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1 EINLEITUNG 

1.1 Beschränkte Garantie 

Climax Portable Machine & Welding Systems, Inc. (im Folgenden „Climax“ genannt) 
gewährleistet, dass alle neuen Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern 
sind. Diese Gewährleistung findet Anwendung auf den Erstkäufer für einen Zeitraum von 
einem Jahr ab Lieferung. Wenn der Erstkäufer innerhalb des Gewährleistungszeitraums 
einen Material- oder Verarbeitungsfehler entdeckt, sollte der Erstkäufer seinen 
Werksvertreter kontaktieren und die gesamte Maschine franco an das Werk 
zurücksenden. 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 Gewährleistung steht 
dem Kunden für einen Zeitraum von 90 Tagen zum Kauf von Teilen oder Arbeitsleistung 
nach Lieferung des Teils oder der reparierten Maschine oder 180 Tage auf gebrauchte 
Maschinen und Komponenten zur Verfügung. 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 Gewährleistungen finden auf Folgendes keine Anwendung: 

 Schäden nach dem Versanddatum, die nicht durch Material- oder 
Verarbeitungsfehler verursacht sind 

 Schäden, die durch eine unsachgemäße oder unangemessene Maschinenwartung 
verursacht wurden 

 Schäden, die durch eine nicht autorisierte Maschinenmodifikation oder Reparatur 
verursacht wurden 

 Schäden, die durch Maschinenmissbrauch verursacht wurden 
 Schäden, die durch Gebrauch der Maschine über ihre Nennkapazität hinaus 

verursacht wurden 

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 

Stellen Sie sicher, die auf der Rückseite Ihrer Rechnung aufgeführten 
Verkaufsbedingungen zu prüfen. Diese Bedingungen kontrollieren und beschränkten Ihre 
Rechte in Bezug auf die bei Climax gekauften Waren. 

Über dieses Handbuch 

Climax stellt die Inhalte dieses Handbuchs in gutem Glauben als Richtlinie für den 
Bediener zur Verfügung. Climax kann nicht garantieren, dass die in diesem Handbuch 
enthaltenen Informationen für Anwendungen richtig sind, die nicht der in diesem 
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Handbuch beschriebenen Anwendung entsprechen. Die Produktspezifikationen 
unterliegen unangekündigten Änderungen. 

1.2 Wie diese Betriebsanleitung zu verwenden ist 

 

Warnungen 

Achten Sie sorgfältig auf die in diesem Handbuch 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.  

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

1.3 Sicherheitsvorkehrungen 

Climax Portable Machining & 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 diesem 
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Handbuch 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. 

Risikobewertung – Arbeiten mit und in Umgebung dieser Maschine birgt 
Sicherheitsrisiken. Sie als Endnutzer sind dafür verantwortlich, vor der Einrichtung und 
dem Betrieb dieser Maschine eine Risikobewertung der jeweiligen Arbeitsstelle 
durchzuführen.  

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. 

Heben – Einige der CLIMAX-Maschinenkomponenten sind sehr schwer. Nach Möglichkeit 
sind die Maschine und ihre Komponenten nur mit geeigneten Hebezeugen und 
Vorrichtungen anzuheben. Verwenden Sie die dafür vorgesehenen Hebepunkte an der 
Maschine. Befolgen Sie die Anweisungen zum Heben in den Einrichtungsanweisungen 
dieser Betriebsanleitung. 

Verriegeln/Kennzeichnen – Vor der Wartung ist die Maschine zu verriegeln und zu 
kennzeichnen. 

Bewegliche Teile – CLIMAX-Maschinen verfügen über zahlreiche freiliegende 
bewegliche Teile und Schnittstellen, die schwere Schläge, Quetschungen, 
Schnittverletzungen und andere Verletzungen verursachen können. 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. 

Scharfe Kanten – Schneidwerkzeuge und Werkstücke haben scharfe Kanten, die die Haut 
leicht schneiden können. Tragen Sie bei direktem Kontakt Schutzhandschuhe und seien 
Sie vorsichtig beim Umgang mit einem Schneidwerkzeug oder Werkstück.  
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Heiße Oberflächen – Während des Betriebs können Motoren, einige Gehäuse und 
Schneidwerkzeuge Wärme in einem Ausmaß erzeugen, dass sie schwere Verbrennungen 
verursachen können. Achten Sie auf Kennzeichnungen von heißen Oberfläche und 
vermeiden Sie den Kontakt mit bloßer Haut, bis das Gerät abgekühlt ist. 

1.4 Maschinenspezifische Sicherheitshinweise 

Alle Aspekte der Maschine wurden im Hinblick auf Sicherheit entwickelt. Beachten Sie 
die Maschine und Personal in der Nähe der Maschine, wenn sie in Betrieb ist. Die 
rotierenden Teile der Maschine werden durch Maschinenkomponenten oder durch das 
Werkstück abgeschirmt, aber die Maschine selbst rotiert während des Betriebs.  

Maschinenbefestigung – Betreiben Sie die Maschine nicht, wenn sie nicht am Werkstück 
befestigt ist, wie in diesem Handbuch beschrieben. 

Gefahrenzone – Es obliegt der Verantwortung des Bedieners sicherzustellen, dass sich 
keine Zuschauer der Maschine nähern, während diese in Betrieb ist. Interagieren Sie nicht 
mit der Maschine, während sie in Betrieb ist. Stellen Sie sicher, dass die Maschine 
ausgeschaltet ist, bevor Sie Anpassungen an ihr vornehmen.  

Kontrollen – Die Steuerungseinheiten für den Bediener befinden sich außerhalb der 
Gefahrenzone der Maschine. Die Ein-/Ausschalter sind gut sichtbar und erkennbar. Bei 
einem Ausfall der Druckluftzufuhr ist darauf zu achten, dass das Ein-Aus-Ventil vor 
Verlassen der Maschine geschlossen wird.  

1.5 Risikobewertung und Risikominderung 

Werkzeugmaschinen sind speziell für die präzise Materialabtragungen konzipiert. 

Stationäre Werkzeugmaschinen sind u.a. Dreh- und Fräsmaschinen und sind oft in 
Metallbearbeitungsstätten vorzufinden. Sie werden während des Betriebs an einem festen 
Standort montiert und gelten als komplette, in sich abgeschlossene Maschineneinheiten. 
Stationäre Werkzeugmaschinen erreichen die zur Materialabtragungen erforderliche 
Eigensteifigkeit mittels ihrer Struktur, die ein integraler Bestandteil der 
Werkzeugmaschine ist. 

Tragbare Werkzeugmaschinen sind für die Bearbeitung vor Ort konzipiert. Sie werden 
typischerweise direkt am Werkstück selbst oder an einer angrenzenden Struktur befestigt 
und erreichen ihre Steifigkeit mithilfe der Struktur, an der sie befestigt sind. Das Prinzip 
der Konstruktion besteht darin, dass die tragbare Werkzeugmaschine zusammen mit der 
an ihr befestigten Struktur während des Prozesses der Materialabtragung eine 
Maschineneinheit bildet. 

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen sowie Sicherheit zu gewährleisten, muss 
das Bedienpersonal das Konstruktionsprinzip, die Einrichtung und die Betriebsabläufe, 
die so nur bei tragbaren Werkzeugmaschinen möglich sind, verstehen und befolgen. 

Der Betreiber hat eine Gesamtüberprüfung und eine Risikobewertung der beabsichtigten 
Anwendung vor Ort durchzuführen. Aufgrund der besonderen Eigenschaften tragbarer 
Bearbeitungsanwendungen sind typischerweise eine oder mehrere Gefahren zu 
identifizieren, die besondere Beachtung und Maßnahmen erfordern.  
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Bei der Durchführung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die tragbare 
Werkzeugmaschine und das Werkstück als Ganzes zu betrachten. 

1.6 Checkliste für die Risikobewertung 

Verwenden Sie diese Checklisten als Grundlage für Ihre Risikobewertung: 

TABELLE 1. CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTUNG DER MASCHINE 

Vor dem Einrichten der Maschine 

 Ich habe alle Warnschilder an der Maschine zur Kenntnis genommen.  

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

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

 Ich habe die Maschinenmontageanweisungen gelesen (Abschnitt 3.1). 

 Ich habe eine Inventur bei allen erforderlichen, aber nicht gelieferten Werkzeuge durchgeführt (Abschnitt 1.7). 

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

TABELLE 2. CHECKLISTE ZUR RISIKOBEWERTUNG NACH DEM AUFBAU 

Nach dem Einrichten der Maschine 

 Ich habe überprüft, dass die Maschine sicher installiert (gemäß Abschnitt 3) und der mögliche Fallweg frei ist. 
Wenn die Maschine erhöht 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 Vorkehrungen für die Eindämmung von Spänen, die von der Maschine produziert werden, getroffen. 

 Die erforderlichen Wartungsintervalle (Abschnitt 5.1) mit den empfohlenen Schmierstoffen habe ich 
eingehalten. 

 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. 

1.7 Erforderliche Elemente (nicht im Lieferumfang enthalten) 

Während des Aufbaus benötigen Sie die folgenden Elemente, die nicht im Lieferumfang 
des Produkts enthalten sind: 

  Messuhr 
  Maßband 
  Bei Bedarf Anschlag- und Hebeausrüstung für den Maschinenaufbau 
  Erforderliche Fittings, um die Pneumatikanlage (PCU) oder den Stecker für das 

Hydraulikaggregat (HPU) anzuschließen 

Climax bietet ein Messuhr-Kit zum Kauf an; nehmen Sie für weitere Informationen 
Kontakt mit Climax auf. 
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1.8 Schilder 

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

TABELLE 3. WARNSCHILDER 

 

P/N 14684 
Climax Seriennummer, Jahr- und Typenschild. 

 

P/N 55547 
Etikett Sicherheitswarnung für rotierende 
Maschinen 

 

P/N 55550 
Etikett Sicherheitswarnung bei Aufprallgefahr 

 

P/N 22546 
Warnschild Ventilschließung empfohlen 

 

P/N 81132 
Warnschild Verriegelungspunkt markieren 
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1.9 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. 

Wenn Sie Ihr Climax-Produkt erhalten: 

1. Überprüfung des Transportbehälter auf Beschädigungen. 

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

3. Überprüfung aller Komponenten auf Beschädigungen. 

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

HINWEIS 
Bewahren Sie den Versandbehälter sowie alle Verpackungsmaterialien 
zur künftigen Lagerung und zum Transport der Maschine auf. 
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen 
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2 ÜBERSICHT 

2.1 Funktionen 

In diesem Handbuch wird beschrieben, wie Sie Ihre tragbare Drehmaschine PL4000 
verwenden. Diese Werkzeugmaschine wurde zum Wellendrehen vor Ort ohne 
kostspielige Demontage entwickelt. Durch Verwendung eines unbeweglichen 
Montageflansch, der direkt am Ende der Welle gebolzt ist, schneidet die PL4000 durch 
Drehen rund um die Welle. 

Jedes Teil erfüllt die strengen Qualitätsstandards von Climax Portable Machining & 
Welding Systems. Lesen Sie für maximale Sicherheit und Leistung vor dem Betätigen 
der Maschine die gesamte Bedienungsanleitung. 

Die tragbare Drehmaschine PL4000 wird in einer großen Vielzahl von Endwellen-
Drehanwendungen verwendet. Das modulare Design und die vielseitigen Aufbauoptionen 
ermöglichen Kreativität und das Lösen schwieriger, drehbezogener Probleme. Befolgen 
Sie jedoch die Bedienungsanleitung und erhalten Sie die Integrität der Maschine, indem 
Sie sie nicht auf nicht spezifizierte Weise modifizieren. 

2.2 Komponenten 

Die tragbare Drehmaschine PL4000 dreht Wellen durch Drehen der Maschine rund um 
die unbewegliche Welle. Die Maschine besteht aus den folgenden Komponenten: 

 Zusammenbau des Hauptkörpers 
 Wendestange und Gegengewicht 
 Pneumatische Netzteilbaugruppe 
 Pneumatischer Vorschubkasten 
 Pneumatikanlage PCU 
 Werkzeugkopf 
 Optionaler Werkzeugkopf und Stangenverlängerungssatz 



 

Seite 10 PL4000 Betriebsanleitung 

 

ABBILDUNG 1. HAUPTKOMPONENTEN 



 

P/N 16331-G, Rev. 3 Seite 11 

 

2.3 Abmessungen 

 

ABBILDUNG 2. ABMESSUNGEN 
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2.4 Technische Daten 

TABELLE 4. TECHNISCHE DATEN 
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3 EINRICHTUNG 

3.1 Maschinenzusammenbau 

 VORSICHT 
Stellen Sie sicher, allen Montageanweisungen für die Maschinen zu 
folgen, bevor Sie die Maschine betätigen. Die Nichteinhaltung aller 
Montageanweisungen kann in schlechter Bearbeitungsqualität, in 
Schäden an der Maschine oder am Werkstück sowie in schweren 
Verletzungen des Bedieners resultieren.  

3.2 Verwendung der Montageplatte 

Die Montageplatte befestigt die POL4000 am Werkstück. Tun Sie Folgendes, um die 
Montageplatte am Werkstück zu befestigen.  

1. Zentrieren Sie die Montageplatte am Ende des Werkstücks. 
2. Befestigen Sie die Montageplatte am Werkstück, indem Sie es festklemmen, 

verbolzen oder an das Werkstück heftschweißen. 

 Bei Verwendung von Bolzen Bolzenlöcher bohren und gegenbohren, damit 
diesem dem Werkstück entsprechen. 

 Mindestens vier Löcher sind erforderlich, um die Montageplatte fest am 
Werkstück anzubringen. 

  Stellen Sie sicher, dass diese Bolzen bündig oder unter der Oberfläche der 
Montageplatte sind. 

Befestigen Sie die Montageplatte sicher 
am Werkstück, da es sich hier um die 
Verbindung zwischen der PL4000 und 
dem Werkstück handelt. Die PL4000 
Maschine wiegt ungefähr 227 kg (500 
lbs). 

Die Montageplatte wird unmontiert 
versandt (wie in Abbildung 3 
dargestellt). Die vier Löcher in der Platte 
dienen der Befestigung der 
Montageplatte am Spindelfuß auf der 
PL4000 (siehe Abbildung 2 für die Lage 
des Spindelfußes). 

3. Setzen Sie die 
Befestigungsschrauben in die 
vorgesehenen Löcher auf der 
Montageplatte ein.  

 

ABBILDUNG 3. EINZELHEITEN ZUR MONTAGEPLATTE 
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TIP: 
Die Montageplatte kann im Werk so bearbeitet werden, dass Sie zu 
Ihrer Welle passt. Nehmen Sie Kontakt mit Ihrem 
Vertriebsbeauftragten auf, indem Sie Climax für weitere 
Informationen gebührenfrei unter 1-800-333-8311 anrufen. 

3.3 Anheben der Maschine 

Heben Sie die PL4000 mit Hebegurten 
an bezeichneten Hebepunkten an. Es 
wird empfohlen, die Maschine 
anzuheben, indem Gurte um den 
Mittelabschnitt gewickelt werden, wie in 
Abbildung 4 dargestellt. 

 VORSICHT 
Um eine Deformation der 
Wendestange zu vermeiden, wickeln 
Sie das Hebezeug rund um den 
Hauptkörper, nicht um die 
Wendestange. 

 

 

ABBILDUNG 4. EINZELHEITEN ZUM ANHEBEN DER 

MASCHINE 
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3.4 Befestigung der Maschine am Werkstück 

1. Vor Befestigung der Maschine am 
Werkstück, die vier zentrierenden 
Feststellschrauben auf der Seite des 
Spindelfußes einfahren, bis sie 
bündig oder zurückgetreten sind.  

2. Heben Sie die Maschine an, bis sie 
die richtige Position auf der 
Montageplatte hat.  

 

3. Sichern Sie die Maschine mit den 
vier Befestigungsschrauben auf der 
Montageplatte, wie in Abbildung 
3dargestellt.  

4. Platzieren Sie die Unterlegscheiben 
und Montagemuttern auf den 
Montagezapfen und ziehen Sie sie 
auf einen Drehmomentwert von 2,7 
N m (2 ft-lbs) fest. Das finale 
Festziehen erfolgt während des 
Zentrier- und Nivellierverfahrens.  

 

ABBILDUNG 5. LAGE DER ZENTRIERENDEN 

FESTSTELLSCHRAUBEN 

 
ABBILDUNG 6. EINZELHEITEN ZU DEN 

SPINDELSCHRAUBEN 
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3.5 Zentrieren und Nivellieren der Maschine 

3.5.1 Zentrierungsverfahren 

1. Platzieren und stellen Sie einen 
Indikator an der Werkzeughalterung 
auf Null. Zeigen Sie für beste 
Ergebnisse einen unbeschädigten 
Teil der Welle.  

2. Drehen Sie die Maschine händisch, 
um das Außenmaß der Welle zu 
zeigen, wie in Abbildung 7 
dargestellt. 

3. Verwenden Sie die zentrierenden 
Feststellschrauben (s. Abbildung 6), 
um die Maschine zu zentrieren.  

4. Kennzeichnen Sie die Welle in 
180°-Abstufungen: oben und unten, 
dann links und rechts.  

5. Stellen Sie nach Abschluss der 
Zentrierung sicher, dass die 
zentrierenden Feststellschrauben 
festgezogen sind, so dass sich die 
Maschine nicht bewegt. 

6. Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 4 bei Bedarf, um sicherzustellen, dass die Maschine 
zentriert ist. 

3.5.2 Nivellierverfahren 

1. Lokalisieren Sie ein Datum, ab dem 
nivelliert wird und platzieren Sie 
eine Messuhr am Werkzeugarm, auf 
dem das Datum angezeigt wird. 

2. Drehen Sie die Maschine per Hand, 
um die Welle anzuzeigen, wie in 
Abbildung 7 dargestellt. 

3. Verwenden Sie die nivellierenden 
Feststellschrauben (in Abbildung 6 
dargestellt), um die Maschine zu 
nivellieren.  

4. Kennzeichnen Sie die Welle in 
180°-Abstufungen: oben und unten, 
dann links und rechts.  

5. Wenn die Nivellierung der 
Maschine abgeschlossen ist, dann 
ziehen Sie die Stehbolzen zur 

 
ABBILDUNG 7. POSITIONIEREN EINER ANZEIGE ZUR 

ZENTRIERUNG DER MASCHINE 

 
ABBILDUNG 8. POSITIONIEREN EINER ANZEIGE ZUR 

NIVELLIERUNG DER MASCHINE 
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Montage auf 103 Fuß-Pfund (140 N m). 

6. Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 4 bei Bedarf, um sicherzustellen, dass die Maschine 
zentriert ist. 

3.6 Justieren des Dreharms 
Der Dreharm ist am Hauptkörper zentriert, um in den Versandcontainer zu passen und muss vor 
dem Betrieb der Maschine justiert werden. Führen Sie zur Justierung des Dreharms das folgende 
Verfahren durch. 

1. Lösen Sie die Ankerbolzen des Wendestabs, die sich an den Fahnendichtungen des 
Hauptkörpers befinden (Abbildung 9). 

 VORSICHT 
Der Dreharm ist schwer und stellt eine Sturzgefahr dar. Wenn 
Justierungen am Dreharm bei montierter Maschine gemacht werden, 
dann stellen Sie sicher, 
dass die Maschine eben 
oder leicht erhöht ist. 

2. Schieben Sie den Dreharm auf die 
gewünschte Länge hinaus. Der 
Abstand bestimmt die Reichweite 
der Maschine.  

3. Die Stange für ein gerades 
Wellendrehen oder konisches 
Drehen justieren. 

4. Einen Indikator auf den 
Werkzeugkopf platzieren, um die 
Stange mit der Welle auszurichten. 

Um den Werkzeugkopf vorwärts zu bewegen 
oder zurückzuziehen, den Kurbelgriff am 
Pneumatikgetriebe verwenden oder eine 
Sechskantschraube auf einer Bohrmaschine am 
Bolzen unter dem Kurbelgriff verwenden. Einen 
½ Zoll Steckschlüssel für die ½ Zoll Welle 
verwenden. 

Um die Stange für einen geraden Schnitt zu 
justieren, ist das folgende Verfahren 
einzuhalten:  

1. Positionieren Sie die Wendestange im gewünschten Abstand.  

2. Stellen Sie sicher, dass der Abstand zwischen der Stange und den zwei Messflächen am 
Hauptkörper gleich ist (die Stange sollte senkrecht zur Mittellinie der Spindel sein). 

Um die Stange für einen taillierten Schnitt zu justieren, ist das folgende Verfahren einzuhalten. 
1. Positionieren Sie die Wendestange im gewünschten Abstand.  
2. Lassen Sie die Stange dann schief sein und stellen Sie den Winkel entsprechend der Präferenz 

des Bedieners ein. Prüfen Sie den Winkel der Stange mit einer Messuhr gegen das Werkstück. 
 

5. Ziehen Sie die Ankerbolzen des Wendestabs fest. 

 

 
ABBILDUNG 9. LAGE DER ANKERBOLZEN DES 

WENDESTABS 



 

Seite 18 PL4000 Betriebsanleitung 

 

3.7 Installation des Werkzeugs  

1. Schieben Sie das Werkzeug in 
eine der drei Positionen, wie in 
Abbildung 10 dargestellt. 

2. Verriegeln Sie das Tool in der 
Position, wobei sich die 
Feststellschrauben oben am 
Werkzeugkopf befinden.  

3. Die Schnitttiefe mit dem 
Werkzeug-Tiefenmesser 
einstellen. Jede Markierung auf 
dem Messer ist .002“ Tiefe. 
Beachten Sie, dass für insgesamt 
.004“ .002“ auf jeder Seite 
abgezogen werden müssen.  

 
 
 
 
 
 
 

3.8 Luftmotor und pneumatische Steuereinheit 

Abbildung 11. Einzelheiten zur pneumatischen Steuereinheit 

 
ABBILDUNG 10. EINZELHEITEN ZUM WERKZEUGKOPF 
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Der Motor wird über den Motor-Montageflansch am Hauptkörper befestigt. Climax 
empfiehlt dringend die Verwendung der im Lieferumfang der Maschine enthaltenen 
pneumatischen Steuereinheit.  

 WARNUNG 
Rotierende Maschinen können zu schweren Verletzungen führen. 
Befestigen Sie die Maschine sicher an der Welle, bevor Sie die 
Luftzufuhrleitung anschließen. 

Schließen Sie die Luftschläuche an die 
Maschine an, wie in Abbildung 12 
dargestellt. 

1. Stellen Sie sicher, dass das 
Absperrventil der Luftzufuhr 
geschlossen ist. 

2. Stellen Sie sicher, dass das 
Drehzahlregelungsventil 
geschlossen ist. 

3. Schließen Sie die PCU an die 
Luftzufuhr mit mindestens 90 Psi 
(6,21 bar) bei 55 cfm (1,6 
m3/min. an. Die PCU sollte auf 
75 cfm (2,2 m3/min) eingestellt werden.  

4. Schließen Sie den PCU-Luftzufuhrschlauch an den Motor an, wie in Abbildung 
12 dargestellt. 

Die Öl-Tropfrate sollte auf 6 Tropfen pro Minute eingestellt werden. 

 
ABBILDUNG 12. ANSCHLIEßEN DER LUFTSCHLÄUCHE 
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3.9 Anpassen des Vorschubkastens.  

1. Verwenden Sie die Handkurbel, 
um den Werkzeugkopf in die 
richtige Position auf der 
Leitspindel zu justieren. 

2. Der Richtungsschalter des 
Vorschubkastens hat drei 
Positionen: vorwärts, rückwärts 
und neutral.  

3. Verwenden Sie den Justierknopf 
für die 
Vorschubgeschwindigkeit, um 
die Werkzeuggeschwindigkeit zu 
justieren.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ABBILDUNG 13. EINZELHEITEN ZUM 

VORSCHUBKASTEN 

 
ABBILDUNG 14. VORSCHUBKASTEN EINGERASTET 

 
ABBILDUNG 15. VORSCHUBKASTEN GELÖST 
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3.10 Befestigen des Werkzeugkopf-Erweiterungssatzes 

Der Werkzeugkopf-Erweiterungssatz 
(P/N 18900) wird verwendet, um die 
Reichweite des Werkzeugkopfs zu 
erweitern. 

Führen Sie das folgende Verfahren 
durch, um die 
Werkzeugkopferweiterung am 
Werkzeugkopf zu befestigen. 

1. Entfernen Sie die vier 
Innensechskantschrauben vom 
Werkzeugkopf.  

2. Verwenden Sie die mit dem 
Erweiterungssatz mitgelieferten 
Innensechskant-
Zylinderschrauben, um die 
Werkzeugkopferweiterung am 
Werkzeugkopf zu befestigen. 

3. Den Drehmeißel installieren, wie 
in Abschnitt 3.7 auf Seite 18beschrieben.  

3.11 Befestigen des Drehradius-Erweiterungssatzes 

Der Drehradius-Erweiterungssatz (P/N 
18901) wird verwendet, um den 
Drehradius der Maschine zu vergrößern. 
Die Verwendung des Drehradius-
Erweiterungskits erfordert die Nutzung 
des mitgelieferten Gegengewichts. 
Verwenden Sie das Erweiterungskit 
nicht ohne das Gegengewicht.  

Nehmen Sie Bezug auf Abbildung 17 
und Abbildung 18 auf Seite 22 während 
Sie den Drehradius-Erweiterungssatz 
montieren. 

1. Befestigen Sie die Stangenerweiterungen und die Stangenerweiterungsklemmen 
mit der in Abbildung 17dargestellten Achse am Hauptkörper. 

2. Befestigen Sie die Gegengewicht-Erweiterung mit den vier im Lieferumfang 
enthaltenen 5/8“ Innensechskant-Zylinderschrauben am Gegengewicht.  

 
ABBILDUNG 16. EINZELHEITEN ZUR 

WERKZEUGKOPFERWEITERUNG 

 
ABBILDUNG 17. BEFESTIGTE DREHRADIUS-
ERWEITERUNG 
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3. Schieben Sie die Wendestange auf die Stangenerweiterung und schieben Sie die 
zwei Verriegelungsstifte zwischen die Wendestange und die 
Stangenerweiterungen, wie in Abbildung 18dargestellt. 

4. Ziehen Sie die acht Bolzenstellschrauben fest, um die Stangenerweiterung an der 
Wendestange zu sichern. 

 

 

ABBILDUNG 18. BEFESTIGTE DREHRADIUS-ERWEITERUNG 
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4 BETRIEB 

4.1 Grundsätze für die Bedienung 

Bedienen Sie diese Maschine nicht ohne entsprechende Schulung, um den sicheren 
Aufbau, Betrieb sowie die Wartung der Maschine vollständig zu verstehen und sicher 
ausführen zu können. 

 VORSICHT 
Zur Vermeidung schwerer Verletzungen sich während des Betriebs von 
beweglichen Maschinenteilen fernhalten. 

Die PL4000 wird oft an gefährlichen Orten eingesetzt (in erhöhten Positionen, in der Nähe 
anderer Betriebsmittel, über Kopf, usw.). Climax kann nicht vorhersehen, wo diese Maschine 
genutzt werden wird. 

 VORSICHT 
Bei Maschinen mit Luftmotoren: Wenn die Maschine unerwartet aufhört, 
sich zu bewegen, dann setzen Sie den Druck des pneumatischen 
Sicherheitsventils an der pneumatischen Konditioniereinheit herab, bevor 
Sie mit der Fehlersuche beginnen. 

Es sind stets sichere Arbeitspraktiken, einschließlich standortspezifischer 
Sicherheitsanforderungen, zu befolgen. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, eine 
Risikobewertung durchzuführen, bevor die Maschine eingerichtet wird, sowie jedes Mal, bevor 
die Maschine in Betrieb genommen wird. 

4.2 Prüfungen vor dem Betrieb 

 WARNUNG 
Rotierende Maschinenteile können zu schweren Verletzungen führen. Vor 
Durchführung der Vorkontrollen die Maschine ausschalten und verriegeln. 
Während des Betriebs der Maschine immer auf den Aufenthalt aller 
Personen in der Nähe der Maschine achten. 

Vor dem Start der Maschine immer Folgendes prüfen: 

1. Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich frei von unwesentlichem Personal und 
Ausrüstung ist. 

2. Stellen Sie sicher, dass die Maschinensteuerung/der Beobachtungsbereich während des 
Betriebs nicht im Bereich heißer, fliegender Späne liegt. 

3. Stellen Sie sicher, dass die Maschine sicher am Werkstück befestigt ist. 
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4. Stellen Sie sicher, dass Luftschläuche geführt und gesichert sind, um Auslösungen, 
Verwicklungen, Schäden durch heiße Späne oder sonstige Schäden zu vermeiden, falls 
ein Luftschlauch oder ein Anschluss ausfallen sollte. 

5. Prüfen Sie den Werkzeugzustand und die Schärfe. 

6. Stellen Sie auf der PCU sicher, dass die Öltropfrate auf 6 Tropfen pro Minute eingestellt 
ist. 

7. Stellen Sie sicher, dass alle Handwerkzeuge aus dem Inneren der Maschine und dem 
Arbeitsbereich entfernt werden. 

8. Füllen Sie die in Abschnitt 1.6 auf Seite 5 aufgeführte Checkliste zur Risikobewertung 
aus. 

4.3  Steuerungen 

Das in Abbildung 19 dargestellte 
Nadelventil steuert die Geschwindigkeit 
der Maschine.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HINWEIS 
Der Luftschlauch und das Nadelventil drehen sich mit der 
Bewegung der Maschine. Stellen Sie sicher, dass die 
Luftschläuche sich nicht um das Nadelventil verwickeln.  

4.3.1 Um die Maschine zu starten: 

1. Die START-Taste der Pneumatikanlage drücken. 

2. Den Vorschub am Vorschubkasten einrasten. 

3. Stellen Sie sicher, dass das Luftventil an der PCU die ganze Zeit offen ist.  

4. Öffnen Sie das Nadelventil langsam, bis die Drehgeschwindigkeit die gewünschte Rate 
erreicht. 

 
ABBILDUNG 19. NADELVENTIL 
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5. Drehen Sie den Justierknopf des Vorschubkastens langsam, um die 
Vorschubgeschwindigkeit zu erhöhen, bis die gewünschte Vorschubgeschwindigkeit 
erreicht ist. 

6. Justieren Sie bei Bedarf die Zufuhrrate und die Drehgeschwindigkeit, um den 
gewünschten Schnitt beizubehalten. 

7. Justieren Sie bei Bedarf die Tropfrate. 

HINWEIS 
Für die beste Maschinenleistung und Nutzungsdauer empfiehlt Climax, 
dass die Öltropfrate der PCU nicht unter 6 Tropfen pro Minute justiert 
werden sollte. 

4.3.2 Um die Maschine zu stoppen: 

1. Schließen Sie das Nadelventil. 
2. Lösen Sie den Vorschub. 
3. Drücken Sie auf das Absperr-/Kennzeichnungsventil, um es zu schließen. Dies 

setzt den verbleibenden Luftdruck im PCU-Kreis frei. 

4.3.3 Notabschaltung 

Drücken Sie im Notfall die Notaustaste, 
die sich an der PCU befindet.  

 

 

 

 

 WARNUNG 
Bei Maschinen mit 
Luftmotoren: Wenn die Maschine unerwartet aufhört, sich zu bewegen, 
dann verriegeln Sie das pneumatische Sicherheitsventil an der 
Filterschmiervorrichtung, bevor Sie die Fehlersuche beginnen. 

 
ABBILDUNG 20. LAGE DES NOTAUS-HEBELS 
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4.4 Einstellung der Vorschubrichtung und Geschwindigkeit des Vorschubs 

1. Die Luftleitung abschalten und 
trennen. 

2. Bringen Sie den 
Richtungsschalter des 
Vorschubkastens in die 
gewünschte Vorschubrichtung. 

3. Drehen Sie den Justierknopf des 
Werkzeugvorschubs, um die 
Vorschubgeschwindigkeit 
festzulegen. Die 
Vorschubgeschwindigkeit ist auf 
bis zu 0,5 mm (0,020“) pro 
Umdrehung justierbar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 WARNUNG 
Versuchen Sie nicht, den Winkel des Schneidwerkzeugs manuell zu 
justieren oder die Einstellungen des Vorschubkastens während des 
Betriebs zu ändern. Der Versuch, die Steuerungen des Vorschubkastens 
händisch oder mit Handwerkzeugen zu bedienen, während die Maschine 
läuft, kann zu schweren Verletzungen führen. 

4.5 Bearbeitung des Werkstücks 

 WARNUNG 
Während des Betriebs der Maschine ist Augen- und Ohrenschutz zu 
tragen. 

1. Die Maschine abschalten und verriegeln. 

2. Prüfen, dass die Feststellschrauben des Drehmeißels festgezogen sind. 

 
ABBILDUNG 21. WERKZEUGEINRICHTUNG 
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3. Den Werkzeug-Tiefenregler drehen, bis der Drehmeißel das Werkstück berührt. 

4. Legen Sie die Vorschubrichtung und Vorschubgeschwindigkeit fest. Eine 
typische Vorschubgeschwindigkeit liegt bei drei Drehungen aus dem 
Vorschubkasten. 

5. Entriegeln Sie das Lufteingangsventil. 

 WARNUNG 
Maschinen in Bewegung können schwere Personenschäden 
verursachen. Stehen Sie in Entfernung zur Maschine, während Sie die 
Luftleitung anschließen. 

6. Das Nadelventil langsam entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis die Maschine 
sich mit der gewünschten Geschwindigkeit dreht. 

 WARNUNG 
Wenn die Maschine unerwartet aufhört, sich zu bewegen, dann verriegeln 
Sie das pneumatische Sicherheitsventil an der Filterschmiervorrichtung, 
bevor Sie die Fehlersuche beginnen. 

7. Wenn der Schneidvorgang beginnt, Schneidöl auf das Werkstück auftragen. 

8. Bei Bedarf die Vorschubgeschwindigkeit justieren, um das gewünschte Finish zu 
erzielen. 

 WARNUNG 
Entfernen Sie Späne nicht, bis die Maschine aufhört sich zu drehen, um 
Personenschäden durch fliegende Späne und sich bewegende 
Maschinen zu vermeiden. 

9. Lassen Sie die Maschine das Werkstück vollständig bearbeiten. 

10. Nach der Bearbeitung das Nadelventil schließen.  

11. Das Notluftventil schließen.  

12. Die Maschine verriegeln. 

13. Um einen weiteren Schnitt zu machen, das Werkzeugtiefenmesser drehen, um den 
Drehmeißel vom Werkstück weg zu bewegen. 

14. Die Vorschubrichtung mit dem Vorschubrichtungsknopf umkehren.  

15. Verwenden Sie die Handkurbel, um den Drehmeißel zurück in die Startposition 
zu bringen. Die Handkurbel kann verwendet werden, um das Werkzeug manuell 
zu bewegen, sie bewegt das Werkzeug aber nur in die vom Umkehrknopf 
festgelegte Richtung. 

HINWEIS 
Wenn große Mengen Stahl entfernt werden müssen, werden mehrere 
1/8“ Tiefschnitte empfohlen. 



 

Seite 28 PL4000 Betriebsanleitung 

16. Die Schritte 1 bis 15 wiederholen, bis die gewünschte Tiefe und das gewünschte 
Finish erreicht sind. Fertigbearbeitungen erfolgen durch Schneiden bei geringer 
Tiefe und einer langsamen Vorschubgeschwindigkeit. 

17. Nachdem die Bearbeitung abgeschlossen ist, die Maschine abschalten und die 
Luftzufuhr trennen.  

4.6 Abschaltung 

1. Drehen Sie das Nadelventil die ganze Zeit im Uhrzeigersinn.  

2. Die Notaus-Taste auf der PCU drücken. 

3. Die Maschine verriegeln. 

4. Die Luftzufuhrleitung trennen. 

4.7 Demontage  

1. Die Luftzufuhrleitung trennen. 

2. Wickeln Sie einen Hebegurt rund um den Hauptkörper der Maschine. 

 VORSICHT 
Um ein Verbiegen der Wendestange zu vermeiden, wickeln Sie das 
Hebezeug rund um den Hauptkörper, nicht um die Wendestange. 

3. Lösen Sie die zentrierenden Feststellschrauben am Spindelfuß. 

4. Entfernen Sie die Montagemuttern, die den Spindelfuß an der Montageplatte 
halten.  

5. Die Maschine sorgfältig von der Montageplatte entfernen. 

6. Die Montageplatte vom Werkstück abheben. 
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5 WARTUNG  
Dieser Abschnitt enthält regelmäßige Wartungsverfahren und -abstände sowie 
Anweisungen zur Fehlersuche. 

5.1 Wartungsabstände 

TABELLE 5. WARTUNGSABSTÄNDE UND -AUFGABEN 

Intervalle Aufgabe Abschnitt 

Vor jedem Gebrauch 

Entfernen Sie Feuchtigkeit, die präventiv vor der Lagerung aufgetragen 
wurde. - - 

Prüfen und füllen Sie das Reservoir der PCU-Luftschmiervorrichtung. - - 

Vor und nach jedem 
Gebrauch 

Die Leitspindel schmieren. 5.4 

Eine dünne Ölschicht auf die Wendestange auftragen. 5.4 

Den Luftfilter leeren. 5.5 

Alle 8 Betriebsstunden Die Getriebe im Hauptkörper schmieren. 5.3 

Nach jedem Gebrauch Die Maschine von Späne oder Metall befreien. - - 

Monatlich Die Drehdurchführung schmieren. 5.6 

Regelmäßig 

Den Luftdruck prüfen. 5.5 

Die Drehdurchführung auf Schäden prüfen. 5.6 

Die Werkzeugkopf-Baugruppe schmieren. 5.8 

5.2 Empfohlene Schmierstoffe 
Climax empfiehlt die in Tabelle 5-2 aufgeführten Schmiermittel. Neben den regulären 
Schmiermitteln werden biologisch abbaubare Alternativen aufgelistet. Wenn diese Schmiermittel 
in Ihrer Region nicht erhältlich sind, dann nehmen Sie für Alternativen Kontakt mit Climax auf. 
Siehe Anhang C für MSDS-Informationen. 

 VORSICHT 
Um Schäden und vorzeitigen Maschinenverschleiß zu vermeiden und um 
Ihre eventuellen Gewährleistungsansprüche aufrechtzuerhalten, nur 
empfohlene Schmiermittel verwenden. 



 

Seite 30 PL4000 Betriebsanleitung 

TABELLE 6 EMPFOHLENE SCHMIERMITTEL 

5.3 Zusammenbau des Hauptkörpers 

Alle 8 Betriebsstunden die Getriebe im Hauptkörper schmieren, indem Conoco Polytac 
EP #2 in die Schmiernippel gepumpt wird. Ein oder zwei Pumpstöße reichen aus. Eine 
übermäßige Schmierung der Getriebe im Baukörper vermeiden, da dies zur Überhitzung 
führen und die Dichtungen beschädigen kann. 

5.4 Wendestange und Gegengewicht-Zusammenbau 
Die Gewindespindel monatlich mit einer geringen Menge Conoco AW 32 schmieren.  
Vor und nach jeder Verwendung eine dünne Schicht Öl mit Way Öl auf die Wendestange auftragen. 

5.5 Luftmotor und pneumatische Konditioniereinheit 

Tun Sie Folgendes, um die Nutzungsdauer des Luftmotors zu steigern: 

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

 WARNUNG 
Um schwere Personenschäden durch rotierende Maschinen zu 
verhindern, muss die Maschine vor dem Anschluss der Luftzuleitung 
abgeschaltet und verriegelt werden. 

Anwendungsbereich Schmierstoff Marke 
Biologisch 
abbaubare 
Alternative 

Häufigkeit 

Hauptgehäuse Getriebefett 
Conoco Polytac EP 
#2 

Castrol BioTac 
EP 2 

Nach 8 Stunden 
Betriebsstunden 

Wendestange, 
unlackierte Oberflächen 

Way Öl Mobil Vactra Öl Nr. 2  nicht zutreffend 
Vor und nach jedem 
Gebrauch 

Drehmeißel, Werkstück Schneidöl Unocal Koolcut  
Während der 
Bearbeitung 

Schmierbüchse der 
Schmiervorrichtung 

Luftöl Öl Mobilgear 600 nicht zutreffend Vor jedem Gebrauch 

Leitspindel und 
Hauptmutter 

Getriebeöl Conoco AW 32 Conoco Ecoterra 32 Monatlich 

Unlackierte Oberflächen 
Kurzfristige 
Lagerung 

LPS2 nicht zutreffend 
Vor der kurzfristigen 
Lagerung 

Unlackierte Oberflächen 
Langfristige 
Lagerung 

LPS3 nicht zutreffend 
Vor der langfristigen 
Lagerung 
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2. Verwenden Sie nicht-restriktive Luftleitungen und Fittings. Prüfen Sie das Luftsystem 
regelmäßig, um sicherzustellen, dass der Luftdruck 90 Psi (620 kPa) beträgt. 

3. Justieren Sie die Motordrehzahl, indem Sie am Nadelventil drehen. 

HINWEIS 
Justieren Sie die Motordrehzahl NICHT, indem Sie den 
Leitungsinnendruck von 90 psi (620 kPa) ändern. 

4. Füllen Sie vor Nutzung der Maschine die Schmierbüchse der Schmiervorrichtung. 
Verwenden Sie einen Öltyp für Druckluftwerkzeuge, der Antioxidationsmittel und 
Rostschutzmittel enthält.  

 Die Schmiervorrichtung sollte die Luft mit einer Rate von 6 Tropfen pro Minute 
ölen. 

5. Leeren Sie den Luftfilter vor und nach Nutzung der Maschine. 

 VORSICHT 
 Um Motorschäden zu vermeiden und um die Motorleistung zu steigern, 
den bereitgestellten Filter sowie die bereitgestellte Schmiervorrichtung 
verwenden. 

5.6 Drehtischanschlussstück 

Prüfen Sie die Drehdurchführung auf Schäden.  

5.7 Baugruppe des pneumatischen Vorschubkastens 

Bei normalem Gebrauch wird der Vorschubkasten für die gesamte Nutzungsdauer 
geschmiert. 

5.8 Werkzeugkopf-Baugruppe 

Schmieren Sie die Wege und Schieber mit Leichtöl.  
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Diese Seite bleibt absichtlich leer 
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6 LAGERUNG UND TRANSPORT 

6.1 Lagerung 

Die sachgemäße Lagerung der PL4000 erhöht ihren Nutzen und verhindert unnötige 
Schäden. Die Maschine vor dem Lagern mit Lösungsmittel reinigen, um Fett, 
Metallspäne und Feuchtigkeit zu entfernen.  

Die PL4000 in Ihrem Original-Versandbehälter lagern. Alle Verpackungsmaterialien für 
das Umpacken der Maschine aufbewahren.  

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung 

Für die kurzfristige Lagerung: 

1. Alle unlackierten Flächen mit LPS2 besprühen, um Korrosion zu verhindern. 

2. Die Maschine in ihrem Versandbehälter verpacken. 

6.1.2 Langfristige Lagerung 

Bei langfristiger Lagerung: 

1. Alle unlackierten Flächen mit LPS3 besprühen, um Korrosion zu verhindern. 

2. Die Maschine in ihrem Versandbehälter verpacken. 

3. Dem Versandbehälter einen Trockenmittelbeutel hinzufügen. 

4. Den Versandbehälter nicht in direktem Sonnenlicht lagern in einer Umgebung, in 
der die Temperatur zwischen -40 °C und 70 °C (-4 °F bis 160 °F) beträgt. 

6.2 Transport 

Die PL4000 sollte in ihrem Original-Versandbehälter versandt werden. 

Um einen Versandbehälter zu ersetzen, Climax P/N 56363 bestellen. 
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Diese Seite bleibt absichtlich leer 
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ANHANG A WERKZEUGE UND EMPFOHLENE ERSATZTEILE 

A.1 Empfohlene Ersatzteile 
Unten aufgeführt werden die am häufigsten, aufgrund von Verschleiß, Verlust oder Schäden 
ersetzten Teile aufgeführt.  

Um ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden, sollten Sie diese Teile eventuell vorrätig halten. 

TABELLE 7. EMPFOHLENE ERSATZTEILE 

TEILE-NR. BESCHREIBUNG STK. WO VERWENDET 

12791 MUTTER 5/8-18 4 

Zusammenbau des Hauptkörpers 

11856 SCHEIBE 5/8 4 

10203 KURBELGRIFF 1/2 QUADRATISCH 1 

13160 MONTAGEPLATTE 1 

10840 O-RING 1/16 X 1/2 ID X 5/8 OD 2 

22961 O-RING 3/32 X 1-1/2 ID X 1-11/16 OD 3 

13221 HAUPTMUTTER MESSINGSCHIEBER 2 

29220 SCHRAUBE 5/8-18 X 2 SSSCP 4 Wendestange und Gegengewichtsbaugruppe 

13169 MODIFIZIERTER LUFTMOTOR 1 Pneumatische Netzteilbaugruppe 
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A.2 Werkzeugsatz 

TABELLE 8.P/N 16906 WERKZEUG-KIT PL4000 

16906 WERKZEUGSATZ PL4000 

TEIL BESCHREIBUNG 

16331 PL4000 BETRIEBSANLEITUNG 

34866 ÖL LUFTWERKZEUG VOLLSTÄNDIG 

19700 TRANSPORTCONTAINER FLACHDACH 20 X 8,75 X 10,5 

31859 DREHMEISSEL HSS 1/2 X 4.0 LH EINZELBEARBEITUNG TC 

31868 DREHMEISSEL HSS 1/2 X 4.0 LH SCHRUPPBEARBEITUNG (KB) 

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

10586 SCHLEIFBANDHALTERUNG 

12800 ENDSCHLÜSSEL 15/16 

10800 SCHRAUBE 1/4-20 X 1/2 SHCS 

26848 INDIKATOR .500 MIT MIGHTY-MAG FUß 

12799 SECHSKANTSCHLÜSSEL 5/32 X 6 T-GRIFF 
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ANHANG B MONTAGEZEICHNUNGEN UND TEILELISTEN 

HINWEIS 
Die folgenden Diagramme und Teilelisten dienen nur zu 
Referenzzwecken. Die begrenzte Maschinengarantie ist nichtig, wenn 
die Maschine von jemandem manipuliert wurde, der nicht in Schriftform 
von Climax Portable Machining and Welding Systems, Inc. autorisiert 
wurde, die Wartung an der Maschine durchzuführen. 
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ABBILDUNG A-1. P/N 13142 HAUPTKÖRPER-BAUGRUPPE PL4000 
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13142 HAUPTKÖRPER-BAUGRUPPE PL4000 

ARTIKELNR. TEIL BESCHREIBUNG 

1 17379 STELLMUTTER BRG VORSPANNUNG 

3 13163 BRG DICHTUNG 

6 17358 SPINDELMONTAGE 2. 1174 

8 13175 ANLAUFSCHEIBE .875 ID X 1.437 OD X .060 (KB) 

9 11898 FTG FETT 1/8 NPTM 

10 13172 SCHNECKENGETRIEBEAUFBAU 

11 13176 ANTRIEBSDECKEL-BAUGRUPPE 

12 13179 BRG NADEL 3/4 ID X 1 OD X .500 OFFEN (KB) 

13 12535 SICHERUNGSRING 1-13/16 ID 

14 13143 BEARBEITETER HAUPTKÖRPER PL4000 

15 12566 SCHRAUBE 5/8-18 X 1 HHCS 

17 12836 SCHRAUBE 1/2-20 X 1 SSSRN 

18 12791 MUTTER 5/8-18 STDN GÜTEKLASSE 8 

19 11856 UNTERLEGSCHEIBE 5/8 FLACH 

20 29220 SCHRAUBE 5/8-18 X 2 SSSCP 

21 13160 MONTAGEPLATTE KÖRPER 

22 13147 LAGERSCHALE 7.1250 OD X .8125 BREIT 

23 11163 LAGERKONUS 5.0000 ID X 1.0313 BREIT 

24 11113 RING O 1/8 X 6 ID X 6-1/4 OD 

25 13196 PNEUMATISCHER NOCKENVORSCHUB 

26 10843 SCHRAUBE 1/4-20 X 3/4 FHSCS 

27 13174 BRG DRUCKKRAFT .875 ID X 1.437 OD X .0781 (KB) 

 

ABBILDUNG A-2. P/N 13142 HAUPTKÖRPER-BAUGRUPPE PL4000 
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ABBILDUNG A-3. P/N 13168 WENDESTANGE UND GEGENGEWICHTSBAUGRUPPE  
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ABBILDUNG A-4. P/N 13212 WERKZEUGKOPF-BAUGRUPPE PL4000 
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ABBILDUNG A-5. P/N 13480 BAUGRUPPE PNEUMATISCHER VORSCHUBKASTEN 
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ABBILDUNG A-6. P/N 13480 BAUGRUPPENTEILELISTE PNEUMATISCHER VORSCHUBKASTEN 
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ABBILDUNG A-7. P/N 18900 WERKZEUGKOPF -ERWEITERUNGSSATZ PL4000 
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ABBILDUNG A-8. P/N 18901 WENDERADIUS-ERWEITERUNG PL4000 
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ABBILDUNG A-9. P/N 29438 BAUGRUPPE PNEUMATISCHER VORSCHUBKASTEN 
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29438 PNEUMATISCHE NETZTEILBAUGRUPPE  

ARTIKEL Nr. TEIL BESCHREIBUNG 

1 22229 VENTILNADEL 1/2 ZOLL 
2 22977 ANSCHLUSSSTK. NIPPEL 1/2 
3 13208 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL 1/2B 1/2 
4 13209 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL 1/2B 1/2 
5 22917 PNEUMATISCHES STÜTZROHR 
6 22976 DREHDURCHFÜHRUNGSBAUGRUPPE 
7 13256 FTG ROHRWINKEL 1/4 NPTM X 7/16 JICM 90 
8 13257 FTG BARB 7/16 JICF X 1/4 
9 10704 SCHLAUCHDRUCKSPERRE 801 1/4 
10 13258 FTG ROHRWINKEL 1/4 NPTM X 7/16 JICM X-
11 13194 VENTIL 2-POSITION 3-WEGE 
12 13195 KLAMMER MTG VENTIL 
13 12584 SCHRAUBE 1/4-20 X 1-1/4 BHSCS 
14 12323 SCHRAUBE 1/4-20 X 1/2 BHSCS 
15 13641 FILTERSCHALLDÄMPFER 1/4 NTPM 
16 13640 FTG ADAPTER 1/8 NPTM X 7/16 JICM 
17 13252 SCHRAUBE 1/4-20 X 1-3/4 SHCS 
18 13167 KLAMMER MTG ABSTANDSBOLZEN 
19 12974 FTG ROHRWINKEL 1/2 NPTM X 3/4 JICM 90 
20 13255 FTG BARB 3/4 JICM X 1/2 
21 10310 SCHLAUCHDRUCKSPERRE 801 1/2 
22 13253 FTG ADAPTER 1/2 NPTM X 3/4 JICM 
23 13211 ANSCHLUSSSTK. ELLBOGEN 1/2 NPTM X 
24 13205 ANSCHLUSSSTK. NIPPEL 1/2 
25 13206 FTG ROHRWINKEL 3/4 SAEM ORING X 1/2 
26 13169 MOTORLUFT MODIFIZIERT PL4000 
27 13171 FLANSCHMOTOR MTG 
28 13180 SCHRAUBE 5/16-18 X 3/4 LHSCS 
29 11685 SCHRAUBE 1/4-20 X 1/2 SSSCP 
30 13165 KLAMMER MTG DREHDURCHFÜHRUNG 
31 22960 FTG ADAPTER 1/4 NPTM 
32 10223 ANSCHLUSSSTK. NIPPEL 1/2 
33 22928 VERTEILER LUFTZUFUHR 
35 10319 FTG ANSCHLUSS 1/2 NPTF X 1/2 NPTF 
36 15915 SCHLAUCH-BAUGRUPPE 801 1/2 X 1/2 

 

ABBILDUNG A-10. P/N 29438 TEILELISTE DER PNEUMATISCHEN NETZTEILBAUGRUPPE 
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ABBILDUNG A-11. P/N 78264 PNEUMATIKANLAGE   
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ABBILDUNG A-12. P/N 78264 TEILELISTE FÜR PNEUMATIKANLAGE  
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen. 
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ANHANG C SICHERHEITSDATENBLATT 
 

Die aktuellen Sicherheitsdatenblätter erhalten Sie von CLIMAX. 
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen. 



 

 

 

 



 

 

 

 


