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©2023 CLIMAX o sus filiales. 
Todos los derechos reservados. 

Salvo lo expresamente estipulado en este documento, no se permite la reproducción, copia, 
transmisión, difusión, descarga ni almacenamiento en ningún medio de almacenamiento de 
ninguna parte de este manual sin la autorización previa por escrito de CLIMAX. CLIMAX 
concede permiso para descargar una única copia de este manual y de cualquiera de sus 
revisiones en un medio de almacenamiento electrónico para su visualización e imprimir una 
copia de este manual o cualquiera de sus revisiones, siempre y cuando dicha copia 
electrónica o impresa de este manual o revisión contenga el texto completo de este aviso de 
derechos de autor y con la condición adicional de que está prohibida cualquier distribución 
comercial no autorizada de este manual o cualquiera de sus revisiones. 
En CLIMAX, valoramos su opinión. 
Para enviar comentarios o preguntas sobre este manual u otra documentación de CLIMAX, 
envíe un correo electrónico a documentation@cpmt.com. 
Para enviar comentarios o preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llame a 
CLIMAX o envíe un correo electrónico a info@cpmt.com. Para recibir un servicio rápido y 
preciso, proporcione a su representante lo siguiente: 

• Su nombre 
• Dirección de envío 
• Número de teléfono 
• Modelo de máquina 
• Número de serie (si procede) 
• Fecha de compra 

Sede mundial de CLIMAX 
2712 East 2nd Street  
Newberg, Oregón 97132 EE. UU. 
Teléfono (internacional): +1-503-538-2815  
Llamada gratuita (Norteamérica):  
1-800-333-8311 Fax: 503-538-7600 

Sede mundial de H&S Tool 
715 Weber Dr. Wadsworth,  
OH 44281 EE. UU. 
Teléfono: +1-330-336-4550  
Fax: 1-330-336-9159 
hstool.com 

CLIMAX | H&S Tool (Sede del Reino Unido) 
Unit 3 Martel Court 
S. Park Business Park 
Stockport SK1 2AF, UK 
Telephone: +44 (0) 161-406-1720 

CLIMAX | H&S Tool (sede europea) 
Am Langen Graben 8 52353  
Düren, Alemania 
Teléfono: +49 24-219-1770 
E-mail: CLIMAXEurope@cpmt.com 

CLIMAX | H&S Tool (sede en Asia-Pacífico) 
316 Tanglin Road n.º 02-01 
Singapur 247978 
Teléfono: +65 9647-2289 
Fax: +65 6801-0699 

CLIMAX | H&S Tool (Sede en Oriente Medio) 
Almacén n.º 5, Parcela: 369 272  
Um Sequim Road 
Al Quoz 4 
Apartado de correos 414 084 Dubai, EAU 
Teléfono: +971 04-321-0328 



 

 
 

Página B Manual de funcionamiento del BB8100 

UBICACIONES MUNDIALES DE CLIMAX 
 

 



 

N/P 57064-S, Rev. 9 Página C 

GARANTÍA LIMITADA 
CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (en lo sucesivo denominada «CLIMAX») garantiza que 
todas las máquinas nuevas carecen de defectos de materiales y fabricación. Esta garantía está 
disponible para el comprador original durante un período de un año después de la entrega. Si el 
comprador original encuentra cualquier defecto en los materiales o la fabricación dentro del 
período de garantía, debe ponerse en contacto con su representante de fábrica y devolver la 
máquina entera, con los gastos de envío prepagados, a la fábrica. CLIMAX, a su discreción, 
reparará o reemplazará la máquina defectuosa sin cargo y la devolverá con el envío prepagado. 
CLIMAX garantiza que todos los componentes carecen de defectos de materiales y fabricación, y 
que todo el trabajo se ha realizado correctamente. Esta garantía está disponible para el cliente 
que compre piezas o mano de obra durante un período de 90 días después de la entrega de la 
pieza o la máquina reparada o 180 días en el caso de las máquinas y los componentes 
utilizados. Si el comprador encuentra cualquier defecto en los materiales o la fabricación dentro 
del período de garantía, debe ponerse en contacto con el representante de su fábrica y devolver 
la pieza o la máquina reparada, con los gastos de envío prepagados, a la fábrica. CLIMAX, a su 
discreción, reparará o reemplazará la pieza defectuosa o corregirá cualquier defecto en el trabajo 
realizado, sin cargo alguno, y devolverá la pieza o la máquina reparada con el envío prepagado. 
Estas garantías no se aplican en los siguientes casos: 

• Daños después de la fecha de envío no causados por defectos en los materiales o 
fabricación 

• Daños por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la máquina 
• Daños causados por la reparación o modificación no autorizadas de la máquina 
• Daños causados por uso indebido de la máquina 
• Daños causados por el uso de la máquina por encima de su capacidad nominal 

Cualquier otra garantía, expresa o implícita, incluyendo, sin limitaciones, las garantías de 
comerciabilidad o aptitud para un propósito en particular, queda excluida y denegada. 
Condiciones de venta 
Asegúrese de revisar las condiciones de venta que aparecen en el reverso de su factura. Estas 
condiciones controlan y limitan sus derechos con respecto a los artículos adquiridos a CLIMAX. 
Acerca de este manual 
CLIMAX proporciona el contenido de este manual de buena fe como guía para el operario. 
CLIMAX no puede garantizar que la información contenida en este manual sea correcta para 
aplicaciones distintas de la aplicación que se describe en este manual. Las especificaciones del 
producto pueden estar sujetas a cambios sin previo aviso. 
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INTRODUCCIÓN 
Este manual describe cómo usar la barra de perforación portátil modelo BB8100. Esta 
máquina herramienta de precisión está diseñada para perforar en el sitio sin desarmar 
costosos equipos. Todas las piezas cumplen con los estrictos estándares de calidad de 
CLIMAX. Para lograr la máxima seguridad y el máximo rendimiento, lea y entienda todo el 
manual antes de utilizar la máquina de perforación. 

Acerca de este manual 

La información de este manual está actualizada al momento de la impresión. Debido a que 
CLIMAX está comprometido con la mejora continua del producto, la máquina que recibe 
puede diferir ligeramente de la que se describe aquí. 

Símbolos de advertencia de seguridad 

El propósito de las señales y etiquetas de seguridad del producto es aumentar el nivel de 
concienciación ante posibles peligros.  
Los símbolos de alerta de seguridad indican PELIGRO, ADVERTENCIA o PRECAUCIÓN. 
Estos símbolos pueden combinarse con otros símbolos o pictogramas. El incumplimiento 
de las advertencias de seguridad puede provocar lesiones graves. Observe siempre las 
precauciones de seguridad para reducir riesgos y lesiones graves. 
 

 

PELIGRO 
Indica una situación peligrosa que podría ser mortal o causar lesiones graves. 

 

 

ADVERTENCIA 
Indica una situación potencialmente peligrosa que podría ser mortal o causar 
lesiones graves. 

 

 

PRECAUCIÓN 
Indica una situación potencialmente peligrosa que podría provocar lesiones 
menores o moderadas, daños a la máquina o la interrupción de un proceso 
importante. 

 

! AVISO 
Proporciona información crucial para completar una tarea. No hay ningún 
peligro asociado para las personas o la máquina. 
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Seguridad general 

El principal desafío para la mayoría de mantenimientos in situ es que a menudo las 
reparaciones se realizan en condiciones difíciles.  
CLIMAX es líder en la promoción del uso seguro de máquinas-herramienta portátiles. La 
seguridad es un esfuerzo conjunto. Como operario de esta máquina, se espera que 
desarrolle su labor y examine la zona de trabajo respetando minuciosamente los 
procedimientos operativos descritos en este manual, las normas de su propia empresa y la 
legislación local.  

 

ADVERTENCIA 
Para obtener la máxima seguridad y rendimiento, lea y comprenda todo el 
manual, además de las correspondientes advertencias e instrucciones de 
seguridad antes de utilizar este equipo. El incumplimiento de las 
instrucciones y directrices de este manual podría causar daños personales, 
la muerte o daños a la propiedad. 

PERSONAL CUALIFICADO 
Antes de operar esta máquina, un formador 
cualificado deberá impartirle formación 
específica para manejar esta máquina. Si no 
está familiarizado con su correcto y seguro 
funcionamiento, no utilice la máquina. 

RESPETE LAS ETIQUETAS DE AVISO 
Respete todas las etiquetas de aviso. No seguir 
las instrucciones o no prestar atención a las 
advertencias podría provocar lesiones o incluso 
llegar a ser mortal. Debe prestar una atención 
adecuada. Póngase en contacto con CLIMAX 
inmediatamente para reemplazar las etiquetas 
de seguridad o los manuales. 

USO PREVISTO 
Utilice la máquina según las instrucciones de 
este manual de funcionamiento. No utilice esta 
máquina para ningún otro fin que no sea el uso 
previsto, como se describe en este manual. 

ALÉJESE DE LAS PIEZAS MÓVILES 
Manténgase alejado de la máquina durante el 
funcionamiento. Nunca se incline hacia la 
máquina ni la toque para quitar las virutas o 
para ajustar la máquina mientras está en 
funcionamiento. 

MAQUINARIA GIRATORIA 
El giro de la maquinaria puede causar lesiones 
graves al operario. Desconecte todas las 
fuentes de alimentación antes de interactuar con 
la máquina. 

MANTENGA LIMPIA LA ZONA DE 
TRABAJO 
Mantenga todos los cables y latiguillos alejados 
de las piezas móviles durante su 
funcionamiento. Mantenga la zona alrededor de 
la máquina ordenada. 

RECOJA LA ROPA SUELTA Y EL PELO 
LARGO 
Las máquinas giratorias pueden causar lesiones 
graves. No use ropa suelta ni joyas. Sujete el 
cabello largo o use un sombrero. 

ENTORNOS PELIGROSOS 
No utilice la máquina cerca de productos 
químicos explosivos, humos tóxicos, riesgos de 
radiación inapropiados u otros entornos 
peligrosos. 

VIRUTAS DE METAL 
Las virutas de metal pueden cortar o quemar. 
No retire las virutas hasta haber bloqueado la 
máquina, apagado todas las fuentes de 
alimentación y detener la máquina. 
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Prácticas de seguridad específicas de la máquina

Todos los aspectos de la máquina han sido diseñados teniendo en cuenta la 
seguridad. Las siguientes son prácticas de seguridad que debe tener en cuenta 
al usar la máquina perforadora CLIMAX BB8100. 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL (PPE) 
Se debe usar protección ocular y auditiva para operar 
la máquina. Estos elementos de seguridad no 
imponen restricciones para un funcionamiento seguro 
de la máquina. 

CONDICIONES DE FUNCIONAMIENTO 
No utilice la máquina si no está montada en la pieza 
de trabajo como se describe en este manual. 

HERRAMIENTAS 
La máquina está equipada con todas las herramientas 
para la configuración y el funcionamiento de la misma. 

ELEVACIÓN 
No levante objetos pesados personalmente, ya que 
podría sufrir lesiones graves. Siga en todo momento 
los procedimientos vigentes en su centro para 
levantar objetos pesados. 

FLUIDOS DE CORTE 
Con esta máquina no se suministran herramientas de 
corte ni fluidos refrigerantes.  

ZONA DE PELIGRO 
El operario y otras personas pueden estar en 
cualquier zona cerca de la máquina. El operario 
deberá asegurarse de que la máquina no pone en 
peligro a otras personas. 

PELIGRO DE FRAGMENTOS METÁLICOS 
Durante su funcionamiento normal, la máquina 
produce fragmentos metálicos. Debe utilizar 
protección ocular en todo momento cuando trabaje 
con la máquina. 

ENTORNOS PELIGROSOS 
No utilice la máquina en entornos peligrosos, como 
cerca de productos químicos explosivos, vapores 
tóxicos o radiación. 

PELIGRO DE RADIACIÓN 
Esta máquina no contiene sistemas ni componentes 
capaces de producir peligro de radiación EMC, UV ni 
otros peligros de radiación. La máquina no utiliza 
láseres ni crea materiales peligrosos como gases o 
polvo. 

AJUSTES Y MANTENIMIENTO 
Todos los ajustes, lubricación y mantenimiento deben 
hacerse con la máquina parada y desconectada de 
todas las fuentes de alimentación. La válvula de cierre 
debe estar cerrada y etiquetada antes de llevar a cabo 
cualquier mantenimiento. 

ETIQUETAS DE ADVERTENCIA 
Se adjuntan etiquetas de advertencia a su máquina al 
momento de la entrega. Si alguna etiqueta está 
dañada o falta, póngase en contacto con Climax 
inmediatamente para reemplazarla. 

MANTENIMIENTO 
Antes de usar la máquina, asegúrese de que los 
componentes no presentan residuos y están 
lubricados correctamente. 

ABRAZADERAS 
Para evitar que la barra se deslice por los 
rodamientos de soporte o se caiga, utilice el N/P 
40708 - Las abrazaderas se usan para fijar la barra 
cuando la máquina está orientada en vertical. Apriete 
estas abrazaderas a 100 pies-libra (136 Nm), 
utilizando los collares de abrazadera para evitar el 
apriete excesivo de los rodamientos. Las abrazaderas 
deben colocarse SOBRE al menos 2 rodamientos de 
soporte cuando se instala en vertical. Cuando utilice 
las abrazaderas deberá apoyarlas contra el 
rodamiento. 
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Evaluación y atenuación de riesgos 

Las Máquinas Herramienta están diseñadas específicamente para realizar operaciones precisas 
de retirada de material. 
Las Máquinas Herramienta Estacionarias incluyen tornos y fresadoras y se suelen encontrar en 
los talleres de máquinas. Se montan en un lugar fijo durante el funcionamiento y se consideran 
una máquina completa y autónoma. Las Máquinas Herramienta Estacionarias alcanzan la rigidez 
necesaria para realizar operaciones de extracción de material de la estructura que es una parte 
integral de la máquina herramienta. 
Las máquinas herramienta portátiles están diseñadas para aplicaciones de mecanizado in situ. 
Por lo general, se fijan directamente a la pieza de trabajo o a una estructura adyacente y logran 
su rigidez gracias a la estructura a la que se fijan. El objetivo del diseño es que la Máquina 
Herramienta Portátil y la estructura a la que está sujeta se conviertan en una máquina completa 
durante el proceso de retirada de material. 
Para lograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operador debe comprender y 
seguir las prácticas de diseño, configuración y funcionamiento que son exclusivas de las 
Máquinas Herramienta Portátiles. 
El operario debe realizar una revisión general y una evaluación de riesgos de la aplicación 
prevista in situ. Debido a la naturaleza única de las aplicaciones de mecanización portátiles, lo 
habitual es identificar uno o más peligros que deben abordarse. 
Al realizar la evaluación de riesgos in situ, es importante tener en cuenta la Máquina Herramienta 
Portátil y la pieza de trabajo en su conjunto. 
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Lista de verificación para la evaluación de riesgos 

La siguiente lista de verificación no pretende ser exhaustiva sobre los aspectos que hay 
que tener en cuenta al configurar y utilizar esta máquina herramienta portátil. Sin embargo, 
estas listas son habituales con relación a los tipos de riesgos que el ensamblador y el 
operador deben considerar. Utilice estas listas de verificación como parte de su evaluación 
de riesgos: 

TABLA 1-1. LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS ANTES DE LA 
COLOCACIÓN 

 Antes de la colocación 

 He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia en la máquina. 

 
He eliminado o atenuado todos los riesgos identificados (tropiezos, cortes, aplastamientos, 
enredos, cizallamientos o caída de objetos). 

 
Me he planteado la necesidad de proteger la seguridad del personal y he instalado las protecciones 
necesarias. 

 He leído las instrucciones de montaje de la máquina. 

 
He creado un plan de elevación, incluyendo la identificación del aparejo adecuado, para cada 
uno de los elevadores de montaje necesarios durante la instalación de la estructura de soporte y 
la máquina. 

 
He localizado las trayectorias de caída involucradas en las operaciones de elevación y aparejo. 
He tomado precauciones para mantener a los trabajadores alejados de la trayectoria de caída 
identificada. 

 
He tenido en cuenta cómo funciona esta máquina y he identificado la mejor ubicación para los 
controles, el cableado y el operario. 

 He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial específico de mi zona de trabajo. 

TABLA 1-2. LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS TRAS LA 
COLOCACIÓN 

 Después de la colocación 

 
He comprobado que la máquina esté instalada de forma segura y que la trayectoria de caída 
potencial esté despejada. Si la máquina está instalada en una posición elevada, he comprobado 
que está protegida contra caídas. 

 
He identificado todos los posibles puntos de pinzamiento, como los causados por piezas 
giratorias, y he informado al personal afectado. 

 He planeado la contención de cualquier viruta o astilla producida por la máquina. 

 He seguido el mantenimiento requerido con los lubricantes recomendados. 

 
He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de protección recomendado, así 
como cualquier equipo requerido por el sitio o que sea reglamentario. 

 He comprobado que todo el personal afectado entienda y esté fuera de la zona de peligro. 

 He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial específico de mi zona de trabajo.   
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Inspección de la máquina 

Su producto CLIMAX ha sido inspeccionado y probado antes de su envío, y empaquetado 
para condiciones normales de envío. CLIMAX no garantiza el estado de su máquina en el 
momento de la entrega. Cuando reciba su producto CLIMAX, efectúe las siguientes 
comprobaciones de recepción. 

1. Inspeccione posibles daños en el/los contenedor/es de transporte. 
2. Verifique el contenido de los contenedores de envío con la factura incluida 

para asegurarse de que se hayan enviado todos los componentes. 
3. Inspeccione posibles daños en todos los componentes. 

 

 

IMPORTANTE 
Contacte inmediatamente con CLIMAX para notificar 
componentes dañados o ausentes. 

 
Esta es una máquina totalmente configurable con numerosas opciones y accesorios. Este 
manual cubre el uso y funcionamiento de todas estas posibles opciones. Es posible que la 
configuración de la máquina adquirida por un cliente no contenga todas las opciones y 
accesorios detallados en este manual. Si una aplicación específica de la máquina requiere 
opciones o accesorios adicionales, póngase en contacto con Climax para que le ayude a 
obtener los componentes necesarios. 
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Componentes básicos  

 

Figura 1. Componentes 
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Esta página se deja intencionalmente en blanco 
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VISIÓN GENERAL 
La barra de perforación portátil modelo BB8100 es una máquina de perforación líneas de 
cabezal móvil. La máquina de 8" (203 mm) de diámetro tendrá diámetros de 14.5–85.6" 
(368,3–2,174.2 mm) y diámetros de 23,1–97.1" (586.7–2,466 mm). 

 Conjunto de accionamiento rotatorio 

El conjunto de accionamiento rotatorio se puede colocar en cualquier lugar 
a lo largo de la barra. Los anillos de bloqueo mantienen el conjunto de 
forma segura en su lugar. Dos brazos de par proporcionan estabilidad 

Conjunto de alimentación axial mecánica 

El cabezal de la herramienta se alimenta axialmente a lo largo de la 
barra utilizando el conjunto de alimentación axial mecánica. 

 

PRECAUCIÓN 
Si la unidad de alimentación axial mecánica se mueve al otro 
extremo de la barra, la máquina se alimentará en la dirección 
opuesta. Compruebe la dirección de alimentación antes de 
operar la máquina. 

Puede montar la unidad de alimentación axial de 8 
pulgadas en cualquier extremo de la barra de 
perforación. La velocidad de alimentación es reversible 
y variable hasta 0,040"(1,016 mm) por revolución. La 
dirección de alimentación puede invertirse o 
establecerse en Neutro tirando o presionando la perilla 
de la palanca de cambios.  
 
Debido a que el componente de la rueda manual del 
conjunto de alimentación axial no gira mientras la barra 
gira, la velocidad de alimentación se puede ajustar 
durante la operación. 
El conjunto incluye una varilla de desplazamiento de 15" (381 mm). 

 
Figura 3. Conjunto de alimentación 
axial mecánica 

 

Figura 1. Montaje del 
accionamiento 
rotatorio 
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Alimentación hidráulica 

Descripción general 

La unidad de alimentación hidráulica (HPU) es una bomba de pistón impulsada 
eléctricamente con un motor de gran par montado horizontalmente. La unidad tiene una 
bomba de 20 gpm y un depósito de 5 galones (19 litros). 
Las características incluyen: 

• Válvula de alivio para protección contra sobrepresión del sistema 
• Indicador de presión del sistema y válvula de cierre 
• Filtro de aceite giratorio 
• Combinación nivel de fluido y medidor de temperatura 
• Starter de motor eléctrico y calentadores de sobrecarga de motor 

La unidad de alimentación hidráulica se conecta al motor hidráulico de accionamiento 
rotatorio con un par de mangueras de 25 pies (7,6 metros) de largo y accesorios de 
desconexión rápida. Un colgante multifunción controla la unidad de alimentación y la 
máquina. 
Existen varias unidades de alimentación hidráulica posibles. Obtenga más información 
llamando a CLIMAX. 

 

PRECAUCIÓN 
Para evitar dañar la bomba de la unidad de alimentación, 
conecte el motor hidráulico a la unidad antes de enchufarla y 
encenderla. 

 

Unidad de alimentación colgante 

La unidad de alimentación hidráulica incluye un colgante de control estándar.  
El colgante, con cable de 7,6 m (25 pies), tiene los siguientes controles: 

• Control de volumen alto / bajo 
• Avance lento/rápido 
• Inicio de presión 
• Parada de presión 
• Unidad de alimentación encendida 
• Unidad de alimentación apagada 
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Motor hidráulico 

El motor hidráulico de alta velocidad y bajo par se monta directamente en el conjunto de 
accionamiento rotatorio. Los puertos del motor son de tipo arandela 7/8-14 SAE. Los 
accesorios del motor vienen incluidos con la unidad de alimentación hidráulica. Se puede 
comprar un kit de montaje por separado. 
Para invertir la rotación del motor, cambie las mangueras hidráulicas en el motor. El fluido 
hidráulico que pasa a través del motor lubrica el motor durante la operación. 
Motores con varias clasificaciones de desplazamiento están disponibles. Póngase en 
contacto con su representante de ventas de CLIMAX para obtener más información. 

Conjuntos de soporte de rodamiento 

La barra de perforación portátil se puede configurar utilizando dos conjuntos de 
rodamientos de montaje DI, dos conjuntos de rodamientos de montaje final o una 
combinación de conjuntos de rodamientos. Los conjuntos de soporte de rodamientos se 
pueden colocar en cualquier lugar de la barra. 

 

 

NOTA 
CLIMAX recomienda utilizar al menos dos conjuntos de 
soporte de rodamientos para garantizar la estabilidad de la 
máquina. 

 

Conjunto de soporte de rodamiento autoalineable de montaje final (con 
araña) 

El conjunto de soporte de rodamiento de montaje final se monta en el extremo de la pieza 
de trabajo a través de una araña ranurada. La barra se mantiene en su lugar mediante un 
rodamiento autoalineable que puede compensar la desalineación de la barra hasta 1° 
desde la perpendicular a la carcasa del rodamiento. 
La araña de soporte de 2" (52 mm) de grosor tiene cuatro patas y un patrón de orificio de 
montaje universal. El patrón universal de orificios de montaje le permite configurar la barra 
de perforación utilizando los orificios para pernos existentes (si están disponibles). 

Conjunto de rodamientos autoalineable de montaje final (sin araña) 

El conjunto de rodamiento proporciona una alineación de barra ajustable en 4 direcciones. 
El ensamblaje no incluye una araña; se monta en cualquier estructura de soporte 
existente. Consulte la Figura 35 en la página 57 para conocer las dimensiones del patrón 
de montaje. Un adaptador de bloqueo cónico asegura la barra dentro del rodamiento. 
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Figura 4. Montaje final autoalineable con araña 

 
Figura 5. Montaje final de autoalineador sin araña 

Conjunto de soporte de rodamiento no autoalineable de montaje con DI 
(con araña) 

El conjunto de soporte de rodamientos de montaje DI mantiene la barra en su lugar con un 
adaptador de bloqueo cónico. Centre la barra ajustando las cuatro mordaza de la araña. 
Las mordazas se pueden ajustar desde el exterior del orificio. 
Los conjuntos de soporte de rodamientos están disponibles para perforaciones con DI de 
23–77" (584–1,956 mm). 
 

 
Figura 6. Montaje de identificación 
no autoalineable con araña (20–35 
"508–889 mm) 

 
Figura 7. Montaje de identificación 
no autoalineable con araña (34.25–
49.25 "870–1,251 mm) 

 
Figura 8. Montaje de identificación 
no autoalineable con araña (48.5–
77 "1,232–1,956 mm) 

 

Conjunto de rodamiento no autoalineable (sin araña) 
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El conjunto de rodamiento no incluye una araña; se monta en cualquier estructura de 
soporte existente. Consulte la Figura 36 en la página 57 para conocer las dimensiones de 
montaje. Un adaptador de bloqueo cónico 
asegura la barra dentro del rodamiento. 

Abrazaderas 

Debe utilizar las abrazaderas (N/P 40708) para 
fijar la barra cuando la máquina esté en 
orientación vertical. Esto evitará que la barra se 
deslice a través de los rodamientos de soporte 
o caiga. 
Para evitar que los rodamientos estén 
excesivamente apretados, las abrazaderas 
deben colocarse por encima de al menos dos 
rodamientos de soporte en orientación vertical. 

 

 

PELIGRO 
Para evitar que la barra se deslice por los rodamientos 
soporte, o que caiga, utilice las dos abrazaderas provistas 
en el juego de herramientas cuando utilice la barra 
perforadora en orientación vertical. Par de torsión a 100 
pies-libra (34 mm). 

Conjunto de barra de perforar y tornillo de 
avance 

El modelo BB8100 usa una barra de 8 "de diámetro. Las 
longitudes de barra estándar son de 8 pies a 20 pies (2,44 a 
6,1 m) de largo en incrementos de 2 pies (0,61 m). Barras de 
otras longitudes están disponibles bajo petición. 
Las barras cromadas tienen tornillos de avance de longitud 
completa. Las tapas de los extremos de la barra tienen 
rodamientos de tornillo antifricción. Debido a que ambas tapas 
de los extremos de la barra son iguales, el conjunto de 
alimentación axial se puede montar en cualquier extremo de la barra. 

Figura 2. Abrazadera 

Figura 3. Barra de 
perforación 
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Portaherramientas axial 

El portaherramientas axial sujeta el conjunto del cabezal de la herramienta a la barra. El 
portador de diseño dividido se monta en cualquier lugar a lo largo de la barra. Los 
conjuntos de cabezales de perforación y de revestimiento se montan en el 
portaherramientas con tornillos y, si es necesario, espaciadores. El portaherramientas 
incluye una tuerca de latón y una llave de accionamiento. 

Conjunto de cabezal de perforación manual 

El conjunto del cabezal de perforación incluye espaciadores, soportes de cartuchos 
iniciales y finales, insertos de carburo y rompevirutas. Requiere un portaherramientas de 
8" (203 mm). Debido a que el portaherramientas está dividido, el cabezal de perforación 
puede montarse en cualquier lugar a lo largo de la barra.  
El conjunto del cabezal de perforación perforará DI en un rango de 14.5–85.6" (368–2,174 
mm), dependiendo del número de bloques de pila utilizados. Los cartuchos de carburo son 
microajustables para perforaciones de precisión. El rango de diámetros que cortará el 
conjunto del cabezal de perforación está determinado por el número de espaciadores 
montados entre el portaherramientas y el cabezal de perforación. Consulte la gama de 
herramientas de cabezal de perforación en la Tabla 2 en la página 31 y la Tabla 3 en la 
página 32 para determinar cuántos espaciadores se necesitan para su aplicación. 

Conjunto del cabezal de revestimiento 

El ensamblaje del cabezal de revestimiento se monta en el portaherramientas de 8" (203 
mm). Debido a que el portaherramientas está dividido, el cabezal de revestimiento se 
puede montar en cualquier lugar a lo largo de la barra. 
Los conjuntos de cabezales están disponibles con carrera de 5" (127 mm), 8" (203,2 mm) 
o 12" (304,8 mm). El rango de diámetros que puede enfrentar la máquina está 
determinado tanto por el número de espaciadores utilizados como por la carrera del 
cabezal de revestimiento. 
La velocidad de alimentación axial varía entre 0,003–0,025" (0,076–0,635 mm) por 
revolución. 
La cabeza de revestimiento utiliza brocas de 1 pulgada cuadrada. 
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Figura 11. Cabezales disponibles y algunas configuraciones de montaje 

 
Consulte la Tabla 5 en la página 39, la Tabla 6 en la página 40 y la Tabla 7 en la página 
41 (según el tamaño del cabezal de desplazamiento) para conocer el rango de orientación 
de cada una. 
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Esta página se deja intencionalmente en blanco 
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DISPOSICIÓN 
 

 

 

ADVERTENCIA 
Las piezas giratorias y móviles pueden dañar gravemente al 
operador. Apague y bloquee la máquina antes de 
configurarla. 

Antes de configurar la máquina perforadora portátil, determine 
dónde colocará cada ensamblaje en la barra de perforación. 
Debido a que los conjuntos de accionamiento rotatorio y cabezal 
de herramienta pueden estar en cualquier lugar a lo largo de la 
barra, asegúrese de darles espacio cuando configure la 
máquina. 

 
 

Figura 4. Insertar la barra 
en el orificio 
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Configuración de conjunto de soporte de rodamientos y de la 
barra de perforación 

Abrazaderas 
Debe utilizar las abrazaderas (N/P 40708) para fijar la barra cuando la máquina esté en 
orientación vertical. 

 

 

PELIGRO 
Para evitar que la barra se deslice por los rodamientos soporte, o 
que caiga, utilice las 2 abrazadera provistas en el juego de 
herramientas cuando utilice la barra de perforación en orientación 
vertical. Par de torsión a 100 pies-libra (136 Nm). 

 

 

PRECAUCIÓN 
Se requieren al menos dos conjuntos de soporte de rodamientos 
para garantizar la estabilidad de la máquina. 

 

NOTA: Los soportes de los rodamientos pueden ser de diferentes estilos, según la aplicación. 

Configuración de conjunto de soporte de rodamientos de 
montaje final 

Aunque el soporte del rodamiento de montaje final se acopla a la parte exterior de la pieza de 
trabajo, se puede colocar en cualquier lugar de la barra de perforación. 

 

PRECAUCIÓN 
Si coloca los rodamientos demasiado alejados entre sí, la barra 
podría deformarse, reduciendo la precisión del orificio.  

1. Limpie la pieza de trabajo con disolvente para eliminar la grasa, el aceite y la 
suciedad. 

2. Compruebe que la barra no tenga mellas ni cortes. Cubra la barra si fuera 
necesario. Una barra con muescas o ranuras puede dañar las piezas de 
acoplamiento sin posibilidad de reparación (incluido el cabezal de la 
herramienta y la unidad de accionamiento rotatorio). Limpie la barra con 
disolvente para eliminar la suciedad y las virutas. 

 

PRECAUCIÓN 
La barra no está endurecida. Para evitar dañar la barra, no la golpee 
contra los soportes de los rodamientos ni la pieza de trabajo. 
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3. Coloque la barra de perforación en los orificios 
a mecanizar. 

4. Deslice los conjuntos de rodamientos en cada 
extremo de la barra. 

5. Con un elevador, sostenga la barra y los 
rodamientos hasta aproximadamente el centro 
del orificio. La alineación debe estar dentro de 
1/8" (3 mm). 

 
 

 

ADVERTENCIA 
La caída o el giro de la maquinaria pueden causar lesiones 
graves al operador. Envuelva el elevador con firmeza 
alrededor de la barra y de los rodamientos antes de levantar 
la máquina. 

6. Cuando use agujeros existentes, asegúrese de que estén alineados con las 
ranuras de la araña. Puntee nuevos orificios a 5/8" (0.63 mm) o 1/2" (13 mm) 
si es necesario. 
Si se van a hacer agujeros, sostenga la araña contra la pieza de trabajo y 
marque las ubicaciones de las ranuras en las arañas. 

7. Tire de los conjuntos de cojinetes de la barra de perforación. Retire la barra 
de la pieza de trabajo. 

8. Monte un soporte de rodamiento en el extremo de la pieza de trabajo. 
9. Deslice la barra perforadora a través del conjunto de los soportes de 

rodamiento. 
10. Si necesita montar el conjunto del accionamiento rotatorio entre los soportes, 

hágalo ahora. Consulte la “Configuración del conjunto de la unidad de 
rotación” en la página 21 para obtener información sobre el montaje. 

11. Si monta otro conjunto de soporte de rodamiento de montaje final, repita los 
pasos 4 a 10. Si utiliza un conjunto de soporte de rodamiento con montaje 
DI, consulte “Configuración del conjunto de soporte de rodamiento con 
montaje DI” en la página 18. Se requieren al menos dos conjuntos de 
soporte de rodamientos para garantizar la estabilidad de la máquina. 

12. Deslice la barra de perforación a través de todos los conjuntos de 
rodamiento. 

13. Bloquee la barra en su lugar apretando la contratuerca cónica a la barra, 
atornillando los ocho tornillos de cabeza hexagonal de 3 / 8-24 contra el 
cono. 

 

Figura 5. Fijación de 
conjuntos de rodamientos 
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Figura 14. Apriete los conjuntos de rodamientos a la barra 

 

 

NOTA 
Los seis tornillos de cabeza hexagonal de 1/4-28 aflojan la 
contratuerca cónica. 

14. Alinee con precisión la barra de perforación: 
a) Coloque un indicador de cuadrante para medir la 

concentricidad entre la barra de perforación y el 
orificio. 

b) Ajuste los tornillos en los bloques de centrado 
hasta que la barra esté centrada. 

 
 

 
 
 

Configuración de conjunto de soporte de rodamientos con montaje DI 

Aunque el conjunto de soporte de rodamiento con montaje DI se monta dentro de la pieza de 
trabajo, se puede colocar en cualquier lugar a lo largo de la barra de perforación. 
 
 

Bearing mount assembly

Tapered lock nut

Modified lock washer

Modified lock nut

3/8-24 hex head screws
tighten the tapered lock nut 

1/4-28 hex head screws - 
use to loosen lock nut.25”

Figura 6. Conjunto de 
rodamientos 
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PRECAUCIÓN 
Si coloca los rodamientos demasiado alejados entre sí, la 
barra podría deformarse, reduciendo la precisión del orificio. 

1. Limpie el orificio con disolvente para eliminar la grasa, el aceite y la 
suciedad. 

2. Confirme que la barra no tenga mellas ni cortes. Cubra si fuera necesario. 
Una barra con muescas o ranuras puede dañar las piezas de acoplamiento 
sin posibilidad de reparación (incluido el portaherramientas y la unidad de 
accionamiento rotatorio). Limpie la barra con disolvente para eliminar la 
suciedad y las virutas. 

 

PRECAUCIÓN 
La barra de perforación no está endurecida. Para evitar 
dañar la barra, no la golpee contra los soportes de los 
rodamientos ni la pieza de trabajo. 

3. Mida el diámetro del orificio en el que desea encajar el rodamiento. Usando 
la Tabla 1 en la página 20, seleccione los componentes requeridos. 

4. Coloque un conjunto de soporte de rodamiento en la barra. Apriete la tuerca 
de seguridad con la llave de impacto en el juego de herramientas. 

5. Deslice la barra y el rodamiento en la pieza de trabajo. 
6. Usando un indicador de cuadrante y los cigüeñales de la mordaza, centre la 

barra en la pieza de trabajo. Gire los cigüeñales hasta que las mordaza 
estén apretadas en el orificio. No supere 22 pies-libra (30 Nm) de par de 
torsión. 

7. Si desea montar el conjunto de accionamiento rotatorio entre los soportes del 
rodamiento, hágalo ahora. Consulte “Configuración del conjunto de la unidad 
de rotación” en la página 21 para obtener instrucciones. 

8. Si monta otro rodamiento de montaje DI, repita los pasos 3 a 7. Si está 
montando un conjunto de soporte de rodamiento de montaje final, consulte 
“Configuración del conjunto de soporte de rodamiento de montaje final” en la 
página 16. 

 

PRECAUCIÓN 
Si coloca los rodamientos demasiado alejados entre sí, la 
barra podría deformarse, reduciendo la precisión del orificio. 

9. Revise la barra para determinar el centro deslizando un indicador de 
cuadrante dentro del orificio. Ajuste las mordazas si es necesario. 
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Tabla 1. Rango del diámetro de orificio del conjunto de rodamiento en montaje DI 

1 

 

Pulgadas (mm) del rango del diámetro del 
orificio 

Piezas 
necesarias 

Posición de 
configuración 

20 - 23.75 (508 - 603,3) 1, 2, 6 A 

2 
23.75 - 27.50 (603,3 - 698.5) 1, 2, 6 B 
27.5 - 31.25 (689.5 - 793.8) 1, 2, 7 A 

 31.25 - 35.0 (793.8 - 889.0) 1, 2, 7 B 

3 
34.25 - 38 (870 - 965.2) 1, 3, 6 A 
38.0 - 41.75 (965.2 - 1060.5) 1, 3, 6 B 
41.75 - 45.5 (1060.5 - 1155.7) 1, 3, 7 A 

 45.5 - 49.25 (1155 - 1251) 1, 3, 7 B 

4 
48.5 - 52.25 (1231.9 - 1327.2) 1, 4, 6 A 
52.25 - 56.0 (1327.2 - 1422.4) 1, 4, 6 B 
56.0 - 59.75 (1422.4 - 1517.7) 1, 4, 7 A 

 59.75 - 63.5 (1517.7 - 1612.9) 1, 4, 7 B 
 62.75 - 66.5 (1593.9 - 1689,1) 1, 4, 5, 6 C 
5 66.5 - 70.25 (1689,1 - 1784.4) 1, 4, 5, 6 D 
6 70.25 - 74.0 (1784.4 - 1879.6) 1, 4, 5, 7 C 
7 74.0 - 77.0 (1879.6 - 1955.8) 1, 4, 5, 7 D 

1. Bloque de centrado 
2. Diámetro de la araña 20 "- 35" (508 - 889 mm) 
3. Diámetro de la araña 34.75” – 49.25” (882.65 – 1250.95mm) 
4. Araña 48.5” – 63.5” (1231.9 – 1612.9mm) 
5. Extensión 
6. Mordaza 4.625 (117.47mm) 
7. Mordaza de 8”(203,2 mm) 

 

 

Configuración A 
Bloque de centrado 

más cercano al 
centro de la araña. 

Configuración B 
Bloque de centrado 

más alejado al 
centro de la araña. 

Configuración C 
Extensión más 

cercana al centro 
de la araña. 

Configuración D 
Extensión más 

alejada del centro 
de la araña. 
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Configuración de montaje del 
accionamiento neumático 

El accionamiento rotatorio se puede colocar en cualquier lugar a lo 
largo de la barra de perforación.  

 

PRECAUCIÓN 
La barra de perforación no está endurecida. Para evitar daños, 
no la golpee contra los soportes de los rodamientos ni la pieza 
de trabajo. 

1. Monte los brazos de torsión en la carcasa del accionamiento rotatorio. 
2. Si es necesario, monte el motor hidráulico en la carcasa de la unidad de 

accionamiento rotatorio. Verifique que los pernos de montaje estén 
apretados. 

3. Afloje los tornillos de cabeza hueca. Empuje los anillos de bloqueo 
atornillando los cuatro tornillos cabeza hueca. 

4. Deslice el conjunto de accionamiento rotatorio a lo largo de la barra de 
perforación. 

5. Retire uno de los anillos de bloqueo para acceder a la ranura de la RDU. 
6. Inserte la llave de accionamiento en la ranura del tornillo guía de la barra de 

perforación. Verifique que la llave encaja con el tornillo guía. 
7. Deslice la llave a lo largo de la ranura y dentro de la ranura de la RDU. 

 

 

PRECAUCIÓN 
La llave de accionamiento rotatorio debe estar colocada 
correctamente antes de operar la barra perforadora. De lo 
contrario, podría dañar la máquina. 

8. Vuelva a colocar el anillo de bloqueo después de instalar la llave. 
9. Bloquee el conjunto de accionamiento rotatorio a la barra apretando los 

tornillos de cabeza hueca. 
 

 

NOTA 
Apriete solo los ocho tornillos de cabeza hueca en los anillos de 
bloqueo, no los cuatro tornillos de fijación. Los tornillos de fijación 
aflojan los anillos de bloqueo. Retroceda los tornillos de fijación 
antes de sujetar los anillos para evitar daños en los anillos. 

Figura 7. Montaje del 
accionamiento rotatorio 
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10.  Asegure los brazos de torsión. 
 

 

ADVERTENCIA 
Los brazos de torsión flojos pueden oscilar sin control, 
dañando al operador y dañando la máquina. Asegure los 
brazos de torsión a una estructura estacionaria lo 
suficientemente fuerte como para soportar el par completo 
de la RDU. 

 
11. Conecte las conexiones hidráulicas a la unidad de alimentación 

hidráulica. 
 

 

PRECAUCIÓN 
Para evitar dañar la unidad de alimentación hidráulica, 
conecte el motor hidráulico a la unidad antes de enchufarla y 
ponerla en marcha. 

 

Montaje de conjunto de alimentación axial a la barra 

Puede montar la unidad de alimentación axial en cualquier extremo de la barra perforadora. 
1. Coloque la unidad de alimentación axial en NEUTRAL para que el tornillo 

guía pueda girar en cualquier dirección. Consulte "Configuración de la 
dirección de alimentación" para obtener instrucciones. 

2. Mientras sostiene la unidad de alimentación axial contra la tapa del extremo 
de la barra, gire el eje de salida de la unidad de alimentación hasta que el 
hexágono en el extremo del tornillo guía se enganche  

3. Apriete los dos pernos de montaje en la tapa del extremo para asegurar el 
conjunto de alimentación a la barra. 

4. Asegure la barra de tope de la unidad de alimentación axial a una estructura 
estacionaria para que dispare el mecanismo de alimentación. La varilla debe 
ser lo suficientemente libre como para quitarla si es necesario. 
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Colocación de la alimentación rápida mecánica (equipo 
opcional) 

El accesorio de alimentación rápida mecánica opcional se ajusta entre el conjunto de 
alimentación axial y el extremo de la barra de perforación. Tiene un puerto lateral para un 
casquillo de taladro estándar de 7/16", que se utiliza para avanzar rápidamente la alimentación. 
La palanca activa y desactiva el sistema de alimentación rápida.  
Cuando se activa, queda disponible el acceso al puerto del zócalo de perforación. El acceso a 
este puerto de toma de perforación se abre y cierra cuando la palanca se cambia entre servo y 
modo de alimentación rápida. Esto evita el error del operador. Cuando se activa el servo, el 
casquillo de perforación no encajará en el puerto. Los dibujos y los números de pieza se 
encuentran en las siguientes páginas. 

 
Rapid Advance está disponible con su taladro manual y una toma de transmisión de 7/16" (11 
mm) (incluido). Las velocidades de avance rápido típicas con su taladro de 0–400 RPM son 0 –
32" (0 –813 mm) / min.   
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La alimentación eléctrica con alimentación rápida se muestra a continuación para el modelo 
BB7000/7100. 
Una placa adaptadora especial le permite conectar fácilmente el conjunto de alimentación 
eléctrica / caja de cambios mecánica a las barras de perforación CLIMAX de 3.5, 5, 6 y 8" (88.9, 
127, 152.4 y 203.2 mm). Los adaptadores también están disponibles para sistemas de 
perforación competitivos.  

   

N/P 43735 Conjunto de alimentación eléctrica para 
BB6000/BB6100 Barra de 3.5" (88.9 mm) de diámetro 

N/P 43736 Conjunto de alimentación eléctrica para 
BB7000/BB7100 o BB8000/BB8100 

Barra de 5 o 6" (127 o 152,4 mm) de 
diámetro 

N/P 43734 Conjunto de alimentación eléctrica para 
BB8000/BB8100 Barra de 8" (203,2 mm) de diámetro 



 

N/P 57064-S, Rev. 9 Página 27 

Montaje de un conjunto opcional de alimentación axial 
eléctrica 

La unidad de alimentación eléctrica consta de la placa adaptadora, anulación manual, conjunto 
del motor eléctrico y control remoto colgante. 
Puede montar la unidad de alimentación axial en ambos extremos de la barra perforadora. La 
punta localizadora y el orificio de la tuerca hexagonal de la unidad de alimentación encajan en el 
asiento de esta y en el eje hexagonal saliente de la tapa del extremo de la barra perforadora. 

1. Monte la placa adaptadora en el extremo de la barra con el tornillo de cabeza 
¾-10 y los dos tornillos de cabeza ½-13. 

2. Monte el conjunto de anulación mecánica en la placa adaptadora. Asegúrese 
de que la llave hexagonal en la anulación mecánica esté alineada con la 
llave hexagonal en el tornillo guía. 

3. Monte el conjunto de alimentación axial eléctrica en la parte posterior de la 
anulación mecánica con cuatro tornillos. 

4. Verifique que el chavetero esté alineado en el acoplamiento. 
5. Conecte el cable eléctrico colgante a la parte posterior de la alimentación 

axial eléctrica. 

! 
AVISO 

Si mueve la unidad de alimentación axial al extremo 
opuesto de la barra, invertirá la dirección de 
alimentación. Compruebe la dirección de 
alimentación antes de operar la máquina. 
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Figura 17. Montaje del conjunto de alimentación axial eléctrica 

Configurar la velocidad de alimentación axial 

El potenciómetro de alimentación controla la velocidad de alimentación axial. Si gira el pomo 
hacia la izquierda reducirá la velocidad de alimentación, mientras que si gira el pomo hacia la 
derecha aumentará la velocidad de alimentación.  
La velocidad de alimentación axial es ajustable y variable de 0,010-0,500" (0,25-13 mm) por 
minuto. 

Configuración de la dirección de alimentación 

  Configuración de la dirección de alimentación mientras la barra gira   

La unidad de alimentación axial tiene tres posiciones: NEUTRO, HACIA ADELANTE y HACIA 
ATRÁS. 

1. Para configurar el avance hacia ADELANTE (la herramienta se aleja de la 
unidad de avance axial), presione y sostenga la perilla de la palanca de 
cambios hacia la unidad de avance axial hasta que sienta que el avance se 
engancha. 

2. Para configurar la alimentación en REVERSA (la herramienta se alimenta 
HACIA la unidad de alimentación axial), jale y sostenga la perilla de la 
palanca de desplazamiento hacia afuera de la unidad de alimentación axial 
hasta que sienta que la alimentación se engancha. 

3. Para configurar la alimentación en NEUTRO, coloque la perilla de cambio a 
medio camino entre ADELANTE y REVERSO. 
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NOTA 
Cuanto mayor sea la velocidad de alimentación, más rápido 
se acoplará la unidad de alimentación axial. 

Configuración de la dirección de alimentación cuando se detiene la barra 

1. Inserte una llave hexagonal de 1/2 "en el orificio hexagonal en el dial. 
2. Mientras empuja o tira de la palanca de cambios, gire ligeramente la llave 1/6 

de vuelta o menos. 
3. Cuando la alimentación está totalmente enganchada, la llave hexagonal 

girará solo en la dirección en que se establece la alimentación. Si la 
alimentación está en NEUTRO, la llave girará en cualquier dirección. 

 

ADVERTENCIA 
Para evitar daños, verifique que la alimentación esté 
completamente enganchada antes de hacer funcionar la 
máquina. 

Desconectar la alimentación 

1. Ajuste la alimentación a cero o retire la varilla de detención de alimentación 
axial para limitar la alimentación de la herramienta. 

2. Si la barra está girando, consulte "Configuración de la dirección de 
alimentación mientras la barra está girando" en la página 26 para obtener 
instrucciones para configurar la alimentación en NEUTRO. 
Si la barra no se mueve, consulte "Configuración de la dirección de 
alimentación cuando la barra está detenida" en la página 26 para obtener 
instrucciones para configurar la alimentación en NEUTRO. 

3. Reemplace la barra de tope, si es necesario.  
4. Compruebe que las herramientas no se mueven. 

 Configuración de la velocidad de alimentación  

La velocidad de alimentación axial es totalmente ajustable hasta 0,040" (1,016 mm) por 
revolución. 
Ajuste la velocidad de avance levantando el émbolo del resorte con una mano y girando el 
volante con la otra. Gire en sentido horario para reducir la alimentación; en sentido antihorario 
para aumentar la alimentación. La alimentación se puede ajustar mientras la barra está girando. 
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PRECAUCIÓN 
La alimentación tiene paradas sólidas en las posiciones de 
alimentación máxima y mínima. Para evitar daños, no fuerce la rueda 
de mano más allá de los topes sólidos. 

Un dial de alimentación en la unidad de alimentación axial muestra la velocidad de alimentación 
cuando la barra está girando. 

Configuración de herramientas 

Configuración del portaherramientas 

Los conjuntos de cabezales de herramienta requieren un portaherramientas para montar en la 
barra de perforación.  
Haga lo siguiente para montar el portaherramientas: 

1. Compruebe que la barra no tenga mellas ni cortes. Viste la barra suave si es 
necesario. Una barra con muescas o ranuras puede dañar las piezas de 
acoplamiento (incluido el conjunto del cabezal de la herramienta y la unidad 
de accionamiento rotatorio) sin posibilidad de reparación. Limpie la barra con 
disolvente para eliminar la suciedad y las virutas. 

2. Coloque la tuerca y la llave del portador dentro del portaherramientas.  
3. Apriete los tornillos de montaje. 
4. Monte el portaherramientas en la barra perforadora. Verifique que la tuerca 

del tornillo guía se enganche con el tornillo guía. 
5. Apriete los tornillos de cabeza hueca. 
6. Engrase ligeramente la barra de perforación y el tornillo guía. 

Bloquear el portaherramientas en la barra para otras operaciones 

1. Afloje el tornillo de bloqueo en 
el lado del portaherramientas. 

2. Apriete o afloje el tornillo de 
ajuste. 

3. Apriete el tornillo de bloqueo 
para mantener el tornillo de 
ajuste en la posición correcta. 

 
  

Figura 8. Ajuste y tornillos de fijación en el 
portaherramientas 
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Para quitar la tuerca de latón 

1. No quite todos los tornillos. 
2. Retire los tornillos en cada extremo de la tuerca de latón. 
3. Si hay demasiado juego en la tuerca de bronce, puede apretar el tornillo de 

fijación central. 

 
Figura 19. Tornillos para quitar la tuerca de latón 

Perforación 

Configuración del conjunto de cabezal de perforación manual 

El conjunto de perforación manual requiere que el portaherramientas lo monte en la barra de 
perforación. 

 

NOTA 
La barra puede girar en cualquier dirección. Compruebe que 
las herramientas estén orientadas en la dirección correcta. 

Usando la gama de herramientas de cabezales de perforación en la Tabla 2 en la página 31 y la 
Tabla 3 en la página 32, seleccione los espaciadores y tornillos apropiados y monte el 
portaherramientas. 

 

NOTA 
Las perforaciones de precisión se logran mejor perforando 
varios cortes ásperos y un agujero de acabado superficial. 

Para quitar la tuerca de latón 
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NOTA 
 Las piezas enumeradas son solo para un lado del 
transportista.   Se requieren piezas idénticas para el 
otro lado . 

 

Cabezal de perforación de microajuste 

El cabezal perforador de microajuste ofrece la posibilidad de ajustar con detalle 
herramientas de vástago cuadrado para perforar. El recorrido del microajuste es de 0,5" 
(13 mm), y la capacidad de deslizar la herramienta sin tener que cambiar la configuración 
proporciona un recorrido total de la herramienta de más de 2" (51 mm) por configuración. 
 

 
Figura 20. Microajuste del cabezal perforador 

Para ajustar la herramienta al diámetro deseado, simplemente alimente el tornillo del 
cuadrante hasta que llegue a este. A continuación, bloquee el tornillo de ajuste central con 
la unidad hexagonal con mango en T suministrada. Cada división en el tornillo de 
cuadrante cambia el diámetro en 0,001" (0,025 mm). CLIMAX ha ajustado los tornillos de 
ajuste de la unión a la carga correcta y no debería ser necesario reajustarlos. Estos 
tornillos de fijación tienen Vibratite-VC3 para evitar perder tensión con la vibración. El 
bloqueo también incluye este compuesto, y podría ser necesario volver a aplicarlo 
ocasionalmente, si fuera necesario. 
El BB8100 viene con un portaherramientas de mango de 1 pulgada cuadrada. 
Para configurar el avance y el arrastre, simplemente coloque los cabezales de perforación 
contra los tornillos de montaje en direcciones opuestas. 
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Hay un tornillo de fijación pequeño que impide que el carro de herramientas se retire de su 
soporte. El cabezal de perforación nunca debe operarse sin este. 
Un mantenimiento adecuado implica limpiar y lubricar las superficies de la unión, así como 
las roscas y la ranura del tornillo del cuadrante. Y, si el tornillo de fijación se soltara 
después de un tiempo, aplicar el Vibrative VC-3 incluido. 
 

Tabla 2. Tabla de rango de cabezal perforador de microajuste 

BB 8100  TABLA DE RANGO DE CABEZAL PERFORADOR DE MICROAJUSTE 
DIÁMETRO 14,5–85,6" (368–2,174 MM) 

DIÁMETRO RANGO DE PERFORACIÓN 
NÚMERO DE BLOQUES ESPACIADORES NECESARIOS 

bloque 2.95" 
(76 mm) 

bloque 5.9" 
(150 mm) 

bloque 11.8" 
(300 mm) 

14.5–21.5" (368–546 mm)1 0 0 0 

20.4–27.4" (518–696 mm) 1 0 0 

26,3–33,3" (668–846 mm) 0 1 0 

32.2–39.2" (818–996 mm) 1 1 0 

38,1–45,1" (968–1,146 mm) 0 0 1 

44–51" (1,118–1,295 mm) 1 0 1 

49.9–56.9" (1,267–1,445 mm) 0 1 1 

55.8–72.8" (1,417–1,849 mm) 1 1 1 

61.7–68.7" (1,567–1,745 mm) 0 0 2 

67.6–74.6" (1,717–1,895 mm) 1 0 2 

73.5–80.5" (1,867–2,045 mm) 0 1 2 

79.4–86.6" (2,017–2,200 mm) 1 1 2 

  

 
 
1El portaherramientas debe acortarse para evitar golpear la barra OD en el diámetro mínimo. 
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Tabla 3. Tabla de gama de herramientas de cabezal de perforación de herramientas sólidas 

BB 8100 TABLA DE GAMA DE HERRAMIENTAS DE CABEZAL DE PERFORACIÓN DE 
HERRAMIENTAS SÓLIDAS 

DIÁMETRO 14,5–86,6" (368–2.200 MM) 

DIÁMETRO RANGO DE PERFORACIÓN 
NÚMERO DE BLOQUES ESPACIADORES NECESARIOS 

bloque 2.95" 
(76 mm) 

bloque 5.9" 
(150 mm) 

bloque 11.8" 
(300 mm) 

14.5–22.5" (368–572 mm)2 0 0 0 

20.4–28.4" (518–721 mm) 1 0 0 

26,3–34,3" (668–871 mm) 0 1 0 

32.2–40.2" (818–1021 mm) 1 1 0 

38,1–46,1" (968–1171 mm) 0 0 1 

44–52" (1118–1321 mm) 1 0 1 

49.9–57.9" (1267–1471 mm) 0 1 1 

55.8–73.8" (1417–1875 mm) 1 1 1 

61.7–69.7" (1567–1770 mm) 0 0 2 

67.6–75.6” (1717–1920 mm) 1 0 2 

73.5–81.5" (1867–2070 mm) 1 1 2 

79.4–86.6" (2,017–2,200 mm) 1 1 2 

 
  

 
 
2El portaherramientas debe acortarse para evitar golpear la barra OD en el diámetro mínimo. 
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Configuración del cabezal de 
perforación 

1. Seleccione las piezas necesarias 
con la gama de herramientas de 
cabezales de perforación en la 
Tabla 2 en la página 31 y la Tabla 3 
en la página 32.  

2. Usando el dibujo como guía, monte 
los bloques apilados en el 
portaherramientas de forma 
simétrica a ambos lados del 
portaherramientas, desde el más 
alto hasta el más pequeño. 

3. Monte el cabezal perforador y el 
contrapeso en los bloques 
apilados. 

  

 
Figura 21. Conjunto del cabezal 
de perforación 
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Cabezal de revestimiento 

Configuración manual del ensamblaje del cabezal de revestimiento 

El cabezal manual se une al portaherramientas en la barra de perforación. 
1. Inserte el portaherramientas en el portaobjetos de la herramienta de cabeza 

enfrentada. Apriete los tornillos de fijación. 

 

NOTA 
La barra puede rotar en cualquier dirección. Verifique que la broca 
esté orientada en la dirección correcta. 

2. Ajuste la tensión de la cuña haciendo lo siguiente: 
a)   Arranque el portaherramientas hasta que quede completamente 

enganchado con la corredera. 
b) Apriete los tornillos de la cuña hasta que haya un arrastre notable en el 

deslizante. Desatornille los tornillos de fijación ligeramente. 
3. Retraiga el deslizante de la herramienta para proteger la broca durante la 

configuración. 
4. Determine si se necesitarán espaciadores (del conjunto del cabezal de 

perforación) para enfrentar la pieza de trabajo, consulte la Tabla 5 en la 
página 39, la Tabla 6 en la página 40 y la Tabla 7 en la página 41, según el 
tamaño del cabezal de desplazamiento. 

5. Monte los espaciadores, si es necesario, en el portaherramientas. CLIMAX 
recomienda utilizar la misma cantidad de espaciadores en ambos lados del 
portaherramientas para garantizar un desplazamiento suave de la 
herramienta. 

6. Monte el cabezal de revestimiento al portaherramientas (o espaciadores) 
usando los tornillos de montaje del conjunto del cabezal de perforación. 
Asegure el cabezal de revestimiento con cuatro tornillos de cabeza hueca de 
3 / 4-16 (SHCS), de acuerdo con las siguientes pautas:  
• Use SHCS de 1.5 "de largo al atornillar directamente al portaherramientas 

o uno de los bloques de apilamiento de 150 o 300 mm. 
• Use SHCS de 4.5 "de largo cuando atornille con el espaciador de 75 mm.  

7. Ajuste la profundidad de la herramienta de corte. Los cortes de precisión se 
obtienen mejor haciendo varios cortes ásperos y una pasada de acabado 
superficial. 

 
La Tabla 4 enumera los cabezales de revestimiento disponibles. 
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Tabla 4. Cabezales de revestimiento 

Número de pieza Descripción Descripción del rango 

N/P 21115 5” de desplazamiento Tabla 5 en la página 39 

N/P 38654 Desplazamiento 
pesado de 8 " 

Tabla 6 en la página 40 

N/P 22359 12” (304,8 mm) de 
desplazamiento 

Tabla 7 en la página 41 

 

 
Figura 22. Cabezal de revestimiento montado 
directamente en el portaherramientas 

 
Figura 23. Cabezal de revestimiento montado con 
separadores al portaherramientas 

El cabezal de revestimiento puede montarse directamente en el portaherramientas, o con 
separadores de los bloques de apilamiento del cabezal de perforación como se muestra arriba. 

Alimentación radial del cabezal de revestimiento 

La alimentación radial es manual o automática. Cuando la tapa de la caja de alimentación radial 
está lejos de la barra de perforación, el cabezal de revestimiento se alejará del centro de la barra. 

Disposición 
1. Seleccione y monte la configuración adecuada de espaciadores en función 

del rango deseado, como se especifica en la Tabla 5 en la página 39. 
2. Seleccione las herramientas de alimentación adecuadas según lo siguiente: 

a) Si no se usan espaciadores (consulte la Figura 22), use la manivela recta 
y la perilla de enganche de alimentación para hacer ajustes manuales y 
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enganchar la alimentación automática (consulte las Figura 25 y 26 en la 
página 36). 

b) Si se utiliza al menos un espaciador (consulte la Figura 23), use la 
manivela de la caja de alimentación para realizar ajustes manuales y 
activar la alimentación automática. La manivela de la caja de 
alimentación es una herramienta combinada que permanece unida al 
cabezal de revestimiento mientras está en funcionamiento (consulte la 
Figura 27 en la página 36). 

 

ADVERTENCIA 
No use la manivela de la caja de alimentación si no hay 
espaciadores en la configuración. Esto puede dañar la 
máquina o la pieza de trabajo si se opera mientras está 
conectada. 

Para alimentar manualmente el cabezal de revestimiento 
1. Desenganche la manivela de la caja de 

alimentación. Los pasadores deben retirarse de 
las ranuras de trinquete de alimentación del 
portador (consulte la Figura 24). 

 

NOTA 
Si el cabezal de revestimiento se ensambla 
sin separadores, retire la perilla de 
conexión de alimentación y monte la 
manivela recta. 

 
2.  Gire la manivela en el sentido de las agujas del 

reloj para alejar la herramienta del centro de la 
barra. Gire en sentido antihorario para alimentar 
la herramienta hacia el centro de la barra. Con el ángulo máximo 
recomendado de la barra de torsión de 15°, la alimentación radial automática 
es infinitamente variable hasta 0,008" (0.2 mm) por disparo. 

 

NOTA 
Si el cabezal de revestimiento se ensambla sin separadores, la 
manivela recta no puede girar completamente sin golpear la barra. 
Retire y vuelva a colocar según sea necesario para completar cada 
revolución. 

 

Figura 9. Pasadores de manivela 
desconectados  
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Figura 25. Cabezal de 
revestimiento montado 
directamente con 
manivela recta conectada 

 
 Figura 26 . Cabezal de 
revestimiento montado 
directamente con la perilla de 
conexión de alimentación adjunta  

 
 Figura 27 . Cabezal de revestimiento 
montado en espaciadores con manivela de 
caja de alimentación adjunta  

 

 Para alimentar automáticamente el cabezal de 
revestimiento 
Enganche la manivela de la caja de alimentación. Empuje los 
pasadores firmemente en las ranuras de trinquete de alimentación 
del portador (consulte la Figura 28). 

 

NOTA 
Si el cabezal de revestimiento se ensambla sin 
separadores, primero retire la manivela recta, 
luego monte y enganche la perilla de conexión 
de alimentación. 

 
Para activar el trinquete de alimentación, proporcione un mecanismo de disparo para la varilla de 
acero. Establezca el disparo para mover la varilla no más de 15°. Si se desea una alimentación 
radial de más de 0,008" (0,2 mm) por revolución, use múltiples mecanismos de disparo. 

 

NOTA 
CLIMAX recomienda un recorrido máximo de 15o. 

 

Figura 10. Pernos de manivela 
enganchados 
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Para establecer la velocidad de alimentación radial a menos de 0,008" (0.2 mm) por revolución, 
aleje el mecanismo de disparo del centro de la caja de alimentación radial. Para aumentar la 
velocidad de alimentación, mueva el mecanismo de disparo hacia el centro de la caja de 
alimentación radial. 

 
Figura 29. Mecanismo de disparo de alimentación radial 

El brazo de disparo de alimentación debe dispararse girando en el sentido de las agujas del reloj 
en relación con la carcasa de la caja de alimentación.     

! AVISO 
Actuar el brazo de disparo de alimentación en la dirección opuesta provocará 
daños en la máquina. 

Use el brazo de disparo de alimentación de acuerdo con los siguientes principios: 
• Cuando el brazo de disparo de alimentación está orientado lejos de la barra de 

perforación, opere la barra en el sentido contrario a las agujas del reloj (la 
alimentación está radialmente desde adentro hacia afuera). 

• Cuando el brazo de disparo de alimentación está orientado hacia la barra de 
perforación, opere la barra en el sentido de las agujas del reloj (la alimentación está 
radialmente de fuera hacia dentro). 
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! 
AVISO 

El brazo de disparo debe estar alejado de la barra de perforación 
cuando se monta directamente en el portaherramientas para 
garantizar la separación de la barra de perforación. 

 

 
Figura 30. Avance del brazo de alimentación y rotación de la barra 

La Tabla 5 muestra el rango de orientación para el cabezal de disparo de 5" (127 mm) (N / P 
21115). 
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Tabla 5. Rango de orientación para el cabezal de desplazamiento de 5" (127 mm) (N/P 21115)  

  RANGO 

NÚMERO DE BLOQUES NECESARIOS 
PARA EL GROSOR MOSTRADO 

USE 4.5" (114 
MM) SHCS 2,95" 

(24,13 
mm)  

(75 mm) 

5,9" 
(149,86 

mm)  
(150 mm) 

11,8" 
(299,72 

mm)  
(300 mm) 

20.8–30.8"  
(528,32–782,32 mm) 0 0 0 No 

26.7–36.7" 
(678,18–932,18 mm) 1 0 0 Sí 

32.6--42.6" 
(828.04—1,082.04 mm) 0 1 0 No 

38.5--48.5" 
(977.9—1,231.9 mm) 1 1 0 Sí 

44.4--54.4" 
(1,127.76—1,381.76 mm) 0 0 1 No 

50,3--60,3" 
(1,277.62—1,531.62 mm) 1 0 1 Sí 

56.2--66.2" 
(1,427.48—1,681.48 mm) 0 1 1 No 

62,1--72,1" 
(1,577,34—1,831,34 mm) 1 1 1 Sí 

 

! 
AVISO 

Los rangos de orientación que se muestran para estas 
tablas se calculan con la herramienta de alimentación 
radialmente hacia afuera. 
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La Tabla 6 muestra el rango de orientación para el cabezal de desplazamiento de 8" (203 mm) 
(N/P 38654). 

  Tabla 6 . Rango de orientación para el cabezal de desplazamiento de 8" (203 mm) (N/P 38654)  

RANGO 

NÚMERO DE BLOQUES NECESARIOS 
PARA EL GROSOR MOSTRADO 

USE 4.5" (114 
MM) SHCS 2,95" 

(24,13 
mm)  

(75 mm) 

5,9" 
(149,86 

mm)  
(150 mm) 

11,8" 
(299,72 

mm)  
(300 mm) 

20.8–36.8"  
(528,32–934.72 mm) 0 0 0 No 

26.7–42.7" 
(678,18–1084.58 mm) 1 0 0 Sí 

32.6--48.6" 
(828.04–1234.44 mm) 0 1 0 No 

38.5--54.5" 
(977.9–1384,3 mm) 1 1 0 Sí 

44.4--60.4" 
(1,127.76–1,534,16 mm) 0 0 1 No 

50,3--66,3" 
(1277.62–1684.02 mm) 1 0 1 Sí 

56.2--72.2" 
(1427.48–1833.88 mm) 0 1 1 No 

62,1--78,1" 
(1,577,34–1,983.74 mm) 1 1 1 Sí 

 

! 
AVISO 

Los rangos de orientación que se muestran para estas 
tablas se calculan con la herramienta de alimentación 
radialmente hacia afuera. 
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La Tabla 7 muestra el rango de orientación para el cabezal de desplazamiento de 12" (305 mm) 
(N/P 22359). 

  Tabla 7 . Rango de orientación para el cabezal de desplazamiento de 12" (305 mm) (N/P 22359)  

RANGO 

NÚMERO DE BLOQUES NECESARIOS 
PARA EL GROSOR MOSTRADO 

USE 4.5" (114 
MM) SHCS 2,95" 

(24,13 
mm)  

(75 mm) 

5,9" 
(149,86 

mm)  
(150 mm) 

11,8" 
(299,72 

mm)  
(300 mm) 

20.8–44.8"  
(528,32–1137.92 mm) 0 0 0 No 

26.7–50.7" 
(678,18–1287.78 mm) 1 0 0 Sí 

32.6--56.6" 
(828.04–1437.64 mm) 0 1 0 No 

38.5--62.5" 
(977.9–1587.5 mm) 1 1 0 Sí 

44.4--68.4" 
(1127.76–1737,36 mm) 0 0 1 No 

50,3--74,3" 
(1277.62–1887.22 mm) 1 0 1 Sí 

56.2--80.2" 
(1427.48–2037.08 mm) 0 1 1 No 

62,1--86,1" 
(1577,34–2186.94 mm) 1 1 1 Sí 

 

! 
AVISO 

Los rangos de orientación que se muestran para estas 
tablas se calculan con la herramienta de alimentación 
radialmente hacia afuera. 
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Instalar el brazo deslizante en el portaherramientas 

 
Figura 31. Dimensiones del brazo deslizante de revestimiento 

Instale el brazo deslizante en el portaherramientas 

1. Con un dispositivo como una grúa, coloque el brazo sobre el 
portaherramientas al ras de la superficie de este, tal y como se muestra.  

 

importante 

Para levantar los brazos, utilice siempre las argollas 
de elevación. Las argollas de elevación giratorias 
proporcionan flexibilidad y seguridad durante 
operaciones de configuración. 
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2. Fije el brazo con la barra de sujeción (N/P 54551) con 3/4-16 x 2 tornillos 
(N/P 28757), cuatro por barra de sujeción y par de torsión a 100 ft-lb (135 
Nm). 

 

PELIGRO 
Si no aprieta correctamente los cuatro ½-3/4-16 x 2 SHCS (N/P 
28757) a 150 ft-lb (210 Nm), se podría producir un deslizamiento 
inesperado del brazo de la herramienta, que podría causar 
lesiones o la muerte. 

Ajuste del portaherramientas en 
perpendicular 

El portaherramientas está equipado con cuatro 
tornillos de ajuste que le permiten ajustar la 
perpendicularidad del brazo deslizante, si fuera 
necesario. 

Conjunto de la caja de alimentación 

Monte y asegure la caja de alimentación con la 
placa adaptadora (N/P 54867), como se muestra 
en la Figura 32.  
 
 

Instale el brazo de contrapeso en el portaherramientas 

1. Gire el portaherramientas en la barra para permitir que el brazo de 
contrapeso se monte en la superficie de recepción del portaherramientas. 

2. Una la argolla de elevación al brazo de contrapeso e instale el brazo.  

 

IMPORTANTE 
Para levantar los brazos, utilice siempre las argollas 
de elevación. Las argollas de elevación giratorias 
proporcionan flexibilidad y seguridad durante 
operaciones de configuración. 

3. Con un dispositivo de elevación, como una grúa, levante el conjunto del 
contrapeso hasta el brazo. Sujete el conjunto de contrapeso al brazo con el 7 
/ 8-14 x 1-1 / 2 (N/P 53049). 

Tenga en cuenta que puede colocar el contrapeso en cualquier lugar a lo largo del brazo, 
según sea necesario, para equilibrar el conjunto. 

Figura 11. Brazo deslizante orientado con 
caja de alimentación y placa adaptadora 
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Preparación y conexión de alimentación hidráulica 

 

PRECAUCIÓN 
Antes de usar la unidad de alimentación, verifique la rotación 
de la bomba moviendo el motor. El motor debe girar en la 
dirección indicada por la flecha en la bomba. 

1. Apague la unidad de alimentación. 
2. Verifique que todos los accesorios estén limpios. 
3. Conecte las líneas hidráulicas del motor hidráulico a la unidad de 

alimentación.  
4. Mueva el motor para ver en qué dirección está girando el cabezal de fresado. 

Haga lo siguiente para invertir la rotación de la barra: 
a) Apague la unidad de alimentación hidráulica. 
b) Cambie las mangueras en el extremo del motor. 

5. Ajuste la velocidad de rotación de la barra presionando el botón de 
CONTROL DE VOLUMEN ALTO / BAJO en el colgante. 

 

 

PRECAUCIÓN 
Para evitar dañar la unidad de alimentación hidráulica, 
conecte el motor hidráulico a la unidad antes de encenderla. 
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FUNCIONAMIENTO 

Comprobaciones previas al arranque 

 

ADVERTENCIA 
Las máquinas giratorias pueden causar lesiones graves. 
Apague y bloquee la máquina antes de realizar las 
comprobaciones previas a la puesta en marcha. 

Antes de operar la barra de perforación portátil 

1. Ate los brazos de torsión de la unidad de accionamiento giratorio y la barra 
de tope de la unidad de alimentación axial. 

2. Verifique que todos los cortadores estén afilados y en buenas condiciones. 
3. Asegure todas las piezas de la máquina, incluido el portaherramientas axial, 

el cabezal de la herramienta y la herramienta de corte. Compruebe que las 
piezas móviles se mueven libremente. 

4. Verifique que la unidad de alimentación hidráulica esté APAGADA. 
5. Asegúrese de que el cableado de la unidad de alimentación coincida con la 

fuente eléctrica. Enchufe la unidad de alimentación en una toma de corriente 
debidamente conectada a tierra. 

6. Verifique el nivel del depósito de la unidad de alimentación. Llene el depósito 
por encima de la barra roja con aceite hidráulico antidesgaste Mobil DTE-24. 
Compruebe que la unidad de alimentación está ajustada a nivel. 

7. Limpie todos los latiguillos hidráulicos antes de conectarlos. 
8. Compruebe que el motor de la bomba eléctrica de la unidad de alimentación 

hidráulica está girando, tal y como indica la flecha de la carcasa. 
9. Si la máquina está configurada en orientación vertical, las ab deben 

instalarse por seguridad. 
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Uso de los colgantes remotos 

Los controles de operación de la máquina se encuentran en los colgantes remotos, que se 
describen a continuación. 

 

PRECAUCIÓN 

La rotación de la barra y la alimentación axial son 
independientes entre sí. Asegúrese de que la alimentación 
está APAGADA cuando la barra no está funcionando. 

Colgante de alimentación 

A continuación se incluye una descripción de los controles colgantes de alimentación: 
 

Símbolo Características Descripción 

 
Anulación de 
velocidad de 
alimentación 

Un botón momentáneo anula el 
potenciómetro de velocidad de 
alimentación y opera la 
alimentación de potencia axial a 
máxima velocidad, 
independientemente de la 
configuración del potenciómetro. 

 
Alimentación en 
avance y 
retroceso 

Interruptor selector de 3 
posiciones que determina la 
dirección de alimentación axial. 
En neutral, la alimentación de 
potencia está desactivada. La 
velocidad de alimentación se 
puede ajustar o invertir durante 
la operación. 

 Velocidad El potenciómetro de 
alimentación controla la 
velocidad de alimentación axial. 
Hacia la izquierda reducirá la 
velocidad de alimentación, 
mientras que hacia la derecha 
aumentará la velocidad de 
alimentación. 

 

 
Figura 12. Colgante de caja 
de alimentación 
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PRECAUCIÓN 

Se pueden producir daños en el cortador, la máquina 
perforadora y su pieza de trabajo si se detiene la rotación de 
la barra mientras la alimentación eléctrica está conectada y la 
herramienta de corte está en contacto con la pieza de trabajo. 

Colgante HPU 

 

CONSEJO 
En el manual de la HPU contiene información 
adicional sobre la función, construcción y programa 
de mantenimiento de la HPU. 

 

Características Descripción 

Ejecución/Movimiento 
corto  

Enciende o activa la unidad de alimentación 
hidráulica. 

RPM Aumenta o disminuye la velocidad de 
rotación. 

Barra desconectada 
(rojo) 

Apaga la unidad de alimentación hidráulica. 

Barra conectada 
(verde) 

Enciende la unidad de alimentación 
hidráulica. 

Desconectar (rojo) Apaga el motor eléctrico. 

Encender (azul) Enciende el motor eléctrico. 

Anulación manual (solo alimentación eléctrica) 

La anulación manual consiste en una palanca de cambios de 2 posiciones que desconecta la 
transmisión eléctrica de la barra de perforación. Cuando está desconectada, podrá instalar un 
taladro manual para una operación manual rápida. Cuando la caja de engranajes está en la 
posición de anulación manual, las funciones del colgante no están activas. 

 

PRECAUCIÓN 

No fuerce la palanca de cambios para activarlo. Si la fuerza, 
podría dañar el mecanismo de anulación mecánica. 

 
Figura 13. Colgante HPU 
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Para mover el portaherramientas rápidamente, mueva la palanca de alimentación en la parte 
superior de la caja de engranajes a la posición de retroceso. Con un conector en el eje 
hexagonal, ejecute con un taladro eléctrico o una llave de velocidad. Para volver a conectar la 
alimentación, retire el conector, gírelo lentamente y coloque la palanca de alimentación en la 
posición de avance. 

Abrazaderas 

Las abrazaderas (N/P 40708) se hacen en juegos a juego y deben usarse para asegurar la barra 
cuando la máquina está en orientación vertical. 

 

PELIGRO 
Para evitar que la barra se deslice por los rodamientos soporte, 
o que caiga, utilice las dos abrazaderas provistas en el juego de 
herramientas cuando utilice la barra perforadora en orientación 
vertical. Par de torsión a 100 pies-libra (13,6 Nm). 

Poner la máquina en marcha 

 

ADVERTENCIA 
Para evitar lesiones por astillas o ruidos fuertes, use protección 
para los ojos y los oídos mientras opera la máquina. 

1. Apague y detenga la unidad de alimentación hidráulica. 

En perforación: 
a) Establezca la dirección de alimentación en la alimentación axial. 

Consulte "Configuración de la dirección de alimentación" en la página 
27. 

b) Establezca la velocidad de alimentación en la alimentación axial 
Consulte "Configuración de la velocidad de avance" en la página 27. 

En revestimiento: 
a) Establezca la dirección de alimentación en la alimentación axial en 

NEUTRAL. Consulte "Configuración de la dirección de alimentación" 
b) Ajuste el mecanismo de avance automático del cabezal de 

revestimiento. Consulte "Alimentación radial del cabezal orientado". 
2. Presione POWER UNITON en el colgante de la unidad de alimentación 

hidráulica. 
3. Presione PRESIÓN INICIO en el colgante. 
4. Ajuste la velocidad de rotación de la barra usando la perilla de CONTROL 

DE VOLUMEN ALTO / BAJO en el colgante. 
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5. Cuando comience el corte, lubrique la pieza de trabajo y la herramienta de 
corte con abundante aceite de corte. Aplique aceite de corte con una lata de 
agua o use una manguera automática. 

Detener la máquina 

 

ADVERTENCIA 
En caso de emergencia, presione UNIDAD DE ALIMENTACIÓN 
APAGADA en el control colgante. 

1. Presione  UNIDAD DE ALIMENTACIÓN APAGADA  en el colgante para detener la 
unidad de alimentación. 

2. Después de que todas las piezas de la máquina se hayan detenido, use un 
cepillo para quitar las virutas. 

 

ADVERTENCIA 
Para evitar lesiones personales graves por astillas voladoras, no 
use aire comprimido para quitar las astillas. 

3. Si va a mecanizar la pieza de trabajo nuevamente, consulte "Mecanizado 
repetitivo". Si ha terminado de mecanizar, consulte "Desmontaje". 

Mecanizado repetitivo 

1. Invierta la dirección de alimentación del cabezal de la herramienta. 
2. Alimente el cabezal perforador de forma manual o automática hasta el lugar 

donde comenzó a cortar. 
3. Vuelva a afilar la broca o reemplace los insertos de carburo si es necesario. 
4. Con un indicador de cuadrante, restablezca la profundidad de corte de la 

herramienta. La profundidad máxima de corte recomendada es de 0,125" (3 
mm). 

5. Opere la barra de perforación como se describe en “Inicio de la máquina” en 
la página 48. 

Desmontaje 

 

ADVERTENCIA 
La barra de perforación no está endurecida. Para evitar dañar la 
barra, no la golpee contra los soportes de los rodamientos ni la 
pieza de trabajo. 
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Desmontaje estándar 

1. Apague y detenga la unidad de alimentación hidráulica. 
2. Desenchufe los cables y cables eléctricos. 
3. Desconecte las mangueras hidráulicas del motor. 
4. Retire la herramienta de corte del cabezal de la herramienta. 
5. Retire el cabezal de la herramienta y el portaherramientas. 
6. Retire el conjunto de alimentación axial de la barra. 
7. Sostenga con firmeza la barra de perforación, los soportes de los 

rodamientos y el conjunto de la RDU con elevadores 
8. Si la RDU está entre los ensamblajes de soporte del rodamiento, quite un 

soporte primero: 
a) Afloje el cartucho del rodamiento. 
b) Afloje el soporte de la pieza de trabajo. 
c) Retire el soporte de la barra. 

9. Asegurando el conjunto de la unidad de rotación con un elevador, afloje los 
ocho tornillos de cabeza hueca en el conjunto de la unidad de rotación.  

10. Empuje los anillos de bloqueo atornillando los cuatro tornillos de fijación.  
11. Retire un anillo de bloqueo.  
12. Retire la llave de la unidad.  
13. Con cuidado, deslice el conjunto de accionamiento rotatorio fuera de la 

barra. 
14. Afloje los cartuchos de rodamiento.  
15. Quite la barra perforadora. 
16. Retire todos los soportes de rodamiento restantes de la pieza de trabajo. 

Desmontaje alternativo 

En algunos casos, es mejor quitar los rodamientos antes de quitar la barra. 
1. Apague y detenga la unidad de alimentación hidráulica. 
2. Desenchufe todos los cables y cables eléctricos, incluido el cable del 

ventilador del conjunto de la unidad de rotación. 
3. Desconecte las mangueras hidráulicas del motor. 
4. Retire la broca o el cartucho de carburo del cabezal de la herramienta. 
5. Retire el cabezal de la herramienta y el portaherramientas. 
6. Sostenga con firmeza la barra de perforación, los soportes de los 

rodamientos y el conjunto de la RDU con elevadores. 
7. Retire el conjunto de alimentación axial de la barra. 
8. Si la RDU está entre los ensamblajes de soporte del rodamiento, retire un 

soporte primero: 
9. Afloje el cartucho del rodamiento. 
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10. Afloje el soporte del rodamiento de la pieza de trabajo. 
11. Retire el soporte del rodamiento de la barra. 
12. Apoye el conjunto de accionamiento rotatorio con un elevador. Afloje los 

ocho tornillos de cabeza hueca. Empuje hacia afuera los anillos de bloqueo 
atornillando los cuatro tornillos de fijación. Retire un anillo de bloqueo. Retire 
la llave de la unidad. Con cuidado, deslice el conjunto de accionamiento 
rotatorio fuera de la barra. 

13. Afloje los adaptadores de agujero cónico en los rodamientos. 
14. Coloque una "calzo" de madera limpia en el fondo del agujero. 
15. Quite los soportes de rodamiento de la pieza de trabajo. 
16. Deslice la barra fuera del orificio con el calzo. 
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MANTENIMIENTO 

Lubricantes recomendados 

LUBRICANTE MARCA DÓNDE SE UTILIZAN 
Grasa para engranajes UNOBA EP#0 Cartuchos de rodamiento 

Aceite de accionamiento de 
rotación Mobil SHC 634 Synthetic Unidades de cono de caja de 

engranajes 

Aceite ligero LPS 2 Superficies sin pintar 

Aceite de corte UNOCAL KOOLKUT Brocas, pieza de trabajo 

Aceite para guías Petróleo Mobil VACTRA aceite medio 
pesado Guías de cola de milano 

Aceite hidráulico Mobil DTE-24 aceite hidráulico 
antidesgaste 

Motor y unidad de alimentación 
hidráulica 

 

 

PRECAUCIÓN 
Para evitar daños a la máquina, solo use los lubricantes 
recomendados. 

Barra de perforación/huesillo 

Limpie el tornillo guía y la barra de perforación frecuentemente durante la operación. Mantenga 
las virutas alejadas de los hilos de rosca. Lubrique el tornillo guía periódicamente con aceite 
ligero para garantizar un desplazamiento suave de la unidad de tracción giratoria. Antes del 
almacenamiento, engrase la barra ligeramente para evitar la oxidación. Engrase ligeramente el 
tornillo guía. No engrase las áreas donde se pueden acumular astillas en los aceites. 

Conjunto de alimentación axial 

En condiciones normales, el conjunto de alimentación axial no requiere mantenimiento. 

Montaje del accionamiento rotatorio 

Bajo uso normal, cambie el aceite de transmisión en la caja de engranajes de transmisión rotativa 
cada 500 horas con Mobil 600W Super Cylinder Oil (compuesto AGMA 7) o equivalente. 
Haga lo siguiente para llenar la caja de cambios: 

1. Usando la argolla de elevación, coloque la caja de cambios en posición 
vertical. Asegure la unidad de accionamiento rotatorio para que no pueda 
moverse. 
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2. Retire el tapón de llenado y el tapón de aceite. 
3. Llene el mando rotatorio hasta que el aceite se desborde por el orificio del 

tapón de aceite. 
4. Reemplace el tapón de aceite. 
5. Agregue un cuarto más de aceite a través del orificio del tapón de llenado. 
6. Reemplace el tapón de llenado. 

Conjunto de soporte de rodamiento 

En condiciones normales, los conjuntos de rodamientos están lubricados de por vida. 
Antes del almacenamiento, engrase la barra ligeramente para evitar la oxidación. 

Conjunto del cabezal portaherramientas 

Conjunto de cabezal de perforación manual 

Lubrique ligeramente todas las piezas para evitar la oxidación. 

Conjunto del cabezal de revestimiento manual 

Antes del mecanizado, y con frecuencia durante la operación, lubrique el soporte del cabezal de 
la herramienta en el engrasador con aceite para pista de desplazamiento. Cepille las astillas del 
tornillo de avance con frecuencia para evitar daños en el hilo. Engrase ligeramente el tornillo de 
avance periódicamente para garantizar un desplazamiento suave del portaherramientas. Al 
cambiar los portaherramientas, aplique aceite para pista de desplazamiento a las formas de cola 
de milano. 

Portaherramientas 

Engrase ligeramente todas las piezas con JET LUBE 550 para evitar la oxidación. 

Motor y unidad de alimentación hidráulica 

Sistema hidráulico general 

Después de 72 horas de operación, haga lo siguiente: 
1. Reemplace el cartucho del filtro 
2. Revise el intercambiador de calor en busca de fugas. Repare cualquier fuga 

antes de hacer funcionar la unidad de alimentación. 
3. Limpie el relleno/respiradero. 
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Motor hidráulico 

No es necesario realizar tareas de mantenimiento en el motor hidráulico. El fluido que pasa a 
través del motor lubrica las piezas móviles internas. Para garantizar una vida útil prolongada y un 
funcionamiento confiable, use fluido hidráulico limpio de alta calidad como se describe en “Filtro y 
fluido hidráulico” en la página 52. 

  Filtro hidráulico y fluido   

Aunque la unidad de alimentación hidráulica requiere poco mantenimiento, es preciso cambiar el 
filtro y el fluido para una operación adecuada. Inicialmente, cambie el filtro después de 72 horas 
de operación para eliminar las impurezas del sistema. A partir de entonces, reemplace el filtro 
cada 150-200 horas. Use un filtro de alta calidad de grado industrial de 10 micras. Si el sistema 
de filtrado tiene un indicador de advertencia de cambio, reemplace el filtro cuando el indicador lo 
indique. Un fluido hidráulico limpio ayudará a mantener el funcionamiento correcto de la unidad 
de alimentación y el motor. 
 
El fluido hidráulico debe cambiarse: 

• Cuando el aceite se contamina 
• Cuando la unidad de alimentación funciona a altas temperaturas durante 

mucho tiempo 
• Cada dos años 

El nivel del fluido hidráulico no debe caer por debajo de la barra roja en el medidor de 
nivel/temperatura del fluido. Agregue solo fluido filtrado al sistema. En caso de fuga de fluido 
hidráulico, no lo vuelva a colocar en el depósito. 
 
Utilice aceite hidráulico antidesgaste Mobil DTE-24 o equivalente. La temperatura de 
funcionamiento recomendada del aceite es de 150o F (66 o C). 

 

ADVERTENCIA 
Conecte el motor hidráulico a la unidad de alimentación antes de 
encenderla. De lo contrario, podría dañar la bomba y anular todas las 
garantías. 
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Resolución de problemas 

SÍNTOMA SOLUCIÓN 

La unidad de 
alimentación axial no 
avanzará la barra 

Asegúrese de que la dirección de alimentación esté 
establecida en la configuración deseada.  
Limpie el tornillo de avance. 
Compruebe que la velocidad de alimentación no es 
demasiado baja. 
Asegúrese de que la unidad de alimentación axial esté 
montada de forma segura en el extremo de la barra. 

Vibración irregular 

Vuelva a afilar la broca o reemplace los insertos de 
carburo 
Ajustar la velocidad de alimentación. 
Aumentar o disminuir la velocidad del motor hidráulico. 
Cambiar la profundidad del cortador. 

La máquina es 
inestable 

Apriete todas las abrazaderas y hardware. 
Ponga un soporte adicional. 

La unidad de 
accionamiento 
rotacional no girará 

Compruebe que la unidad de alimentación hidráulica 
esté encendida. 
Verifique que el motor de la bomba esté girando en la 
dirección correcta. 
Verifique el nivel de aceite en la unidad de alimentación. 
Compruebe que el control de velocidad esté abierto. 
Compruebe las conexiones de los latiguillos hidráulicos. 

Se alimenta en la 
dirección equivocada 

Verifique la posición del mango en la unidad de 
alimentación axial. 

La unidad de 
alimentación 
hidráulica no puede 
entregar fluido 

Verifique el nivel del líquido. Agregue más líquido si es 
necesario. 
Verifique que el motor de la bomba esté girando en la 
dirección correcta. 
Verifique las conexiones hidráulicas en busca de 
tapones o fugas. 

El motor de la unidad 
de alimentación 
hidráulica no 
funciona 

Compruebe que la unidad de alimentación y el 
suministro eléctrico sean compatibles. 
Compruebe que la unidad está enchufada. 
Compruebe si hay cableado defectuoso. 
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ALMACENAMIENTO 
El almacenamiento adecuado de la barra de perforación portátil modelo BB8100 evitará el 
deterioro o daño indebido de la máquina  

1. Antes de guardar la máquina, límpiela con disolvente para eliminar la grasa, 
las virutas de metal y la humedad.  

2. Para evitar la oxidación, rocíe con un material que elimine la humedad, como 
el JET-LUBE 550 para un almacenamiento a corto plazo, y el LPS 3 para un 
almacenamiento a largo plazo.  

3. Guarde la máquina en el contenedor provisto.  
4. Coloque bolsas desecantes o envolturas de vapor alrededor de la máquina 

para absorber la humedad. 
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ESPECIFICACIONES 
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Figura 35. Dimensiones del conjunto de rodamientos autoalineador sin araña  

 
 

 

  Figura 36 . Dimensiones del conjunto de rodamiento sin alineación sin araña  
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KIT DE HERRAMIENTAS Y REPUESTOS 
 

Tabla 8. Kit de herramientas (N/P 54264) 

P/N DESCRIPTION QTY UOM 

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 
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Las piezas de repuesto enumeradas se requieren con mayor frecuencia debido al desgaste, 
pérdida o daño. Para evitar un tiempo de inactividad no programado es posible que desee 
disponer de estos artículos. 
 

Tabla 9. Piezas de repuesto 

PART NO. DESCRIPTION QTY WHERE USED 

17575 Nut leadscrew bearing adj. 1 

8" boring bar assembly 

11739 Thrust washer 2 

10137 Thrust bearing 1 

13179 Needle bearing 1 

17616 O-ring 1 

17617 O-ring 1 

17448 4-5/8" Jaw 2 

ID-mount bearing assembly 

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 

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 

11158 5/8" Lifting eye 1 

End-mount bearing assembly 

15208 5/8 Flat Washer 12 

20390 Screw 5/8-11 x 6 SHCS 4 

11696 Screw 1/2-13 x 3 SHCS 8 

26100 Screw 3/8-24 x 2 HHCS 8 
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PART NO. DESCRIPTION QTY WHERE USED 

26101 Screw 1/4-28 x 2 HHCS 6 

20911 Screw 3/4-10 x 1-1/2 SSSFP 4 

20133 Boring head cartridge size 10 1 

Manual boring head assembly 

15210 Screw 6-32 x 5/8 SHCS 2 

15196 Clamp insert - size 10 2 

15195 Chip breaker - size 10 2 

17822 Carbide insert 6 

23069 Tool holder - positive rake 1 

23141 Chip breaker T3AE 2 

18155 Carbide insert TPG 321 KC-850 10 

13175 Thrust washer 2 

Manual Facing Head Assembly 

13174 Thrust bearing 2 

14274 Thrust washer 2 

11165 Thrust washer 4 

10538 Thrust bearing 2 

10532 Bearing roller clutch 1 

22357 Carbide insert SPU 20 

23046 Chip breaker 6 

25807 Filter element 1 
Hydraulic power unit 

14420 Hydraulic fluid 5 gal. 

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

17825 Carrier nut 1 

Tool carrier 

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

17864 Carrier key 1 

10191 Screw 3/8-16 x 1 SHCS 2 

11678 Screw 10-32 x 3/8 BHSCS 16 
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VISTAS DESPIEZADAS Y PIEZAS 
Los siguientes diagramas y listas de piezas tienen finalidad de consulta. La garantía 
limitada de la máquina quedará anulada si la máquina ha sido manipulada por una persona 
carente de autorización escrita de CLIMAX Portable Machining & Welding Systems para 
realizar reparaciones en la máquina. 
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ESQUEMAS 
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SDS 
Póngase en contacto con CLIMAX para obtener las hojas de datos de seguridad actuales. 
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