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1 EINLEITUNG 

1.1 Begrenzte Garantie 

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (nachfolgend „CLIMAX“) garantiert, dass alle neuen 
Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt für den 
Erstkäufer für einen Zeitraum von einem Jahr nach Lieferung. Wenn der ursprüngliche Käufer 
innerhalb der Garantiezeit einen Material- oder Verarbeitungsfehler feststellt, hat er sich 
umgehend an seinen Werksvertreter zu wenden und das Gerät vollständig und frei von 
Frachtkosten an den Hersteller zurückzusenden. Climax wird die fehlerhafte Maschine in 
eigenem Ermessen kostenlos reparieren oder ersetzen und die Maschine franco zurücksenden. 

Climax gewährleistet, dass alle Teile frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind und dass 
alle Arbeiten ordnungsgemäß verrichtet wurden. Diese Garantie gilt für den Kunden von Teilen 
und Dienstleistungen für einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des Teils oder der 
reparierten Maschine, und 180 Tagen bei gebrauchten Maschinen und Komponenten. Wenn der 
Teile oder Arbeitsleistung kaufende Kunde innerhalb des Gewährleistungszeitraums einen 
Material- oder Verarbeitungsfehler entdeckt, sollte der Käufer seinen Werksvertreter kontaktieren 
und das Teil oder die reparierte Maschine franco an das Werk zurücksenden. Climax wird das 
fehlerhafte Teil im eigenen Ermessen jeweils kostenfrei entweder reparieren oder austauschen 
und/oder alle bei der Arbeit gemachten Fehler korrigieren und das Teil oder die reparierte 
Maschine dann franco zurücksenden. 

Diese Garantie gilt nicht für: 

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

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

Alle ausdrücklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewährleistungen, einschließlich, aber 
nicht beschränkt auf die Gewährleistung von Marktgängigkeit und die Eignung für einen 
bestimmten Zweck, werden abgelehnt und ausgeschlossen. 

Verkaufsbedingungen 

Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Rückseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen 
kontrollieren und beschränkten Ihre Rechte in Bezug auf die bei Climax gekauften Waren. 

Über diese Betriebsanleitung 

Climax stellt die Inhalte dieser Betriebsanleitung in gutem Glauben als Richtlinie für den 
Bediener zur Verfügung. Climax kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung 
enthaltenen Informationen für Anwendungen richtig sind, die nicht der in diesem Handbuch 
beschriebenen Anwendung entsprechen. Produktspezifikationen können ohne Vorankündigung 
geändert werden. 
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1.2 Hinweise zur Benutzung dieser Betriebsanleitung 

 

Warnungen 

Achten Sie sorgfältig auf die in dieser Anleitung angezeigten Warnungen. Die 
Warnkategorien werden in den folgenden Beispielen definiert. 

GEFAHR 
betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, 
sofern er/es/sie nicht vermieden oder genau beobachtet wird, zu 
Verletzungen oder zum Tod führen WIRD. 

WARNHINWEIS 
betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, sofern er/es/sie 
nicht vermieden oder streng beachtet wird, zu Verletzungen oder zum Tod führen 
KÖNNTE. 

VORSICHT 
betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die, sofern er/es/sie nicht 
vermieden oder streng beachtet wird, geringe oder mittelschwere Verletzungen zur Folge 
haben könnte. 

HINWEIS 
betrifft einen Zustand, ein Verfahren oder eine Praxis, der/das/die 
besondere Beachtung erfordert.  

TIPP: 
Ein Tipp bietet zusätzliche Informationen, die bei der Fertigstellung einer Aufgabe dienlich sein 
können. 
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1.3 Sicherheitsvorkehrungen 

Climax Portable Machining and Welding Systems ist führend bei der Entwicklung des sicheren Einsatzes 
von tragbaren Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Sie als Maschinenbediener 
müssen Ihren Teil zur Arbeitssicherheit beitragen, indem Sie sich der Bedingungen der Arbeitsumgebung 
bewusst sind und die in dieser Anleitung enthaltenen Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen sowie 
die Sicherheitsrichtlinien Ihres Arbeitgebers genau befolgen. 

Beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie die Maschine bedienen oder in ihrer 
Umgebung arbeiten. 

Schulung – Vor der Bedienung dieser oder einer anderen Werkzeugmaschine müssen Sie eine Einweisung 
von einer qualifizierten Person erhalten. Wenden Sie sich an Climax für maschinenspezifische 
Schulungsinformationen. 

Vorgesehener Verwendungszweck – Verwenden Sie dieses Gerät nur gemäß den Anweisungen und 
Vorsichtsmaßnahmen in dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie dieses Gerät nicht für eine andere als die 
in dieser Betriebsanleitung beschriebene Anwendung. 

Persönliche Schutzausrüstung – Es ist stets die geeignete persönliche Schutzausrüstung zu tragen, wenn 
diese oder eine andere Werkzeugmaschine bedient werden soll. Augen- und Ohrenschutz sind beim Betrieb 
oder bei Arbeiten rund um die Maschine erforderlich. Bei der Bedienung der Maschine wird schwer 
entflammbare Kleidung mit langen Ärmeln und Hosen empfohlen, da heiße Späne vom Werkstück 
springen und bloße Haut verbrennen und verletzen können. 

Arbeitsbereich – Der Arbeitsbereich um die Maschine herum ist ordentlich und übersichtlich zu halten. 
Halten Sie alle Kabel und Schläuche vom Arbeitsbereich fern, wenn die Maschine in Betrieb ist. 

Bewegliche Teile – Abgesehen von der Bedienung von Steuereinrichtungen ist der Kontakt mit allen 
beweglichen Teilen sowohl direkt als auch mittels Werkzeugen während des Betriebs der Maschine zu 
vermeiden. Um ein Verfangen in beweglichen Teilen der Maschine zu vermeiden, sichern Sie Haare, 
Kleidung, Schmuck und sonstige Gegenstände. 

1.4 Checkliste für die Risikobewertung 
Nutzen Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung vor Ort und berücksichtigen Sie alle 
zusätzlichen Aspekte, die sich auf Ihre spezifische Anwendung beziehen können. 

TABELLE 1. CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTUNG DER MASCHINE 
Vor dem Einrichten 

 Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.  

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

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

 Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen (Abschnitt 3.2). 

 Ich habe überlegt, wie diese Maschine funktioniert und die beste Platzierung für die 
Steuerung, die Verkabelung und das Bedienpersonal erwogen. 

 Ich habe alle anderen möglichen, für meinen Arbeitsbereich spezifischen Risiken 
bewertet und minimiert. 
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TABELLE 2 CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN 

Nach dem Einrichten 

 Ich habe überprüft, dass das Gerät sicher installiert ist (gemäß Abschnitt 3) und der 
mögliche Sturzweg frei ist. Wenn die Maschine erhöht montiert ist, habe ich überprüft, 
dass die Maschine gegen Sturz gesichert ist. 

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

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

 Ich habe die Wartungsleitlinien (Abschnitt 6) mit den empfohlenen Schmierstoffen 
befolgt. 

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

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

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

 

1.5 Erforderliche, jedoch nicht im Lieferumfang enthaltene Elemente 

Es wurden keine erforderlichen, jedoch nicht im Lieferumfang der FF5000 enthaltenen Elemente 
festgestellt. 

1.6 Geräuschpegel 

Der Schallleistungspegel beträgt 80,3 dB(A) 

Der Schalldruckpegel für den Bediener beträgt 86,2 dB(A) 

Der Schalldruckpegel für Umstehende beträgt 80,0 dB(A) 
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1.7 Kennzeichnungen 

Die folgenden Kennzeichnungen finden sich auf dem Gerät. Falls Warnschilder 
verunstaltet sind oder fehlen, wenden Sie sich sofort an Climax, um Ersatz zu erhalten. 

 

P/N 35772  
Plus-/Minus-

Richtungsanzeiger 

 

P/N 59044 
Sicherheitsgebot: 

Betriebsanleitung lesen 

 

P/N 80510 
Kennzeichnung 

Sicherheitswarnung 
Schneiden der Finger, 

rotierende Klinge 

 

P/N 81008  
Sicherheitsgebot: 
Augenschutz und 

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

2.1 Über diese Betriebsanleitung 

Diese Betriebsanleitung beschreibt den Gebrauch der mobilen Flanschdrehmaschine FF5000. 
Lesen Sie für maximale Sicherheit und Leistung vor dem Betätigen der Maschine die gesamte 
Bedienungsanleitung. 

2.2 Über FF5000 

Modell FF5000 ist ein eine Flanschdrehmaschine zur Montage im Innendurchmesser des 
Flansches. Die kompakte Bauweise macht sie zu einem idealen Wartungswerkzeug vor Ort. Die 
Maschine passt in Bohrungen mit Durchmessern von 127,0 bis 355,6 mm (5,0" bis 14,0"). Mit 
dem optionalen größeren Spannfutter wird der Montagebereich auf 610 mm (24") erhöht und es 
können Innenflansche von 127 bis 610 mm (5" bis 24") bearbeitet werden. Wenden Sie sich an 
Climax, wenn Sie spezielle Anforderungen außerhalb dieses Bereichs haben. 

Die Komponenten des FF5000 sind in Abbildung 1 dargestellt. 

 

ABBILDUNG 1. MOBILE FLANSCHDREHMASCHINE FF5000 VON CLIMAX 
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2.3 Technische Daten FF5000 

Flanschdurchmesser: 127 - 609,6 mm (5,0 - 24,0 Zoll) 

Innenmontagebereich: 5-14 Zoll Standardausführung 

5,0 - 18 Zoll (127 - 457,2 mm) mit drei Spannfuttern, 
optional bis zu 24" (609,6 mm) 

Maximaler Axialhub: 71,1 mm (2,8 Zoll) (2,5 mm/Umdrehung (0,10 
Zoll/Umdrehung) effektive Steigung) 

Axialer Vorschub: 0 - 0,76 mm/Umdrehung (0 - 0,030 Zoll/Umdrehung) frei 
einstellbar (ungefährer Bereich) 

Maximale 
Zurückfahrgeschwindigkeit: 

50,8 mm (2.0") 

Umgekehrter Vorschub: 0 - 0,51 mm/Umdrehung (0 - 0,020 Zoll/Umdrehung) frei 
einstellbar (ungefährer Bereich) 

Werkzeughalterschwenkbereich: 45° gegen den Uhrzeigersinn, 85° im Uhrzeigersinn 
(Planfräswerkzeugkopf) 

Untersetzung rechtwinklig 
angeordneter Antrieb: 

4:1 

Untersetzung 
Hauptantriebsgetriebe: 

7,05:1 

Untersetzung insgesamt: 28,2:1 

Maschinengewicht ohne 
Spannfutter: 

60 lbs (28 kg) 

Versandgewicht: 175 lbs (80 kg) 

Versandabmessungen: 635 mm x 635 mm x 460 mm (25” x 25” x 18”) 

2.4 Leistungsdaten des optionalen Pneumatikantriebs 

Maximale Nennleistung:  1,07 PS (800 W) 

Drehzahl des Schneidkopfes:  20 U/Min. ohne Last 

Drehmoment am 
Schneidekopf:  

230 Nm (170 ft-lb) bei maximaler Nennleistung (bei 0,85 
Wirkungsgrad je Getriebe) 

Anforderungen an die 
Druckluftzufuhr  

1700 l/Min. (60 scfm) bei 6,2 bar (90 psi) 

Drehmoment des 
Druckluftantriebs:  

11,25 Nm (8,25 ft-lbs) bei maximaler Leistung 
18,75 Nm (13,75 ft-lbs) Blockierwert 
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ABBILDUNG 2. P/N 59246 PNEUMATIKSCHEMA 

HINWEIS 
Kontaktieren Sie Climax umgehend, wenn es Fehler bei oder Fragen 
zu diesem Gerät gibt. 
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3 EINSTELLUNG 

3.1 Annahme und Eingangsprüfung 

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

1. Die Transportbehälter auf Beschädigungen überprüfen. 

2. Den Inhalt der Versandbehälter anhand der beiliegenden Rechnung überprüfen, um 
sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden. 

3. Alle Komponenten auf Beschädigungen prüfen. 

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

3.2 Einrichten und Ausrichten der Maschine 

Das Spannfutter wird zentriert und im Inneren des Werkstücks ausgerichtet, bevor die Maschine am 
Spannfutter montiert wird.  

Zum Einrichten und Ausrichten der Maschine 

1. Entfernen Sie zur Vorbereitung der Einrichtung ggf. das Spannfutter von der Maschine. 

2. Entfernen und lagern Sie die Kontermutter, die bei der Lagerung der Maschine verwendet wird. 

3. Messen Sie den Innendurchmesser des Werkstücks aus. 

4. Wählen Sie anhand der folgenden Tabelle und des Diagramms das geeignete Futter und die 
entsprechenden Backen aus. Bei Verwendung des optionalen 14" - 18" Spannfutters wählen Sie 
das Futter und die Backen aus dieser Baugruppe aus. DIE BACKEN MÜSSEN ALLE DIE 
GLEICHE LÄNGE HABEN (siehe Tabelle 1). 

TABELLE 1 FUTTER UND TEILE 

Bohrdurchmesser Futter-Teilenr. Backen-Teilenr. (Länge) 

127 – 178 mm Bohrung 

(5" – 7") 
29134 

27797 
(40,64 mm / 16") 

178 – 229 mm Bohrung 

(7" – 9") 
29134 

27800 
(69,85 mm / 2,75") 

229 – 356 mm Bohrung 

(9" – 14") 
29802 

27801 

(91,44 mm / 3,6") 356 – 457 mm Bohrung 

(14" – 18") 
27798 
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3.3 Die Schnittstellenplatte montieren 

1. Montieren Sie die 
Schnittstellenplatte mit den vier 
mitgelieferten 
Zylinderschrauben auf dem 
Spannfutter. Beachten Sie, dass 
die Montagefläche der 
Schnittstellenplatte leicht 
konisch ist, um eine präzise 
horizontale Ausrichtung durch 
Verstellen der 
gegenüberliegenden Schrauben 
zu ermöglichen.  

TIPP: 
Zunächst die 
Befestigungsschrauben 
gleichmäßig einstellen, um die 
Schnittstellenplatte mit dem 
Spannfutter auszurichten. 

2. Tragen Sie JET LUBE 500 oder 
ein ähnliches Produkt auf das 
Ende der Schrauben auf, um ein 
Festfressen zu verhindern. 

3. Schrauben Sie die Backen in die 
Gewindebohrungen an der Seite 
des Futters. Die Backen müssen 
so weit eingeschraubt werden, 
dass das Spannfutter im Inneren 
des Werkstücks platziert werden 
kann. 

4. Befestigen Sie die 
Ausrichtbaugruppe mit dem 
Drehknauf am Spannfutter. Den 
Knauf nicht festziehen. 

 
 

ABBILDUNG 3. SPANNFUTTER UND -BACKEN 

 
 

ABBILDUNG 4. DIE SCHNITTSTELLENPLATTE 
MONTIEREN 
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3.4 Nivellieren der Maschine 

1. Wählen Sie die Einrichthalterungen 
aus, die die Flanschbohrung 
überspannen und das Spannfutter 
stützen. (Überprüfen Sie, dass beide 
Einrichthalterungen die gleiche 
Länge haben.)  

2. Bringen Sie die Einrichthalterungen 
zwischen die Schnittstellenplatte und 
den Schwenkarm und ziehen Sie den 
Spindelknauf handfest an. 

3. Um das Einrichten zu erleichtern, 
positionieren Sie die 
Einrichthalterungen parallel zu 
einem Backensatz. Dadurch bleibt 
genügend Spielraum zum Einstellen 
der Backen, ohne die 
Einrichthalterungen zu bewegen. 

4. Setzen Sie die Spannvorrichtung in die Bohrung ein. Die Einrichthalterungen sollten 
flach an der Flanschfläche anliegen. 

5. Schrauben Sie jedes Backenpaar heraus, bis das Spannfutter grob zentriert ist und die 
Backen innerhalb der Bohrung fest sitzen. Zwischen der Schnittstellenplatte und dem 
Innen/-Außendurchmesser des Flansches kann ein Lineal oder Messschieber verwendet 
werden. Für die meisten Aufgaben ist eine anfängliche Ausrichtung auf 0,8 mm (1/32") 
ausreichend. Für die Feinzentrierung ist eine Feinabstimmung durch mehrstufigen 
Wechsel zwischen Nivellierung und Zentrierung erforderlich. 

6. Lösen Sie den Einstellspindelknauf. 

7. Einrichthalterungen entfernen. 

8. Ziehen Sie den Spindelknauf wieder leicht an. Der Spindelknauf oben wird so 
angezogen, dass die Ausrichtvorrichtung genau auf ihrer Montagefläche ausgerichtet ist, 
die Spindel sich aber noch drehen kann. 

3.5 Zum präzisen Nivellieren und Zentrieren der Maschine 

1. Schieben Sie die Messuhrstange in den Schwenkarm des Einstellarms. 

2. Befestigen Sie eine Messuhr an die Stange. Die Stange kann entweder am Ende oder an der 
Rückseite der Messuhr befestigt werden. 

3. Ziehen Sie den Stangenmanschette gerade so fest, dass die Messuhr gehalten wird. 

4. Stellen Sie die Stange so ein, dass die Messuhr den erforderlichen Durchmesser hat. 

5. Ziehen Sie die Rändelschraube so an, dass sich die Messuhr nicht aus der eingestellten Position 
bewegt. 

6. Ziehen Sie den Spindelknauf so fest, dass die Ausrichtvorrichtung genau positioniert ist, aber die 
Spindel sich noch drehen kann. 

 
 

ABBILDUNG 5. NIVELLIEREN DER MASCHINE 
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7. Positionieren Sie die Messuhr so, dass sie sich beim Schwenken um den Flansch gerade noch 
Kontakt hat. 

8. Ziehen Sie die gegenüberliegenden Schrauben in der Oberseite des Futters/der 
Spindelschnittstellenplatte an bzw. lösen Sie sie, während Sie eine Achse nach der anderen 
bearbeiten, bis das Futter nivelliert ist. 

9. Wiederholen Sie die Schritte zum Nivellieren/Zentrieren, bis das Spannfutter nivelliert ist. 

10. Zentrieren Sie das Spannfutter genau, indem Sie den erforderlichen Durchmesser mit einer 
Messuhr durchsuchen und dabei die Spannbacken einstellen. 

11. Lösen Sie den Spindelknauf und entfernen Sie die Ausrichtbaugruppe von der Futterbaugruppe. 

12. Überprüfen Sie, dass die Passflächen der Schnittstellenplatte und der Spindel sauber, trocken und 
gratfrei sind. Verwenden Sie ggf. einen Handstein, um Kratzer oder Unebenheiten in den 
Gegenflächen leicht abzuschleifen. 

13. Stellen Sie die Maschine auf die Schnittstellenplatte des Futters. 

14. Richten Sie den Spannstift in der Spindel mit den Aufnahmebohrungen in der Schnittstellenplatte 
aus. 

15. Die Maschine drehen, bis sich die Vorschubsteuerung an einem für den Bediener geeigneten Ort 
befindet. 

16. Ziehen Sie die Spindelschraube mit 68 N-m (50 ft-lbs) an.  

VORSICHT 
Die Spindelschraube nicht zu fest anziehen. Zu starkes Anziehen der Spindelschraube 
verfälscht die Nivellierung.  

 
ABBILDUNG 6. PRÄZISES NIVELLIEREN UND ZENTRIEREN DER MASCHINE 

 

3.6 Einrichten und Anpassen des Werkzeugkopfes 
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Der FF5000 verfährt auf einer festen Drehstange. Beachten Sie, dass die Drehstange verstellt werden 
kann, um das Radialspiel zu reduzieren. 

 

Gehen Sie wie folgt vor, um die Drehmaschine und den Werkzeugkopf grob einzustellen. 

1. Lösen Sie die acht Schrauben unter dem Griff im Hauptgehäuse. 

2. Schieben Sie die Drehstange in die erforderliche Position. 

3. Ziehen sie die Schrauben wieder fest. 

 

Der Werkzeugkopf lässt sich verstellen, um das Schneiden in vielen verschiedenen Winkeln zu 
ermöglichen. Das Drehgelenk des Werkzeughalters dreht sich um 90° gegen den Uhrzeigersinn und 
72° im Uhrzeigersinn, wenn es dem Werkzeugkopf zugewandt ist.  

Der Werkzeughalterschlitten erlaubt bis zu 50,8 mm (2,0") Hub.  

Siehe „Winkel, Nuten und Fasen fräsen“ 

Die Flanschdrehmaschine dreht sich von oben gesehen gegen den Uhrzeigersinn. 

VORSICHT 
Das Schwenken des Werkzeugkopfes über die angegebenen Grenzen hinaus kann den 
Schlitten entriegeln und zu Schäden führen. 

3.7 Anpassend des Werkzeugkopfes 

4. Lösen Sie die beiden Schrauben über und unter dem Vorschubritzel. 

1. Drehen Sie den Werkzeughalter in den erforderlichen Winkel. 

2. Klemmen Sie das Schneidewerkzeug in den Halter ein. Der Werkzeughalter soll dabei die 
Oberfläche des Flansches gerade eben berühren. 

3. Überprüfen Sie, dass das Schneidewerkzeug in die richtige Schnittrichtung zeigt. 

4. Die Stellschraube festziehen. 

5. Befestigen Sie die Handkurbel an der Seite der Maschine. 

6. Stellen Sie den Vorschub auf RADIAL, indem Sie während des Drehens der Handkurbel leicht 
den Vorschubwählhebel drücken. 

7. Kurbeln Sie den Werkzeugkopf in die Startposition der Bearbeitung. 

8. Stellen Sie den Vorschub auf VERTIKAL, indem Sie während des Drehens der Handkurbel leicht 
den Vorschubwählhebel drücken. 

9. Kurbeln Sie den Werkzeugkopf nach unten, bis das Werkzeug in der erforderlichen Schnitttiefe 
ist. Ein Anzeiger kann auf der Oberseite des Schneidewerkzeugs oder des Werkzeugschlittens 
angebracht werden, um diese Einstellung genau zu messen. 

10. Der Hebel für Vorschub/-richtung muss sich in der Leerlaufposition (Mitte) befinden. 

 

Die Werkzeughalterung kann gedreht werden, um Spiel um das Werkzeug herum zu schaffen, ohne 
eine Entlastung schleifen zu müssen. 
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen. 
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4 BETRIEB 

WARNHINWEIS 
Herabstürzende Anlagen können zu schweren Verletzungen führen. Überprüfen 
Sie, dass die Maschine fest im Werkstück sitzt, bevor Sie die Druckluftzufuhr 
anschließen. 

WARNHINWEIS 
Der Antrieb kann sich unerwartet bewegen, wenn der Druckluftschlauch 
angeschlossen wird. Schließen Sie das Ventil am Druckluftantrieb, bevor Sie 
den Druckluftschlauch anschließen.  

Die Flanschdrehmaschine FF5000 verfügt über einen hochwertigen 1,07 PS (0,8 W) Druckluftantrieb. 
Der Druckluftantrieb dreht die Maschine mit einer einstellbaren Drehzahl von etwa 20 U/Min. Passen 
Sie die Drehzahl des Antriebs an, indem Sie das Stellventil öffnen oder schließen. 

• Füllen Sie vor Nutzung der Maschine den Öltopf des Ölgebers mit Druckluftwerkzeugöl. Der mit 
der Maschine gelieferte Luftfilter und Öler ist zu verwenden, andernfalls erlischt die 
Gewährleistung für die Maschine. Schmieren Sie mit einer Ratet von 5 Tropfen pro Minute bei 
voll geöffnetem Antriebsventil. Siehe Abschnitt „Wartung“ zum empfohlenen 
Druckluftwerkzeugöl. 

VORSICHT 
Manche Schmiermittel können dazu führen, dass die Dichtungen austrocknen, was zu 
größeren Problemen mit dem Druckluftantrieb führt. Stellen Sie sicher, dass die 
verwendeten Schmierstoffe die Dichtungen nicht beschädigen. 

VORSICHT 
Leiten Sie einströmende Luft immer durch den Luftfilter und den Öler, um Schäden am 
Antrieb zu vermeiden. 

4.1 Starten und Anhalten 

WARNHINWEIS 
Rotierende Anlagen können zu schweren Verletzungen führen. Überprüfen Sie, 
dass die Maschine fest im Werkstück sitzt, bevor Sie die Druckluftzufuhr 
anschließen. 
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4.1.1 Vorbereiten der Maschine auf das Anfahren  

1. Schließen Sie das 
Druckluftstellventil vollständig, 
indem Sie den Handgriff im 
Uhrzeigersinn drehen, bis der 
Durchfluss stoppt. 

2. Verbinden Sie den Stecker der 
Schnellkupplung vom 
Druckluftantrieb mit der Buchse der 
Schnellkupplung der 
Pneumatikanlage. 

3. Öffnen Sie das Druckluftstellventil, 
um sicherzustellen, dass sich die 
Maschine dreht. 

4. Schließen Sie das Luftregelventil 
und befolgen Sie die Verfahren in 
den Abschnitten 4.2, 4.3 und 4.4 für 
das Einrichten. 

4.1.2 Anhalten der Maschine 

1. Schließen Sie das 
Druckluftstellventil, indem Sie den 
Handgriff gegen den Uhrzeigersinn 
drehen, bis der Durchfluss stoppt. 

2. Trennen Sie die 
Druckluftversorgung an den 
Schnellkupplungen. 

 
ABBILDUNG 7. ABSPERREN DES PNEUMATISCHEN 

STELLVENTILS 
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4.2 Senkrechten und radialen Vorschub einrichten 

Der Werkzeugvorschub wird über den Vorschubwahlhebel, den Drehrichtungsschalter und 
den Federkolben am Werkzeugkopf eingestellt. 

 
ABBILDUNG 8. EINSTELLEN DER WERKZEUGVORSCHUBS 

Vorschub vorrücken (Jog) 

Führen Sie die folgenden Schritte aus, um den Vorschub manuell vorzurücken: 

1. Stellen Sie den Vorschubrichtungswahlschalter auf die Leerlaufposition (Mitte).  

2. Setzen Sie die Handkurbel in die Seite des Hauptgehäuses ein.  

3. Kurbeln Sie den Werkzeugkopf an die erforderliche Stelle.  

4.2.1 Einstellen des Schleppwiderstandes 

Vor dem Einstellen des Vorschubs muss der Schleppwiderstand eingestellt werden. 
Schleppwiderstand beeinflusst die Schnittleistung. Um entweder im vertikalen oder radialen 
Vorschubmodus zuzuführen, muss der Schleppwiderstand korrekt eingestellt sein. Wenn der 
Schleppwiderstand zu hoch eingestellt ist, kann die Maschine beim Betrieb im automatischen 
Vorschub Schaden nehmen. 
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4.2.1.1 Einstellen des radialen Schleppwiderstandes:  

1. Lösen Sie die drei 
Zylinderschrauben im 
Werkzeugkopf, die den 
Werkzeugkopf an der Drehstange 
befestigen. 

2. Setzen Sie die Handkurbel in das 
Gehäuse der 
Flanschdrehmaschine. 

3. Ziehen Sie den Federkolben hoch 
und bewegen Sie den 
Vorschubwahlhebel auf RADIAL. 
Drehen Sie die Handkurbel, bis 
sich der Vorschubwahlhebel in die 
radiale Position bewegt. 

4. Drehen Sie die Kurbel, damit sich 
der Werkzeugkopf bewegt. Ziehen 
Sie die drei Zylinderschrauben 
gleichmäßig so weit an, dass der 
Schleppwiderstand an der Kurbel 
spürbar wird. 

4.2.1.2 Einstellen des vertikalen 
Schleppwiderstandes: 

1. Lösen Sie die drei Stellschrauben 
im Drehgelenk des 
Werkzeughalters, die den 
Schlitten des Werkzeughalters 
anziehen. 

2. Setzen Sie die Handkurbel in das 
Gehäuse der 
Flanschdrehmaschine. 

3. Ziehen Sie den Federkolben hoch 
und bewegen Sie den 
Vorschubwahlhebel auf 
VERTIKAL. Drehen Sie die 
Handkurbel, bis sich der 
Vorschubwahlhebel in die 
vertikale Position bewegt. 

4. Drehen Sie die Kurbel, damit sich der Werkzeughalterschlitten bewegt. Ziehen Sie die 
drei Stellschrauben gleichmäßig so weit an, dass der Schleppwiderstand an der Kurbel 
spürbar wird. Ziehen Sie die Kontermuttern der Stellschrauben an. 

 

 

ABBILDUNG 1. POSITION DER ZYLINDERSCHRAUBEN 

ABBILDUNG 2. POSITION DER STELLSCHRAUBEN 
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4.2.2 Zum Einstellen des Vorschubs 

1. Schließen Sie das Druckluftstellventil, indem Sie den Ventilgriff im Uhrzeigersinn 
drehen, bis der Durchfluss stoppt. 

2. Ziehen Sie den Federkolben nach oben (siehe Abbildung 8). 

3. Bewegen Sie den Vorschubwählhebel entweder auf VERTIKAL oder auf RADIAL, 
während Sie die an der Seite des Hauptgehäuses angebrachte Handkurbel drehen. Achten 
Sie darauf, dass der Kolben in der erforderlichen Position sitzt. 

4.2.3 Automatischer Vorschub  

1. Stellen Sie den Vorschub wie in Abschnitt 4.3 beschrieben ein.  

2. Der Vorschubrichtungswahlschalter muss auf der Leerlaufposition (Mitte) stehen. 

VORSICHT 
Die Vorschubkurbel muss vor dem Einschalten der Maschine aus der Maschine entfernt 
werden. 

 
ABBILDUNG 11. ENTFERNEN DER HANDKURBEL 
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4.3 Einstellung von Vorschub und Vorschubrichtung 

Der radiale Vorschub des Schneidwerkzeugs ist stufenlos von 0 bis 0,75 mm (0,030") pro 
Umdrehung einstellbar.  

Der vertikale Vorschub des Schneidwerkzeugs ist stufenlos von 0 bis 0,50 mm (0,020") pro 
Umdrehung einstellbar.  

 

Die Vorschubrichtungen sind auf dem Vorschubrichtungswahlschalter auf der Seite des 
Hauptgehäuses markiert: 

• IN (herein) und OUT (heraus) für radialen Vorschub;  
• UP (Auf) und DOWN (Ab) für radialen Vorschub.  

Der Vorschub wird über den Hebel am Hauptantriebsflansch mit den Markierungen ZERO 
(null) bis MAX in acht Stufen eingestellt. Diese Steuerung arbeitet nicht, während sich die 
Maschine dreht. Der Vorschub kann nach dem Start der Maschine jederzeit nachgestellt oder 
angepasst werden. 

VORSICHT 
Keine übermäßige Kraft anwenden, wenn sich der 
Vorschubrichtungswahlschalter nicht leichtgängig bewegen lässt. Halten Sie die 
Maschine an und bewegen Sie den Hebel vorsichtig hin und her, während Sie 
den Vorschubmechanismus mit der Handkurbel bewegen. Übermäßige 
Kraftanwendung auf den Hebel beschädigt ihn und kann zu einer 
Fehlausrichtung des Zufuhrsystems führen.  

4.3.1 Einstellen der Vorschubrichtung: 

1. Wählen Sie die Vorschubrichtung, nachdem Sie das Werkzeug manuell positioniert 
haben. Wählen Sie entweder OUT/UP oder IN/DOWN. 

2. Stellen Sie den Einstellhebel für den Vorschub auf ZERO. 

3. Die Maschine starten. 

4. Bewegen Sie den Hebel zum Einstellen des Vorschubs auf die erforderliche 
Vorschubposition. Der Vorschub kann während des Maschinenbetriebs jederzeit erhöht, 
verringert oder auf null gesetzt werden. 

 

Der Vorschubverstellarm kann an beliebige Stelle entlang des Vorschubspfades gebracht 
werden, auch zwischen die Schritte. 

 

Bedienen Sie die Maschine wie unter „Planfräsen“ beschrieben. 

WARNHINWEIS 
Um sich vor Spänen und Bearbeitungslärm zu schützen, ist bei Betrieb der 
Maschine Augen- und Gehörschutz zu tragen. 
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4.3.2 Zum Einstellen des Vorschubs und der Richtung beim Planfräsen 

1. Drehen Sie den Griff des Druckluftstellventils im Uhrzeigersinn, bis es vollständig 
geschlossen ist. 

2. Überprüfen Sie, dass die Pneumatikanlage richtig angeschlossen und eingerichtet ist. 

3. Schließen Sie die Zuluftleitung an. 

WARNHINWEIS 
Der Antrieb kann sich unerwartet bewegen, wenn der Druckluftschlauch 
angeschlossen wird. Schließen Sie das Ventil am Druckluftantrieb, bevor Sie 
den Druckluftschlauch anschließen.  

4. Der Vorschubrichtungswahlschalter muss für manuellen Vorschub auf der 
Leerlaufposition stehen. 

VORSICHT 
Verriegeln und kennzeichnen Sie die Pneumatikanlage, bevor Sie Einstellungen an 
rotierenden Teilen vornehmen. 

5. Um die Drehstange und die Position des Werkzeugkopfs grob einzustellen, lösen Sie die 
acht Schrauben unter dem Griff im Hauptgehäuse und schieben Sie die Drehstange in die 
erforderliche Position. 

6. Stellen Sie den Vorschubrichtungsschalter auf LEERLAUF (Neutral). 

7. Öffnen Sie das Druckluftstellventil, sodass sich die Maschine langsam dreht. 

8. Bewegen Sie den Hebel zum Einstellen des Vorschubs auf die erforderliche 
Vorschubposition. 

9. Öffnen Sie das Druckluftstellventil durch Drehen des Griffs gegen den Uhrzeigersinn, 
bis die Maschine mit der erforderlichen Drehzahl arbeitet. 

10. Lassen Sie die Maschine den Flansch vollständig bearbeiten. 

11. Wiederholen Sie nach Bedarf Schritte 1 bis 10. 

WARNHINWEIS 
Rotierende Maschinen können zu schweren Verletzungen führen. Schalten Sie 
das Druckluftstellventil aus und trennen Sie die Druckluftleitung, bevor Sie 
Späne entfernen. Entfernen Sie die Späne mit einer Bürste. 

12. Schließen Sie nach der Flanschbearbeitung das Druckluftstellventil und trennen Sie die 
Druckluftzufuhr. 

13. Trennen Sie die Druckluftzufuhr, nachdem der Flansch vollständig nachgearbeitet 
wurde. 

14. Siehe „Ausbau“ zum Entfernen der Maschine vom Werkstück. 
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4.4 Winkel, Nuten und Fasen fräsen 

Der Werkzeugkopf lässt sich auf verschiedene Weise verstellen, um das Schneiden in vielen 
verschiedenen Winkeln zu ermöglichen. Der Drehgelenk des Werkzeughalters dreht sich um 
90° im Uhrzeigersinn und 72° gegen den Uhrzeigersinn (vom Bediener aus gesehen, wenn er 
dem Werkzeugkopf zugewandt ist). Der Werkzeughalterschlitten erlaubt bis zu 50,8 mm 
(2,0") Hub. 

VORSICHT 
Drehen des Werkzeuggelenks über die angegebenen Grenzen hinaus kann den 
Werkzeugschlitten entriegeln und den Werkzeugkopf beschädigen. 

4.4.1 Zur Anpassung des Werkzeugkopfes 

1. Schleifen Sie ein 12 mm (1/2") quadratisches Schneidewerkzeug. Climax empfiehlt 
Hochgeschwindigkeits-Stahl-Schneidewerkzeuge. 

2. Die Werkzeughalterung kann gedreht werden, um Spiel um das Werkzeug herum zu 
schaffen, ohne eine Entlastung schleifen zu müssen. 

3. Setzen Sie das Schneidewerkzeug in die Schneidewerkzeug-Spannvorrichtung ein. 

4. Die Flanschdrehmaschine dreht sich von oben gesehen gegen den Uhrzeigersinn. 
Überprüfen Sie, dass das Schneidewerkzeug in die richtige Schnittrichtung zeigt. Die 
Stellschraube festziehen. 

5. Lösen Sie die drei Stellschrauben, die den Werkzeugschlitten halten. Drehen Sie den 
Werkzeugschlitten, bis das Schneidewerkzeug im erforderlichen Winkel steht. Die 
Stellschrauben wieder festziehen. 

6. Stellen Sie die Drehstange und den Werkzeugkopf grob ein, indem Sie die acht 
Schrauben unter dem Griff im Hauptgehäuse lösen, die Drehstange in die erforderliche 
Position schieben, und die Schrauben wieder anziehen. 

7. Stellen Sie den Vorschub auf VERTIKAL während der Vorschubrichtungsschalter auf 
LEERLAUF steht, indem Sie beim Drehen der Handkurbel leichten Druck auf den 
Vorschubwählhebel ausüben. Passen Sie den Werkzeugkopf nach unten an, bis das 
Werkzeug in der erforderlichen Schnitttiefe ist. 

WARNHINWEIS 
Schützen Sie sich vor Spänen und Maschinenlärm, indem Sie beim Betrieb der 
Maschine Augen- und Gehörschutz tragen. 

8. Überprüfen Sie, dass das Druckluftstellventil fest geschlossen ist. 

9. Überprüfen Sie, dass die Pneumatikanlage richtig angeschlossen und angepasst ist. 

10. Schließen Sie die Druckluftzufuhr an. 

11. Überprüfen Sie, dass das Schneidewerkzeug wie beschrieben in die richtige 
Schnittrichtung zeigt. 

12. Stellen Sie den Vorschubrichtungshebel am Werkzeugkopf auf VERTIKAL, während 
der Vorschubrichtungsschalter entweder auf OUT/UP oder IN/DOWN steht. Stellen Sie 
den Hebel des Vorschubs auf LEERLAUF. Weitere Informationen finden Sie in 
Abschnitt 3.6 Einrichten und Anpassen des Werkzeugkopfes und in Abschnitt 4.3 
Einstellen des Vorschubs und der Richtung des Werkzeugs. 

13. Öffnen Sie das Druckluftstellventil so weit, dass die Maschine langsam dreht. 



 

P/N 36668-G, Rev. 4 Seite 25 

 

 

14. Bewegen Sie den Hebel zum Einstellen des Vorschubs auf die erforderliche 
Vorschubposition.  

15. Öffnen Sie das Druckluftstellventil, bis die Maschine mit der erforderlichen Drehzahl 
arbeitet. 

16. Lassen Sie die Flanschdrehmaschine das Werkstück vollständig bearbeiten. 

WARNHINWEIS 
Rotierende Maschinen können zu schweren Verletzungen führen. Schalten Sie 
das Druckluftstellventil aus und trennen Sie die Druckluftleitung, bevor Sie 
Späne entfernen. Entfernen Sie die Späne mit einer Bürste. 

17. Rotierende Maschinenteile können Bediener schwer verletzen. Schalten Sie die 
Maschine aus und verriegeln Sie sie, bevor Sie Späne entfernen. Entfernen Sie die Späne 
mit einer Bürste. 

18. Schließen Sie nach der Flanschbearbeitung das Druckluftstellventil und trennen Sie die 
Druckluftzufuhr. 

19. Wiederholen Sie je nach Bedarf Schritte 1 bis 18. 

20. Nach der Nachbearbeitung des Werkstücks trennen Sie die Luftzufuhr und bauen die 
Maschine aus. (Gehen Sie zu „Ausbau“)  
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5 AUSBAU 

5.1 Kontrollen nach der Bearbeitung 

1. Überprüfen Sie auf Beschädigungen. 

2. Reinigen Sie gründlich. 

3. Reparieren Sie eventuelle Schäden und ersetzen Sie bei Bedarf Teile. 

 

5.2 Zum Ausbau der Maschine 

1. Schließen Sie das Druckluftstellventil und trennen Sie die Druckluftzufuhr. 

2. Lösen Sie die Spindelschraube und entfernen Sie die Maschine. 

3. Montieren Sie die Einrichthalterungen. Wenn die Backen gelöst sind, bleibt das 
Spannfutter an seinem Platz. 

4. Lösen Sie die Backen und entfernen Sie das Spannfutter vom Werkstück. 

5. Zur Lagerung des Geräts siehe „Lagerung“ (Abschnitt 7). 
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6 WARTUNG 
Empfohlene Schmierstoffe 

TABELLE 3. EMPFOHLENE SCHMIERSTOFFE 

Schmierstoff Markenbezeichnung Wo Verwendet 

Getriebefett Polytac EP #2 Getriebe, Axiallager 

Schmierstoff JET LUBE 500 Spanfutter-Nivellierschrauben 

Leichtöl LPS1™ oder LPS2™ Unlackierte Oberflächen 

Schneidöl UNOCAL KOOLKUT Bohrer, Werkstück 

Schmier- und Pneumatiköl Unax AW 32  Pneumatischer Schmierstoffbehälter 

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

6.1 Spannfutter-Baugruppe 

Verhindern Sie das Festfressen der Nivellierschrauben, indem Sie vor und nach jedem 
Gebrauch JET LUBE 500 auf die Backen auftragen. 

6.2 Ausrichtbaugruppe 

Schützen Sie die Einrichthalterungen vor Korrosion, indem Sie nach jedem Gebrauch 
eine leichte Ölschicht auftragen. Siehe „Empfohlene Schmierstoffe“. 

6.3 Hauptkörper-Baugruppe 

Das Hauptgehäuse ist abgedichtet und lebenslang geschmiert. Kontaktieren Sie Climax 
umgehend, wenn Probleme mit dem Hauptgehäuse auftreten. 

6.4 Werkzeugkopf-Baugruppe 

Tragen Sie bei jedem Einsatz der Flanschfläche eine leichte Ölschicht auf Drehstange, 
Werkzeughalterschlitten und Schwalbenschwanz-Drehgelenk des Werkzeughalters auf. 
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6.5 Wartung von Druckluftantrieb und Pneumatikanlage 

Tun Sie Folgendes, um die Lebensdauer des Kompressors zu steigern. 

1. Führen Sie die Luftzufuhr durch die Schmiervorrichtung und den Luftfilter. 

VORSICHT 
Die Verwendung von nicht gefilterter oder nicht geölter Luft kann den Kompressor 
beschädigen. Führen Sie die einströmende Luft beim Betrieb der Maschine durch den 
Druckluftfilter und den Öler. 

2. Unbeschränkte Luftleitungen und Armaturen verwenden. Prüfen Sie das Luftsystem 
regelmäßig, um sicherzustellen, dass der Luftdruck 90 Psi (620 kPa) beträgt. 

Stellen Sie die Drehzahl des Antriebs allein durch Anpassung des 
Druckluftstellventils am Antrieb ein. 

VORSICHT 
Um Maschinenschäden zu vermeiden, passen Sie die Motordrehzahl NICHT durch Ändern 
des Luftdrucks von 6,2 bar (90 psi) in den Leitungen an. 

Füllen Sie vor Gebrauch der Maschine die Schmierbüchse der Schmiervorrichtung mit 
Luftöl. Verwenden Sie hochwertiges Öl mit Rostschutzmitteln und Emulgatoren wie 
Marvel Werkzeugöl. Der Öler sollte die Luft bei voller Düsenöffnung mit einer Rate von 
5 Tropfen pro Minute ölen. Den Luftfilter vor und nach Gebrauch der Maschine 
abtropfen lassen. 
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7 LAGERUNG 
Eine sachgemäße Lagerung der Flanschdrehmaschine verhindert eine unangemessene 
Verschlechterung oder Beschädigung.  

7.1 Kurzzeitige Lagerung 

Lagern Sie FF5000 im originalen Transportbehälter. 

7.2 Langfristige Lagerung 

Besprühen Sie alle unlackierten Maschinenoberflächen mit einer Schicht Leichtöl. 

1. Dem Versandbehälter einen Trockenmittelbeutel hinzufügen. Nach Herstellerangaben 
austauschen. 

2. Lagern Sie FF5000 im Transportbehälter. 

3. Den Transportbehälter in einer Umgebung ohne direkte Sonneneinstrahlung, bei 
Temperaturen unter 21 °C (70 °F) und einer Luftfeuchtigkeit unter 50 % lagern. 

7.3 Transport 

Die FF5000 kann in ihrem originalen Transportbehälter versendet werden. 
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ANHANG A ERSATZTEILE 
Die unten aufgeführten Ersatzteile enthalten die am häufigsten wegen Verschleiß, Verlust 
oder Beschädigung erforderlichen Teile. Zur Minimierung von Ausfallzeiten empfiehlt es 
sich, diese Artikel vorzuhalten. 

 

TABELLE 4. ERSATZTEILLISTE 

PART No. DESCRIPTION QTY WHERE USED 

27797 Jaw 5" - 7" ID 4 

Chuck assembly 27800 Jaw 7" - 9" ID 4 

27801 Jaw 9" - 14" ID 4 

29169 Indicator support rod 1 

Alignment assembly 
29121 10" setup fingers 2 

29122 14" setup fingers 2 

29123 20" setup fingers 2 

81084 Handwheel 1 

Tool kit 

29173 7/8" combination wrench 1 

11082 3/16" short arm hex wrench 1 

14649 3/16" x 6" T-handle hex wrench 1 

16807 5/16" x 6" T-handle hex wrench 1 

14668 1-1/8" Open end wrench 1 

31859 1/2" x 4" HSS tool bit LH finishing As needed 
Not included in tool kit 

31868 1/2" x 4" HSS tool bit LH roughing As needed 
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ANHANG B EINZELTEILANSICHT UND BAUTEILE 
Die folgenden Diagramme und Teilelisten dienen nur zu Referenzzwecken. Die 
begrenzte Maschinengarantie ist nichtig, wenn die Maschine von jemandem manipuliert 
wurde, der nicht schriftlich von Climax Portable Machining and Welding Systems 
autorisiert wurde, die Maschine zu warten. 

TABELLE 5. WERKZEUGSATZ – P/N 29116 

P/N DESCRIPTION QTY UOM 

14668 WRENCH END 1-1/8 THIN BLACK OXIDE 1 Piece 

16479 WRENCH END 9/16 COMBINATION LONG (KB) 1 Piece 

25710 BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH & RH PRE-GROUND 1 Piece 

81084 HANDLE WHEEL 1 Piece 

29173 WRENCH END 7/8 COMBINATION LONG CHROME 1 Piece 

31868 BIT TOOL HSS 1/2 X 4.0 LH ROUGHING SINGLE (KB) 1 Piece 

33999 WRENCH HEX SET .050 - 3/8 BONDHUS BALL END (KB) 1 Piece 

36668 MANUAL INSTRUCTION FF5000 FLANGE FACER (KB) 1 Piece 

39517 PRINT LAYOUT FF5000 PACKAGING 1 Piece 
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ANHANG A SICHERHEITSDATENBLATT 

Die aktuellen Sicherheitsdatenblätter erhalten Sie von CLIMAX.
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