9 2 11259 |SCREW 8-32 X 3/8 FHSCS
10 9 11675 |SCREW 1/4-20 X 1/2 FHSCS
11 2 13174 [BRG THRUST .8751D X 1.437 OD X .0781
12 1 14035 |RING SNAP 7/8 OD
13 1 14136 [CRANK FEED BOX ENGAGEMENT
14 4 14274 [WASHER THRUST .875 ID X 1.437 OD X .030
15 2 14788 [KEY 1/8 SQ X .50 SQ BOTH ENDS
16 2 15079 [WASHER THRUST 1.000 ID X 1.562 OD X .030
17 1 16220 |COLLAR SET 1/21D
18 4 16511 [SCREW 5/8-11 X 2 SHCS
19 1 18193 |[FINGER SCREW KNURLED HEAD MODIFIED
20 1 19122 |GEAR HELICAL 12DP 12T 14.5PA 45HA RH .75 STLH
21 1 20125 |[SCREW 1/4-20 X 7/8 BHSCS
22 1 22473 |PLATE BASE FACING HEAD BB8000
23 1 22494 [COVER PLATE TOP FACING HEAD
24 2 22501 |[SPACER DRIVE SHAFT
25 1 22502 |[SPACER LEADSCREW BB8000 FACING HEAD
26 1 22504 |[GEAR HELICAL MODIFIED
27 1 22506 [SHAFT DRIVE BB8000 FACING
28 1 22522 |[PINROLL 1/8 DIAX 7/8
29 1 22537 |BOX FEED FACING HEAD BB8000
30 1 22548 [LID BOX FACING HEAD BB8000
31 1 22551 |RATCHET FEED 12 FACING HEAD
32 1 22553 |[GUARD CHIP 12 FLANGE FACER
33 1 25800 |FEED ENGAGE KNOB
34 1 26921 [SPRING COMP .48 OD X .045 WIRE X 1.50 LONG
35 1 32016 [(NOT SHOWN) TOOL HOLDER MODIFIED KENDEX POS RAKE CSDPN
36 1 32652 |ARBOR FEED RATCHET
37 1 34517 [COVER BOTTOM FACING HEAD BB8000
38 1 40031 [SPRING EXT .36 OD X .045 WIRE X 1.25 LOOP END
39 2 40708 [(NOT SHOWN) CLAMP COLLAR 8 ID TWO PIECE W/ SET SCREWS
40 10 41407 [(NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 1/2 IC 1/64 NOSE RADIUS KC5010
41 1 54416 |[ROD STEEL 1/2 DIA
42 64920 |[SCREW 3/4-16 X 4-1/2 SHCS (1 SHOWN)
43 9 95751 [SHIM 7/8 1D X 1-3/8 OD X .005 316 85

74053 - CHART ASSY FACING HEAD MANUAL 5, 8 & 12 IN STROKE - REV C

FOR REFERENCE ONLY
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P/N 57064-G, Rev. 9

Seite 97



NOTE: 54401 SHOWN

PART ITEM25(ITEM 26| ITEM 27

NUMBER DESCRIPTION ITEM 20 P/N /N B/N
54401 BORING/FACING SLIDE ARM SET 26" BB8100 | Exclude | 54464 | 54941 K4957
54402 BORING/FACING SLIDE ARM SET 34" BB8100 | Include 54256 | 54942 54958
54403 BORING/FACING SLIDE ARM SET 53" BB8100 | Include 54947 | 54943 54959

81763 - CHART BORING/FACING SLIDE ARM SET BB8100 - REVV B
FOR REFERENCE ONLY
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PARTS LIST

ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION

1 2 10474 |SCREW 3/8-16 X 1-1/2 SHCS

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

3 1 11845 |[SCREW 8-32 X 1/2 SHCS

4 2 11873 |SCREW 5/16-18 X 3-1/2 SHCS

5 2 16403 |[SCREW 3/8-16 X 1/2 SHCS

6 1 19700 [(NOT SHOWN) TOOL BOX W/ TRAY, GREY PLASTIC, 23 X 12 X10.5

7 2 22496 |SCREW 1/4-20 X 5/8 FHSCS

8 4 22517 |SCREW 1/2-13 X 4 SHCS

9 1 29152 |PLATE MASS CE

10 12 29378 |SCREW 3/8-16 X 3/4 SSSFP

11 1 40463 |(NOT SHOWN) HOLDER INSERT 80 DEG NEGATIVE L/H 3/4 SHANK

12 1 40787 |HOLDER INSERT 80 DEG NEG R/H

13 | 10 41407 |(NOT SHOWN) INSERT CARBIDE 80 DEG 1/2 IC 1/64 NOSE RADIUS

KC5010

14 1 41471 |RING HOIST SWIVEL 3/8-16 X .56 1000 LBS

15 1 45691 |ASSY FEEDBOX REVERSE CLUTCH INPUT

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

17 1 53905 |[COUNTERWEIGHT BB7100

18 1 54867 |PLATE ADAPTER FEEDBOX

19 1 55094 |TRIP ARM STEEL 3 INCH

20 4 56432 |(NOT SHOWN SEE CHART) STRAP TENSION ASSY BB8100

21 1 56557 |SPACER TOOL POST 8" BAR

22 1 95386 |WASHER 7/8 FLTW USS ZINC PLATED

23 1 104351 [TOOL POST ROTATING 1IN TOOLING 4IN SQUARE

24 1 104380 [SCREW 7/8-14 X 5-1/2 HHCS GRADE 5 ZINC PLATED

25 1 CHART [LABEL COUNTERWEIGHT ARM 26"

26 1 CHART [COUNTERWEIGHT ARM 26 INCH

27 1 CHART |ASSEMBLY 26IN SLIDE ARM

Table
PART ITEM25(ITEM 26| ITEM 27
NUMBER DESCRIPTION ITEM 20 P/N P/N P/N
54401 BORING/FACING SLIDE ARM SET 26" BB8100 | Exclude | 54464 | 54941 54957
54402 BORING/FACING SLIDE ARM SET 34" BB8100 | Include | 54256 | 54942 54958
54403 BORING/FACING SLIDE ARM SET 53" BB8100 | Include | 54947 | 54943 54959
81763 - CHART BORING/FACING SLIDE ARM SET BB8100 - REV B
FOR REFERENGCE ONLY
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
Part Number Description A "B "C
54782 ASSEMBLY 35IN SLIDE ARM 54441 54642 54950
54783 ASSEMBLY 42IN SLIDE ARM 54449 54649 54951
54784 ASSEMBLY 27IN SLIDE ARM 54434 54635 54949
54785 ASSEMBLY 21IN SLIDE ARM 54429 54630 54948
54055 ASSEMBLY 18IN SLIDE ARM 54229 54232 54931
54956 ASSEMBLY 23IN SLIDE ARM 54230 54233 54932
54957 ASSEMBLY 26IN SLIDE ARM 54433 54634 54934
54958 ASSEMBLY 34IN SLIDE ARM 54231 54234 54933
54959 ASSEMBLY 53IN SLIDE ARM 54900 54864 54936
PARTS LIST
TEM | aty | PN DESGRIPTICON

1 1 "A"  |SLIDE ARM BBG1 BB71

2 1 "B"  |LEADSCREW SLIDE ARM

3 1 "c"  |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 15006 |RING O 1/8 X 3/4 X 1 OD

10 4 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 172

11 1 29152 |PLATE MASS GE

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 54103 |FAGING GARRIER 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

FOR REFERENCE ONLY
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1) USE SILCONE BASE HEAT SINK COMPOUND SUCH AS (CLIMAX 31738) TECH SPRAY §1977-DP BETWEEN THE CHASSIS OF THE DART DRIVE AND THE ENCLOSURE SURFACE

2) USE IDEAL NOALOX ANTIOXIDIZING COMPOUND OR EQUIVALENT UNDER TERMINAL RINGS OF ALL GROUND WIRES. ENSURE THAT THE CONTACT SURFACE IS FREE OF PAINT,
OXIDATION OR OTHER FOREIGN MATERIALS PRIOR TO NOALOX APPLICATION AND INSTALLATION

3) TIGHTEN LCCK NUTS AND SEALING NUTS ON SWITCHES AND POTENTIOMETERS TC 60-70 IN-LBS.

4) TIGHTEN SET SCREWS ON PCTENTIOMETERS KNOBS TO 5-7 IN-LBS

5) PROVIDE SUFFICIENT LENGTH ON ALL WIRES TO ALLOW ENCLOSURE COVER TO OPEN 180° TO THE LEFT

) CUT AND REMOVE 12 INCHES OF THE OUTER GOVER ON ALL CORD SETS AND INSTALL SO THAT OUTER COVER EXTENDS 1/4 INCH INSIDE THE ENCLOSURE.
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7) INSTALL PIN TERMINALS ON ALL GROUND CONDUCTORS AT THE GROUND BUSS

8) INSTALL § INCH LONG HEAT SHRINK GVER EACH OF THE WIRES AFTER THEY ARE SOLDERED INTO THE GONNECTOR
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# NOT SHOWN

6 |12 36429 WIRE 16 AWG BROWN TYPE MTW
58 |12 36430 WIRE 16 AWG WIOLET TYPE MTW
58 112 36428 WIRE 16 AWG GRAY TYFE MTW
57 (12 27572 WIRE 16 AWG BLACK TYPE MTW
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CONNECTOR ANGLED PLUG 4 POLE SIZE 22
24115 SEALING RING OIL TIGHT 1/2 NFT

40366 CORD GRIP W/WIRE MESH .375-.50 X 3/4 NFT
40640 CORD GRIP W/WIRE MESH .375—-.5 X 1/2 NPT
27377 TERMINAL SPADE FM .25 16—14 AWG

56 |12 | 27575 | WIRE 18 AWG WHITE TYPE NTW
q@ 55 |12 | 27820 | WIRE 16 AWG BLUE TYPE NTW
@@ 54 [12 | 36437 | WIRE 18 AWG ORANGE TYFE MW
53 36438 | WIRE 16 AWG WHITE/ORANGE TYPE MTW
° 52 27571 | WIRE 16 AWG GREEN/YELLOW TYPE MTW
e | 51 37572 | LABEL PE GROUND TERMINAL (KB)
1 50 50449 | SCREW B-32 X 3/4 SHCS (KB)
e L [9) .':QCLI MAx a8 67161 | NUT B-32 NYLON INSERT ZINC PLATED
Portabls Machining & Walding Systems 43 55771 BUMPER 1/2 OD X 1/4 TALL X 1/8 CENTER HOLE (KB)
@8 - _ 47 35923 | WASHER #BFLTW NYLON
A @%@LD A ST® 48 10588 | DRIVE SCREW §2 X 1/4
Q Portatis Maiining i Wakding Eymtams 45 39125 | NAMEPLATE ELECTRICAL PANELS
@@ O T o Gt 44 41048 | POTENTIOMETER OPERATOR 15 TURN 1/4 SHAFT 7/8 CD
<5 . - 3 42720 | POTENTIOMETER 5K OHM 10 TURN 1/4 SHAFT 3/8 BUSH
Q@ [ 3 42 40365 | ADAFTER SIZE 22MS CONNECTOR TO 3/4 NPT
OO
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KRR X4 3 30443 | GROUND BUSS 4 POLE COOPER
e@ o@@ *[35 32304 | TERMINAL PIN 14—16—-AWG
34 38039 | PUSHBUTTON CPERATOR UNNVERSAL COLOR MOM 22MM
*[33 37576 | LABEL ELECTRICAL WARNING
o 32 38048 | WOUNTING COLLAR W/0 CONTACTS 22 MM
@ O O 31 35655 | SEAL NEOPRENE SPONGE 3/B X 5/32 ADHESVE BACK
30 » +
%H—H-;r *[29 29545 | TERMINAL RING PIDG 14—16 AWG 8/M4 STUD
[— — — *| 28 34734 | LABEL OPERATOR WARNING 3 1/2 X 11
27 [252] 300831 | CABLE SHIELDED POWER 18-3
( ) DART 130 DRIVE 25| 1 | 10336 | TOGGLE SWITCH 1 POLE 3 WAY
DRVL 25| 1 32927 SEAL TOGGLE SWITCH 15/32—-32 HEXNUT
[ | rep | SUIP_RING RED WHT 24| 2 | 37748 | WRE TIE VELCRO 11 N LONG
@ @ 23| 2 | 20757 | WASHER §8 INTERNAL STAR WASHER
BLK BLK 22| 8 | 28617 | NUT 8-32 LOCKING STAR WASHER
° @ ° @ FEDEIIJ MOTOR 21| o [ 11852 | scRew 8—32 x 1/2 BHSCS
;J; oRG | ore Bk | [10 AWP 130 vDC [20] 5| 35368 [ SCREW 10-32 X 3/4 BINDING HEAD SLOTTED WS
WAR N | N G A DRV1 SETTINGS: T 18 | 1 | 28080 [ NUT 10-32 LOCKING STAR WASHER
] o aRN RN | | 16[ 5| 20458 | WASHER §#10 FLTW NYLON [
e *[17] 1| 32565 | LABEL VOLTAGE 120 vOLTS [
w RN . GRN *[16[1.5] 70801 | TUBING HEAT SHRINK 0.19 ID 2:1 SHRINK RATIO T
w Cwl tmt TES Oy 1 15| 1 | #1887 | CIRCUN BREAKER COLLAR W/COVER FOR TA#5 DREAKERS | "2ar
T l YEL YEL l = 1] 42187 CIRCUM BREAKER ROCKER HANDLE 10 AMP 2POLE 240VAC | ou™SSce
[} L\ 13| 1| 71365 | DC DRIVE 120¥AC/90VDC 5.5A REVERSING R
g 1z 1 3B051 CONTACT BLOCK 1 NC Tngpewar
— 1] 1 38050 | CONTACT BLOCK 1 NO TR
I 10[ 1| 37738 | CORD GRIP NONMETALLIC .17-47 DIA X 1/2 NPT oo
[ 9 [ 2 | 12574 | coNDum NuT 1/2 NPT ”
8 | 1 | 37315 | CORDSET 120 VAC 16A 7 FT LONG BT
I WA IRENER MANS PILTER 7 | 1| 34144 | FILTER RFI/EMI 24AWP 115/230V 50/60HZ ™ m e
P e . CpL - = @ 6|2 | 37565 | VENT 3/4" ELECTRICAL ENCLOSURE ]
< BRH 1 o S EE° X3 PIECES — % IN LONG 5| 4] 34481 | SCREW M5 X 0. X 12 BHCS ZING FINISH e 1o
MAINS ) m Wi T Q Eg" o 4|2 32053 HANDLE 5 INCH U SHAPED OFFSET CHROME w
120V~ ! = b 3| 1] 40897 | LEGEND PLATE PM5000/PNE000 CONTROLLER o e
1.4 AMP FULL LOAD LR (Ny&—— By 211 40885 COVER PENDANT ENCLOSURE e -
i 1 [ 1| 40898 | PENDANT ENCLOSURE o e
! TRolary.| ParT NoO. W'I:I?::'RIPTION WARPIGIER
PE €———GRN/YEL
EXCEPT AS NOTED .
ié) DIMENSIONS ARE IN HR | IMAX Portable Machine Tools, Inc.
INCHES PER ASME Y14.5 ..‘ Newberg, Or. USA 87132
& + .03
XX 010
= 003

s 18 CONTROLLER ASSY BB8Q00
ELECTRIC FEED 120VAC 50/60 HZ

COSMETIC CLASS BE wi%x509 |mm 42368 |E‘E-“
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Kontaktieren Sie CLIMAX fir die aktuellen Sicherheitsdatenblatter.
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