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©2019 CLIMAX ou ses filiales. 

Tous droits réservés. 

Sauf disposition expresse dans les présentes, aucune partie de ce manuel ne peut être reproduite, copiée, 
transmise, divulguée, téléchargée, ou stockée sur tout support de stockage sans l’accord écrit préalable explicite 
de CLIMAX. CLIMAX accorde par la présente la permission de télécharger une copie unique de ce manuel et 
de toute révision correspondante sur un support de stockage électronique pour la visualiser, et d’imprimer une 
copie de ce manuel ou de toute révision de celui-ci, pourvu que cette copie électronique ou imprimée de ce 
manuel, ou de cette révision contienne l’intégralité du texte de cet avis de droit d’auteur, et pourvu également 
que toute distribution commerciale non autorisée de ce manuel ou de toute révision relative soit interdite. 

Pour CLIMAX, votre avis est précieux. 

Pour tout commentaire ou toute question à propos de ce manuel ou d’autres documents de Climax, veuillez 
envoyer un courriel à documentation@cpmt.com. 

Pour tout commentaire ou toute question à propos des produits ou des services de Climax, veuillez appeler 
Climax ou envoyer un courriel à info@cpmt.com. Pour un service rapide et précis, veuillez transmettre les 
informations suivantes au représentant : 
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• Adresse de livraison 
• Numéro de téléphone 
• Modèle de la machine 
• Numéro de série (le cas échéant) 
• Date d’achat 
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GARANTIE LIMITEE 

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (appelée ci-dessous « CLIMAX ») garantit que toutes les nouvelles machines 
sont exemptes de défauts de matériaux et de fabrication. Cette garantie est valable pour l’acheteur initial pour une 
période de un an après livraison. Si l’acheteur initial découvre un défaut matériel ou de fabrication pendant la période 
de garantie, l’acheteur initial doit contacter le représentant de l’usine et renvoyer à l’usine l’ensemble de la machine, 
en port payé. À sa discrétion, CLIMAX pourra choisir de réparer ou de remplacer gratuitement la machine 
défectueuse et la retournera en port payé. 

CLIMAX garantit que toutes les pièces sont exemptes de défauts matériels et de fabrication, et que la main-d’œuvre a 
été réalisée correctement. Cette garantie est disponible pour le client qui achète des pièces ou de la main d’œuvre pour 
une durée de 90 jours après la livraison de la pièce ou de la machine réparée, ou de 180 jours pour les machines et les 
composants d’occasion. Si le client qui achète des pièces ou de la main d’œuvre découvre un défaut matériel ou de 
fabrication pendant la période de garantie, l’acheteur doit contacter le représentant de l’usine et renvoyer à l’usine la 
pièce ou la machine réparée, en port payé. À sa discrétion, CLIMAX pourra choisir de réparer ou de remplacer la 
pièce défectueuse et/ou de corriger un défaut du travail effectué, tout cela gratuitement, et de retourner la pièce ou la 
machine réparée en port payé. 

Ces garanties ne s’appliquent pas dans les cas suivants : 

• Dommages après la date d’expédition non causés par des défauts matériels ou de fabrication 

• Dommages causés par un entretien incorrect ou inadapté de la machine 

• Dommages causés par une modification ou une réparation non autorisée de la machine 

• Dommages causés par un mauvais traitement de la machine 

• Dommages causés par une utilisation de la machine au-delà de sa capacité nominale 

Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, notamment, et sans limitation, les garanties de valeur marchande 
et d’adéquation à une utilisation particulière, sont rejetées et exclues. 

Conditions de vente 

Veillez à examiner les conditions de vente imprimées au dos de votre facture. Ces conditions contrôlent et limitent 
vos droits relatifs aux produits achetés auprès de CLIMAX. 

À propos de ce manuel 

CLIMAX fournit le contenu du présent manuel de bonne foi à titre d’aide pour l’opérateur. CLIMAX ne peut pas 
garantir que les informations contenues dans le présent manuel sont correctes pour des applications différentes de 
celles décrites dans le manuel. Les spécifications du produit sont sujettes à changement sans préavis. 
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1 INTRODUCTION 

1.1 Garantie limitée 
CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (appelée ci-dessous « CLIMAX ») garantit que toutes les nouvelles machines 
sont exemptes de défauts de matériaux et de fabrication. Cette garantie est valable pour l’acheteur initial pour une 
période de un an après livraison. Si l’acheteur initial découvre un défaut matériel ou de fabrication pendant la période 
de garantie, l’acheteur initial doit contacter le représentant de l’usine et renvoyer à l’usine l’ensemble de la machine, 
en port payé. À sa discrétion, Climax pourra choisir de réparer ou de remplacer gratuitement la machine défectueuse 
et la retournera en port payé. 

Climax garantit que toutes les pièces sont exemptes de défauts matériels et de fabrication, et que la main d’œuvre a 
été réalisée correctement. Cette garantie est disponible pour le client qui achète des pièces ou de la main d’œuvre pour 
une durée de 90 jours après la livraison de la pièce ou de la machine réparée, ou de 180 jours pour les machines et les 
composants d’occasion. Si le client qui achète des pièces ou de la main d’œuvre découvre un défaut matériel ou de 
fabrication pendant la période de garantie, l’acheteur doit contacter son représentant d’usine et renvoyer à l’usine la 
pièce ou la machine réparée, en port payé. À sa discrétion, Climax pourra choisir de réparer ou de remplacer la pièce 
défectueuse et/ou de corriger un défaut du travail effectué, tout cela gratuitement, et retourner la pièce ou la machine 
réparée en port payé. 

Ces garanties ne s’appliquent pas dans les cas suivants : 

 Dommages après la date d’expédition non causés par des défauts matériels ou de fabrication 
 Dommages causés par un entretien incorrect ou inadapté de la machine 
 Dommages causés par une modification ou une réparation non autorisées de la machine 
 Dommages causés par un mauvais traitement de la machine 
 Dommages causés par une utilisation de la machine au-delà de sa capacité nominale 

 
Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, notamment, et sans limitation, les garanties de valeur marchande 
et d’adéquation à une utilisation particulière, sont rejetées et exclues. 

Conditions de vente 

Veillez à examiner les conditions de vente imprimées au dos de votre facture. Ces conditions contrôlent et limitent 
vos droits relatifs aux produits achetés auprès de Climax. 

À propos de ce manuel 

Climax fournit le contenu du présent manuel de bonne foi à titre d’aide pour l’opérateur. Climax ne peut pas garantir 
que les informations contenues dans le présent manuel sont correctes pour des applications différentes de celle décrite 
dans le manuel. Les spécifications du produit sont sujettes à changement sans préavis. 
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1.2 Comment utiliser ce manuel 

Alertes 

Faites attention aux avertissements contenus dans le présent manuel. Les types d’avertissement sont définis dans les 
exemples qui suivent. 

 DANGER 
concerne une condition, une procédure, ou une pratique qui, si elle n’est 
pas évitée ou strictement observée, ENTRAÎNERA une blessure ou un 
décès. 

 AVERTISSEMENT 
concerne une condition, une procédure, ou une pratique qui, si elle n’est 
pas évitée ou strictement observée, POURRAIT ENTRAÎNER une 
blessure ou un décès. 

 MISE EN GARDE 
concerne une condition, une procédure, ou une pratique qui, si elle n’est 
pas évitée ou strictement observée, pourrait entraîner une blessure légère 
ou modérée. 

IMPORTANT 
concerne une condition, une procédure, ou une pratique méritant une 
attention particulière.  

CONSEIL : 
Un conseil apporte des informations supplémentaires qui peuvent aider à 
réaliser une tâche. 
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1.3 Consignes de sécurité 
Climax Portable Machining & Welding Systems est à la pointe de la promotion de l’utilisation sûre de machines-
outils portatives. La sécurité est importante pour nous tous. Vous, opérateur de la machine, devez y participer en étant 
informé sur votre environnement de travail et en suivant étroitement les procédures d’utilisation et les instructions de 
sécurité contenues dans ce manuel, ainsi que les directives de votre employeur en matière de sécurité. 

Observez les instructions de sécurité suivantes quand vous utilisez ou travaillez autour de la machine. 

Formation – avant d’utiliser cette machine-outil ou une autre, vous devriez suivre une instruction auprès d’un 
formateur qualifié. Contactez Climax pour une formation spécifique à la machine. 

Utilisation prévue – Utilisez cette machine conformément aux instructions et aux précautions contenues dans ce 
manuel. N’utilisez pas cette machine de manière non conforme à l’utilisation prévue décrite dans ce manuel. 

Équipements de protection individuelle (EPI) – Portez toujours les équipements de protection individuelle 
adaptés quand vous utilisez cette machine-outil ou une autre. Des équipements de protection pour les yeux et les 
oreilles sont obligatoires pour les travaux et les opérations autour de la machine. Des vêtements ignifugés à 
manches longues et des pantalons sont recommandés pour actionner la machine, car des projections de copeaux 
brûlants de la pièce usinée peuvent provoquer des brûlures ou des coupures. 

Espace de travail – Maintenez la zone de travail autour de la machine libre de tout désordre. Eloignez les câbles 
et les tuyaux de la zone de travail lorsque la machine est actionnée. 

Parties mobiles - À l'exception des commandes, évitez tout contact des mains ou des outils avec des pièces en 
mouvement lors du fonctionnement de la machine. Attachez bien les cheveux, les vêtements, les bijoux et placez 
ces objets dans une poche pour éviter qu’ils puissent se prendre dans les pièces en mouvement. 

Respectez tous les avertissements et les étiquettes d’avertissement. Le non-respect des instructions ou la 
négligence des avertissements peuvent donner lieu à des blessures, voire un décès. Un soin approprié est de votre 
responsabilité. Contactez Climax immédiatement pour le remplacement des manuels ou de la signalétique de 
sécurité. 

Utilisation prévue - N’utilisez la machine que selon les instructions contenues dans ce manuel de 
fonctionnement. N’utilisez pas cette machine de manière non conforme à l’utilisation prévue décrite dans ce 
manuel. 

Rester éloigné des éléments mobiles - Restez éloigné de la machine pendant le fonctionnement. Ne jamais se 
pencher sur la machine ou y entrer pour retirer des bavures ou la régler pendant qu’elle fonctionne. 

Machine tournante - Une machine tournante peut blesser gravement un opérateur. Verrouillez toutes les 
alimentations électriques avant d’interagir avec la machine. 

Tenez votre espace de travail propre et rangé - Tenez tous les câbles et les flexibles éloignés des pièces en 
mouvement pendant le fonctionnement. N’encombrez pas l’espace autour de la machine. 

Environnements dangereux - N'utilisez pas la machine dans un environnement dangereux, comme à proximité 
de produits chimiques explosifs, de fumées toxiques, ou de sources de rayonnement dangereux. 
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Copeaux projetés – Les copeaux peuvent couper ou brûler. Attendre que la machine soit arrêtée et consignée 
avant de retirer les copeaux. 

Conditions d’utilisation - N’utilisez pas la machine si elle n’est pas montée sur la pièce à usiner comme cela 
est décrit dans ce manuel. 

Outillage - La machine est dotée de tous les outils utiles pour la configuration et le fonctionnement de la 
machine. Retirez tous les outils de réglage avant de démarrer la machine. 

Levage - La plupart des composants de la machine sont lourds et doivent être déplacés ou levés avec un gréage et 
des pratiques approuvés. Climax n’accepte aucune responsabilité pour la sélection des équipements de levage. 
Suivez toujours les procédures de votre usine pour lever les objets lourds. Ne levez pas seul d’objets lourds, car 
vous pourriez vous blesser gravement.  

Outils et fluides de coupe - Cette machine n’est pas fournie avec des fluides de coupe ou de refroidissement. 
Maintenez les outils de coupe affutés et propres. Ne pas utiliser la machine en dehors des fourchettes de 
températures recommandées pour les fluides. Les fourchettes de température des fluides sont disponibles dans les 
fiches de données sécurité pour chaque type de fluide. 

Commandes - Les commandes de la machine sont conçues pour supporter les rigueurs d’une utilisation normale 
et les facteurs externes. Les interrupteurs marche/arrêt sont clairement visibles et identifiables. En cas de panne de 
l’alimentation électrique hydraulique, veillez à couper l’alimentation avant de quitter la machine. 

Zone de danger - L’opérateur et d’autres personnes peuvent se trouver n’importe où à proximité de la machine. 
L’opérateur doit s’assurer que d’autres personnes ne sont pas en danger en raison de la machine. 

Danger de fragments métalliques - La machine produit des fragments métalliques pendant son 
fonctionnement normal. Des lunettes de sécurité doivent être portées en permanence pour travailler sur la 
machine. Retirez seulement les fragments avec une brosse une fois que la machine s’est totalement arrêtée. Ne pas 
mettre ses mains ou des outils dans la machine pendant qu’elle fonctionne. 

Risque de radiation - Aucun système ou composant sur cette machine n'est capable de produire des risques liés 
à la CEM, aux UV ou autres dangers de radiations. La machine n'utilise pas de lasers et ne crée pas de matières 
dangereuses tels que gaz ou poussière. 

Réglages et maintenance - Tous les réglages, opérations de lubrification et de maintenance doivent être 
effectués avec la machine arrêtée, et coupée de toutes sources électriques. Les clapets d’arrêt doivent être 
verrouillés et étiquetés avant toute opération de maintenance. N’utilisez pas la machine si des pièces mobiles sont 
désaxées, cintrées ou cassées. Si la machine ou des pièces sont endommagées, faites réparer la machine avant de 
l’utiliser. 

Étiquettes d’avertissement - Les étiquettes d’avertissement sont déjà fixées sur votre machine. Contactez 
Climax immédiatement si des remplacements sont nécessaires. 

Maintenance - Vérifier que les composants de la machine sont exempts de débris et correctement lubrifiés avant 
toute utilisation. Faites entretenir votre machine par un réparateur qualifié qui utilise seulement des pièces de 
rechange identiques. 
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Énergie emmagasinée -Les fluides hydrauliques peuvent toujours être sous pression. Vérifier que le bloc 
hydraulique est correctement coupé et verrouillé. 

 

1.4 Consignes de sécurité spécifiques à la machine 

Niveau sonore – Cette machine produit des niveaux sonores potentiellement nocifs. Une protection auditive est 
requise lorsque vous utilisez cette machine ou travaillez autour de celle-ci. Pendant les essais, la machine a 
produit les niveaux sonores suivants1: 

 Niveau de puissance sonore déclaré : LWA = 98,3 dBA 
 Niveau de puissance sonore déclaré au niveau de l’opérateur : LpA = 93,6 dBA 
 Niveau de puissance sonore déclaré au niveau d’un observateur : LpA = 95,2 dBA 

1.5 Évaluation des risques et atténuation des dangers 
Les machines-outils sont conçues spécifiquement pour réaliser des opérations précises d’élimination de matière. 

Les machines-outils stationnaires comprennent des tours et des fraiseuses et se retrouvent généralement dans un 
atelier d’usinage. Elles sont placées à un endroit fixe pendant leur fonctionnement et sont considérées comme une 
machine complète et autonome. Les machines-outils stationnaires offrent la rigidité requise pour réaliser les 
opérations d’élimination de matière sur la structure qui fait partie intégrante de la machine-outil. 

Les machines-outils portatives sont conçues pour des applications d’usinage sur site. Elles se fixent généralement 
directement sur la pièce à usiner, ou à une structure adjacente, et obtiennent leur rigidité de la structure à laquelle elles 
sont fixées. L’objectif de la conception est que la machine-outil portable et la structure à laquelle elle est fixée 
deviennent une seule machine pendant le processus d'enlèvement des matériaux. 

Pour atteindre les résultats désirés et assurer la sécurité, l’opérateur doit comprendre et respecter l’intention de la 
conception, le paramétrage, et les pratiques d’utilisation propres aux machines-outil portables. 

L’opérateur doit réaliser un examen complet et une évaluation des risques sur site de l’application désirée. En raison 
de la nature unique des applications d'usinage portables, il est normal d’identifier un ou plusieurs risques à prendre en 
compte.  

Lors de l’évaluation des risques sur site, il est important de prendre en compte la machine-outil portable et la pièce à 
usiner comme un tout. 

  

                                                            

1Les essais sonores de la machine ont été réalisés conformément aux normes européennes harmonisées EN ISO 3744:2010 et 

EN 11201:2010 
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1.6 Liste de contrôle de l’évaluation du risque 
Utilisez ces listes de contrôle dans le cadre de votre évaluation des risques sur site et englobez toute autre 
considération relative à votre application spécifique. 

TABLEAU 1. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DU RISQUE AVANT REGLAGE 

Avant le réglage 

 J’ai pris note de toutes les étiquettes d’avertissement sur la machine.  

 J’ai éliminé ou atténué tous les risques identifiés (tels que le trébuchement, la coupure, 
l’écrasement, l’emmêlement, le cisaillement, ou la chute d’objets). 

 J'ai envisagé les besoins en matière de sécurité du personnel et installé toutes les protections 
nécessaires.  

 J’ai lu les instructions de montage de la Machine et inventorié tous les articles requis mais non 
fournis. 

 J'ai créé un plan de levage, comprenant l'identification de l’équipement d’arrimage approprié, 
pour chacune des opérations de levage requises lors de l'installation de la structure de support et 
de la machine. 

 J'ai localisé les potentielles trajectoires de chute impliquées dans les opérations de levage et 
d’arrimage. J'ai pris des précautions pour maintenir les techniciens à l'écart des trajectoires de 
chute identifiées. 

 J’ai pris en compte le mode d’utilisation de la machine et identifié le meilleur positionnement 
pour les commandes, le câblage et l’opérateur. 

 J'ai évalué et atténué tout autre risque potentiel spécifique à ma zone de travail. 

TABLEAU 2. LISTE DE CONTROLE DE L’EVALUATION DU RISQUE APRES REGLAGE 

Après le réglage 

 J’ai vérifié que la machine est installée en toute sécurité et que le trajet de chute potentielle est 
dégagé. Si la machine est installée en hauteur, j’ai vérifié que la machine est protégée contre la 
chute. 

 J'ai identifié tous les points de pincement possibles, tels que ceux provoqués par les pièces en 
rotation, et j’en ai informé le personnel concerné. 

 J’ai prévu le confinement des copeaux produits par la machine. 

 J’ai suivi les intervalles d’entretien avec les lubrifiants préconisés. 

 J’ai vérifié que tout le personnel concerné dispose des équipements de protection individuelle 
recommandés, ainsi que de tous les équipements requis par les réglementations du site ou 
autres.  

 J'ai vérifié que l’ensemble du personnel concerné comprenait et se trouvait à l'écart de la zone 
de danger. 

 J'ai évalué et atténué tout autre risque potentiel spécifique à ma zone de travail. 
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1.7 Articles requis mais non fournis 
Les éléments suivants sont requis pour une installation et un fonctionnement correct de la machine, mais ne sont pas 
fournis avec les kits PM4200 : 

 Clé dynamométrique 
 Niveau 
 Comparateur à cadran 
 Équipement de protection personnelle (EPP) 
 Equipement de levage 

1.8 Étiquettes d’identification 
Le tableau 3 contient les étiquettes d’avertissement qui devraient être sur votre machine. Si une étiquette est abîmée 
ou manquante, contactez Climax immédiatement en vue de son remplacement. 

TABLEAU 3 ÉTIQUETTES D’AVERTISSEMENT 

 

Réf. 25979 

Attention - Point de 
pincement 

 

Réf. 27462 

Autocollant 
d’avertissement  

 

Réf. 29152 

Plaque de masse 

 

Réf. 29154 

Plaque signalétique 
année modèle CE 

 

Réf. 30081 

Tension 230V 

 

Réf. 32585 

Tension 120V 
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Réf. 34734 

Avertissement sur le cordon d'alimentation 

 

Réf. 34736 

Avertissement 

 

Réf. 37576 

Avertissement électrique 

 

 

Réf. 41949 

Plaque signalétique année modèle CE caractéristiques 
électriques 

 

Réf 59037 

Attention- Porter une 
protection auditive 

 

Réf. 59039  

Point de levage 

 

Réf. 59042 

Attention - 
Ecrasement de la 
main/Pièces en 
mouvement 

 

Réf. 59044 

Attention - Consulter 
le manuel de 
l’opérateur 
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Réf. 62888 

Danger - Point de levage 2x3 seulement pour les pièces, ne pas 
soulever la machine enlever l'œilleton de levage 

 

 

Réf. 70226 

Logo Climax  

  

 

Réf. 75740 

Information de levage 
et numéro de série 

 

Réf. 75766 

Attention, utiliser 
l’appareil de levage 
fourni 

 

Réf. 77568 

Etiquette protection 
terre 

 

Réf. 78741 

Attention - Risque 
d’écrasement des 
pieds 

 

Réf. 78748 

Attention - Projection 
de débris / bruit fort 

 

Réf. 78593 

Attention - Choc 
électrique / 
Électrocution 

 

Réf. 78824 

Attention - Ne pas 
exposer à l’eau 

 

Réf. 79385 

Warning - Lever le 
sous-ensemble 
seulement 

 

Réf. 79848 

Attention - Lame 
rotative, risque de 
coupure des doigts ou 
des mains 

 

Réf. 81132 

Attention - Insérer le 
verrou de sécurité 
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1.9 Positionnement des étiquettes 
Les illustrations suivantes présentent l’emplacement des étiquettes sur la PM4200. Pour une identification plus précise 
de l'emplacement, voir les vues éclatées de l'annexe B. 

 
FIGURE 1 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE 

MOTEUR HSK WELDON 

ÉTIQUETTES : REF. 59037, 59044, 78748, 
78741, 78824 

 
FIGURE 2 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LA 

BROCHE WELDON 

ÉTIQUETTES : REF. 79848 

 
FIGURE 3 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

L’AVANCEMENT HSK ELECTRIQUE 

ÉTIQUETTES : REF. 59044, 78824 

 
FIGURE 4 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE 

MOTEUR HYDRAULIQUE 

ÉTIQUETTES : REF. 59044, 78748, 78741 
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FIGURE 5 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE 

BLOC 

ÉTIQUETTES : REF. 29154, 75740 

 
FIGURE 6 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

L’ENTRAINEMENT PNEUMATIQUE 

ÉTIQUETTES : REF 59037 

 
FIGURE 7 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LA 

BARRE DE LEVAGE ET LE BANC 

ÉTIQUETTES : REF. 29152, 59039, 75740, 75766 

 
FIGURE 8 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

L’ENTRAINEMENT D’AVANCEMENT 

ÉTIQUETTES : REF. 25979 
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FIGURE 9 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE 

LARDON 

ÉTIQUETTES : REF. 27462, 29152, 29154, 
59039, 70226, 79385 

 
FIGURE 10 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LES 

CONNEXIONS PNEUMATIQUES 

ÉTIQUETTES : REF. 34734, 59037 

 
FIGURE 11 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

LES CONNEXIONS PNEUMATIQUES (ARRIERE) 

ÉTIQUETTES : REF. 34734 

 
FIGURE 12 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LA 

FRAISEUSE WELDON 

ÉTIQUETTES : REF. 29152, 59037, 59039, 79385, 79848 
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FIGURE 13 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

LE MOTEUR A BROCHE PNEUMATIQUE 

ÉTIQUETTES : REF. 59037, 59044, 78741, 78741 

FIGURE 14 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE COTE 

DE LA COMMANDE DE LA BROCHE WELDON 230 V 

ÉTIQUETTES : REF. 41949 

 
FIGURE 15 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES EN 

HAUT DE LA COMMANDE DE LA BROCHE WELDON 

230 V 

ÉTIQUETTES : REF. 79385, 78824 

 
FIGURE 16 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE COTE 

DE LA COMMANDE DE LA BROCHE HSK 120V/230V 

ÉTIQUETTES : REF. 37576 
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FIGURE 17 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

LE COTE GAUCHE DE LA COMMANDE 120V/230V 

ÉTIQUETTES : REF. 30081 OU 32585 

 
FIGURE 18 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR LE CABLE 

ELECTRIQUE (AVANT) 

ÉTIQUETTES : REF. 34734 

 
FIGURE 19 EMPLACEMENT DES ETIQUETTES SUR 

LE CABLE ELECTRIQUE (ARRIERE) 

ÉTIQUETTES : REF. 34734 
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2 VUE D’ENSEMBLE 

2.1 Description générale 
Ce manuel contient des instructions pour l’installation, l’utilisation, et la maintenance de la fraiseuse portable 
PM4200. 

Cette fraiseuse 3 axes PM4200 offre des capacités de fraisage sur site précises et polyvalentes. Elle est conçue pour 
être fixée à la pièce d’usinage ou à un cadre fabriqué. La machine est disponible en deux types de broche différents 
selon l’application, une broche HSK 40A plus flexible pour les travaux plus importants ou une broche à tige Weldon 
compacte pour les travaux plus petits. La machine est particulièrement utile pour fraiser des pièces volumineuses et 
encombrantes.  

La PM4200 est facilement configurable avec de nombreux accessoires et options. L’utilisation et le fonctionnement 
de ces options sont couverts dans ce manuel. La configuration de la machine achetée par un client peut ne pas contenir 
toutes les options et tous les accessoires détaillés dans de ce manuel. Si une application spécifique de la machine 
nécessite des options ou des accessoires supplémentaires, contactez un membre du service commercial de Climax 
pour être aidé dans l’obtention des composants nécessaires. 

2.2 Applications 
De nombreux clients utilisent le PM4200 pour souder et réusiner des pièces usées sur des machines de production 
comme des presses à emboutir. Les longues fentes de montage de moteur sont faciles à usiner, souvent sans 
démontage car la fraiseuse peut être montée directement sur la pièce. Les fonderies d’aluminium utilisent des 
fraiseuses portables avec outils pivotants pour surfacer rapidement les surfaces piquées des poutres utilisées comme 
barres omnibus. 

2.3  Caractéristiques et options de la PM4200 
La PM4200 a été conçue pour traiter les conditions d'usinage les plus difficiles.  

Système de queues d’aronde rigides – Les rainures en queue d'aronde usinées avec précision et les lardons 
réglables permettent un déplacement précis et en douceur. 

Base de la machine – La base de la machine est un ensemble banc et chariot. Les paliers affleurants de la vis 
mère permettent l'installation dans des zones aussi petites que la longueur du banc (avec l'alimentation retirée). 
Deux longueurs de banc sont disponibles.  

Conception flexible – Le chariot peut être retiré et basculé pour permettre d’usiner de chaque côté du banc sans 
démontage. De plus, un lardon étendu peut être utilisé avec une broche HSK plus grande pour les travaux plus 
importants. 

Butées d’avancement – Des butées d’avancement réglables sont fournies avec la machine. 

Options de tête de fraisage – Deux options de têtes de fraisage sont disponibles : la broche Weldon de 3/4 
pouces (19 mm) et le système HSK. 
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Alimentation pneumatique – L'option pneumatique comprend un moteur pneumatique de 0,31 ch (0,23 kW) 
qui nécessite 105 ft3 / min (3 m3 / min) d'air à 90 psi (621 kPa). La vitesse est réglée en ouvrant ou en fermant la 
vanne à pointeau. 

Alimentation électrique– L’option d’alimentation électrique est disponible en plus de l’entrainement à volant 
manuel. Cette alimentation permet des taux infiniment variables allant de 0 à 20 pouces par minute (0 à 50,8 cm) 
avec une avance rapide par bouton-poussoir. Les modes avant, arrière, et neutre sont contrôlés par un levier. Un 
volant manuel est fourni pour les ajustements précis. 

Système d’entrainement – Des options de moteurs hydrauliques, pneumatiques et électriques sont disponibles 
pour fournir la puissance requise à la broche de la fraiseuse. Les systèmes sont détaillés dans les vues éclatées à la 
fin de ce manuel. 

Si une application spécifique de la machine nécessite des options ou des accessoires supplémentaires, contactez un 
membre du service commercial de Climax pour être aidé dans l’obtention des composants nécessaires. Pour de plus 
amples informations sur ces fonctions et options, contacter Climax. 

2.4 Description détaillée 

2.4.1 Chariot sur banc principal 

Le chariot contient le lardon, ou des coulisseaux de bloc outil, 
comme illustré dans la Figure 20. 

Le banc principal peut avoir trois types d’alimentation : 

 Manuel 
 Électrique 
 Pneumatique 

Pour plus d’informations sur les alimentations, voir les sections 
2.4.4 et 2.4.5.  

 

 

2.4.2 Méthode de fixation des outils 

Il y a trois options de montage d’outils : 

FIGURE 20 CHARIOT SUR L’ENSEMBLE 

COULISSEAUX 
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1. Un lardon étendu avec des fixations de chaque côté pour la broche HSK. Il s’attache au chariot 
dans un sens ou dans l’autre, voir la Figure 21. 

 

 

 

 

 

 

2. Glissière supérieure avec broche intégrée 
Weldon (Figure 22). 

 

 

 

 

 

 

 

3. Bloc outil (Figure 23). 
 

  

 

FIGURE 21 LARDON ETENDU  

 

FIGURE 22 GLISSIERE AVEC BROCHE 

INTEGREE WELDON 

 

FIGURE 23 BLOC OUTIL 
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2.4.3 Ensemble de coulisseau vertical HSK 

Le coulisseau vertical HSK est monté sur le lardon étendu (Figure 
24). Le coulisseau vertical peut être monté par incréments de 90o 
autour de la fixation et de chaque côté du lardon étendu. Cela 
permet à la fraiseuse portative d'usiner le haut, le bas et les côtés 
de la pièce. Le coulisseau a une alimentation manuelle et a 
l'option pour l'alimentation pneumatique, électrique ou 
hydraulique. 

2.4.4 Ensemble d’alimentation manuelle 

Le volant manuel se monte à une extrémité de la vis de tête du 
banc.  

2.4.5 Alimentation électrique avec commande locale 

L'ensemble d'alimentation électrique standard de 1/8 cv (0,09 
kW) est disponible pour l'axe X uniquement (Figure 25). Chaque 
ensemble comprend une unité d’alimentation, des fixations, et un 
interrupteur de fin de course. L'unité d'alimentation a également 
un volant pour l'alimentation manuelle. L’ensemble s’attache 
directement au bout de la vis mère.  

L'ensemble d'alimentation électrique monophasé de 115 volts 
fournit une alimentation de réduction 2:1 et fonctionne sur 50 ou 
60 cycles en CA. L'ensemble d'alimentation comporte un 
interrupteur ON / OFF, un levier de direction d'avancement, un 
cadran de taux d'avancement et un bouton-poussoir pour le 
déplacement rapide. Couper l'électricité lorsque l'alimentation 
n'est pas utilisée.  

Le levier de réglage de la direction de l’alimentation a trois 
positions. La position centrale est NEUTRE. En NEUTRE, la 
machine peut être avancée manuellement. Les deux autres réglages 
entraînent la fraiseuse dans la direction du levier. 

Le débit d’alimentation est réglé en utilisant le cadran de débit 
d’alimentation. Étant donné que le débit d'alimentation est régulé électroniquement, il restera constant quelle que soit 
la charge. 

Le volant situé sur l’unité d’alimentation peut être utilisé pour alimenter manuellement la fraiseuse. Tourner le volant 
dans le sens anti-horaire pour faire avancer la tête de fraisage vers l’ensemble d’alimentation. L'ensemble 
d'alimentation comprend un interrupteur de fin de course. Se reporter à la Section 4.2 pour plus d'informations. 

L'alimentation électrique comprend les fonctions suivantes : 

 Interrupteur marche/arrêt 
 Levier de direction de l’avancement 

 

FIGURE 24 ENSEMBLE DE COULISSEAU 

VERTICAL HSK 

FIGURE 25 ENTRAINEMENT ELECTRIQUE 
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 Cadran de réglage du débit d’avancement 
 Bouton de déplacement rapide 
 Volant 

2.4.6 Moteur hydraulique (équipement en option) 

Le moteur hydraulique à couple élevé et vitesse réduite se monte directement sur la 
boite de vitesse de la fraiseuse (Figure 26). Les fixations du moteur sont incluses avec 
le bloc hydraulique. Des kits de fixation du moteur peuvent aussi être achetés 
séparément. Des moteurs avec différentes cylindrées sont disponibles, voir Section 
5.5.1 pour plus de détails sur les moteurs hydrauliques.  

2.4.7 Bloc hydraulique (équipement en option) 

Le bloc hydraulique est une unité du type pompe à piston à déplacement variable et à 
entrainement électrique. 

Caractéristiques : 

 Soupape de décharge pour protéger contre la surpression 
 Pressostat du système 
 Jauge de niveau de fluide et de température 
 Démarreur de moteur électrique et réchauffeur de surcharge de moteur 

Le bloc hydraulique se connecte au moteur d’entraînement hydraulique avec une paire de flexibles et de raccords 
rapides. Un boîtier de commande déporté START / STOP commande le groupe moteur. Le bouton de contrôle de la 
vitesse du moteur hydraulique est situé sur le bloc hydraulique. 

Des blocs hydrauliques en option sont disponibles. Pour plus d'informations sur l'unité d'alimentation, lire le manuel 
d'utilisation fourni avec le bloc hydraulique. 

FIGURE 16 MOTEUR HYDRAULIQUE 



 

Page 20  Manuel de fonctionnement de la PM4200 

 

 

2.5 Composants 

 

FIGURE 27 PM4200 AVEC LARDON HSK ET ALIMENTATION ELECTRIQUE 

Des vues éclatées des composants de la PM4200 se trouvent dans l’annexe B. 

2.6 Spécifications 

2.6.1 Températures de fonctionnement 

La température de fonctionnement recommandée pour la machine est -4 °F à 140 °F (-20 °C à 60 °C). 

Lors d'une utilisation normale, la température du boîtier de la machine augmente normalement jusqu'à environ 14 °C 
(25 °F) au-dessus de la température ambiante. Il est de bonne pratique d’effectuer les coupes d'usinage finales 
critiques après au moins 15 minutes de fonctionnement continu de la machine. 

 ATTENTION 
Usiner le métal élève la température des composants de la machine et peut 
générer des copeaux chauds qui peuvent causer des brûlures. Faire 
attention lors du changement des inserts et de la manipulation ou du 
réglage de l'outil de coupe après utilisation. 

Les températures conseillées pour les huiles recommandées pour le bloc hydraulique sont indiquées dans le Tableau 4. 
Si un type d’huile différent est utilisé, vérifier les recommandations du fabricant. 

TABLEAU 4 - PLAGES DE TEMPERATURE D’HUILE DU BLOC HYDRAULIQUE 
Type d’huile du 
bloc hydraulique 

Plage de températures 

AW 32 27–155 °F (-3–68 °C) 
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Type d’huile du 
bloc hydraulique 

Plage de températures 

AW 46 39–172 °F (4–78 °C) 

2.6.2 Plages de performance de la machine 

TABLEAU 5 PLAGES DE PERFORMANCE DE LA MACHINE 
Plages de performance de la machine Français Métrique 

Longueur du banc 29, 58, et 87 pouces (736,6 - 1473,2, et 2209,8 mm) 

Déplacement du banc (déplacement X) 20, 49, et 78 pouces (508,0 - 1244,6, et 1981,2 mm) 

Déplacement du chariot 
8,0 pouces (Weldon) (203,2 mm) 

12 pouces (HSK) (304,8 mm) 

Portée de la broche depuis le bord du 
banc 

8,85 pouces (Weldon) (224,8 mm) 

12 pouces (HSK) (304,8 mm) 

Déplacement axial de la tête d’outil 
4 pouces (broche HSK) (101,6 mm) 

3 pouces (broche Weldom) (76,2 mm) 

Ratio de la boîte d’engrenage de la tête 
de fraiseuse 

2.15:1 (Broche Weldon) 

6.25:1 (Broche électrique HSK) 

1:1 (Broche hydraulique HSK) 

1:1 (Broche pneumatique HSK) 

2.6.3 Recommandations d’outillage 

TABLEAU 6 RECOMMANDATIONS D’OUTILLAGE POUR HSK 40A 
Réf. Signification 

64984  3 pouces (76,2 mm) HSK 40A avec inserts 

64985 Support ER-32 Virole HSK 40A Taper (.08-.81) GL 90mm 

64986  Virole ER-32 3/4 pouces 

47229 Inserts en carbure 

2.6.4 Pression et débit pneumatique 

La PM4200 est conçue pour répondre à ses spécifications de performances avec un moteur pneumatique alimenté 
avec un débit d’air suffisant à 90 psi (621 kPa). 

Bien que le moteur pneumatique puisse fonctionner avec une pression d’entrée d’air comprise entre 70 psi (483 kPa) 
et 120 psi (827 kPa), le moteur fonctionnant à une pression supérieure ou inférieure à 90 psi (621 kPa) entraînera un 
réduction des performances de la machine ou une maintenance accrue du moteur. Le Tableau 7 liste les débits à 
puissance maximale pour les broches et l’alimentation pneumatique. 
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TABLEAU 7 DEBITS MAXIMUM 
Pièce de machine Débit maximal à 90 psi (621 kPa) Débit à la puissance maximale 

Entrainement à angle droit broche 
HSK, broche Weldon 

56 scfm (89.6 m3/h) 48 scfm (81.6 m3/h) 

Entrainement direct broche HSK 58 scfm (98.5 m3/h) 46 scfm (78.2 m3/h) 

Alimentation pneumatique 20 scfm (40.0 m3/h) 17.5 scfm (30.0 m3/h) 

2.6.5 Pression hydraulique 

Les directives de pression pour les entrainements hydrauliques sont les suivantes : 

 La pression continue ne doit pas dépasser 5,5 gal/min (20,8 litres) à 1,400 psi (9,653 kPa). 
 La pression intermittente ne doit pas dépasser 6,5 gal/min (24,6 litres) à 2,030 psi (13,996 kPa). 

2.6.6 Tension électrique 

Les paramètres de fonctionnement électriques figurent au Tableau 8. 

TABLEAU 8 PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT ELECTRIQUE 
 120V 230V 

Broche HSK  15 ampères à pleine charge 7,5 ampères à pleine charge  

Broche d’entrainement 
Weldon 

12,5 ampères à pleine charge  7,0 ampères à pleine charge 

Alimentation électrique  3,0 ampères à pleine charge 1,5 ampères à pleine charge 

Fréquence 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 

Tension ±10% de la valeur nominale ±10% de la valeur nominale 

2.7 Poids et dimensions 

TABLEAU 9 POIDS DE LA MACHINE 

Pièce de machine Poids 

Bancs 

Weldon 29 pouces 332 livres (151 kg) 

29 pouces (736,6 mm) HSK 40A 381 livres (173 kg) 

Weldon 58 pouces 544 livres (248 kg) 

58 pouces (1473,2 mm) HSK 40A 593 livres (270 kg) 

Weldon 87 pouces 710 livres (323 kg) 

87 pouces (2209,8 mm) HSK 40A 759 livres (345 kg) 

Sous-ensembles 

Moteur pneumatique HSK 68467 21,5 livres (9,75 kg) 

Broche HSK 64643 40,8 livres (18,5 kg) 

Unité de conditionnement 10380 18,6 livres (8,44 kg) 
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Pièce de machine Poids 

Déplacement de lardon de 12 pouces 71970 123 lb (55.9 kg) 

Broche HSK 120 V 64655 22.0 livres (9,98 kg) 

3,00 pouce cube (49,16 cm3) 65096. Moteur hydraulique 8.76 lb (3.97 kg) 

Tige Weldon 120 V Coulisseau supérieur 65217 60,0 livres (27,2 kg) 

Alimentation pneumatique 65308 20,8 livres (9,43 kg) 

Alimentation électrique 120 V 72327 19,6 livres (8,89 kg) 

Alimentation manuelle 65298 8,12 livres (3,68 kg) 

Bloc outil 38167 31,8 livres (14,4 kg) 

Glissière latérale (chariot) 64717 3,33 livres (1,51 kg) 

TABLEAU 10 DIMENSIONS GLOBALES 

Longueur Longueur du banc (Tableau 5) + 8,8 pouces (+223,52 mm) 

Largeur 13,22 - 20,22 pouces (335,8-513,6 mm) (Weldon)  

28,5 pouces (723,9 mm) (HSK)  

Hauteur 13,6 – 16,6 pouces (345,44 – 421,64 mm) (Weldon)  

17,6 – 21,6 pouces (447,04 – 548,64 mm) (HSK) 
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FIGURE 28 DIMENSIONS POUR LA BROCHE HSK (POUCES ET MILLIMETRES) 

Moteur 

électriq
Alimentation 

électrique

Chariot 
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FIGURE 29 DIMENSIONS POUR LA BROCHE WELDON (POUCES ET MILLIMETRES) 
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FIGURE 30 DIMENSIONS DU BLOC OUTIL (POUCES ET MILLIMETRES) 

  



 

Réf. 66757-F, Rév. 5  Page 27 

 

 

3 PARAMÉTRAGE ET FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE 

3.1 Réception et inspection 
Votre produit CLIMAX a été inspecté et testé avant son expédition, et emballé pour des conditions d’expédition 
normales. Climax ne garantit pas l’état de votre machine à la livraison. Quand vous recevez votre produit CLIMAX, 
effectuez les contrôles suivants : 

1. Inspectez le ou les conteneur(s) d’expédition pour déceler tout dommage. 

2. Vérifiez le contenu du ou des conteneur(s) d’expédition par rapport à la facture incluse pour vous 
assurer que tous les composants ont été expédiés. 

3. Inspectez tous les composants pour déceler tout dommage. 

Contactez Climax immédiatement pour rendre compte de tout composant endommagé ou manquant. 

3.2 Vérifications préalables à l'installation 
La fraiseuse portative peut être montée et configurée de plusieurs manières. Avant de configurer la machine, vérifier 
que : 

1. Les ensembles de la machine sont correctement positionnés. 

2. Il y a assez de place pour positionner la machine entière sur ou à proximité de la pièce à travailler. 

3. La surface d’accueil de la machine doit être plate. Si ce n’est pas le cas, utiliser les vis de 
nivelage. 

4. Toutes les connexions sont correctement branchées. 

5. Les anneaux de levage sont fixés au banc principal au couple spécifié. 

6. Vérifier que tous les composants sont bien attachés au banc principal avant de lever. 

 AVERTISSEMENT 
Les pièces peuvent se déplacer et se desserrer pendant l’expédition, faisant 
tomber les composants pendant le gréage et causant des blessures graves 
ou la mort. Avant de retirer l’outil du conteneur d’expédition, assurez-
vous que toutes les fixations d'outils / composants sont serrés et fixés. 

3.3 Paramétrage de la machine 

3.3.1 Levage et gréage 

 DANGER 
La machine complètement assemblée peut peser environ 2 000 livres (907 
kg). Pour éviter de vous blesser grièvement, vous et les autres personnes 
devez toujours suivre les procédures d'exploitation décrites dans le présent 
manuel, les règles de votre entreprise et les règlements locaux concernant 
le levage de charges lourdes. Des blessures graves ou mortelles peuvent 
résulter de mauvaises méthodes de levage. 
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Chaque sous-ensemble de la PM4200 a des anneaux de levage pour que chaque sous-ensemble puisse être levé 
séparément. Les anneaux de levage sur les barres de levage sont conçus pour soulever la 
machine assemblée.  

 AVERTISSEMENT 
Une chute ou un balancement incontrôlé de la 
machine peut provoquer des blessures graves, 
voire mortelles pour l'opérateur ou les 
personnes présentes. Levez la machine ou les 
composants de la machine UNIQUEMENT à 
l’aide des anneaux de levage correctement 
désignés et identifiés sur la Figure 31. 

1. Si possible, centrer le lardon sur le banc avant le levage. Ceci va déplacer le centre de gravité vers 
le centre de la pièce usinée.  

2. Utiliser les vis à tête creuses 3 / 8-13 x2 pouces pour fixer les anneaux de levage sur le banc 
principal, si ce n’est pas déjà fait. Serrer les boulons à un couple entre 12–15 pied par livre (16–
20 Nm) (Figure 32).  

 

FIGURE 32 INSTALLATION DE LA BARRE DE LEVAGE 

Pour un montage horizontal - plat : 

Attacher les manilles de levage aux quatre anneaux de levage du banc, comme indiqué à la figure 33. 

 

FIGURE 31 ETIQUETTE 

DU POINT DE LEVAGE 

59039 
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FIGURE 33 LEVAGE PLAT - HORIZONTAL 

Pour un montage vertical - horizontal : 

Attacher les manilles de levage aux deux anneaux de levage du même côté du banc, comme indiqué à la figure 34. 

 

FIGURE 34 LEVAGE VERTICAL - HORIZONTAL 
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Pour un montage vertical - vertical : 

Attacher les manilles de levage aux deux anneaux de levage du 
même côté du banc, comme indiqué à la figure 35. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 MISE EN GARDE 
Pour les levages à la 
verticale, s’assurer 
qu’aucun composant n’est 
écrasé ou plié.  

Pour tous les sens de montage : 

1. Lever la PM4200 doucement et avec soin en 
utilisant les anneaux de levage sur la barre de 
levage (Figure 36). Si elle n'est pas 
équilibrée, descendre la machine au sol. 

2. Appliquer les ajustements nécessaires avant 
de tenter à nouveau la manœuvre de levage et 
de déplacement de la machine. 

3. Lever la fraiseuse en position.  

 AVERTISSEMENT 
La PM4200 peut basculer 
et tomber si elle n’est pas 
correctement levée ou 
installée. Pendant le levage, s’assurer que la machine est équilibrée et ne 
bascule pas sur un côté. S’assurer que tous les sous-ensembles sont 
correctement centrés sur la machine pour la stabiliser.  

4. Boulonner solidement le banc à la pièce à travailler ou à un support d’usinage. S’assurer que le 
banc est à plat et pas vrillé. Si nécessaire, utiliser les vis de nivelage. Voir les Paragraphes 3.3.2 et 
3.3.3 concernant les instructions d’installation et de nivelage du banc. 

5. Une fois le banc nivelé et solidement fixé à la pièce à usiner, retirer les manilles de levage et les 
barres de levage du banc principal. 

 

FIGURE 35 LEVAGE VERTICAL - VERTICAL 

FIGURE 36 POINTS DE LEVAGE SUR LA BARRE 

DE LEVAGE 
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3.3.2 Installation du banc 

En fonction de la longueur du banc, le nombre de trous de montage 
permettant d'attacher le banc à la pièce à usiner sera différent. La 
Figure 37 montre l'espacement général des trous de vis de montage 
sur le banc. 

Le Tableau 11 montre le nombre de trous de vis de montage pour 
chaque longueur de banc. 

TABLEAU 11 SPECIFICATIONS DES TROUS DES VIS DE 

MONTAGE 

Modèle Longueur du banc Trous de 
montage 

Espacement 

PM4200-
20 

29 pouces (736,6 
mm) 

6 10 pouces (254 
mm) 

PM4200-
49 

58 pouces (1473,2 
mm) 

12 10 pouces (254 
mm) 

PM4200-
78 

87 pouces (2209,8 
mm) 

18 10 pouces (254 
mm) 

3.3.3 Nivellement du banc 

1. Placer un niveau sur le banc sur toute la 
longueur et la largeur. S’assurer que le banc 
est plat et de niveau une fois monté sur la 
pièce à usiner (Figure 38). ). 

 

 AVERTISSEMENT 
Ne pas retirer le gréage de 
la PM4200 tant qu'elle n'est 
pas solidement fixée à la 
pièce à travailler. La 
machine peut basculer ou 
tomber si elle n’est pas 
installée correctement et 
complètement sur la pièce à 
usiner, ce qui peut 
provoquer des blessures 
graves, voire mortelles, autour de la machine. 

 

FIGURE 37 ESPACEMENT DES TROUS DES VIS 

DE MONTAGE 

 

FIGURE 38 BANC NIVELE SUR PIECE DE 

TRAVAIL 
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2. Utiliser des vis et des cales de nivellement 
pour élever les points bas si nécessaire (voir 
Figure 39). 

 

 

 

 
 
 
 

3.3.4 Ajustement du lardon 

Les vis de fixation sur le chariot ne devraient pas avoir besoin d’être ajustées avant d’utiliser la machine, car elles sont 
configurées en usine. Après une utilisation prolongée, les vis du lardon peuvent avoir besoin d’être ajustées pour 
s’accommoder de l’usure. Les vis de lardon sont situées le long de la glissière en queue d'aronde sur le dessus du 
chariot (Figure 40) et le long de la glissière qui fixe le chariot au banc.  

 

FIGURE 40 VIS DE LARDON 

Pour régler la tension des vis du lardon dans le banc principal et le chariot : 

1. Tourner la vis mère pour bouger le chariot le long de la glissière en queue d’aronde. 

2. Lorsque le chariot est complètement engagé dans le banc, serrer les vis de fixation du lardon 
jusqu’à ce qu’il n’y ait plus aucun jeu. 

3. Desserrer légèrement les vis de fixation du lardon, puis les serrer pour maintenir les vis en place. 
Répétez jusqu'à ce que toutes les vis de lardon soient ajustées. 

 MISE EN GARDE 
Pour éviter d’endommager la machine, ne pas serrer les vis du lardon à 
plus de 20 pouces par livre (2,26 Nm). Utiliser les lubrifiants 
recommandés. 

 

FIGURE 39 VIS DE NIVELLEMENT 



 

Réf. 66757-F, Rév. 5  Page 33 

 

 

3.3.5 Orientation du chariot  

Pour inverser l’orientation du chariot : 

1. Retirer les deux vis qui maintiennent les 
écrous de la vis mère à la base du chariot 
(Figure 41). 

REMARQUE 
Quand le chariot est 
inversé, s’assurer que ni 
copeaux ni débris ne sont 
coincés entre le chariot et 
le banc. 

 MISE EN GARDE 
Faire attention aux points de coincement. 

 DANGER 
Si la machine est en position surélevée lors de l'inversion de l'orientation 
du chariot, utiliser un dispositif de gréage pour sécuriser les ensembles de 
la machine et les empêcher de tomber. 

2. Desserrer les vis du lardon qui fixent le 
chariot au banc (Figure 42). Le chariot doit 
glisser librement. 

3. Faire glisser le chariot au bout des 
coulisseaux, à l’opposé de l’entrainement de 
l’avancement. 

4. Inverser l’orientation du chariot. 

5. Refaire glisser le chariot sur le banc. 

6. Serrer les deux vis qui maintiennent les écrous 
de la vis mère à la base du chariot. 

7. Ajuster les vis de lardon sur le côté du chariot, 
voir les instructions au Paragraphe 3.3.4.. 

 

3.4 Vérification de la rotation de la tête de 
coupe (version à broche hydraulique) 

1. Vérifier que l’élément de coupe ne touche pas la pièce à usiner. 

2. Régler le bouton de commande de vitesse du bloc hydraulique (ou de la commande déportée) sur 
la vitesse la plus basse. 

3. Démarrer le bloc hydraulique. 

 

FIGURE 41 VIS DE SECURISATION DU CHARIOT 

 

FIGURE 42 VIS DE LARDON QUI ATTACHENT 

LE CHARIOT AU SOCLE 
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4. Ajuster la commande de vitesse jusqu'à ce que l’élément de coupe commence juste à tourner. 

5. Si l’élément de coupe tourne dans le mauvais sens, tourner le bouton de commande de vitesse 
complètement vers le bas. 

6. Eteindre et consigner le bloc d’alimentation. 

7. Inverser les flexibles du moteur hydraulique pour inverser le sens d'écoulement dans le moteur. 

3.5 Insérer les outils dans les porte-outils 
Les broches (HSK et Weldon) peuvent être verrouillées en place en utilisant le verrou 
du moteur électrique en haut de la machine.  

Appuyer sur le verrou pour empêcher la broche de tourner, comme illustré à la Figure 
43. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3.6 Retrait des outils des porte-outils 

1. Positionner la clé sur le porte-outil comme 
indiqué au Paragraphe 3.5. 

2. Maintenir enfoncé le bouton-poussoir situé 
sur le moteur en haut de la machine.  

3. Tenir fermement l’outil.  

4. Desserrer le dispositif de retenue. 

5. Retirez l’outil. 

 MISE EN GARDE 
Pour éviter 
d'endommager la 
machine, ne pas serrer les 
vis de serrage de l'arbre 
creux si celui-ci est 
rétracté au-delà de 
l'emplacement de la vis inférieure de serrage de l'arbre creux. Voir Figure 
44. 

FIGURE 43 VERROU DE 

MOTEUR ELECTRIQUE 

 

FIGURE 44. EMPLACEMENT DE LA VIS DE 

SERRAGE BAS DE L’ARBRE CREUX 
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3.7 Montage de l’option de coupe de la fraiseuse 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter de graves blessures, éteindre et consigner l'alimentation avant 
de monter la fraise. 

1.  Vérifier que la broche est complètement arrêtée et que l’alimentation de la machine est 
consignée. 

2. Nettoyer la saleté et les copeaux présents sur la surface de la broche. 

  MISE EN GARDE 
Des copeaux ou de la saleté dans l'ouverture de la broche risquent 
d’entraîner un décalage de la fraise. Nettoyer l'ouverture de la broche 
avant d'insérer la fraise pour assurer la bonne position de l'outil. 

3. Vérifiez que l’outil de coupe est aiguisé et sans entailles. 

4. Insérez l’outil de coupe dans la broche. Vérifier que l’élément de coupe est bien engagé dans le 
réceptacle. 

3.7.1 Configuration de l’outil de broche Weldon 

1. Desserrez la vis de blocage de la fraiseuse d’extrémité dans la broche. 

2. Insérer une fraise d’extrémité dans la broche. Tourner le bout de la fraiseuse de sorte que le plat 
de la tige soit directement sous la vis de réglage (il peut être nécessaire de retirer la vis de réglage 
pour localiser le plat).  

3. Serrez la vis de blocage.  

REMARQUE 
Avant d’utiliser des viroles pour les petits embouts de fraiseuse, dégraisser 
avec du solvant et sécher soigneusement. 

 MISE EN GARDE 
S’assurer que la vis de blocage repose fermement contre le plat sur la tige 
de la fraise en bout. 

4. Ajustez la tension sur les vis de maintien de l’arbre creux, illustré dans la Figure 45, pour 
maintenir fermement le logement de l’arbre creux sans empêcher son déplacement. 
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FIGURE 45 VIS DE SERRAGE DE L’ARBRE CREUX WELDON 

5. S’assurer que l’arbre creux est complètement engagé par les vis de serrage de l’arbre creux.  

3.7.2 Changement et installation des outils (broche HSK) 

3.7.2.1 Retirer les outils 

1. Faire tourner la bague en laiton pour trouver le trou 
d’accès de la vis de réglage. 

2. Insérer la clé BTR fournie dans le trou situé au-dessus 
de l'outil dans la bague en laiton et desserrer la vis de 
blocage tout en tenant l'outil fermement avec l’autre 
main, comme illustré à la Figure 46.  

3. Desserrer lentement jusqu’à entendre un « pop » 
indiquant que l'outil est relâché.  

4. Retirez l’outil. 
  

 

FIGURE 46 RETIRER LES OUTILS 

AVEC UNE CLE BTR 
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3.7.2.2 Insérer l’outil (Broche HSK) 

1. Insérer l'outil avec l'encoche la plus profonde 
alignée sur la vis de réglage. 

2. Serrer en place avec la clé BTR fournie 
(Figure 47). 

REMARQUE 
La profondeur de 
l'encoche en haut de l'outil 
est plus profonde d'un côté 
de l'outil que de l’autre.  

3.7.2.3 Installer la virole d’extrémité HSK 

Tout en poussant le verrou du moteur, insérer l'outil et serrer le 

porte-outil avec la clé fournie (Figure 48). 

 

 

 

 

 

 

3.8 Mettre la broche de fraisage au carré 
(équipement en option) 

Attacher un comparateur à cadran à la tête de fraisage (Figure 
49) et faire pivoter la broche pour permettre au comparateur à 
cadran d’atteindre au moins trois positions aussi éloignées que 
possible de la tête de fraisage, tout en maintenant une lecture 
propre et rigide.  

 

 

FIGURE 47 ENCOCHE PROFONDE D’UN COTE 

DE LA TETE D'OUTIL 

FIGURE 48 INSTALLATION DE LA VIROLE 

D’EXTREMITE HSK DE LA FRAISEUSE 

 

FIGURE 49 COMPARATEUR A CADRAN 

ATTACHE A LA TETE DE FRAISAGE 
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 Le dessus de la glissière en queue d'aronde est un plan de 
référence facile à utiliser quand on met la broche de fraisage au 
carré (Figure 50). 

Les vis d’ajustement et de mise au carré de la tête de fraisage sont 
situées de chaque côté de la plaque du bras de fraisage, et sous la 
fixation de la tête de fraisage. 

 

 

 

 

3.9  Positionnement de la tête de fraisage 

L’ensemble de la tête de fraisage peut être positionné par incréments de 90 autour du chariot. 

 AVERTISSEMENT 
Une chute ou un balancement incontrôlé de la machine peut provoquer des 
blessures graves, voire mortelles pour l'opérateur ou les personnes 
présentes. S’assurer que la machine est équilibrée et que tous les sous-
ensembles sont correctement centrés sur la machine avant d’ajuster la tête 
de fraisage. 

3. Positionner le support de l’arbre creux contre le chariot.  

4. Serrez les vis. 

3.10 Raccordement de l’alimentation 

3.10.1 Raccordement de l’alimentation hydraulique 

Les directives de pression pour les entrainements hydrauliques sont au Paragraphe 2.6.4. 

 MISE EN GARDE 
Pour éviter d’endommager la pompe du bloc hydraulique, raccorder le 
moteur hydraulique à la pompe avant de l’allumer. 

Faire ce qui suit pour connecter l’alimentation hydraulique : 

1. Vérifier que le bloc hydraulique est coupé et verrouillé. 

1. Vérifier le niveau du réservoir - remplir le réservoir au-dessus de la barre rouge (sur la jauge de 
température) avec de l’huile hydraulique ou équivalent. 

 

FIGURE 50 PLAN DE REFERENCE DE LA TETE DE 

FRAISAGE 
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 MISE EN GARDE 
Pour éviter d’endommager la machine, utiliser seulement les fluides 
recommandés dans le Tableau 13 du Paragraphe 5.2. 

2. S’assurer que le câblage du groupe moteur correspond à l’alimentation électrique.  

3. Branchez le groupe moteur dans une prise mise à la terre.  

4. S’assurer que les connexions de flexibles sont propres. 

5. Vérifier les flexibles hydrauliques entre le moteur et le bloc hydraulique. Réparer ou remplacer 
les flexibles si nécessaire. 

6. Tourner le bouton de commande de la vitesse (sur le moteur ou sur la commande déportée) tout 
en bas (sens horaire). 

7. Appuyer sur Démarrer sur la commande déportée. 

8. Retirer la plaque d’inspection et vérifier que le moteur du bloc hydraulique tourne dans la 
direction indiquée par la flèche. Si ce n’est pas le cas, refaire le câblage de la connexion 
électrique. 

9. Faire tourner le moteur en pas à pas pour voir dans quel sens tourne la tête de fraisage. Pour 
inverser la rotation : 

a. Eteindre et verrouiller le bloc hydraulique. 

b. Commuter les flexibles à l’extrémité du moteur. 

3.10.2 Alimentation électrique 

Les paramètres de fonctionnement sont décrits au Tableau 8 du Paragraphe 2.6.6. 

 AVERTISSEMENT 
Fixer bien la fraise portative sur la pièce à usiner avant de mettre la 
machine sous tension. 

1. Couper l’alimentation du moteur d’avancement. 

2. Baisser complètement le bouton de débit d’avancement. 

3. Mettre le levier de direction d’avancement en position NEUTRE. 

4. Branchez la machine dans une prise correctement mise à la terre. 

 AVERTISSEMENT 
Le moteur électrique n'est pas prévu pour fonctionner dans un 
environnement humide ou explosif. 

5. Avant de mettre la machine sous tension, vérifier que l’interrupteur marche-arrêt de la commande 
de vitesse est placé sur OFF. Raccorder le groupe moteur de la broche au contrôleur de vitesse.  
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 AVERTISSEMENT 
Pour éviter des blessures corporelles graves dues aux machines tournantes, 
placez l’interrupteur de commande de la vitesse sur OFF avant de les 
brancher sur l’alimentation électrique. 

6. Raccorder le contrôleur de vitesse à l’alimentation électrique. Placez l’interrupteur marche-arrêt 
du moteur de la broche sur ON. Activez l’alimentation en commutant sur ON le contrôleur de 
vitesse.  

 MISE EN GARDE 
N’utilisez PAS l’interrupteur marche-arrêt sur le moteur de la broche 
quand la commande de vitesse est raccordée. Cela peut entraîner des 
dommages pour le contrôleur et annuler toutes les garanties. 

7. Utiliser la fraiseuse comme décrit au chapitre Fonctionnement, paragraphes 4.3 et suivants. 

3.10.3 Puissance pneumatique 

Les directives de pression pneumatiques figurent au Paragraphe 2.6.4. 

 MISE EN GARDE 
Si la machine arrête de bouger soudainement, verrouillez la vanne de 
sécurité pneumatique située sur l’ensemble lubrificateur de filtre avant de 
réaliser un dépannage. 

1. Diriger l’air entrant dans le lubrificateur et le filtre à air. 

 ATTENTION 
Pour éviter d’endommager le moteur pneumatique et annuler la garantie, 
faire passer l’air entrant à travers le filtre à air et le lubrificateur. 

2. Utilisez des conduites et raccords pneumatiques non restrictifs. Vérifier périodiquement que la 
pression d'air est de 90 psi (621 kPa). 

3. Ajuster la vitesse du moteur pneumatique en réglant la vanne à pointeau. 

 MISE EN GARDE 
Ne pas essayer de régler la vitesse du moteur pneumatique en changeant la 
pression d'air de la ligne de 90 psi (621 kPa). 
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4 FONCTIONNEMENT 

4.1 Contrôles avant démarrage 
Effectuer les opérations suivantes avant d’utiliser la fraiseuse 
PM4200 : 

1. Vérifier que l’outil de coupe est aiguisé et 
sans entailles. 

2. Lubrifiez tous les lardons (Section 3.3.4). 
3. Vérifiez que toutes les pièces mobiles se 

déplacement librement. 

4. Supprimer les copeaux sur les parties 
filetées. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter de graves 
blessures lors de 
l'utilisation de 
l'alimentation, retirer 
tous les volants avant 
d'utiliser la machine. Voir Figure 51. 

5. Vérifier que le banc principal est de niveau et bien attaché à la pièce à travailler. 

6. Vérifier que la tête de fraisage est bien mise au carré pour un usinage de précision. 

7. Confirmer que la broche tourne dans le sens requis pour le type d’élément de coupe installé sur la 
machine. 

8. Avant de mettre la machine sous tension, vérifier que tous les boutons marche sont en position 
OFF, et que les variateurs de vitesse sont au plus bas. 

9. Vérifier que toutes les unités sont sous tension avant de faire fonctionner la machine. 

10. Vérifier que le bloc hydraulique et les unités d’alimentation électrique sont branchés dans des 
prises mises à la terre. 

11. Inspecter visuellement et examiner la zone d’installation pour détecter des conditions 
potentiellement dangereuses, telles que des personnes ou des objets à proximité des pièces en 
rotation. 

 AVERTISSEMENT 
Avant d’usiner, l’opérateur doit procéder à une inspection visuelle et à une 
vérification de la zone de travail, en s’assurant qu’il n’y a personne dans la 
zone dangereuse autour des pièces en rotation. Vérifier que toutes les 
mesures nécessaires ont été prises pour éviter tout blocage accidentel des 
pièces en rotation. 

 

FIGURE 51 RETRAIT DU VOLANT MANUEL 

PENDANT LES OPERATIONS D’USINAGE A 

AVANCEMENT AUTOMATIQUE 
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4.2 Fonctionnement de l’alimentation 

4.2.1 Volant manuel du coulisseau principal 

Le volant manuel du banc principal se monte à une extrémité de la 
vis de tête du banc principal. Le cadran est gradué en incréments 
de 0,010 pouces (254 mm). L’avancement est de 200 pouces (5,08 
mm) par tour. Le volant peut être fixé d’un côté ou de l’autre de la 
vis mère du banc. En tournant dans le sens anti-horaire, le bout de 
la fraise (ou la glissière d'outil) s'éloigne du volant ; dans le sens 
horaire, le bout de la fraise (ou la glissière d'outil) se rapproche du 
volant (Figure 52). Le bout de la fraise (ou la glissière d'outil) se 
déplace de 0,100 pouces (2,54 mm) à chaque tour complet du 
volant manuel. 

Si la vis mère a un ensemble d’avance électrique monté dessus, 
l’utiliser comme volant. Voir les paragraphes suivants pour plus 
d’informations sur le fonctionnement de l’avancement manuel. 

Pour faire avancer le chariot du banc principal manuellement : 

1. Vérifier que la machine est éteinte et 
consignée. 

2. Insérer le volant dans le bout de la vis mère. 

3. Démarrez la machine. 

4. Quand la broche commence à tourner, tourner le volant pour faire avancer la broche le long de la 
pièce à usiner. 

 MISE EN GARDE 
Le dégagement sous le volant est restreint quand le volant atteint le bas du 
banc. Faire attention au risque de coincement ou d’écrasement. 

4.2.2 Volant manuel du chariot à coulisseau  

Le volant du chariot peut être monté à un bout ou l’autre du lardon et de la vis mère du chariot. Le cadran est gradué 
en incréments de 0,010 pouces (254 mm). L’avancement est de 200 pouces (5,08 mm) par tour. 

Pour faire avancer le chariot manuellement : 

1. Vérifier que la machine est éteinte et consignée. 

2. Insérer le volant dans le bout de la vis mère. 

3. Démarrez la machine. 

4. Quand la broche commence à tourner, tourner le volant pour faire avancer la broche le long de la 
pièce à usiner. 

 

FIGURE 52 DIRECTION D’AVANCEMENT AVEC 

LE VOLANT MANUEL 
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4.2.3 Volant manuel de la tête de fraisage du lardon 

Utiliser le volant sur la vis d’ajustement vertical pour faire avancer la tête de fraisage manuellement. Le volant manuel 
est gradué en incréments de 0,001 pouces (0,0254 mm). Il peut tourner dans les deux sens. L’avancement est de 100 
pouces (2,54 mm) par tour. 

Procéder comme suit pour avancer la tête de fraisage : 

1. Tourner le bouton de commande de la vitesse de broche (sur le groupe hydraulique) jusqu'à ce 
que l’embout de coupe tourne à la vitesse souhaitée. 

2. Tourner le volant jusqu’à ce que la tête de fraisage touche la pièce à usiner. 

3. Mettre le cadran gradué à zéro. 

4. Retirer la tête de fraisage de la pièce de fabrication. 

5. En utilisant le cadran gradué, tourner le volant jusqu’à ce que l’élément de coupe soit à la 
profondeur désirée. 

 MISE EN GARDE 

Les fraises en bout ne doivent 
pas être utilisées pour les 
coupes en plongée ! 

4.2.4 Alimentation de la fraise en bout de traverse 
Weldon 

La glissière supérieure transporte l'ensemble de broche sur le banc 
(Figure 53). Pour positionner la glissière supérieure, attacher et 
tourner la manivelle en haut de l’arbre d’entrainement transversal. 

 En tournant dans le sens horaire, la broche et la fraise 
s’approchent du socle, dans le sens anti-horaire, elles s’éloignent 
du socle. La fraise en bout se déplace de 0,067 pouces (1.69 mm) 
par tour complet de la manivelle.  

4.2.5 Alimentation de la fraise en bout vertical 
Weldon 

Pour positionner verticalement la fraise en bout, tourner la vis 
mère de réglage vertical sur la boite de vitesse. Dans le sens 
horaire, la fraise en bout sort de la pièce usinée, dans le sens anti-
horaire, elle s’avance dans la pièce usinée. (Figure 53). Un tour 
complet de la vis de réglage vertical bouge la fraise en bout de 
0,100 pouces (2,54 mm). 

4.2.6 Avancement manuel – volant manuel 
d’avancement électrique 

Des vis de tête avec alimentation peuvent être utilisées pour faire avancer manuellement la machine. Le volant manuel 

 

FIGURE 53 ALIMENTATION DE LA FRAISE EN 

BOUT DE TRAVERSE 

 

FIGURE 54 ALIMENTATION DE LA FRAISE EN 

BOUT VERTICAL 
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de l’unité d’alimentation est gradué par incréments de 0,001 pouces (25,4 mm). Chaque tour complet du volant 
déplace la tête de fraisage de 0,100 pouces (2,54 mm).  

Pour faire avancer la machine manuellement : 

1. Mettre la direction d’avancement sur NEUTRE et couper l’unité d’alimentation. 

2. Tourner le volant dans le sens anti-horaire 
pour faire reculer la tête de fraisage de 
l’ensemble d’alimentation. Tourner le volant 
dans le sens horaire pour faire avancer la tête 
de fraisage vers l’ensemble d’alimentation 
(Figure 55).  

4.2.7 Alimentation électrique  

Quand l’alimentation électrique est en marche (ON), un voyant 
est allumé. Couper l’électricité (OFF) si l’avancement n’est pas 
utilisé. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter des blessures ou d’endommager l’unité d’avancement, éteindre l’unité 
d’avancement avant d’utiliser le volant manuel. 

Le levier de réglage de la direction de l’alimentation a trois positions. Le réglage du milieu (tout en bas) est NEUTRE. 
Ceci permet à l’opérateur d’avancer la PM4200 manuellement.  

Le débit d’alimentation longitudinal est réglé en utilisant le cadran de débit d’alimentation. Le débit d’avancement est 
variable jusqu’à 20 pouces (508 mm) par minute. Étant donné que le débit d'alimentation est régulé électroniquement, 
le débit d'alimentation reste constant quelle que soit la charge. Les autres deux fonctions, avant et arrière, sont 
enclenchées en mettant le levier dans ces directions. 

Pour un déplacement plus rapide pendant le positionnement de la tête de fraisage, maintenir enfoncé le bouton de 
déplacement rapide en dessous de l’ensemble d’avancement. Le débit d’avancement va temporairement augmenter 
jusqu’au maximum de 20 pouces (508 mm) par minute sans changer les réglages de débit d’avancement. 

 MISE EN GARDE 
Pour éviter d’endommager la machine ou la pièce à usiner, ne pas utiliser 
cette fonction d’avance rapide pour usiner. Le déplacement rapide est 
seulement pour le positionnement de la fraise. 

 

FIGURE 55 DIRECTION D’AVANCEMENT 

ELECTRIQUE  



 

Réf. 66757-F, Rév. 5  Page 45 

 

 

4.2.8 Alimentation pneumatique 

 MISE EN GARDE 
Si la machine arrête de bouger soudainement, verrouillez la vanne de 
sécurité pneumatique située sur l’ensemble lubrificateur de filtre avant de 
réaliser un dépannage. 

L'ensemble d'alimentation pneumatique se monte à l'extrémité du 
banc pour transporter la tête de fraisage automatiquement ou 
manuellement le long du banc (Figure 56). 

Pour engager la courroie d’alimentation : 

1. Serrer le moyeu d’engagement.  

2. Desserrer le moyeu pour dégager la courroie. 
Une fente de montage du moteur dans la boîte 
d'entraînement permet le réglage de la 
courroie d'avancement. 

3. Ajuster la vitesse de l’alimentation en ouvrant 
ou en fermant la vanne à pointeau. 

4.  Changer la direction de l’avancement en 
inversant la poignée de la vanne.  

Le volant alimente la fraiseuse quand la courroie est défaite. Le taux d'avance est de 100 pouces (2,54 mm) par 
rotation du volant. 

4.3 Fonctionnement de la machine électrique 
Les diagrammes de la commande électrique sont représentés dans la Figure 60, Figure 63, Figure 64, et la Figure 66 
dans l’annexe B. 

 AVERTISSEMENT 
Le moteur électrique n'est pas prévu pour fonctionner dans un 
environnement humide ou explosif. 

1. Arrêter le moteur. 

2. Mettre la vitesse d’usinage sur arrêter, en tournant le variateur de vitesse complètement dans le 
sens horaire. 

3. Brancher la machine dans une prise correctement mise à la terre et à la bonne tension. 

4. Positionner le bout de la fraiseuse au bout de la zone à usiner. 

5. Régler la commande de vitesse sur la vitesse désirée de la broche en t/min. 

6. Allumer le moteur. 

7. Abaisser la fraiseuse en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire 
jusqu'à ce que la fraiseuse coupe un plat égal au diamètre de la fraiseuse en bout. (Couper à la 
profondeur minimale qui découpera un cercle complet.) 

 

FIGURE 56 ENTRAINEMENT D’ALIMENTATION 

PNEUMATIQUE 
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8. Régler l’indicateur de profondeur à zéro. Le cadran est gradué par incréments de 0,001 pouces 
(254 mm). L’indicateur sur les machines métriques est calibré à 0,1 mm. 

9. Plonger la fraise en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire jusqu'à ce 
que la fraise en bout soit à la profondeur désirée. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures dues aux projections de copeaux et au bruit 
excessif, porter des protections oculaires et auditives pour utiliser la 
machine. 

10. Alimenter la fraiseuse jusqu’à ce la zone désirée soit coupée. Voir la Section 4.2 pour les 
instructions d’alimentation. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures dues aux copeaux volants et aux machines en 
mouvement, ne pas retirer les copeaux tant que la machine est en 
mouvement et tourne. 

11. Après avoir usiné la pièce, tourner la vis mère de réglage vertical dans le sens antihoraire pour 
relever la fraise du bout de la pièce à usiner. 

4.4 Fonctionnement de la machine pneumatique 
Le diagramme de commande pneumatique est représenté dans la Figure 78, dans l’annexe B.  

 MISE EN GARDE 
Si la machine arrête de bouger soudainement, verrouillez la vanne de 
sécurité pneumatique située sur l’ensemble lubrificateur de filtre avant de 
réaliser un dépannage. 

 ATTENTION 
Pour éviter d’endommager le moteur pneumatique et annuler la garantie, 
faire passer l’air entrant à travers le filtre à air et le lubrificateur. 

Procéder comme suit pour utiliser la machine pneumatique : 

1. Vérifier que la pression de l’air entrant est de 90 psi (621 kPa). 

2. Abaisser le levier d’arrêt d’urgence jusqu'à ce que le mot CLOSED (FERMÉ) et le verrouillage 
soient visibles depuis le bas de l’arrêt d’urgence. Assurez-vous que le levier est totalement 
enfoncé. 

3. Tourner la vanne à pointeau dans le sens horaire jusqu’à ce qu’elle soit complètement fermée. 
Vous ne pouvez pas voir l’une des bandes de couleur quand la vanne est totalement fermée. 

4. Raccordez d’alimentation pneumatique par le filtre et le lubrificateur sur le moteur pneumatique. 

5. Positionner le bout de la fraiseuse au bout de la zone à usiner. 

6. Régler la commande de vitesse sur la vitesse désirée de la broche en t/min. 
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7. Abaisser la fraiseuse en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire 
jusqu'à ce que la fraiseuse coupe un plat égal au diamètre de la fraiseuse en bout. (Couper à la 
profondeur minimale qui découpera un cercle complet dans l'arbre.) 

8. Régler l’indicateur de profondeur à zéro. Le cadran est gradué par incréments de 0,001 pouces 
(254 mm). L’indicateur sur les machines métriques est calibré à 0,1 mm. 

9. Plonger la fraise en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire jusqu'à ce 
que la fraise en bout soit à la profondeur désirée. 

10. Alimenter la fraiseuse jusqu’à ce la zone désirée soit coupée. Voir le Paragraphe 4.2 pour les 
instructions d’alimentation. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures dues aux copeaux volants et aux machines en 
mouvement, ne pas retirer les copeaux tant que la machine est en 
mouvement et tourne. 

11. Après l’usinage, relever la fraise le plus loin possible de la pièce usinée. 

4.5 Fonctionnement de la machine hydraulique 
Les schémas de commande hydraulique se trouvent dans le manuel du bloc hydraulique fourni par le fabricant. 

 MISE EN GARDE 
Pour éviter d’endommager le moteur hydraulique, ne pas faire tourner la 
pompe hydraulique à plus de 5 GPM (19 L/min). 

Procéder comme suit pour utiliser la machine hydraulique : 

1. Positionner le bout de la fraiseuse au début de la zone à usiner. 

2. Mettre le moteur en marche en appuyant sur le bouton ON de la commande déportée. Ajuster la 
vitesse de la broche avec le bouton de commande sur l’unité d’alimentation. Pour plus 
d’informations sur les vitesses de broche hydraulique, voir le Paragraphe 5.5.1. 

3. Abaisser la fraiseuse en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire 
jusqu'à ce que la fraiseuse coupe un plat égal au diamètre de la fraiseuse en bout. (Coupe à la 
profondeur minimale qui découpera un cercle complet.) 

4. Régler l’indicateur de profondeur à zéro. Le cadran est gradué par incréments de 0,001 pouces 
(254 mm). Les machines métriques sont calibrées à 0,1 mm. 

5. Plonger la fraise en bout en tournant la vis mère de réglage vertical dans le sens horaire jusqu'à ce 
que la fraise en bout soit à la profondeur désirée. 

6. Alimenter la fraiseuse jusqu’à ce la zone désirée soit coupée. Voir la Section 4.2 pour les 
instructions d’alimentation. 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures dues aux copeaux volants et aux machines en 
mouvement, ne pas retirer les copeaux tant que la machine est en 
mouvement et tourne. 
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7. Après avoir usiné la pièce, tourner la vis mère de réglage vertical dans le sens antihoraire pour 
relever la fraise du bout de la pièce à usiner. 

4.6 Démontage 

 AVERTISSEMENT 
Pour éviter les blessures dues aux projections de copeaux et au bruit 
excessif, porter des protections oculaires et auditives pour utiliser la 
machine. 

Les machines en rotation peuvent causer des blessures graves à l'opérateur et aux observateurs.  

Procéder comme suit pour retirer la machine PM4200 de la pièce usinée : 

1. Rétracter l’élément de coupe de la pièce usinée. 

2. Tourner la commande de vitesse de broche (sur le bloc hydraulique ou la commande déportée) 
tout en bas pour arrêter le moteur et la broche. 

3. Tourner les leviers de direction d’avancement en position NEUTRE ou FREIN (BRAKE). 

4. Couper et verrouiller le bloc hydraulique. 

5. Débrancher le bloc d'alimentation et les ensembles d’avancement des prises électriques. 

6. Déconnecter les conduites hydrauliques du moteur hydraulique. 

 AVERTISSEMENT 
Arrêter et consigner la machine avant de la démonter.  

7. Desserrer le boulon de traction de la broche. Retirer l’élément de coupe. 

 AVERTISSEMENT 
Une machine qui tombe peut blesser gravement l’opérateur ou quelqu’un 
d’autre. Lever la machine par les anneaux de levage du banc principal, 
PAS par les anneaux de levage du lardon. 

8. En utilisant les anneaux de levage sur le palan de levage, maintenir fermement la machine. Voir 
la section 3.3.1 pour connaître les instructions de levage. 

 AVERTISSEMENT 
Vérifier que la charge est équilibrée et sécurisée avant de la retirer de la 
pièce usinée. 

9. Desserrer tout le matériel de montage qui maintient la machine en place. 

10. Retirer la machine du chantier. 
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5 MAINTENANCE 

5.1 Maintenance des pièces  
Les intervalles d'entretien et les tâches associées sont indiqués dans le Tableau 12. 

TABLEAU 12 INTERVALLES D'ENTRETIEN 

Intervalle Tâche Paragraphe Référence 

Avant chaque 
utilisation 

Nettoyer les rainures en queue d'aronde 5.1.1 

Chaque semaine Lubrifier la vis mère de réglage vertical 5.1.4 

Lubrifier la vis de tête du chariot 5.1.5 

Périodiquement Inspecter les balais du moteur 5.1.6 

Purger le filtre à air 5.1.7 

Réaliser la maintenance du bloc hydraulique 
selon les recommandations du fabricant 

5.1.8, 5.1.10 

Vérifier l'usure de la courroie d’alimentation 5.1.12 

Tous les 6 mois Remettre de la graisse dans les boites de vitesse 5.1.2, 5.1.3 

Voir le Tableau 13 pour plus de tâches et d’intervalles de maintenance. 

5.1.1 Banc principal  

Avant et après avoir utilisé la machine, nettoyer les rainures en queue d’aronde et essuyer avec de l’huile à glissière 
moyenne à lourde. 

 

FIGURE 57 SURFACES PLANES CRITIQUES  

 MISE EN GARDE 
Ne pas essayer de retirer la rouille de surface sur les surfaces du banc avec 
une ponceuse ou une disqueuse. (Figure 57). Elles sont indiquées en 
couleur ci-dessus. Passer la ponceuse ou la disqueuse sur ces surfaces peut 
en ruiner la planéité. 
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 ATTENTION 
Pour éviter d’endommager la machine, utiliser seulement l’huile 
recommandée pour les glissières dans les rainures en queue d’aronde. 

5.1.2 Glissière supérieure 

L’engrenage et l’engrenage à vis sans fin de la glissière supérieure sont recouverts d’une graisse pour engrenage 
tendre. Dans des conditions normales, ces pièces sont graissées pour la durée de vie de la machine. 

Lubrifier les paliers de butée tous les 6 mois ou toutes les 500 heures avec de la graisse. 

5.1.3 Boite de vitesse et broche / arbre creux  

La boîte d’engrenages est remplie de graisse. Regraisser les engrenages toutes les 500 heures. Suivre la procédure 
suivante pour graisser les engrenages : 

1. Tourner dans le sens contraire des aiguilles d’une montre pour enlever le bouton. Sur les 
machines électriques, verrouiller la broche pendant que le bouton est tourné. 

2. Retirer la manivelle. 

3. Retirer l’anneau de retenue, la rondelle à ressort, la rondelle de butée, et le cadran. 

4. Dévisser les vis à six pans creux. 

5. Retirer le couvercle de la boite de vitesse. 

6. Nettoyer et graisser les engrenages avec de la graisse neuve. 

7. Remonter dans l’ordre inverse. 

8. Avant chaque tâche, lubrifier le boitier de l’arbre creux avec de l’anti-grippant là où il glisse dans 
la bride de l’arbre creux. 

9. Les roulements à bille et à rouleaux sont fermés et lubrifiés à vie. 

5.1.4 Vis mère de réglage vertical  

Huiler légèrement la vis mère de réglage vertical. 

5.1.5 Chariot sur banc 

Lubrifier la vis mère du chariot avec une huile légère. 

5.1.6 Alimentation électrique 

Graisser la boite de vitesse tous les 6 mois ou toutes les 500 heures d’utilisation avec 1 once (30 ml) de graisse à 
engrenages. Retirez le carter d’engrenage, en veillant à ne pas déloger l’armature. Ne démontez pas les engrenages. 

Contrôlez périodiquement les balais : 

1. Retirer les bouchons de retenue des balais sur le carter du moteur. 

2. Extrayez les ressorts de retenue et les balais. 

3. Remplacer les balais lorsqu'ils sont usés à 6 mm (25") de profondeur. Remplacez toujours les 
balais par jeu. Vérifier que le câble électrique n’est pas endommagé avant d’utiliser la machine. 
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Remplacer ou réparer toute pièce usée ou endommagée. N'utilisez que des prises électriques 
mises à la terre et de la bonne capacité. 

5.1.7 Alimentation pneumatique 

Effectuez les opérations suivantes pour assurer la durée de vie du moteur pneumatique : 

1. Remplir le godet graisseur lubrificateur avant chaque utilisation avec une huile qui contient des 
antioxydants et des inhibiteurs de rouille. Le lubrificateur doit délivrer de l’huile à un débit de 20 
à 30 gouttes par minute à pleine puissance. 

2. Purger le filtre à air régulièrement. 

5.1.8 Energie hydraulique 

Effectuez la maintenance du groupe hydraulique toutes les 200 heures de fonctionnement en suivant les instructions 
suivantes et les instructions fournies par le fabricant du groupe hydraulique : 

1. Remplacer la cartouche du filtre 

2. Inspecter l’échangeur thermique. 

3. Nettoyer le reniflard de remplissage. 

5.1.9 Moteur hydraulique 

Les moteurs hydrauliques ne nécessitent pas de maintenance. Le fluide qui passe dans le moteur lubrifie les pièces 
mobiles internes. Pour assurer une longue durée de vie et le fonctionnement fiable de la machine, utiliser uniquement 
des filtres et des fluides de haute qualité. 

5.1.10 Filtre et fluide hydraulique 

Bien que le bloc hydraulique nécessite peu d’entretien, il est nécessaire de remplacer le filtre et le fluide en temps 
voulu pour un fonctionnement correct. 

Quand la machine est neuve, remplacer le filtre après les 72 premières heures de fonctionnement pour éliminer les 
impuretés du système. Puis, remplacer le filtre toutes les 200 heures. 

Utiliser des filtres à air de qualité. Suivre les recommandations du fabricant pour des filtres de qualité industrielle. Si 
le système de filtration dispose d’un avertisseur de changement de filtre, remplacer le filtre aussi souvent qu’indiqué. 
Nettoyer le fluide hydraulique aidera à maintenir l’unité d’alimentation et le moteur en bon état de marche. 

Le fluide hydraulique doit être changé dans toutes les situations suivantes : 

 Quand l’huile est contaminée 
 Quand l’unité d’alimentation est utilisée à des températures élevées pendant de longues périodes 
 Au moins tous les deux ans 

 
Le niveau de fluide ne doit jamais être en dessous de la marque minimum sur la jauge. Ajouter seulement du fluide 
propre et filtré dans le système. Ne pas remettre le fluide qui a fui dans le système. 
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5.1.11 Ensemble d’alimentation électrique  

Si le disjoncteur se coupe, faire ce qui suit : 

1. Mettre le levier de direction en position NEUTRE. 

2. Attendre quelques minutes que le moteur refroidisse. 

3. Appuyer sur le bouton rouge en dessous de la boite d’avancement.  

Si l’électricité surcharge de manière répétée, réduire la charge de coupe. 

5.1.12 Ensemble d’alimentation pneumatique  

Vérifier régulièrement si la courroie d’avancement est usée. 

5.2 Lubrifiants approuvés 
CLIMAX recommande l’utilisation des lubrifiants suivants aux endroits indiqués. Si les lubrifiants appropriés ne sont 
pas utilisés aux intervalles recommandés, cela peut entraîner des dommages et une usure prématurée de la machine. 
Tableau 13 Liste des lubrifiants approuvés pour la maintenance de la PM4200. 

TABLEAU 13 LUBRIFIANTS APPROUVES 

Application Lubrifiant 
Lubrifiant 

biodégradable 
Viscosité 

(cSt) 
Quantité Fréquence 

Huile pour découpe CONOCO AW 32 CONOCO Ecoterra 32 32 @ 40 °C 

5,44 @ 100 
°C 

Comme 
nécessaire 

Utilisation 
continue pendant 
la coupe 

Boîtes d’engrenage 
utilisant de l’huile2 

CASTROL Tribol 
800-220 

CASTROL BioTrans 
VG220 

220 @ 40 °C Boîtes 
d’engrenage 
utilisant de 
l’huile 

Refaire le niveau à 
chaque utilisation. 
Remplacez l’huile 
tous les 2 ans3. 

Passages 
rectangulaires et en 
queue d’aronde4 

CONOCO AW 32 CONOCO Ecoterra 32 32 @ 40 °C 

5,44 @ 100 
°C 

Revêtement 
léger  

Quotidiennement 
pendant 
l’utilisation de la 
machine 

                                                            

2 Ne jamais considérer que l’huile dans les tambours est propre. Filtrez toujours l’huile avant de remplir la boîte d’engrenages 

(papier filtre ou filtre de 5 microns). 

3 Ne jamais considérer que l’huile dans les tambours est propre. Filtrez toujours l’huile avant de remplir la boîte d’engrenages 

(papier filtre ou filtre de 5 microns). 

4 Utilisez une huile minérale affinée ou synthétique anti‐corrosion qui forme un film d’huile solide et n’est pas émulsifiée ou 

éliminée facilement par l’agent de refroidissement. Les huiles hydrauliques ne sont généralement pas adaptées pour la 

lubrification des passages de glissière. 
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Application Lubrifiant 
Lubrifiant 

biodégradable 
Viscosité 

(cSt) 
Quantité Fréquence 

Surfaces non peintes LPS1 ou LPS2 N/A 3.8 @ 25 °C Comme 
nécessaire 

Pendant 
l’utilisation 
journalière de la 
machine et avant 
de la stocker 

Vis mère - Pulvérisateur de 
lubrifiant NOOK E-
100 

- Graisse NOOK 
PAG-1 

CASTROL BioTac EP 
2 

96 @ 40 °C 

11,3 @ 100 
°C 

Fine couche 
appliquée à la 
main 

Chaque semaine 
pendant 
l’utilisation de la 
machine 

Vis à bille Vis à bille THK – 
Graisse THK AFG 

CASTROL BioTac EP 
2 

N/A Les dimensions 
< 35 utilisent 
0,16 cm3 par 
bloc de palier 

Les dimensions 
>= 35 utilisent 
0,24 cm3 par 
bloc de palier 

Une fois par 
utilisation ou 
chaque semaine 
pour une 
utilisation continue 

Vis à bille NOOK – 
NOOK E-900L 

CASTROL BioTac EP 
2 

N/A 

Queue d’aronde  Glissière THK – 
Graisse THK AFA5 

N/A 32 @ 40 °C Les dimensions 
< 35 utilisent 
0,16 cm3 par 
bloc de palier 

Tailles >=35 
utilise 0,24 cm3 

Une fois par 
utilisation ou 
chaque semaine 
pour une 
utilisation continue 

CONOCO PolyTac 
EP 2 

CASTROL BioTac EP 
2 

129 @ 40 °C 

11,6 @ 100 
°C 

Blocs hydrauliques CASTROL Hyspin 
AWS-46 (été) 

CASTROL BioBar 46 
(été) ; 32 (hiver) 

46 @ 40 °C 

6,82 @ 100 
°C 

Au besoin pour 
remplir le 
réservoir 
jusqu’au niveau 
du voyant 

Refaire le niveau à 
chaque utilisation. 
Remplacez l’huile 
tous les 2 ans6 

CASTROL Hyspin 
AWS-32 (hiver) 

32 @ 40 °C 

5,44 @ 100 
°C 

Boîtes d’engrenages 
et mécanismes 
lubrifiés avec de la 
graisse7 

Mobilith SHC 460 414 @ 40 °C 47 @ 100 °C 2 cm3 Mensuellement 
pendant 
l’utilisation de la 
machine. 
Remplacez la 
graisse tous les 2 
ans. 

                                                            

5 L’utilisation d’autres lubrifiants sur les produits THK rend caduque la garantie du fabricant. 

6 Remplacez toujours les filtres hydrauliques quand vous remplacez l’huile hydraulique. N’assumez jamais que l’huile dans les 

tambours est propre, pompez toujours l’huile à travers un filtre hydraulique de 5 microns avant/pendant le remplissage du 

réservoir. 

7 Bien qu’une graisse à base de lithium puisse être utilisée, une graisse à base de calcium permet une meilleure lubrification en 

ingérant de plus grandes quantités d’eau (commun dans les machines‐outils portatives). 
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Application Lubrifiant 
Lubrifiant 

biodégradable 
Viscosité 

(cSt) 
Quantité Fréquence 

Moteurs électriques Voir la 
documentation du 
fournisseur 

N/A N/A Voir la 
documentation 
du fournisseur 

Voir la 
documentation du 
fournisseur 

5.3 Dépannage 
Cette section est destinée à vous aider à résoudre les problèmes de base de performance de la machine. Pour une 
maintenance importante, ou si vous avez des questions sur les procédures suivantes, contactez CLIMAX. 

5.3.1 La machine n’avance pas ou ne bouge pas, ou le fait doucement 

Si la machine n’avance pas ou ne se déplace pas comme elle le devrait, vérifier ce qui suit : 

 Les câbles et flexibles ne sont pas endommagés ou déconnectés. 

 La machine n’est pas en contact avec une butée ou un interrupteur de fin de course. 

 Le lardon n’est pas trop serré (Section 3.3.4). 

 L’avancement est engagé (Section 4.2). 

 La vitesse est réglée sur plus de 1 (Section 3.10). 

5.3.2 La broche ne tourne pas 

Si la broche ne tourne pas, vérifier ce qui suit : 

 L'alimentation principale est allumée, ou la principale alimentation en air est fonctionnelle 
(Section 3.10). 

 Les câbles et flexibles ne sont pas endommagés ou déconnectés. 

 La broche est dégagée de tout élément. 

5.3.3 La machine ne coupe pas bien 

Si la machine ne coupe pas bien, vérifier ce qui suit : 

 La fraise en bout est étanche. 

 Les inserts de la fraise en bout ne sont pas endommagés, émoussés, ou lâches. 

 Le frein est enclenché (si applicable) et le lardon est bien réglé (Section 3.3.4). 

 L'écrou de tête sur la vis mère a un jeu minimal (c’est-à-dire moins de 0,002 pouces / 50,8 mm). 

 La configuration est rigide. 

5.3.4 La machine ne coupe pas à plat ou proprement 

Si la machine ne coupe pas à plat, vérifier ce qui suit : 

 La broche est au carré (Section 3.8). 

 Il y a une tension entre le lardon sur le chariot et le banc, de sorte que le lardon n’est pas lâche 
(Section 3.3.4). 

 La machine est bien montée avec des outils de précisions (par exemple, endoscope Brunson, 
appareil de poursuite laser, ou niveau de précision). 
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 Le banc peut être sous tension à cause d’un mauvais réglage des attaches et des vis de levage. 
Refaire la configuration (Section 3). 

5.4 Réparations 
Si la qualité des performances de la machine devient inacceptable en raison d'une usure excessive des composants ou 
de composants endommagés, contacter Climax pour obtenir des informations sur les réparations. 

5.5 Spécifications  

5.5.1 Spécifications du système hydraulique 

Voir la figure 58 pour connaître les vitesses, pressions, et débits maximums des différents moteurs hydrauliques. Ne 
pas dépasser ces limites ou les limites du bloc hydraulique. 

 AVERTISSEMENT 
Le dépassement des paramètres spécifiés du système hydraulique peut 
entraîner un dysfonctionnement de la machine, ce qui pourrait 
l'endommager ou blesser le personnel.  

 
FIGURE 58 SPECIFICATIONS DU MOTEUR HYDRAULIQUE 

La température de fonctionnement recommandée pour la machine est -4 °F à 140 °F (-20 °C à 60 °C). 

Lors d'une utilisation normale, la température du boîtier de la machine augmente normalement jusqu'à environ 14 °C 
(25 °F) au-dessus de la température ambiante. 

5.5.2 Spécifications de la commande électrique 

Les broches HSK et Weldon peuvent être actionnées électroniquement. Il existe des options de commande 120V ou 
230V pour les moteurs 120V et 230V, respectivement (voir le Tableau 8 au Paragraphe 2.6.6 pour les spécifications 
de tension). Les numéros de pièce de la commande figurent dans le Tableau 14. 
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TABLEAU 14 NUMEROS DE PIECES DE LA COMMANDE 

Moteur Numéro de pièce 

Broche (Weldon)120V 36549 (Métrique et 
impérial) 

Broche (Weldon) 230V 79218 (Métrique)  

36685 (Impérial) 

Broche (HSK) 230V 66573 

Broche (HSK) 120V 66572 
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6 STOCKAGE 
La PM4200 est destinée à être stockée à l'intérieur dans un environnement où la température et l’humidité sont 
contrôlées. Un stockage correct permet de prolonger la durée de vie utile de la machine et prévient tout dommage 
inutile. 

Avant le stockage, procédez comme suit : 

1. Nettoyez la machine avec un solvant pour retirer la graisse, les copeaux métalliques, et l’humidité. 
2. Purgez tous les liquides de l’unité de conditionnement pneumatique. 

Stocker la PM4200 dans son conteneur d’expédition d’origine. Conservez tous les articles d’emballage pour remballer 
la machine. 

6.1 Stockage à court terme  
Par stockage à court terme, on entend trois mois ou moins. Faire ce qui suit pour préparer le stockage à court terme : 

1. Rétracter la tête de fraisage de la pièce usinée. 
2. Retirer l’outillage. 
3. Retirer les connexions de flexibles et de câbles. 
4. Retirer la machine de la pièce à usiner. 
5. Nettoyer la machine pour retirer la saleté, la graisse, les copeaux métalliques, et l’humidité.  
6. Appliquer un matériau anti-humidité sur les surfaces non peintes (par exemple, du WD-40) pour 

éviter la corrosion. 
7. Stocker la machine dans son conteneur d’expédition, comme indiqué dans la Figure 59.  

6.2 Stockage à long terme 
Par stockage à long terme, on entend un stockage qui dure plus de trois mois. 

Pour le stockage à long terme, suivre les indications pour le stockage à court terme au Paragraphe 6.1, puis prendre les 
mesures suivantes : 

1. Pulvérisez toutes les surfaces nues de la machine avec du LPS-3 pour prévenir la corrosion. 

1. Emballez la machine dans son conteneur d’expédition, comme indiqué dans la Figure 59. 

2. Ajoutez un sachet déshydratant dans le conteneur d’expédition. Remplacer le sachet 
conformément aux instructions du fabricant. 

3. Stocker le conteneur d’expédition à l’écart de la lumière directe du soleil dans un environnement 
où la température est comprise entre -4 °C et +160 °F (-40 à 70 °C). 

6.3 Expédition 
Le containeur dans lequel la machine a été livrée est conçu pour que la machine soit transportée en toute sécurité. 
Utiliser la caisse et les articles d’emballage avec lesquels la machine a été livrée pour la remballer (Figure 59). 
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FIGURE 59 CONTAINEUR D’EXPEDITION POUR LA PM4200 

6.4 Mise hors service 
Pour mettre la PM4200 hors service avant de la mettre au rebut, retirer la boite de vitesse, l’option broche HSK pour 
les machines électriques et pneumatiques, et les mettre au rebut séparément des autres composants. Pour les machines 
hydrauliques, vidanger les flexibles hydrauliques et mettre les huiles hydrauliques au rebut conformément à la fiche 
de données sécurité fournie dans ce manuel. Jeter les écrous de la vis mère séparément des autres composants de la 
machine. 
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ANNEXE A PIÈCES DÉTACHÉES 
Le tableau ci-dessous présente une liste des pièces les plus fréquemment remplacées parce qu’elles sont usées, 
perdues ou endommagées. Il est conseillé d’avoir ces pièces critiques en stock. 

 

TABLEAU 15 PIECES DE RECHANGE POUR TOUTES LES VERSIONS DE LA FRAISEUSE PM4200 

Réf. Signification Qté 

39632 INSERT DE VIS CARBIDE MS1129 T 15 4 

39633 CLÉ 6 PANS (TORX) TT-15 T-POIGNEE 1 

10661 POIGNÉE MODIFIÉE DIAMÈTRE 4 POUCES (10,2 CM) 1 

36747 POIGNÉE TOURNANTE 16MM DIN98-TP TYPE E 1 

47229 INSERTS EN CARBURE 528IC  10 

 

TABLEAU 16 PIECES DE RECHANGE POUR LA VERSION ELECTRIQUE DE LA FRAISEUSE PM4200 

(120 V ET 230 V) 

Réf. Signification Qté 

10677 ENGRENAGE BRONZE 1 

10683 ENGRENAGE LEXAN MOTEUR D’ALIMENTATION 150 
SERIES 

1 

15482 JEU DE BALAIS CARBONE 120 V  1 

31769 BALAIS CARBONE KM3000/87 MOTEUR 230V 2 

TABLEAU 17 PIECES DE RECHANGE POUR LA VERSION PNEUMATIQUE DE LA FRAISEUSE 

PM4200 

Réf. Signification Qté 

11875 PALETTE JEU DE 5 1 
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ANNEXE B VUES ÉCLATÉES 
Les schémas suivants et les listes de pièces sont donnés à titre de référence seulement. La garantie limitée de la 
machine est nulle si la machine a été altérée par quiconque n'a pas été autorisé par écrit par CLIMAX à effectuer 
l'entretien sur la machine. 
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FIGURE 60 SCHEMA D’AVANCEMENT 120V ET 230V 10658 
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FIGURE 61 120V ENSEMBLE D’ALIMENTATION AVEC VIS MERE 72151 
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FIGURE 62 120V ENSEMBLE D’ALIMENTATION AVEC VIS MERE NOMENCLATURE 72151 
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FIGURE 63 120V SCHÉMA DE BROCHE WELDON 36549 
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FIGURE 64 230V SCHÉMA DE BROCHE WELDON 36685 
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FIGURE 65 DIAGRAMME DU CONTROLEUR DE VITESSE 79218 
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Figure 66 Schéma HSK 120V et 230V 68926 
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FIGURE 67 ENSEMBLE DE COMMANDE 79218 
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FIGURE 68 ENSEMBLE DE COMMANDE 2 79218 
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FIGURE 69 LISTE DES PIECES DES COMMANDES 79218 
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FIGURE 70 MANETTE DE COMMANDE ASSEMBLEE 79218 
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FIGURE 71 ENSEMBLE D’ALIMENTATION AVEC VIS MERE MANUELLE 75485 
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FIGURE 72 ENSEMBLE D’ALIMENTATION AVEC VIS MERE MANUELLE NOMENCLATURE 65298 
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FIGURE 73 ENSEMBLE D’ALIMENTATION AVEC VIS MERE PNEUMATIQUE 72803 
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FIGURE 74 – ENSEMBLE BLOC PALIER 82576 
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FIGURE 75 – LISTE DES PIECES DE L’ENSEMBLE BLOC PALIER 82576 
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FIGURE 76 ENSEMBLE D’ALIMENTATION PNEUMATIQUE 65308 
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FIGURE 77 ENSEMBLE D’ALIMENTATION PNEUMATIQUE NOMENCLATURE 65308 
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FIGURE 78 DIAGRAMME DE LA COMMANDE DE L’UNITE DE CONDITIONNEMENT PNEUMATIQUE 78264 
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FIGURE 79 ENSEMBLE DE LARDON, 12 POUCES, VIS MERE RH 71970 
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FIGURE 80 ENSEMBLE DE LARDON, 12 POUCES, VIS MERE RH NOMENCLATURE 71970 
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FIGURE 81 ENSEMBLE TIGE LARDON WELDON 83541 
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FIGURE 82 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON NOMENCLATURE 83541 
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FIGURE 83 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON 83526 
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FIGURE 84 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON, ELECTRIQUE NOMENCLATURE 83526 

LISTE DE PIECES 1 
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FIGURE 85 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON, ELECTRIQUE NOMENCLATURE 83526 

LISTE DE PIECES 2 
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FIGURE 86 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON, PNEUMATIQUE 76245 
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FIGURE 87 ENSEMBLE DU COULISSEAU SUPERIEUR, TIGE WELDON, PNEUMATIQUE LISTE DE PIECES 

76245 
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FIGURE 88 ENSEMBLE DE COULISSEAU, BLOC 38167 
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FIGURE 89 ENSEMBLE DE COULISSEAU, BLOC NOMENCLATURE 38167 
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FIGURE 90 ENSEMBLE DE TETE DE FRAISAGE, HSK 40, 120V 64667 
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FIGURE 91 ENSEMBLE DE TETE DE FRAISAGE, HSK 40, 230V 66342 
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FIGURE 92 ENSEMBLE DE TETE DE FRAISAGE, HSK 40, HYDRAULIQUE 65262 
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FIGURE 93 ENSEMBLE DE TETE DE FRAISAGE, HSK 40, PNEUMATIQUE, ANGLE DROIT 68455   
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FIGURE 94 ENSEMBLE DE TETE DE FRAISAGE, HSK 40, PNEUMATIQUE, DIRECT 68584 
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FIGURE 95 ENSEMBLE DE BOITE DE VITESSE, HSK 40 BROCHE 64649 
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FIGURE 96 ENSEMBLE DE BROCHE, HSK 40 64643 
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FIGURE 97 ENSEMBLE DE BROCHE, HSK 40 NOMENCLATURE 64643 
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FIGURE 98 ENSEMBLE MOTEUR, HSK BROCHE, 120V 64655 
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FIGURE 99 ENSEMBLE MOTEUR, HSK BROCHE, 230V 66341 
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FIGURE 100 ENSEMBLE MOTEUR PNEUMATIQUE HSK 68467 
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FIGURE 101 ENSEMBLE MOTEUR PNEUMATIQUE HSK 68467 
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FIGURE 102 ENSEMBLE DE FRAISE EN BOUT, HSK 40, 3 POUCES (76,2 MM) 64984 
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FIGURE 103 KIT DE FRAISE EN BOUT, 2 X 3/4 TIGE 39634 
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FIGURE 104 FRAISE EN BOUT, 2 X 20MM TIGE 45068 
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FIGURE 105 ENSEMBLE MOTEUR, HYDRAULIQUE 81702 
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FIGURE 106 ENSEMBLE DE PIVOT, TETE DE FRAISAGE 66217 
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FIGURE 107 ENSEMBLE DES EMBOUTS DE LEVAGE 75752 
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FIGURE 108 DIAGRAMME DE L’ENSEMBLE DE BANC 72150 
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ANNEXE C MSDS 
Contactez CLIMAX pour obtenir les fiches de données de sécurité actuelles. 
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