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©2019 CLIMAX o sus filiales.

Todos los derechos reservados.

Salvo lo expresamente estipulado en este documento, no se permite la reproduccion, copia, transmision, difusion,
descarga ni almacenamiento en ningin medio de almacenamiento de ninguna parte de este manual sin la autorizacion
previa por escrito de CLIMAX. CLIMAX concede permiso para descargar una Unica copia de este manual y de
cualquiera de sus revisiones en un medio de almacenamiento electronico para su visualizacion e imprimir una copia
de este manual o cualquiera de sus revisiones, siempre y cuando dicha copia electrénica o impresa de este manual o
revision contenga el texto completo de este aviso de derechos de autor y con la condicion adicional de que esta
prohibida cualquier distribucidon comercial no autorizada de este manual o cualquiera de sus revisiones.

En CLIMAX, valoramos su opinién.

Para enviar comentarios o preguntas sobre este manual u otra documentacion de CLIMAX, dirija un correo
electrénico a documentation@cpmt.com.

Para enviar comentarios o preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llame a CLIMAX o envie un correo
electrénico a info@cpmt.com. Para recibir un servicio rapido y preciso, proporcione a su representante lo siguiente:

e Sunombre

* Direccion de envio

*  Namero de teléfono

* Modelo de maquina

*  Numero de serie (si procede)

* Fecha de compra

Sede mundial de CLIMAX Sede mundial de H&S Tool

2712 East 2nd Street Newberg, Oregdén 97132 715 Weber Dr.
EE. UU. Wadsworth, OH 44281 EE. UU.

Teléfono (internacional): +1-503-538-2815
Llamada gratuita (Norteamérica): 1-800-333-8311
Fax: 503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (Sede del Reino Unido)

Teléfono: +1-330-336-4550
Fax: 1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (Sede europea)

Unit 7 Castlehill Industrial Estate Bredbury Industrial
Park Horsfield Way

Am Langen
Graben 8 52353
Diren, Alemania

Teléfono: +49 24-219-1770

E-mail: CLIMAXEurope@cpmt.com
CLIMAX | H&S Tool (Sede en Oriente Medio)

Stockport SK6 2SU, Reino Unido Teléfono: +44 (0)
161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (sede en
Asia-Pacifico) )
Almacén n.° 5, Parcela:

316 Tanglin Road n.° 02-01
Singapur 247978

Teléfono: +65 9647-2289
Fax: +65 6801-0699

369 272 Um Sequim

Road

Al Quoz 4

Apartado de correos 414 084
Dubai, EAU

Teléfono: +971 04-321-0328
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GARANTIA LIMITADA

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (en lo sucesivo denominada «CLIMAX») garantiza que todas las maquinas
nuevas carecen de defectos de materiales y fabricacion. Esta garantia esta disponible para el comprador original
durante un periodo de un afio después de la entrega. Si el comprador original encuentra cualquier defecto en los
materiales o la fabricacion dentro del periodo de garantia, debe ponerse en contacto con su representante de fabricay
devolver la maquina entera, con los gastos de envio prepagados, a la fabrica. CLIMAX, a su discrecion, reparara o
reemplazara la maquina defectuosa sin cargo y la devolvera con el envio prepagado.

CLIMAX garantiza que todos los componentes carecen de defectos de materiales y fabricacion, y que todo el trabajo
se ha realizado correctamente. Esta garantia esté disponible para el cliente que compre piezas o0 mano de obra durante
un periodo de 90 dias después de la entrega de la pieza o la maquina reparada o 180 dias en el caso de las maquinas y
los componentes utilizados. Si el comprador encuentra cualquier defecto en los materiales o la fabricacién dentro del
periodo de garantia, debe ponerse en contacto con el representante de su fabrica y devolver la pieza o la maquina
reparada, con los gastos de envio prepagados, a la fabrica. CLIMAX, a su discrecion, reparara o reemplazaré la pieza
defectuosa o corregiréa cualquier defecto en el trabajo realizado, sin cargo alguno, y devolvera la pieza o la maquina
reparada con el envio prepagado.

Estas garantias no se aplican en los siguientes casos:

» Dafios después de la fecha de envio no causados por defectos en los materiales o fabricacion

» Dailos por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maquina

» Dafios causados por la reparacion o modificacion no autorizadas de la maquina

» Dafios causados por uso indebido de la maquina

» Dafios causados por el uso de la maquina por encima de su capacidad nominal
Cualquier otra garantia, expresa o implicita, incluyendo, sin limitaciones, las garantias de comerciabilidad o aptitud
para un proposito en particular, queda excluida y denegada.

Condiciones de venta

Asegurese de revisar las condiciones de venta que aparecen en el reverso de su factura. Estas condiciones controlan y
limitan sus derechos con respecto a los articulos adquiridos a CLIMAX.

Acerca de este manual

CLIMAX proporciona el contenido de este manual de buena fe como guia para el operario. CLIMAX no puede
garantizar que la informacion contenida en este manual sea correcta para aplicaciones distintas de la aplicacion que se
describe en este manual. Las especificaciones del producto pueden estar sujetas a cambios sin previo aviso.
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**BECLARATION OF CONFORMITY

2006/42/EC Machine Directive * 71‘5
iﬁr e 793* 2014/30/EU EMC Directive ﬁi\\( . ﬁff

Name of manufacturer or supplier
Climax Portable Machining And Welding Systems

Full postal address including country of origin
2712 E Second Street

Newberg, OR 97132

USA

Description of product

Portable Milling Machine
Name, type or model, batch or serial number
PM4200 Serial Number Range 15000966 - 20000000
Electric 230V, Hydraulic Powered
and Pneumatic Powered

Standards used, including number, title, issue date and other relative documents
EN 953 1993 + Al: 2009, EN ISO 3744: 2010, EN ISO 7010:2011, EN ISO 1120t: 2010, EN ISO 12100: 2009, ENi3128; 2009, EN
IS0 13849-1: 2009, EN ISO 13849-2: 2008, EN 60204-1: 2006.

Name of Responsible Person within the EU Sebastian Dick

Full postal address if different from manufacturers
Climax GmBH

Am Langen Graben 8

52353 Duren, Germany

Declaration

| declare that as the Manufacturer, the above information in relation to the supply / manufacture of
this product, is in conformity with the stated standards and other related documents following the
provisions of the above Directives and their amendments.

Signature of Manufacturerr=—=== =" _—
Position Held: —— o oo oom v n 5
Date: . -=2z--~Zrr 5
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1 INTRODUCCION

1.1 Garantia Limitada

Climax Portable Machine Tools, Inc. (en lo sucesivo denominada «Climax») garantiza que todas las maquinas nuevas
carecen de defectos de materiales y fabricacién. Esta garantia esta disponible para el comprador original durante un
periodo de un afio después de la entrega. Si el comprador original encuentra cualquier defecto en los materiales o la
fabricacion dentro del periodo de garantia, debe ponerse en contacto con su representante de fabrica y devolver la
maquina entera, con los gastos de envio prepagados, a la fabrica. Climax, a su discrecion, reparara o reemplazaré la
maquina defectuosa sin cargo y la devolvera con el envio prepagado.

Climax garantiza que todos los componentes carecen de defectos de materiales y fabricacion, y que todo el trabajo se
ha realizado correctamente. Esta garantia esta disponible para el cliente que compre piezas 0 mano de obra durante un
periodo de 90 dias después de la entrega de la pieza o la maquina reparada o 180 dias en el caso de las maquinas y los
componentes utilizados. Si el comprador que adquiere piezas 0 mano de obra detecta cualquier defecto en los
materiales o en la fabricacion durante del periodo de garantia, debe ponerse en contacto con su representante de
fabrica y devolver la pieza o la maquina reparada, con gastos de envio prepagados, a la fabrica. Climax, a su
discrecion, reparard o reemplazara la pieza defectuosa o corregira cualquier defecto en el trabajo realizado, sin cargo
alguno, y devolvera la pieza o la maquina reparada con el envio prepagado.

Estas garantias no se aplican en los siguientes casos:

Dafios después de la fecha de envio no causados por defectos en los materiales o fabricacion
Dafios por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maquina

Dafios causados por la reparacion o modificacion no autorizadas de la maquina

Dafios causados por uso indebido de la maquina

Dafios causados por el uso de la maquina por encima de su capacidad nominal

Cualquier otra garantia, expresa o implicita, incluyendo, sin limitaciones, las garantias de comerciabilidad o aptitud
para un proposito en particular, queda excluida y denegada.

Condiciones de venta

Asegurese de revisar las condiciones de venta que aparecen en el reverso de su factura. Estas condiciones controlan y
limitan sus derechos con respecto a los bienes adquiridos a Climax.

Acerca de este manual

Climax ofrece el contenido de este manual de buena fe como una guia para el operario. Climax no puede garantizar
que la informacion contenida en este manual sea correcta para aplicaciones distintas de las descritas en él. Las
especificaciones del producto pueden estar sujetas a cambios sin previo aviso.
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1.2 Como utilizar este manual
Alertas

Preste especial atencion a las alertas que aparecen en este manual. Los tipos de alerta se definen en los siguientes

ejemplos.
A PELIGRO

se refiere a una condicion, procedimiento o practica que, si no se evita o se
cumple estrictamente, OCASIONARA lesiones o la muerte.

se refiere a una condicion, procedimiento o practica que, si no se evita o se
cumple estrictamente, PUEDE ocasionar lesiones o la muerte.

A PRECAUCION

se refiere a una condicidn, procedimiento o practica que, si no se evita o se
cumple estrictamente, podria ocasionar lesiones leves 0 moderadas.

se refiere a una condicion, procedimiento o practica que merecen especial
atencion.

SUGERENCIA:

una sugerencia proporciona informacion adicional que puede ayudar en la
realizacion de una tarea.
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1.3 Precauciones de seguridad

Climax Portable Machining and Welding Systems es lider en la promocién del uso seguro de méaquinas herramienta
portéatiles. La seguridad es un esfuerzo conjunto. Como operario de la maquina, debe prestar atencién a su entorno de
trabajo y seguir estrictamente los procedimientos de operacion y las precauciones de seguridad contenidas en este
manual, asi como las pautas de seguridad de su empleador.

Tenga en cuenta las siguientes precauciones de seguridad cuando utilice o trabaje alrededor de la maquina.

Formacion: antes de utilizar esta o cualquier otra maquina herramienta, debe recibir instrucciones de un
instructor cualificado. Pdngase en contacto con Climax para obtener informacion sobre la formacion especifica de
la maquina.

Uso previsto: utilice esta maquina de acuerdo con las instrucciones y precauciones de este manual. No utilice
esta maquina para ningun otro fin que no sea el uso previsto, tal y como se describe en este manual.

Equipo de proteccion personal (PPE) - use siempre equipo de proteccion personal apropiado cuando utilice
esta o cualquier otra maquina herramienta. Debera llevar proteccion ocular y auditiva al utilizar la maquina o
trabajar cerca de la maquina. Durante el uso de esta maquina, se recomienda llevar ropa resistente al fuego con
mangas Yy perneras largas, ya que las virutas calientes que salen disparadas de la pieza de trabajo pueden quemar o
cortar la piel desprotegida.

Zona de trabajo: mantenga ordenada la zona de trabajo alrededor de la maquina. Mantenga todos los cables y
mangueras lejos del &rea de trabajo cuando utilice la maquina.

Piezas moviles — Salvo los controles de funcionamiento, evite el contacto con las piezas méviles con las manos
0 con herramientas durante el funcionamiento de la maquina. Recojase el cabello, la ropa, las joyas y los objetos
que lleve en el bolsillo para evitar que se enreden en las piezas moviles.

Respete las etiquetas de aviso — Respete todas las advertencias y etiquetas de aviso. No seguir las instrucciones
0 no prestar atencion a las advertencias podria provocar lesiones o incluso llegar a ser mortal. Debe prestar una
atencion adecuada. Péngase en contacto con CLIMAX inmediatamente para reemplazar las etiquetas de seguridad
0 los manuales.

Uso previsto — Utilice la maquina Gnicamente segun las instrucciones de este manual de funcionamiento. No
utilice esta maquina para ningun otro fin que no sea el uso previsto, tal y como se describe en este manual.

Manténgase alejado de piezas moviles—Manténgase alejado de la maquina durante el funcionamiento. Nunca
se incline hacia la maquina ni la toque para quitar las virutas o para ajustar la maguina mientras esta en
funcionamiento.

Magquinaria rotativa - la maquinaria rotativa puede lesionar gravemente al operador. Desconecte todas las
fuentes de alimentacidn antes de interactuar con la maquina.

Mantenga la zona de trabajo limpia y ordenada —Mantenga todos los cables y latiguillos alejados de las
piezas maviles durante su funcionamiento. Mantenga la zona alrededor de la maquina ordenada.

Entornos peligrosos —No utilice la maquina en entornos peligrosos, como cerca de productos quimicos
explosivos, vapores toxicos o radiacion.
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Virutas — Las virutas de metal pueden cortar o quemar. No retire las virutas hasta haber blogueado la maquina,
apagado todas las fuentes de alimentacion y detener la maquina.

Condiciones de funcionamiento —no utilice la maquina si no esta montada en la pieza de trabajo como se
describe en este manual.

Herramientas — La maquina esta equipada con todas las herramientas para la configuracion y el funcionamiento
de la misma. Retire todas las herramientas de ajuste antes de arrancar la maquina.

Elevacion — La mayoria de componentes de la maquina son pesados y se deben mover o levantar con
mecanismos y aparejos aprobados. Climax no se responsabiliza de la seleccidn de equipos de elevacién. Siga en
todo momento los procedimientos vigentes en su centro para levantar objetos pesados. No levante objetos pesados
personalmente, ya que podria sufrir lesiones graves.

Herramientas y fluidos de corte — No se suministran herramientas de corte ni fluidos refrigerantes con esta
maquina. Mantenga las herramientas de corte afiladas y limpias. No opere la maquina fuera de los rangos
recomendados para temperatura de fluidos. Los rangos de temperatura para cada tipo de fluido estan disponibles
en las hojas MSDS.

Controles - Los controles de la maquina estan disefiados para soportar los rigores del uso normal y los factores
externos. Los interruptores de encendido y apagado son claramente visibles e identificables. Si se produce un fallo
en el suministro eléctrico, asegurese de apagar el suministro antes de abandonar la maquina.

Zona de peligro —El operario y otras personas pueden estar en cualquier zona cerca de la maquina. El operario
debera asegurarse de que la maguina no pone en peligro a otras personas.

Peligro de fragmentos metalicos —Durante su funcionamiento normal, la maquina produce fragmentos
metalicos. Debe utilizar proteccion ocular en todo momento cuando trabaje con la méquina. Limpie solo los
fragmentos con un cepillo cuando la maquina se haya detenido por completo. No toque la maquina mientras esté
en funcionamiento.

Peligro de radiacion —Esta maquina no contiene sistemas ni componentes capaces de producir peligro de
radiacion EMC, UV ni otros peligros de radiacion. La maquina no utiliza laseres ni crea materiales peligrosos
como gases o polvo.

Ajustes y mantenimiento - Todos los ajustes, lubricacién y mantenimiento deben hacerse con la maquina
parada y desconectada de todas las fuentes de energia. La valvula de cierre debe estar cerrada y etiquetada antes
de llevar a cabo cualquier mantenimiento. No opere la maquina si las piezas méviles estan desalineadas, atascadas
o rotas. Si la méquina o las piezas estan dafiadas, repare la maquina antes de usarla.

Etiquetas de advertencia —La méaquina tiene todas las etiquetas de advertencia. Pngase en contacto con
Climax inmediatamente si necesita reemplazarlas.

Mantenimiento —Antes de usar la maquina, asegurese de que los componentes no presentan residuos y estan
lubricados correctamente. Solicite a un técnico cualificado que repare su maquina utilizando solo repuestos
idénticos.
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Energia almacenada —Los fluidos hidraulicos atin podrian estar bajo presion. Asegurese de que la HPU esta
apagada y bloqueada correctamente.

1.4 Precauciones de seguridad especificas de la maquina

Nivel de sonido - esta maquina produce niveles de sonido potencialmente dafiinos. Se requiere proteccion
auditiva cuando se utiliza la méaquina o cuando se trabaja alrededor de ella. Durante las pruebas, la maquina
produjo los siguientes niveles sonoros™:

o Nivel de potencia sonora declarado: LWA = 98,3 dBA
¢ Nivel de potencia de operario declarado: LpA = 93,6 dBA
¢ Nivel de potencia de transelnte declarado: LpA = 95,2 dBA

1.5 Evaluacién de riesgos y mitigacion de peligros

Las maquinas herramienta estan disefiadas especificamente para realizar operaciones precisas de retirada de material.

Las maquinas herramienta estacionarias incluyen tornos y fresadoras y se encuentran normalmente en un taller. Se
montan en un lugar fijo durante el funcionamiento y se consideran una maquina completa y autbnoma. Las maquinas
herramienta estacionarias presentan la rigidez necesaria para realizar operaciones de extraccién de material de la
estructura que es una parte integral de la maquina herramienta.

Las maquinas herramientas portatiles estan disefiadas para aplicaciones de mecanizado in situ. Por lo general, se fijan
directamente a la pieza de trabajo o a una estructura adyacente y logran su rigidez gracias a la estructura a la que se
fijan. El objetivo del disefio es que la maquina herramienta portéatil y la estructura a la que esta sujeta se conviertan en
una maquina completa durante el proceso de retirada de material.

Para lograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operador debe comprender y seguir las précticas de
disefio, configuracion y funcionamiento que son exclusivas de las méaquinas herramienta portatiles.

El operario debe realizar una revision general y una evaluacion de riesgos de la aplicacion prevista in situ. Debido a la
naturaleza Unica de las aplicaciones de mecanizacion portatiles, lo habitual es identificar uno o méas peligros que
deben abordarse.

Al realizar la evaluacion de riesgos in situ, es importante tener en cuenta la maquina herramienta portatil y la pieza de
trabajo en su conjunto.

!Las pruebas de sonido de las maquinas se realizaron de acuerdo con las normas armonizadas europeas EN SO 3744:2010 y EN
11201:2010
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1.6 Lista de verificacién para la evaluacion de riesgos

Use estas listas de verificacion como parte de su evaluacién de riesgos in-situ e incluya cualquier consideracion
adicional que pueda necesitar su aplicacién especifica.

TABLA 1. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS ANTES DE LA
PUESTA EN MARCHA

Antes de la puesta en marcha

O He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia en la maquina.

O He eliminado o mitigado todos los riesgos identificados (tropiezos, cortes, aplastamientos,
enredos, cizallamientos o caida de objetos).

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

O He leido las instrucciones de montaje y he hecho un inventario de todos los elementos
necesarios pero no suministrados.

O He creado un plan de elevacion, incluyendo la identificacion del aparejo adecuado, para cada
uno de los elevadores de montaje necesarios durante la instalacion de la estructura de soporte y
la maquina.

O He localizado las trayectorias de caida involucradas en las operaciones de elevacion y aparejo.
He tomado precauciones para mantener a los trabajadores alejados de la trayectoria de caida
identificada.

O He tenido en cuenta coémo funciona esta maquina y he identificado la mejor ubicacion para los
controles, el cableado y el operario.

O He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial especifico de mi zona de trabajo.

TABLA 2. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS TRAS LA
PUESTA EN MARCHA

Después de la puesta en marcha

O He comprobado que la maquina esté instalada de forma segura y que la trayectoria de caida
potencial esté despejada. Si la maquina esta instalada en una posicién elevada, he comprobado
que la maquina esté protegida contra caidas.

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

O He planeado la contencion de cualquier viruta o astilla producida por la maquina.
He cumplido los intervalos de mantenimiento con los lubricantes recomendados.

O He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de proteccion recomendado, asi
como cualquier equipo requerido por el sitio 0 que sea reglamentario.

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

O He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial especifico de mi zona de trabajo.
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1.7 Elementos necesarios pero no suministrados

Los siguientes elementos son necesarios para una correcta instalacion y funcionamiento de la maquina, pero no se

suministran con los kits PM4200:

Nivel

PPE

Llave dinamométrica
Indicador de cuadrante

Equipo de elevacion

1.8 Identificacidn de etiquetas

La Tabla 3 refleja las etiquetas de advertencia que deben estar visibles en su maquina. Si alguna esta dafiada o falta,
pongase en contacto con Climax inmediatamente para reemplazarla.

TABLA 3 ETIQUETAS DE AVISO

N/P 25979

Punto de peligro de
pellizco

This machine has soving paris thai can cavse
adveie bodity Injury. Por aals opsratbon ALWAYE:

g hands Senu maching
choar od
maching pash,

& Hesp machics guands b plice.

& DHaSoAnSc] dnd keck oo e
mmh

*  Mesmdes st witehin 85
100ss Chathing opersting

N/P 27462

Etiqueta de
advertencia

N/P 29152
Placa de masa

N/P 29154

Modelo CE afio serie
placa

N/P 30081
Tensién 230V

N/P 32585
Tension 120V

N/P 66757-S, Rev. 5

Pagina 7




TG Al b g B Bty sabscicn) Tt frace

sl ey et v By R S g

wngary 40 Lol ATt R Sangart amod i B 45 g rakory inangal

e o et e 4 Pl PR N O Wt S 8 e Ty

Famcuy dl peciy winbay g

o Disconnect and lock oul

Eisare il ek ful g Fﬂ“ﬂl’ tlﬂl]'m Wﬂl’ﬁll’lg
% e on this machine.

Barcn chaer o wactay

Advertencia cable de alimentacion

and lock out power before working on machine.
Severing hazard! Keep hands clear of
machine path.

Unexpected startup hazard! Disconnect
W

before operation.
Eye Hazard! Wear safety glasses & other

= safety equipment as required by the job.

Advertencia

TOAVCHD ELECTRIC SHOCK THE POWER CORD
PROTECTIVE GROUNDING CONDUCTOR MUST BE
CONNECTED TO GROURD. NO OPERATOR
SERVICABLE PARTS INSICE. DO MO REMOVE
COVERS. REFER SERWICING TO QUALIFED
PERSOMAL

Advertencia eléctrica

Modelo CE afio serie placa, clasificaciones eléctricas

N/P 59037

Advertencia - Lleve
proteccion auditiva

N/P 59039
Punto de elevacion

N/P 59042

Advertencia -
Aplastamiento de
mano/piezas moviles

N/P 59044

Advertencia -
Consulte el manual del
operario
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LIFT POINTS ON THIS PART FOR

LIFTING THIS PART ONLY.
NOT LIFT ENTIRE MACHINE FROM
THESE POINTS OR SERICUS
INJURY OR DEATH COULD OCCUR

REMOVE ALL LIFTING EYES BEFORE
OPERATING MACHINE

N/P 62888

Peligro - Punto de elevacion de pieza, solo 2 x 3, no levante la

maquina, retire el anillo de elevacion

wCGLIMAX

Portable Machining & Welding Systems

cimsportatd s

N/P 70226
Logotipo CLIMAX

N/P 75740

Informacion de
elevacion y nimero de
serie

N/P 75766
advertencia, utilice el
dispositivo de
elevacion suministrado

N/P 77568

Etiqueta de proteccion
de tierra

N/P 78741

Advertencia
aplastamiento de pie

N/P 78748

Advertencia - residuos
volantes/ruido alto

N/P 78593

Advertencia - descarga
eléctrica/electrocucion

N/P 78824

Advertencia - no
exponer al agua

P/N 79385

Advertencia - levantar
Unicamente el
conjunto inferior

N/P 79848

Advertencia - corte de
dedos 0 manos, hoja
giratoria

N/P 81132

Advertencia - insertar
blogueo de seguridad

N/P 66757-S, Rev. 5
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1.9 Ubicacion de etiquetas

Las siguientes figuras muestran la ubicacion de las etiquetas en cada uno de los componentes del PM4200. Para una
identificacion mas detallada de la ubicacidn, consulte las vistas de despiece en el Apéndice B.

FIGURA 1 UBICACION DE LA ETIQUETA EN EL FIGURA 2 UBICACION DE LA ETIQUETA EN EL EJE WELDON
MOTOR WELDON HSK
ETIQUETAS: N/P 79848
ETIQUETAS: N/P 59037, 59044, 78748, 78741,
78824

FIGURA 3 UBICACION DE LA ETIQUETA DE FIGURA 4 UBICACIONES DE LAS ETIQUETAS DE MOTOR
ALIMENTACION ELECTRICA HSK HIDRAULICO
ETIQUETAS: N/P 59044, 78824 ETIQUETAS: N/P 59044, 78748, 78741
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FIGURA 5 UBICACIONES DE ETIQUETAS DE PUESTO  FIGURA 6 UBICACIONES DE ETIQUETAS DE
VACIO ACCIONAMIENTO ALIMENTACION NEUMATICA

ETIQUETAS: N/P 29154, 75740 ETIQUETAS: N/P 59037

: |
| 1% I | (@) |
FIGURA 7 UBICACIONES DE ETIQUETAS DE BARRA  FIGURA 8 UBICACION DE ETIQUETA DE ACCIONAMIENTO
DE ELEVACION Y LECHO DE ALIMENTACION

ETIQUETAS: N/P 29152, 59039, 75740, 75766 ETIQUETAS: N/P 25979
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FIGURA 9 UBICACIONES ETIQUETAS CILINDRO

FIGURA 10 UBICACIONES ETIQUETAS DE CONEXION
NEUMATICA

ETIQUETAS: N/P 27462, 29152, 29154, 59039,
70226, 79385 ETIQUETAS: N/P 34734, 59037

FIGURA 11 UBICACIONES ETIQUETAS DE FIGURA 12 UBICACION ETIQUETAS DE LA FRESA WELDON

CONEXION NEUMATICA (RESERVO)
ETIQUETAS: N/P 29152, 59037, 59039, 79385, 79848

ETIQUETAS: N/P 34734
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FIGURA 13 UBICACION ETIQUETAS MOTOR DEL FIGURA 14 UBICACIONES ETIQUETAS LATERALES DEL
HUSO NEUMATICO CONTROLADOR DEL HUSO WELDON 230V

ETIQUETAS: N/P 59037, 59044, 78741, 78741 ETIQUETAS: N/P 41949

SERVICEABLE PARTS INSIDE. DO NOT REMOVE
COVERS . REFER SERAVICING TO OUALIFIED
PERSONNEL.

FIGURA 15 UBICACIONES ETIQUETAS SUPERIORES ~ FIGURA 16 UBICACIONES ETIQUETAS EN EL LADO
DEL CONTROLADOR DEL HUSO WELDON 230V DERECHO DEL CONTROLADOR 120V/230V DEL HUSO HSK

ETIQUETAS: N/P 79385, 78824 ETIQUETAS: N/P 37576
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connect and lock out

wer before working
on this machine.

FIGURA 17 UBICACIONES DE ETIQUETAS EN EL FIGURA 18 UBICACIONES ETIQUETAS DEL CABLE
LADO IZQUIERDO DEL CONTROLADOR 120V/230Vv ~ ELECTRICO (FRONTAL)

ETIQUETAS: N/P 30081 0 32585 ETIQUETAS: N/P 34734

FIGURA 19 UBICACIONES ETIQUETAS DEL CABLE
ELECTRICO (TRASERA)

ETIQUETAS: N/P 34734
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2 VISION GENERAL

2.1 Descripcién general

Este manual contiene las instrucciones de configuracion, funcionamiento y mantenimiento de la fresadora portétil
PM4200.

Esta fresadora PM4200 de 3 ejes proporciona caracteristicas de fresado in situ, precisas y versatiles. Esta disefiado
para acoplarse a la pieza de trabajo 0 a un marco fabricado. La maquina esta disponible con dos tipos diferentes de
huso segun la aplicacion, un huso HSK 40A mas flexible para trabajos méas grandes, o un huso de eje compacto
Weldon para trabajos mas pequefios. La maquina es especialmente Gtil para el fresado de piezas grandes y
complicadas.

La PM4200 es una maquina totalmente configurable con numerosas opciones y accesorios. El uso y el
funcionamiento de todas estas opciones se incluyen en este manual. Es posible que la configuracion de la méaquina
adquirida por un cliente no contenga todas las opciones y accesorios detallados en este manual. Si una aplicacién
especifica de la maquina requiere opciones o accesorios adicionales, pongase en contacto con un representante de
ventas de Climax para que le ayude a obtener los componentes necesarios.

2.2 Aplicaciones

Muchos clientes utilizan la PM4200 para soldar y volver a mecanizar piezas desgastadas en maquinaria de
produccién, como prensas de estampado. Las ranuras largas del montaje del motor se pueden mecanizar facilmente, a
menudo sin desmontarlo, ya que la fresa se puede montar directamente en la pieza. Algunas plantas de fundicion de
aluminio han utilizado fresadoras portatiles con cuchillas para hacer un revestimiento rapido de la superficie con
haces utilizados como barras de distribucion.

2.3 Caracteristicas y opciones PM4200

La PM4200 ha sido disefiada para gestionar las condiciones mas exigentes de mecanizado en campo.

Sistema de articulacion rigido — Las formas de articulacién maquinadas de precision y las cufias ajustables
proporcionan un desplazamiento suave y preciso.

Base de la maquina — La base de la maquina es un conjunto de lecho y ensillado. Los rodamientos del tornillo
de ajuste empotrado permiten la instalacion en zonas tan pequefias como la longitud del lecho (sin tener que
desconectar la alimentacién). Hay diferentes medidas de lecho disponibles.

Disefio flexible — Puede quitar y voltear el ensillado para mecanizar a ambos lados del lecho sin volver a
montar. Ademas, puede usar un cilindro extendido junto con un eje HSK mas grande para trabajos mas grandes.

Paradas de alimentacion — Las paradas de alimentacion ajustables vienen de serie con la maquina.

Opciones de cabezal de fresado — Hay dos opciones diferentes de cabezal de fresado disponibles: el huso de
eje Weldon de 3/4" y el sistema HSK.

N/P 66757-S, Rev. 5 Péagina 15



Alimentacion neumatica — La opcidén neumatica tiene un motor neumatico de 0,31 hp (0,23 kW) que requiere
105 pies*/min (3m%min) de aire a 90 psi (621 kPa). Ajuste la velocidad del motor abriendo o cerrando la valvula
de aguja.

Alimentacion eléctrica — La opcion de alimentacion eléctrica esta disponible ademas de la alimentacion de
volante manual. Esta alimentacién proporciona velocidades infinitamente variables de 0 a 20 IPM con
desplazamiento rapido de boton. Los modos de avance, neutro y retroceso se controlan mediante una palanca de
cambios. Existe un volante manual para ajustes de precision.

Sistema de accionamiento — Existen opciones disponibles de motor hidraulico, neumatico y eléctrico para
proporcionar la potencia necesaria al eje de la fresa. Los sistemas se muestran en la seccion de vistas de despiece
al final de este manual.

Si una aplicacion especifica de la maquina requiere opciones o accesorios adicionales, pdngase en contacto con un
representante de ventas de Climax para que le ayude a obtener los componentes necesarios. PGngase en contacto con
CLIMAX para obtener mas informacion acerca de esta funciones y opciones.

2.4 Descripciones detalladas

24.1 Ensillado de lecho principal

El ensillado sostiene los conjuntos de cilindro, deslizador superior
o deslizador sin herramienta, tal y como se muestra en la Figura
20.

El lecho principal tiene uno de estos tipos de alimentacion:

e Manual

e Eléctrico

e Neumatico
Para mas detalles sobre la alimentacion, consulte las Secciones
2.4.4y2.45.

FIGURA 20 CONJUNTO ENSILLADO SOBRE
LECHO

2.4.2 Formas de acople de herramientas
Hay tres opciones de montaje de herramientas:
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1. Uncilindro extendido con soportes a cada lado para el huso HSK. Esto se acopla al ensillado en
cualquier orientacidn, consulte la Figura 21.

2. Un deslizador superior con huso integral
Weldon (Figura 22).

FIGURA 22 DESLIZADOR CON HUSO INTEGRAL
WELDON

3. Un poste de herramienta en blanco (Figura 23).

FIGURA 23 POSTE DE HERRAMIENTA EN
BLANCO
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2.4.3 Conjunto de deslizador vertical HSK

El deslizador vertical HSK se monta en el cilindro extendido
(Figura 24). Puede colocar el deslizador vertical en incrementos de
90° alrededor del montaje del cilindro extendido, y en cualquiera
de los lados del cilindro extendido. Esto permite a la fresadora
portatil mecanizar la parte superior, inferior y los lados de la pieza
de trabajo. El deslizador tiene una alimentacion manual y tiene la
opcidn de alimentacién neumatica, eléctrica o hidraulica.

24.4 Conjuntos de alimentacion manual

El volante manual se monta en el extremo del tornillo de avance
del lecho.

245 Alimentacién eléctrica con control local

El conjunto de alimentacion eléctrica estandar de 1/8 hp (0,09
kW) esta disponible solo para el eje X (Figura 25). Cada conjunto
incluye una unidad de alimentacion, hardware de montaje y
conjunto de interruptor de limite. La unidad de alimentacién
también tiene un volante manual para alimentacién manual. El
conjunto se conecta directamente al extremo del tornillo de
avance.

El conjunto de alimentacion eléctrica monofasica de 115 voltios
proporciona una alimentacién de reduccién 2:1 y funciona con 50
0 60 ciclos de CA. El conjunto de alimentacion tiene un
interruptor de ENCENDIDO/APAGADO, una palanca de
direccion de alimentacién, un indicador de frecuencia de
alimentacion y un boton de desplazamiento rapido. APAGUE la
electricidad cuando no se esté utilizando la alimentacion.

La palanca de direccion de alimentacion tiene tres posiciones. La
posicion central es NEUTRO. En posicion NEUTRA, puede
alimentar la maquina de forma manual. Los otros dos ajustes
alimentan la fresa en la direccion en que indica la palanca.

FIGURA 24 CONJUNTO DE DESLIZADOR
VERTICAL HSK

FIGURA 25 ACCIONAMIENTO DE ALIMENTACION

La frecuencia de alimentacidn se establece mediante el indicador de frecuencia de alimentacion. Debido a que la
frecuencia de alimentacidn se regula electronicamente, esta se mantendré constante independientemente de la carga.

Puede utilizar el volante manual ubicado en la unidad de alimentacion eléctrica para alimentar la fresa de forma
manual. Gire el volante hacia la izquierda para alimentar el cabezal de fresado hacia el conjunto de alimentacion. El
conjunto de alimentacion incluye un conjunto de interruptor de limite. VVéase la Seccion 4.2 para méas informacion.
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La alimentacion eléctrica incluye las siguientes caracteristicas:

Interruptor de encendido y apagado
Palanca de direccién de alimentacion
Indicador de frecuencia de alimentacion
Boton de avance rapido

Volante

2.4.6 Motor hidraulico (equipo opcional)

EIl motor hidraulico de par de torsion alto y velocidad baja se monta directamente en la
caja de cambios del cabezal de fresado (Figura 26). Los accesorios del motor vienen
incluidos con la unidad de potencia hidraulica. También puede comprar los Kits de
accesorios de motor por separado. Hay disponibles motores con diferentes

desplazamientos, consulte la Seccion 5.5.1 para obtener mas especificaciones del FIGURA 16 MOTOR HIDRAULICO
motor hidraulico.

2.4.7 Unidad de alimentacion hidraulica (equipo opcional)

Unidad de alimentacion hidraulica (Hydraulic power unit, HPU) es una unidad de tipo de bomba de piston de
desplazamiento variable accionada eléctricamente.

Caracteristicas:

Valvula de descarga para proteccion contra sobrepresion
Sistema de medidor de presion
Combinacion nivel de fluido y medidor de temperatura
e Starter de motor eléctrico y calentadores de sobrecarga de motor
La unidad de potencia hidraulica se conecta al motor de accionamiento hidraulico con un par de latiguillos y

accesorios de desconexion rapida. Una caja colgante de interruptores ENCENDIDO/APAGADO controla la unidad
de potencia. EI pomo de control de velocidad del motor hidraulico esta ubicado en la unidad de potencia.

Existen unidades de potencia hidraulica opcionales. Para obtener informacion sobre la unidad de alimentacion, lea el
manual de instrucciones suministrado con la HPU.
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2.5 Componentes

ELECTRIC

HSK RAM

ELECTRIC

MILLING
HEAD

FIGURA 27 PM4200 CON CILINDRO HSK Y ALIMENTACION ELECTRICA

El Apéndice B incluye las vistas de despiece de los componentes de la PM4200.

2.6 Especificaciones

2.6.1 Temperaturas de funcionamiento

La temperatura de funcionamiento recomendada para la maquina es de -4°F a 140°F (-20°C a 60°C).

Durante un uso normal, la temperatura de la carcasa de la maquina aumenta normalmente hasta aproximadamente
25°F (14°C) por encima de la temperatura ambiente. Se recomienda realizar cortes de mecanizado final criticos tras
un funcionamiento continuo de la maquina durante al menos 15 minutos.

A PRECAUCION

El mecanizado de metales aumenta la temperatura de los componentes de
la maquina y puede generar virutas calientes que se queman. Tenga
cuidado al cambiar las inserciones y manipular o ajustar la herramienta de
corte después de su uso.

La Tabla 4 enumera las temperaturas recomendadas para los aceites HPU recomendados. Si usa un aceite diferente,
consulte las recomendaciones del fabricante.

TABLA 4 RANGOS DE TEMPERATURA DEL ACEITE HPU

Tipo de aceite
HPU

Intervalo de temperaturas

AW 32

27-155°F (-3-68°C)
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Tipo de aceite Intervalo de temperaturas
HPU
AW 46 39-172°F (4-78°C)
2.6.2 Rangos de rendimiento de la maquina

TABLA 5 RANGOS DE RENDIMIENTO DE LA MAQUINA

Rangos de rendimiento de la maquina

Inglés

Meétrico

Longitud de lecho

29, 58 y 87 pulgadas

(736,6, 1473,2, y 2209,8 mm)

Desplazamiento del lecho
(Desplazamiento X)

20, 49y 78 pulgadas

(508,0, 1244,6, y 1981,2 mm)

8 pulgadas (Weldon) (203,2 mm)
Desplazamiento de ensillado

12 pulgadas (HSK) (304,8 mm)

8,85 pulgadas (Weldon) (224,8 mm)
Alcance del eje desde el borde del lecho

12 pulgadas (HSK) (304,8 mm)
Desplazamiento cabezal 4 pulgadas (Eje HSK) (101,6 mm)
portaherramientas axial 3 pulgadas (Eje Weldon) (76,2 mm)

Caja de cambios del cabezal de fresado

2.15:1 (Eje Weldon)

6.25:1 (Eje HSK eléctrico)

1:1 (Eje HSK hidraulico)

1:1 (Eje HSK neumatico)

2.6.3 Recomendaciones herramientas

TABLA 6 RECOMENDACIONES HERRAMIENTAS PARA HSK 40A

NP

Descripcion

64984 | 3" (76,2 mm) HSK 40A con inserciones

64985 | Soporte ER-32 Collet HSK 40A Cénico (0,08-0,81) GL 90mm

64986 | Pinza ER-32 3/4"

47229 | Piezas carburo

2.6.4 Flujo y presion neumatica

La PM4200 esta disefiada para cumplir con las especificaciones de rendimiento con el motor neumatico suministrado
con suficiente flujo de aire a 90 psi (621 kPa).

Aungue el motor neumatico puede funcionar con una presion de aire de entrada entre 70 psi (483 kPa) y 120 psi (827
kPa), operar el motor con una presién de aire por encima o por debajo de 90 psi (621 kPa) reduciré el rendimiento de
la maquina o requerird mayor mantenimiento del motor. La Tabla 7 enumera los flujos de potencia maxima para los

husos y la alimentacién neumatica.

N/P 66757-S, Rev. 5
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TABLE 7 FLUJOS MAXIMOS

Pieza de maquina Flujo méximo a 90 psi (621 kPa) Flujo a méxima potencia
Huso HSK en angulorecto, huso | g6 o (39 6 myh) 48 scfm (81,6 m*/hr)
Weldon
Huso de accionamiento directo 3 3
HSK 58 scfm (98,5 m°/hr) 46 scfm (78,2 m>/hr)
Alimentacién neumatica 20 scfm (40,0 m¥hr) 17,5 scfm (30 mhr)
2.6.5 Presién hidraulica

Las pautas de presion para accionamientos hidraulicos son las siguientes:

e La presion continua no debe superar 5,5 gal/min a 1.400 psi (9.653 kPa).
e La presion intermitente no debe superar 6,5 gal/min a 2.030 psi (13.996 kPa).

2.6.6 Tension eléctrica

La Tabla 8 enumera los parametros de funcionamiento eléctrico.

TABLE 8 PARAMETROS FUNCIONAMIENTO ELECTRICO

120V 230V
Accionamientos huso HSK | 15 amperios de carga completa 7,5 amperios de carga
completa
Accionamientos huso 12,5 amperios de carga completa 7 amperios de carga completa
Weldon
Alimentacion eléctrica 3 amperios de carga completa 1,5 amperios de carga
completa
Frecuencia 50-60 Hz 50-60 Hz
Tension +10 % de nominal +10 % de nominal

2.7 Pesos y dimensiones

TABLA 9 PESOS DE LA MAQUINA

Pieza de maquina Peso
Lechos
29" Weldon 332 libras (151 kg)
29" HSK 40A 381 libras (173 kg)
58" Weldon 544 libras (248 kg)
58" HSK 40A 593 libras (270 kg)
87" Weldon 710 libras (323 kg)
87" HSK 40A 759 libras (345 kg)
Sub-conjuntos
Motor neumatico 68467 HSK 21,5 libras (9,75 kg)
Huso HSK 64643 40,8 libras (18,5 kg)
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Pieza de maquina

Peso

Unidad de acondicionado 10380

18,6 libras (8,44 kg)

Cilindro de desplazamiento 71970 12"

123 libras (55,9 kg)

Huso HSK 120V 64655

22,0 libras (9,98 kg)

65096 3 pulgadas cu. Motor hidraulico

8,76 libras (3,97 kg)

Deslizador superior vastago Weldon 120V 65217

60 libras (27,2 kg)

Alimentacion neumatica 65308

20,8 libras (9,43 kg)

Alimentacion eléctrica 120V 72327

19,6 libras (8,89 kg)

65298 Alimentacion manual

8,12 libras (3,68 kg)

Poste de herramienta en blanco 38167

14,4 Kg (31,8 Ib)

Deslizador transversal (Ensillado) 64717

3,33 libras (1,51 kg)

TABLA 10 DIMENSIONES TOTALES

Longitud Longitud de lecho (Tabla 5) + 8,8 pulgadas (+223,52 mm)
Anchura 13,22 - 20,22 pulgadas (335,8-513,6 mm) (Weldon)

28,5 pulgadas (723,9 mm) (HSK)
Altura 13,6 - 16,6 pulgadas (345,44-421,64 mm) (Weldon)

17,6 - 21,6 pulgadas (447,04-548,64 mm) (HSK)

N/P 66757-S, Rev. 5
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FIGURA 28 DIMENSIONES PARA HUSO HSK (PULGADAS Y MILIMETROS)
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FIGURA 29 DIMENSIONES PARA HUSO WELDON (PULGADAS Y MILIMETROS)
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FIGURA 30 DIMENSIONES PARA POSTE DE HERRAMIENTA EN BLANCO (PULGADAS Y MILIMETROS)
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3 CONFIGURACION Y FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA

3.1 Recepcidn e inspeccién

Su producto Climax ha sido inspeccionado y probado antes de su envio, y empaquetado para condiciones normales de
envio. Climax no garantiza el estado de su maquina en el momento de la entrega. Cuando reciba su producto Climax,
efectue las siguientes comprobaciones de recepcion.

1. Inspeccione posibles dafios en el/los contenedor/es de transporte.

2. Compruebe el contenido del/de los contenedor/es de envio comparandolo con la factura incluida
para asegurarse de que se han enviado todos los componentes.

3. Inspeccione posibles dafios en todos los componentes.
Contacte inmediatamente con Climax para notificar componentes dafiados o ausentes.

3.2 Comprobacion previa a la configuracion

La fresadora portéatil puede configurarse y montarse de muchas maneras. Antes de montar la fresadora, compruebe lo
siguiente:

Los conjuntos de la maquina estan colocados correctamente.
Hay suficiente espacio para colocar toda la maquina sobre la pieza de trabajo o cerca de ella.
La superficie donde montara la maquina es plana. De lo contrario, utilice tornillos niveladores
segln sea necesario.
Todas las conexiones estan correctamente establecidas.

5. Las barras de los anillos de elevacion estan aseguradas al lecho principal al par de torsion
indicado.

6. Asegurese de que todos los componentes estan bien sujetos al lecho principal antes de levantarla.

Las piezas pueden desplazarse y aflojarse durante el envio, haciendo que
los componentes se caigan durante el aparejo y causen lesiones graves o la
muerte. Antes de retirar la herramienta del contenedor de envio, asegurese
de que todas las cinchas/componentes de la herramienta estan ajustados y
Seguros.

3.3 Configuracion de la maquina

3.31 Elevacion y aparejo

A PELIGRO

Una vez ensamblada por completo, la maquina puede pesar hasta
aproximadamente 2.000 libras (907 kg). Para evitar lesiones graves, tanto
a usted mismo como a otras personas, siga siempre los procedimientos
operativos descritos en este manual, las normas de su propia empresa y las
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regulaciones locales para levantar objetos pesados. Métodos de elevacion
inadecuados pueden causar lesiones graves o incluso la muerte.

Cada subconjunto de la PM4200 tiene puntos o anillos de elevacion con el fin de elevar los sub-conjuntos
individualmente. Los anillos de elevacién en las barras de los anillos de elevacion estan adaptados para levantar la
méaquina ensamblada.

La caida o el balanceo incontrolado de la
maquinaria puede causar lesiones graves o la
muerte al operador y a los transeuntes. Levante
la maquina o los componentes de esta

SOLAMENTE por los puntos de elevacion FIGURA 31 ETIQUETA DE
designados, identificados en la Figura 31. PUNTO DE ELEVACION
59039

1. Sies posible, centre el cilindro sobre el lecho antes de levantarlo.
Esto desplazara el centro de gravedad hacia el centro de la pieza de
trabajo.

2. Use los tornillos de cabeza hueca de 3/8-13x2" para sujetar las barras del anillo de elevacion al
lecho principal, si aln no estan acoplados. Apriete los tornillos a un par de torsion en 12-15 pies-
libras (16-20 Nm) (Figura 32).

3/8-16 X 2" SOCKET
HEAD CAP SCREWS
(PROVIDED)

HOIST BAR

TO HOIST THE MACHINE, MOUNT HOIST BARS
AS SHOWN WITH THE 3/8-16 X 2" SCREWS
PROVIDED; TORQUE SCREWS 12-15 FT-LBS.
REFER TO HOISTING DIAGRAMS FOR PROPER
RIGGING AND LIMITATIONS.

FIGURA 32 INSTALACION DE BARRA DEL ANILLO DE ELEVACION
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Para un montaje horizontal - plano:

Fije las argollas de elevacion a los cuatro anillos de elevacion en el lecho, tal y como se muestra en la Figura 33.

FIGURA 33 ELEVACION PLANA-HORIZONTAL

Para montaje vertical-horizontal:

Fije las argollas de elevacion a los dos anillos de elevacién en el mismo lado del lecho, tal y como se muestra en la
Figura 34.

FIGURA 34 ELEVACION VERTICAL-HORIZONTAL
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Para montaje vertical-vertical:

Fije las argollas de elevacion a los dos anillos de elevacion en el
mismo lado del lecho, tal y como se muestra en la Figura 35.

A PRECAUCION
FIGURA 35 ELEVACION VERTICAL-VERTICAL

Para una elevacion vertical,
asegurese de no aplastar ni
doblar los componentes.

Para todas las orientaciones de montaje:

1. Levante la PM4200 lenta y cuidadosamente
usando los anillos de elevacioén en la barra de
anillos de elevacion (Figura 36). Si esta
desequilibrada, descienda la maquina hasta el
suelo.

2. Haga los ajustes antes de intentar levantarla y
maniobre la maquina de nuevo.

3. Levante la fresadora hasta su posicion
correcta.

BARRA DEL ANILLO DE ELEVACION
La PM4200 puede

volcarse o caerse si no se

levanta o instala correctamente. Al levantarla, aseglrese de que la
maquina esta equilibrada y no se inclina hacia un lado. Asegurese de que
todos los sub-conjuntos estan centrados correctamente en la maquina para
estabilizarla.
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4. Atornille el lecho firmemente a la pieza de trabajo o a un soporte de mecanizado. Asegurese de
que el lecho esta plano y no retorcido. Utilice tornillos de nivelacion si fuera necesario. Consulte
la Seccion 3.3.2 y 3.3.3 para obtener instrucciones sobre como instalar y nivelar el lecho.

5. Unavez que el lecho esté nivelado y sujeto firmemente a la pieza de trabajo, retire las argollas de
elevacion y las barras del anillo de elevacién del lecho principal.

3.3.2 Instalacion del lecho

Dependiendo de la longitud del lecho, habra diferentes nimeros de
orificios de montaje para fijar el lecho de mecanizado a la pieza de
trabajo. La Figura 37 muestra la separacion general de los orificios
de los tornillos de montaje en el lecho.

La Tabla 11 muestra el nimero de orificios de los tornillos de
montaje para cada longitud de lecho.

TABLA 11 ESPECIFICACIONES ORIFICIO TORNILLO DE
FIJACION

7w _ 68" (14.20 rmm)
(19.05 1y i
8.8ar 9%
{220.65mm) Ay
1
4.0 ———
. + SPACING A

Modelo Longitud de Orificios de Espacio
lecho montaje

PM4200- 29” (736,6 mm) | 6 10- 254" (127-254
20 mm)

PM4200- 58" (1473,2 12 10— 254" (127-254
49 mm) mm)

PM4200- 87" (2209,8 18 10- 254" (127-254
78 mm) mm)

3.3.3 Nivelacion del lecho

1. Coloque un nivel en el lecho a lo largo de la
longitud y el ancho. Asegurese de que el lecho
esté plano y nivelado cuando esté montado en
la pieza de trabajo (Figura 38).

No retire el aparejo de la
PM4200 hasta que esté
asegurado a la pieza de
trabajo. La maquina puede
volcarse o caerse si no esta
instalada correcta y
completamente en la pieza
de trabajo, lo que podria
causar lesiones graves o la
muerte del personal

FIGURA 37 ESPACIO ENTRE LOS ORIFICIOS DE
LOS TORNILLOS DE FIJACION

FIGURA 38 LECHO DE NIVEL EN LA PIEZA DE
TRABAJO
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alrededor de la maquina.

2. Si fuera necesario, utilice los tornillos
niveladores y las calzas para elevar los puntos
bajos, consulte la Figura 39.

FIGURA 39 TORNILLO NIVELADOR

3.34 Ajuste de cufia

No es necesario ajustar los tornillos de la cufia en el ensillado antes del funcionamiento, ya que estan configurados en
la fabrica. Después de un uso prolongado, es posible que los tornillos de la cufia deban ajustarse para adaptarse al
desgaste. Los tornillos de la cufia estan ubicados a lo largo de la articulacion del deslizador en la parte superior del
ensillado (Figura 40) y a lo largo del deslizador que sujeta el ensillado al lecho.

FIGURA 40 TORNILLOS DE LA CUNA

Para ajustar la tension de los tornillos de la cufia en el lecho principal y el ensillado:

1. Gire el tornillo de avance para mover el ensillado a lo largo de la articulacion.

Cuando el ensillado esté completamente conectado con el lecho, apriete los tornillos de la cufia
hasta que haya un arrastre evidente.

3. Afloje ligeramente los tornillos de la cufia y, a continuacion, apriételos para mantener los tornillos
en su lugar. Repita hasta que haya ajustado los tornillos de chaveta.
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A PRECAUCION

Para evitar dafios a la maquina, no apriete los tornillos de la cufia a mas de
20 pulgadas-libras (2,26 Nm) de par de torsion. Utilice los lubricantes
recomendados.

3.35 Orientacion de ensillado

Para invertir la orientacion del ensillado:

1. Retire los dos tornillos de la tuerca del tornillo
de la base del ensillado (Figura 41).

Al invertir la orientacion
del ensillado, asegurese de
que no queden atrapadas
virutas ni residuos entre
este y el lecho.

A PRECAUCION

Tenga cuidado con los
puntos de pellizco.

B PELIGRO

Si, al invertir la orientacién del ensillado, la maquina esta en una posicion
elevada, utilice el aparejo para asegurar los ensamblajes de la maquina y
evitar que se caigan.

FIGURA 41 TORNILLOS DE SUJECION DE
ENSILLADO

2. Afloje los tornillos de la cufia que sujetan el
ensillado a la base (Figura 42). El ensillado
deberia moverse con libertad.

3. Quite el ensillado deslizandolo por el extremo
del lecho opuesto a la unidad de alimentacion.

4. Invierta la orientacion del ensillado.
5. Vuelva a deslizar el ensillado sobre el lecho.

Apriete los dos tornillos de la tuerca del
tornillo de la base del ensillado.

7. Ajuste los tornillos de la cufia en el lado del

ensillado, consulte la Seccién 3.3.4 para
obtener las instrucciones.

SCREWS

Comprobacion de la rotacion del

FIGURA 42 TORNILLOS DE CUNA QUE SUJETAN
EL ENSILLADO A LA BASE
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cortador (version eje hidraulico)

1.
2.

No v kw

Asegurese de que el cortador no esté tocando la pieza de trabajo.

Ajuste el pomo de control de velocidad en la unidad de potencia hidraulica (o colgante) hasta la
posicion de velocidad mas baja.

Encienda la unidad de alimentacion hidraulica.

Ajuste el control de velocidad hasta que el cortador comience a girar.

Si el cortador gira en sentido contrario, gire el pomo de control de velocidad hasta el tope.
Apague y detenga la unidad de alimentacion.

Cambie los latiguillos del motor hidraulico para invertir la direccion del flujo a través del motor.

3.5 Insertar herramientas en los soportes

Puede bloquear los husos (tanto HSK como Weldon) utilizando el
bloqueo del motor eléctrico en la parte superior de la maquina.

Presione el bloqueo para evitar que el eje gire, tal y como muestra la

Figura 43.

FIGURA 43 BLOQUEO DE MOTOR ELECTRICO
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3.6 Quitar herramientas del soporte

1.

Coloque la llave en el portaherramientas, tal

y como muestra la Seccidén 3.5.
Mantenga presionado el botén de bloqueo ’ﬁg‘
ubicado en el motor en la parte superior de O
la maquina. N— =l | LOWER
Sujete la herramienta con firmeza. ch L i QUILL
Afloje el retenedor. H CLAMPING
Retire la herramienta. S ]/~SCREW
A PRECAUCION | o e
- el npie
Para evitar dafiar la

méquina, no apriete los FIGURA 44. UBICACION DEL TORNILLO DE SUJECION DE LA
tornillos de sujecién de la ~ PLUMAINFERIOR

pluma si esta estd pasado

el tornillo de sujecion de la pluma inferior. Consulte la Figura 44.

3.7 Montaje de la opcion de cortador de fresado

Para evitar lesiones corporales graves, apague y bloquee la alimentacion
antes de montar la fresa.

1. Compruebe que el huso estd completamente parado y que la alimentacion de la maquina estéa
blogueada.

2. Limpie la suciedad y las virutas de la abertura del huso.

Las virutas o la suciedad en la abertura del huso pueden descentrar la
fresa. Limpie la abertura del huso antes de insertar la fresa para garantizar
una posicion correcta de la herramienta.

3. Compruebe que el cortador esté afilado y exento de mellas.

4. Inserte la fresa en el huso. Aseglrese de que la fresa esté conectada al receptaculo.

3.7.1 Configuracién de herramienta de huso Weldon

1. Afloje el tornillo de ajuste de la toma de la fresa del extremo del huso.

2. Inserte la fresa del extremo en el huso. Gire la fresa del extremo hasta que la parte plana del
vastago quede directamente debajo del tornillo de fijacidn (quizé necesite quitar el tornillo de
fijacion para localizar la parte plana).

3. Apriete el tornillo de presion.

N/P 66757-S, Rev. 5 Pagina 35



Antes de usar las pequefas pinzas de las fresas del extremo, desengrase las
pinzas con disolvente y séquelas cuidadosamente.

A PRECAUCION

Asegurese de que el tornillo de ajuste se asiente firmemente contra el
vastago de la fresa del extremo.

4. Ajuste la tension de los tornillos de sujecion, tal y como se muestra en la Figura 45, para sujetar
firmemente la carcasa de la pluma, sin evitar que se desplace.

¥
¥

LTI

@

| O

é ; :
ul L] u]
g _
u| ]
+] [] [] o o a [] > e L [ ] Q 9 ]
=\ QuILL
> A N CLAMPING
ol aui— IEkSPINDLE ol SCREWS

FIGURA 45 TORNILLOS WELDON DE SUJECION DE LA PLUMA

5. Asegurese de que la pluma estad completamente enganchada con los tornillos de sujecion de la
pluma.

&£

FIGURA 46 EXTRACCION DE
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3.7.2 Herramientas de conmutacion e instalacion (huso ~ HERRAMIENTAS CON LLAVE ALLEN
HSK)

3.7.2.1 Quitar las herramientas

1. Gire el anillo de latén hasta encontrar el orificio de acceso al tornillo de fijacion.

Inserte la llave Allen suministrada en el orificio sobre la herramienta en el anillo de laton y afloje
el tornillo de retencion/bloqueo mientras sujeta la herramienta firmemente con la otra mano, tal y
como se muestra en la Figura 46.

3. Afloje lentamente hasta escuchar un «pop» indicando que la herramienta se ha soltado.
Retire la herramienta.
5.

3.7.2.2 Inserte la herramienta (eje HSK)

1. Inserte la herramienta con la muesca mas
profunda alineada con el tornillo de fijacion.

2. Apriete en el lugar correcto con la llave Allen
suministrada (Figura 47).

La profundidad de la
muesca en la parte W

superior de la herramienta  Figura 47 MUESCA PROFUNDA EN UN LADO DEL CABEZAL
es mas profunda en un PORTAHERRAMIENTAS

lado de la herramienta.

3.7.2.3 Instalacién de la pinza de molino de extremo
HSK

Mientras presiona el bloqueo del motor, inserte la herramienta y
apriete el portaherramientas con la llave proporcionada (Figura

48).

FIGURA 48 INSTALACION DE LA PINZA DE MOLINO DE
EXTREMO HSK
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3.8 Desplazamiento del huso de fresado (equipo opcional)

Cologue un indicador de cuadrante en el cabezal de fresado
(Figura 49) y gire el eje para permitir que el indicador de
cuadrante alcance al menos tres posiciones que estén lo mas
alejadas posible del cabezal de fresado, manteniendo una lectura
limpiay rigida.

La parte superior del deslizador de la articulacion es una
superficie de datum practica para usar al desplazar el huso de
fresado (Figura 50).

Los tornillos de ajuste y desplazamiento del cabezal de fresado FIGURA 49 INDICADOR DE CUADRANTE UNIDO AL CABEZAL
se encuentran a cada lado de la placa del cabezal de fresado del DE FRESADO
brazo y debajo del soporte, junto al cabezal de fresado.

77 7
3.9 Colocacion del cabezal de fresado M/
El conjunto del cabezal de fresado se puede colocar en 90°
incrementos alrededor de la montura. / // //i

La caida o el balanceo incontrolado de la maquinaria
puede causar lesiones graves o la muerte al operador y
a los transeuntes. Asegurese de que la maquina esta DATUMS
equilibrada y de que todos los subconjuntos estan
correctamente centrados en la maquina antes de ajustar F'GURAS0 DATUMS DE NIVELACION DE CABEZALES
el cabezal de fresado.

3. Coloque el soporte de la pluma contra el ensillado.
4. Apriete los tornillos.

3.10 Conexion de potencia

3.10.1 Conexion de alimentacion hidraulica

Puede encontrar las pautas de presion para accionamientos hidraulicos en la Seccién 2.6.4.

A PRECAUCION

Para evitar dafar la unidad de alimentacion hidraulica, conecte el motor
hidraulico a la unidad de alimentacion antes de encenderla.

Haga lo siguiente para conectar la alimentacién hidraulica:
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e wN

Asegurese de que la unidad de alimentacion estd apagada y blogueada correctamente.

Compruebe el nivel del depdsito: llene el depdsito con aceite hidraulico por encima de la linea
roja (del visor/medidor de temperatura).

A PRECAUCION

Para evitar dafios a la maquina, use solo los fluidos recomendados que se
indican en la Tabla 13 en la Seccion 5.2.

Asegurese de que el cableado de la unidad de potencia coincida con la fuente eléctrica.
Enchufe la unidad de potencia en una toma de corriente debidamente conectada a tierra.
Asegurese de que todos los accesorios de los latiguillos estan limpios.

Compruebe los latiguillos hidraulicos entre el motor y la unidad de potencia. Sustituya las
mangueras seglin sea necesario.

Gire el pomo de control de velocidad (en la unidad de alimentacion o colgante remoto) hacia
abajo (en el sentido de las agujas del reloj).

Pulse START en el colgante.

Retire la placa de inspeccion y verifique que el motor de la unidad de potencia hidraulica esté
girando en la misma direccién que indica la flecha. Si no lo hace, vuelva a cablear la conexion
eléctrica.

Mueva el motor para ver en qué direccion esta girando el cabezal de fresado. Para invertir la
rotacion:

a. Apague y detenga la unidad de alimentacion hidraulica.
b. Cambie las mangueras en el extremo del motor.

3.10.2 Suministro eléctrico

La Tabla 8 en la Seccion 2.6.6 recoge los pardmetros de funcionamiento.

P wnh e

Monte de forma segura la fresa en la pieza de trabajo antes de conectar la
alimentacion.

Apague el motor de alimentacion eléctrica.

Gire el pomo de frecuencia de alimentacidn hasta abajo del todo.

Ponga la palanca de direccidn de alimentacion en NEUTRO.

Enchufe la maquina en una toma de corriente debidamente conectada a tierra.

El motor eléctrico no esta certificado para funcionar en un ambiente
himedo ni explosivo.

Asegurese de que el interruptor de encendido/apagado del control de velocidad esta APAGADO.
Conecte la unidad de potencia del huso al controlador de velocidad.
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Para evitar lesiones corporales graves a causa de la maquinaria en
movimiento, APAGUE el interruptor de control de velocidad antes de
conectar la fuente de alimentacion.

6. Conecte el controlador de velocidad a la fuente de alimentacién. Ponga el interruptor de
encendido/apagado del motor del huso en ENCENDIDO. Conecte la fuente de energia poniendo
el controlador de velocidad en ENCENDIDO.

A PRECAUCION

Cuando el control de velocidad esté conectado, NO utilice el interruptor de
encendido/apagado del motor del huso. Se pueden producir dafios en el
controlador y anular todas las garantias.

7. Opere la fresa tal y como se describe en las Operaciones, Seccidn 4.3 y siguientes.

3.10.3  Energia neumatica
La Seccion 2.6.4 enumera las pautas de presion neumatica.

A PRECAUCION

Si la maquina se detiene inesperadamente, cierre la valvula de seguridad
neumatica situada en el conjunto del engrasador del filtro antes de iniciar
cualquier resolucion de problemas.

1. Haga pasar el aire entrante a través de un filtro de aire y un engrasador.

A PRECAUCION

Evite dafiar el motor neumatico e invalidar la garantia enviando aire de
entrada a través del filtro de aire y el engrasador.

2. Utilice tubos y accesorios de aire no restrictivos. Compruebe periédicamente que la presion del
aire sea de 90 psi (621 kPa).

3. Ajuste la velocidad del motor neumatico reajustando solo la valvula de aguja.

A PRECAUCION

No intente ajustar la velocidad del motor neumético cambiando la presion
neumatica en la linea de 90 psi (621 bar).
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4 FUNCIONAMIENTO

4.1

Comprobaciones previas al arranque

Haga lo siguiente antes de hacer funcionar la PM4200:

PwnN e

10.

11.

Compruebe que el cortador de fresado esté afilado y exento de mellas.
Lubrique todas las chavetas (Seccion 3.3.4).

Compruebe que las partes moviles se mueven libremente.

Limpie las virutas para que no entren en las piezas roscadas.

Para evitar lesiones " et e VE HAND
graves al operar la S [ \WHEELS BEFORE
alimentacion eléctrica, T ]
. -~ 07 L MACHINING
retire todos los volantes ‘ NI -
antes de operar la e
maquina. Consulte la g
Figura 51. A1 '

Asegurese de que el lecho principal esté
nivelado y sujeto firmemente a la piezade  FigUrA 51 EXTRACCION DEL VOLANTE

trabajo. DURANTE EL MECANIZADO CON ALIMENTACION
Asegurese de que el cabezal de fresado esté | ectriICA

correctamente colocado para un
mecanizado preciso.

Confirme que el eje gira en la direccion necesaria segun el tipo de herramienta de corte instalada
en la maquina.

Antes de encender la maquina, asegurese de que todos los interruptores de alimentacion estan en
la posicion de apagado y que los controles de velocidad estan en la configuracion mas baja.

Asegurese de que todas las unidades estan encendidas antes de realizar las operaciones de
mecanizado.

Asegurese de que la unidad de potencia hidraulica y las unidades de alimentacion eléctrica estan
enchufadas con conexion a tierra.

Haga una inspeccidn visual y revise la zona de configuracién en busca de condiciones
potencialmente inseguras, como personal u objetos en la trayectoria de las piezas giratorias.

Antes del mecanizado, el operario debe realizar una inspeccion visual y
revisar la zona de configuracién, asegurandose de que no haya personal en
la zona de peligro de las piezas giratorias. Asegurese de que se han
adoptado todas las medidas necesarias para evitar el bloqueo accidental de
las piezas giratorias.
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4.2 Operacion de alimentacion

42.1 Volante de lecho principal

El volante manual del lecho principal se monta en el extremo del
tornillo de avance de este. El selector esta graduado en
incrementos de 0,01". La alimentacién es 0,2" (5,08 mm) por
revolucion. El volante manual se acopla a uno de los extremos del
tornillo de avance del lecho. Al girar en sentido contrario a las
agujas del reloj, la fresa de extremo (o la herramienta posterior al
deslizador) se aleja dl volante, mientras que en el sentido de las
agujas del reloj se alimenta la fresa del extremo o la herramienta
posterior al deslizador) hacia el volante (Figura 52). La fresa del
extremo (o la herramienta posterior al deslizador) se mueve a 0,1"
(2,54 mm) por giro completo del volante.

Si el tornillo guia tiene montado un conjunto de alimentacion
eléctrica, use este volante. Consulte las siguientes secciones para
obtener mas instrucciones sobre como operar la alimentacion
manual.

Para alimentar el ensillado del lecho principal de forma manual:

CLOCKWISE TO FEED
TOWARD HANDLE

FIGURA 52 DIRECCION DE ALIMENTACION
MANUAL

Después de que el eje comience a girar, gire el volante para alimentarlo a lo largo de la pieza de

El espacio debajo del volante cuando llega al fondo del lecho es limitado.
Tenga cuidado al girar el volante para evitar pellizcos y aplastamientos.

1. Asegurese de que la maquina estd apagada y bloqueada.
2. Inserte el volante en el extremo del tornillo de avance.
3. Encienda la maquina.
4,
trabajo.
A PRECAUCION
4.2.2 Volante de ensillado cilindrico

Puede montar el ensillado del volante manual en cualquier extremo del cilindro y del tornillo de ajuste del ensillado.
El selector esta graduado en incrementos de 0,01". La alimentacion es 0,2" (5,08 mm) por revolucién.

Para alimentar el ensillado de forma manual:

Encienda la maquina.

P w N

trabajo.

Asegurese de que la maquina esta apagada y bloqueada.
Inserte el volante en el extremo del tornillo de avance.

Después de que el eje comience a girar, gire el volante para alimentarlo a lo largo de la pieza de
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423 Volante de cabezal de fresado cilindrico

Utilice el volante del tornillo de ajuste vertical para alimentar manualmente el cabezal de fresado. El volante esta
graduado en incrementos de 0,001" (0,0254 mm). Puede girar en cualquier direccion. La alimentacion es 0,1" (2,54
mm) por revolucion.

Para alimentar la fresa del cabezal de fresado, haga lo siguiente:

1. Gire el control de velocidad del huso (en la unidad de potencia hidraulica) hasta que el cortador
gire a la velocidad deseada.

Gire el volante hasta que el cabezal de fresado toque la pieza de trabajo.

Ponga el indicador graduado a cero.

Aleje el cabezal de fresado de la pieza de trabajo.

Con el indicador graduado, gire el volante hasta que el cortador alcance la profundidad deseada.

A PRECAUCION

iNo debe utilizar las fresas de revestimiento para el corte por inmersion!

vk wN

{MANUAL OR POWER}

4.2.4 Alimentacion de la fresa final y transversal
TRAVERSE DRIVE
Weldon BHAFT ASSEMBLY

El deslizador superior transporta el conjunto del eje a través del
lecho (Figura 53). Para colocar el deslizador superior, coloque y
gire la manivela en la parte superior del conjunto del eje de
transmision transversal.

TOP SLIDE

Al girar en el sentido de las agujas del reloj se mueve el huso y la
fresa hacia la base, mientras que en el sentido contrario a las
agujas del reloj, separa el eje y la fresa de extremo de la base. La
fresa final se desplaza 0,067" (1,69 mm) por giro completo de la
manivela.

FIGURA 53 ALIMENTACION DE LA
FRESA FINAL Y TRANSVERSAL

4.2.5 Alimentador de la fresa final y vertical
Weldon

Para colocar la fresa de extremo en vertical, gire el tornillo de
ajuste vertical en la caja de engranajes. En el sentido contrario a
las agujas del reloj se alimenta la fresa final hacia fuera de la
pieza de trabajo, mientras que en el sentido de las agujas del reloj
se alimenta la fresa final hacia la pieza de trabajo (Figura 53). Una
vuelta completa del tornillo de ajuste vertical mueve la fresa de
extremo 0,1" (2,54 mm).

FIGURA 54 ALIMENTADOR DE LA
FRESA FINAL Y VERTICAL
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426 Alimentacién manual - volante de alimentacion eléctrica

También puede utilizar los husos con alimentacion de potencia para alimentar la maquina manualmente. El volante de
la unidad de potencia esta graduado en incrementos de 0,001". Cada giro completo del volante manual mueve el
cabezal de fresado 0,1" (2,54 mm).

Para alimentar la maquina de forma manual:

1. Establezca la direccion de alimentacion en NEUTRO vy apague la unidad de alimentacién
eléctrica.

2. Gire el volante hacia la izquierda para *"J:—f—i“'

alimentar el cabezal de fresado alejandolo del
conjunto de alimentacion eléctrica. Gire el
volante hacia la derecha para alimentar el
cabezal de fresado acercandolo al conjunto de
alimentacion eléctrica (Figura 55).

427 Alimentacién eléctrica

Al conectar la alimentacidn eléctrica, se enciende un piloto con
luz roja. Apague la alimentacion eléctrica (OFF) si no esta
utilizando la alimentacion.

FIGURA 55 DIRECCION DE ALIMENTACION

Para evitar lesiones corporales graves o dafios a la unidad de alimentacion, apague la
unidad de alimentacién antes de usar el volante.

La palanca de direccion de alimentacidn tiene tres posiciones. La posicion media (hacia abajo) es NEUTRAL. Esto
permite al operario alimentar la PM4200 manualmente.

La frecuencia de alimentacion longitudinal se establece mediante el indicador de frecuencia de alimentacion. La
frecuencia de alimentacion varia hasta 20 pulgadas (508 mm) por minuto. Debido a que la alimentacion se regula
electronicamente, la frecuencia se mantendra constante independientemente de la carga. Hacia adelante y hacia atras,
las otras dos funciones, se activan girando el asa hasta apuntar en esas direcciones.

Para un desplazamiento mas rapido durante el posicionamiento del cabezal de fresado, presione y mantenga
presionado el boton de caucho negro de desplazamiento rapido en la parte inferior del conjunto de alimentacion. La
frecuencia de alimentacidon aumentara temporalmente hasta un maximo de 20 pulgadas (508 mm) por minuto sin
alterar la configuracion de frecuencia de alimentacion.

A PRECAUCION

Para evitar dafiar la maquina o la pieza de trabajo, no utilice el
desplazamiento rapido para el fresado. El desplazamiento rapido es solo
para fines de posicionamiento.
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428 Alimentacién neumatica

A PRECAUCION

Si la maquina se detiene inesperadamente, cierre la valvula de seguridad
neumatica situada en el conjunto del engrasador del filtro antes de iniciar
cualquier resolucién de problemas.

El conjunto de alimentacion neumatica se monta en el extremo del

lecho para transportar el cabezal de fresado portatil de forma VALVE DRIVE BOX
automaética o manual a lo largo del lecho (Figura 56).
AIR MOTOR
Para conectar el sistema de alimentacion:
1. Apriete el centro de conexion. o
2. Afloje el centro para desconectar la correa.
. - HANDWHEEL
Una ranura de montaje del motor en la caja piaL MACHINE BED
de transmision permite ajustar la correa de ENGAGEMENT HUB
alimentacion.
3. Ajuste la velocidad abriendo o cerrando la FIGURA 56 ACCIONAMIENTO ALIMENTACION
valvula de aguja. NEUMATICA

4. Cambie la direccién de alimentacion
invirtiendo el asa de la valvula.
El volante manual alimenta la fresa cuando se desconecta la correa de alimentacion. El rango de alimentacién es de
hasta 0,1" (2,54 mm) por revolucién de la barra.

4.3 Funcionamiento de la maquina eléctrica

Los esquemas de control eléctrico se encuentran en la Figura 60, Figura 63, Figura 64 y Figura 66 en el Apéndice B.

El motor eléctrico no esta certificado para funcionar en un ambiente
himedo ni explosivo.

Apague el motor.

Establezca la velocidad de fresado en parada, utilizando el controlador de velocidad girando el
pomo en sentido horario hasta el tope.

Enchufe la maquina en una toma de corriente debidamente conectada a tierra.
Coloque la fresa de extremo al final de la zona que desea fresar.

Ajuste el control de velocidad a las rpm deseadas para el huso.

Conecte el motor.

Baje la fresa del extremo haciendo girar el tornillo de ajuste vertical en el sentido de las agujas
del reloj hasta que la fresa haga un corte en el eje igual al didmetro de la fresa del extremo. (Corte
la profundidad minima, suficiente para cortar un circulo completo)

8. Configure el selector de profundidad a cero. El indicador de cuadrante esta calibrado a
incrementos de 0,001". El indicador de cuadrante en maquinas métricas esta calibrado a 0.1 mm.

N

N o vk w
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9. Hunda la fresa girando el tornillo de ajuste vertical en sentido horario hasta que esté a la
profundidad deseada.

Para protegerse de las virutas que saltan y de los ruidos, use proteccion
ocular y auditiva mientras opera la maquina.

10. Alimente la fresa de extremo hasta que haya cortado la zona deseada. Consulte la Seccion 4.2
para ver las instrucciones de alimentacion.

Para evitar lesiones personales de las virutas que salen disparadas y de la
maquinaria en movimiento, no retire las virutas hasta que la maquina haya
dejado de girar.

11. Cuando se haya cortado el chavetero, gire el tornillo de ajuste vertical en sentido contrario a las
agujas del reloj para levantar la fresa de la pieza de trabajo.

4.4 Funcionamiento de la maquina neumatica

La Figura 78, en el Apéndice B, contiene el esquema de control neumatico.

A PRECAUCION

Si la maquina se detiene inesperadamente, cierre la valvula de seguridad
neumatica situada en el conjunto del engrasador del filtro antes de iniciar
cualquier resolucion de problemas.

A PRECAUCION

Evite dafiar el motor neumatico e invalidar la garantia enviando aire de
entrada a través del filtro de aire y el engrasador.

Para operar el sistema de alimentacion neumatica, haga lo siguiente:

Asegurese de que la presion de aire entrante sea de 90 psi (621 kPa).

Baje la palanca de parada de emergencia hasta que pueda ver la palabra CLOSED (CERRADO) y
el blogueo pueda verse desde el botdn de la valvula. Compruebe que la palanca esté presionada
del todo.

3. Gire la vélvula de aguja en sentido horario hasta que esté completamente cerrada. Si la valvula
estd completamente cerrada no podra ver ninguna de las bandas de colores.

Conecte la linea de suministro de aire a través del filtro y del engrasador al motor.
Coloque la fresa de extremo al final de la zona que desea fresar.
6. Ajuste el control de velocidad a las rpm deseadas para el huso.
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7. Baje la fresa del extremo haciendo girar el tornillo de ajuste vertical en el sentido de las agujas
del reloj hasta que la fresa haga un corte en el eje igual al didmetro de la fresa del extremo. (Corte
la profundidad minima, suficiente para cortar un circulo completo)

8. Configure el selector de profundidad a cero. El indicador de cuadrante esta calibrado a
incrementos de 0,001". El indicador de cuadrante en maquinas métricas esta calibrado a 0.1 mm.

9. Hunda la fresa girando el tornillo de ajuste vertical en sentido horario hasta que esté a la
profundidad deseada.

10. Alimente la fresa de extremo hasta que haya cortado la zona deseada. Consulte la Seccion 4.2
para ver las instrucciones de alimentacién.

Para evitar lesiones personales de las virutas que salen disparadas y de la
maquinaria en movimiento, no retire las virutas hasta que la maquina haya
dejado de girar.

11. Una vez realizado el fresado, levante la fresa para separarla de la pieza de trabajo.

4.5 Funcionamiento de la maquina hidraulica

Los esquemas de control hidraulico se encuentran en el manual de HPU proporcionado por el fabricante.

A PRECAUCION

Para evitar dafiar el motor hidraulico, no opere la bomba de la unidad de
potencia hidraulica a mas de 5 GPM (19 L/min).

Para operar la maquina neumatica, haga lo siguiente:

1. Coloque la fresa de extremo al inicio de la zona que desea fresar.

Encienda el motor con el interruptor colgante. Ajuste la velocidad del huso con el pomo de
control en la unidad de potencia. Para obtener mas informacion sobre las velocidades del huso
hidraulico, consulte la Seccién 5.5.1.

3. Baje la fresa del extremo haciendo girar el tornillo de ajuste vertical en el sentido de las agujas
del reloj hasta que la fresa haga un corte en el eje igual al didmetro de la fresa del extremo. (Corte
la profundidad minima, suficiente para cortar un circulo completo)

4. Configure el selector de profundidad a cero. El indicador de cuadrante esta calibrado a
incrementos de 0,001". Las maquinas métricas estan calibradas a 0,1 mm.

5. Hunda la fresa girando el tornillo de ajuste vertical en sentido horario hasta que esté a la
profundidad deseada.

6. Alimente la fresa de extremo hasta que haya cortado la zona deseada. Consulte la Seccién 4.2
para ver las instrucciones de alimentacién.

Para evitar lesiones personales de las virutas que salen disparadas y de la
maquinaria en movimiento, no retire las virutas hasta que la maquina haya
dejado de girar.
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7.

Cuando se haya cortado el chavetero, gire el tornillo de ajuste vertical en sentido contrario a las
agujas del reloj para levantar la fresa de la pieza de trabajo.

4.6 Desmontaje

Para protegerse de las virutas que saltan y de los ruidos, use proteccién
ocular y auditiva mientras opera la maquina.

La maquinaria en movimiento puede causar lesiones graves al operario.

Haga lo siguiente para desmontar el torno portatil PM4200 de la pieza de trabajo:

N

o v AW

9.

Retraiga el cabezal de fresado de la pieza de trabajo.

Gire el control de velocidad del huso (en la unidad de potencia hidraulica o el colgante) hacia
abajo para detener el motor y el huso.

Gire las palancas de direccidn de alimentacion eléctrica a NEUTRO o FRENO.

Apague y detenga la unidad de alimentacion hidraulica.

Desenchufe la unidad de alimentacion y los conjuntos de alimentacion de los enchufes eléctricos.
Desconecte las lineas hidraulicas del motor hidréulico.

Apague y bloquee la maquina antes de desmontarla.

Afloje el tornillo del huso. Retire el cortador de fresado.

La caida de la maquinaria puede causar lesiones graves a usted y a otras
personas. Levante la maquina por los puntos de elevacion del lecho
principal, y NO por los puntos de elevacion del cilindro.

Con los anillos de elevacion en la barra de anillos de elevacion, sujete firmemente la maquina,
consulte la Seccion 3.3.1 para obtener las instrucciones para una elevacion correcta.

Asegurese de que la carga estd asegurada y equilibrada antes de retirar la
maquina de la pieza de trabajo.

Afloje todos los accesorios de montaje que sostienen la maquina en su lugar.

10. Retire la maquina de la zona de trabajo.
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5 MANTENIMIENTO

51 Mantenimiento pieza

La Tabla 12 enumera los intervalos de mantenimiento y sus tareas asociadas.

TABLA 12 INTERVALOS DE MANTENIMIENTO

Intervalo Tarea Referencia seccion
Antes de cada uso Formas de limpiar la conexion 51.1
Semanalmente Lubrique el tornillo de ajuste vertical 514
Lubrique el tornillo de avance el ensillado 5.15
Periddicamente Inspeccione los cepillos del motor 5.1.6
Drene el filtro de aire 517

Realice el mantenimiento de la HPU segun las 5.1.8,5.1.10
recomendaciones del fabricante

Compruebe el desgaste de la correa de 5.1.12
alimentacion

Cada 6 meses Vuelva a empaquetar las cajas de engranajes 51.2,5.1.3
con grasa

Consulte la Tabla 13 para futuras tareas de mantenimiento e intervalos.

5.1.1 Lecho principal
Antes y después de operar la maquina, limpie las juntas y lubrique con aceite medio-pesado.

S

FIGURA 57 SUPERFICIES PLANAS CRITICAS

A PRECAUCION

No intente eliminar el 6xido de la superficie de los lechos con una lijadora
ni con una amoladora (Figura 57). Aparecen marcadas mas arriba con
color. Lijar y moler en esta superficie puede desnivelar la superficie.
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A PRECAUCION

Para evitar dafios a la maquina, use solo el aceite recomendado en las
articulaciones.

5.1.2 Deslizador superior

El engranaje deslizante superior y el engranaje de tornillo sin fin estdn empacados con grasa suave para engranajes.
Con un uso normal, estas piezas deben engrasarse durante la vida util de la maquina.

Lubrigue con grasa los rodamientos de empuje cada 6 meses 0 500 horas.

5.1.3 Caja de engranajes y huso/pluma

La caja de engranajes estd embalada con grasa. Vuelva a embalar la caja de cambios cada 500 horas. Haga lo
siguiente para volver a embalar la caja de cambios:

1. Gire en sentido antihorario para retirar el pomo. En las maquinas eléctricas, bloquee el eje
mientras gira el pomo.

Retire la manivela.

Retire el anillo elastico, la arandela de resorte, la arandela de empuje y el selector.

Afloje 6 tornillos de cabeza hueca.

Retire la tapa de la caja de cambios.

Limpie y vuelva a empaquetar los engranajes con grasa nueva.

Vuelva a montar en orden inverso al de arriba.

Antes de cada uso, lubrique el eje hueco en el punto en el que se desliza en la abrazadera.
Los rodamientos de bola y de rodillo estan sellados y lubricados de por vida.

W N U A WN

514 Tornillo de ajuste vertical

Engrase ligeramente el tornillo de ajuste vertical.

5.15 Ensillado

Lubrigue el tornillo guia del ensillado con aceite ligero.

5.1.6 Alimentacién eléctrica

Vuelva a embalar la caja de cambios cada seis meses o tras 500 horas con 1 onza (30 ml) de grasa para engranajes.
Retire la caja de cambios, teniendo cuidado de no desalojar la armadura. No desmonte los engranajes.

Inspeccione periddicamente los cepillos:

Quite los tapones del retenedor del cepillo de la carcasa del motor.
Extraiga los resortes y cepillos del retenedor.

Reemplace todos los cepillos cuando se hayan desgastado hasta 6 mm (25"). Sustituya siempre
los cepillos en grupos. Antes de operar la maquina, revise el cable de alimentacién para
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comprobar que no tiene dafios. Reemplace o repare las piezas dafiadas o desgastadas. Utilice
Gnicamente tomas eléctricas conectadas a tierra correctamente.

5.1.7 Potencia neumatica

Haga lo siguiente para prolongar la duracion del motor neumatico:

1. Llene lataza de aceite lubricante antes de cada uso con aceite para herramientas que contenga
antioxidantes e inhibidores de la oxidacidn. El engrasador debe suministrar aceite a una velocidad
de 20-30 gotas por minuto a pleno funcionamiento.

2. Drene el filtro de aire de forma periddica.

5.1.8 Alimentacién hidréaulica

Realice el mantenimiento de la HPU cada 200 horas de funcionamiento, completando los siguientes pasos y siguiendo
las instrucciones facilitadas por el fabricante de la HPU:

1. Reemplace el cartucho del filtro
2. Inspeccione el intercambiador de calor.
3. Limpie el rellenador/respiradero.

5.1.9 Motor hidraulico

No es necesario realizar tareas de mantenimiento en los motores hidraulicos. El fluido que pasa a través del motor
lubrica las piezas maoviles internas. Para garantizar una vida Gtil prolongada y un funcionamiento confiable, use solo
filtros y fluidos de alta calidad.

5.1.10  Filtroy fluido hidraulico

A pesar de que la unidad de alimentacion hidraulica requiere poco mantenimiento, es necesario sustituir el filtro y el
fluido al debido tiempo para su correcto funcionamiento.

Cuando esté nuevo, cambie el filtro después de las primeras 72 horas de funcionamiento para eliminar las impurezas
en el sistema. A partir de entonces, cambie el filtro cada 200 horas.

Utilice un filtro de alta calidad. Siga las recomendaciones del fabricante para filtros industriales. Si el sistema de
filtrado tiene un indicador de alerta de sustitucidn, sustituya el filtro con la frecuencia que indique el indicador. Un
fluido hidraulico limpio ayudara a mantener el funcionamiento correcto de la unidad de alimentacion y el motor.

El fluido hidraulico debe cambiarse en las siguientes situaciones:

e Cuando se contamina el aceite
e Cuando la unidad de alimentacion funciona a altas temperaturas durante periodos prolongados
e Al menos cada dos afios

El nivel del fluido no debe descender por debajo de la marca de nivel minimo en el indicador de nivel. Solo afiada al
sistema fluido filtrado y limpio. No vuelva a introducir fluido que se haya filtrado en la unidad.
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5.1.11

Conjunto de alimentacion eléctrica

Haga lo siguiente si el disyuntor se dispara:

1. Ponga la palanca de direccion en NEUTRO.
2. Espere unos minutos hasta que el motor se enfrie.

3. Presione el botdn rojo en la parte inferior del cuadro de alimentacion.

Si la electricidad se sobrecarga repetidamente, reduzca la carga de corte.

5.1.12

Conjunto de alimentacién neumatica

Compruebe el desgaste de la correa de alimentacion de forma periddica.

5.2

Lubricantes aprobados

Climax recomienda el uso de los siguientes lubricantes para el mantenimiento de los puntos indicados. Si no se
utilizan los lubricantes adecuados en los intervalos recomendados, pueden producirse dafios y un desgaste prematuro

de la maquina. La Tabla 13 enumera los lubricantes aprobados para el mantenimiento de la PM4200.

TABLE 13 LUBRICANTES APROBADOS

L - Lubricante Viscosidad . .
Aplicacién Lubricante biodegradable (cSt) Cantidad Frecuencia
Aceite de corte CONOCO AW 32 | CONOCO Ecoterra 32 32 @ 40C Segun se Uso continuado
5,44 @ 100C | requiera durante el corte
Cajas de engranajes | CASTROL Tribol CASTROL BioTrans 220 @ 40C Cajas de Rellene tras cada
con aceite2 800-220 VG220 engranajes con uso. Sustituya el
aceite aceite cada 2
afios3.
Formas CONOCO AW 32 | CONOCO Ecoterra32 | 32 @ 40C Revestimiento Diariamente
rectangulares y de 5,44 @ 100C | ligero durante el uso de
union4 la maquina
Superficies sin LPS1 o LPS2 N/D 3,8 @ 25C Segun se Diariamente
pintar requiera durante el uso de

la méaquina y antes
de almacenarla

2 . T . . . . . .
Nunca asuma que el aceite en los tambores esta limpio. Siempre filtre el aceite antes de llenar la caja de engranajes (papel de

filtro o filtro de 5 micrones).

3 . T . . . . . .
Nunca asuma que el aceite en los tambores esta limpio. Siempre filtre el aceite antes de llenar la caja de engranajes (papel de

filtro o filtro de 5 micrones).

4 . . . . I . . N , .
Utilice aceite mineral o sintético altamente anticorrosivo y refinado que forme una pelicula de aceite fuerte y que no sea

facilmente emulsionable o lavable por el refrigerante. Los aceites hidraulicos normalmente no son adecuados para la lubricacion

por deslizamiento.
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L . Lubricante Viscosidad . .
Aplicacion Lubricante biodegradable (cSt) Cantidad Frecuencia
Tornillos de avance | -NOOK E-100 CASTROL BioTac EP 96 @ 40C Recubrimiento Semanalmente
lubricante en spray | 2 11,3 @ 100C | ligero aplicado a | durante el uso de
-NOOK PAG-1 mano la maquina
grasa
Husillo a bolas Huso de bolas THK | CASTROL BioTac EP N/D Tamarfios <35 Una vez por uso o
- Grasa THK AFG | 2 uso 0,16 cc por semanalmente para
Huso de bolas CASTROL BioTac EP | N/D E(')gg“mﬁ frftos uso continuado
NOOK - NOOK E- | 2 .
900L Tamanos >=35
uso 0,24 cc por
bloque de
rodamientos
Avrticulacion Riel THK - Grasa N/D 32 @ 40C Tamafios <35 Una vez por uso o
THK AFAS5 uso 0,16 cc por semanalmente para
CONOCO PolyTac | CASTROL BioTacEP | 129 @ d0c | Dodue de uso continuado
Ep 2 5 rodamientos
11,6 @ 100C | ramafios >=35
utilice 0,24 cc
Unidades de CASTROL Hyspin | CASTROL BioBar 46 46 @ 40C Segun sea Rellene tras cada
alimentacién AWS-46 (verano) (verano); 32 (invierno) 6,82 @ 100C necesario para uso. Sustituya el
hidraulica - llenar el deposito | aceite cada 2 afios6
CASTROL Hyspin 32 @ 40C hasta el nivel del
AWS-32 (invierno) 5,44 @ 100C | cristal a media
vista
Cajas de cambiosy | Mobilith SHC 460 | 414 @ 40C 47 @ 100C 2cc Mensualmente
mecanismos N/A durante el uso de
lubricados con la maquina.
grasa’ Sustituya la grasa
cada 2 afios.
Motores eléctricos Consulte la N/D N/D Consulte la Consulte la
documentacion del documentacion documentacion del
proveedor del proveedor proveedor

5.3

Resolucion de problemas

Esta seccidn esta concebida para ayudarle a resolver problemas basicos de rendimiento de la méaquina. Para un
mantenimiento profundo o si tiene dudas sobre los siguientes procedimientos, péngase en contacto con Climax.

> El uso de otros lubricantes en los productos THK anulara la garantia del fabricante.

6 . . . s . . . . . . , . o)
Reemplace siempre los filtros hidraulicos cuando cambie el aceite hidraulico. Nunca dé por hecho que el aceite en el depédsito

esta limpio. Bombee siempre el aceite a través de un filtro hidraulico de 5 micrones antes/mientras llena el depdsito.

Mientras que se puede usar grasa a base de litio, una grasa a base de calcio permite una mayor lubricidad mientras se

consumen mayores cantidades de agua (comun en las maquinas herramientas portatiles).
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5.3.1 La maquina no se esté alimentando ni desplazando, o lo hace lentamente

Si la maquina no se esté alimentando o desplazando correctamente, verifique lo siguiente:
o Los cables y latiguillos no estan dafiados ni desconectados.
e La méaquina no esta en contacto con un tope duro ni con el interruptor de limite.
e Lacufia no esté lo suficientemente apretada (Seccion 3.3.4).
e Laalimentacion estd conectada (Seccion 4.2).
o El control de velocidad esta configurado por encima de 1 (Seccién 3.10).

5.3.2 El eje no esta girando

Si el eje no esta girando, compruebe lo siguiente:

o Laalimentacion principal estd conectada o el suministro principal de aire estd operativo (Seccion
3.10).

o Los cables y latiguillos no estan dafiados ni desconectados.
o El eje estd exento de elementos.

5.3.3 La maquina esta fresando mal

Si la maquina esta fresando mal, compruebe lo siguiente:
e La fresadora frontal esta apretada.
e Las inserciones en la fresadora frontal no estan dafiadas, desafiladas ni sueltas.
e El freno esta conectado (si procede) y las cufias estan ajustadas correctamente (Seccion 3.3.4).
e Latuerca de avance en el tornillo de avance tiene una holgura minima (es decir, menos de 0,002).
e La configuracion es firme.

534 La maquina no corta de forma plana ni regular

Si la maquina no fresa en liso, compruebe lo siguiente:
o Eleje esta encarrilado (Seccién 3.8).

o Hay tension entre la cufia en deslizador y el lecho, por lo que la cufia no se puede soltar (Seccion
3.3.4).

e Lamaquina esta montada correctamente con herramientas de precision (por ejemplo, alcance
Brunson, rastreador laser o nivel de precision).

e El lecho puede estar bajo tension, debido a un ajuste incorrecto de los tornillos de sujecion y
elevacidn. Repita la configuracion (Seccién 3).

54 Reparaciones

Si la calidad del rendimiento de la maquina es inaceptable como resultado del desgaste excesivo o dafio de los
componentes, pdngase en contacto con Climax para obtener informacion sobre reparaciones.
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55 Especificaciones

55.1 Especificaciones hidraulicas

Consulte en Figura 58 las velocidades, presiones y caudales maximos de los distintos motores hidraulicos. No exceda

estos limites ni los limites de la HPU.

Superar los parametros previstos del sistema hidraulico puede provocar el
mal funcionamiento de la maquina y dafos en ella o lesiones a las

personas.
Specification Data — J Motors
Displ. cm3/r [in3/r] 8,2 [.60] 129.79] 19,8 [1.21] 31,6 [1.93] 50,0 [3.00]
Max. Speed {RPM) @ Continuous Flow 1992 1575 1043 650 393
Flow Ifmin [GPM] Continuous 17[4.5] 21 [65] 21[6.5] 21[6.5] 21[6.5]
Intermittent 21[55] 25 [6.5] 25 [6.5] 25 [6.5] 25 [6.5]
Torque Nm [Ib-in] Continuous 16 [141] 25 [225] 38 [333] 50 [446] 62 [549]
Intermittent 19 [164] 30 [263] 46 [405] 62 [546] 84 [743]
Peak 22 (193] 36 [321] 45 [425) 83 [733] 86 [765]
Pressure Continuous 140 [2030] 140 [2030] 140 [2030] 121 [1750] 97 [1400]
A bar [A PSI] Intermittent 165 [2400] 165 [2400] 165 [2400] 150 [2175] 140 [2030]
Peak 220 [3190] 220 [3190] 220 [3190] 190 [2756] 150 [2175)
Weight kg [Ibs] 2 [4.4] 2,1 [4.6] 2.2 [4.8] 2,3[5.0] 2.4 [5.4]

FIGURA 58 ESPECIFICACIONES DEL MOTOR HIDRAULICO

La temperatura de funcionamiento recomendada para la maquina es de -4°F a 140°F (-20°C a 60°C).

Durante un uso normal, la temperatura de la carcasa de la méquina aumenta normalmente hasta aproximadamente
25°F (14°C) por encima de la temperatura ambiente.

5.5.2 Especificaciones controlador eléctrico

Puede alimentar la HSK y el huso Weldon electronicamente. Hay opciones de controlador de 120V o 230V para los
motores de 120V y 230V, respectivamente (consulte la Tabla 8 en la Seccién 2.6.6 para especificaciones de voltaje).
La Tabla 14 contiene los nimeros de piezas del controlador.

TABLE 14 NUMEROS DE PIEZAS DE CONTROLADOR

Motor Numero de pieza

Huso (Weldon)120V 36549 (Métrico y
pulgada)

Huso (Weldon) 230V 79218 (Métrico)
36685 (Pulgada)

Huso (HSK) 230V 66573

Huso (HSK) 120V 66572

N/P 66757-S, Rev. 5
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6 ALMACENAMIENTO

La PM4200 esta concebida para ser almacenada en interior en un ambiente con temperatura y humedad controladas.
El almacenamiento adecuado de la maquina aumentara su utilidad y evitara dafios indebidos.

Antes de almacenarla, haga lo siguiente:

1. Limpie la maquina con disolvente para eliminar la grasa, las virutas de metal y la humedad.
2. Drene todos los liquidos de la unidad de acondicionamiento neumatico.

Guarde la PM4200 en su contenedor de envio original. Conserve todos los materiales de embalaje para volver a
embalar la maquina.

6.1 Almacenamiento a corto plazo

El almacenamiento a corto plazo se define como tres meses o menos. Haga lo siguiente para prepararla para un
almacenamiento a corto plazo:

1. Retraiga el cabezal de fresado de la pieza de trabajo.

2. Retire las herramientas.

3. Retire las conexiones de cables y latiguillos.

4. Retire la maquina de la pieza de trabajo.

5. Limpie la maquina con disolvente para eliminar la suciedad, la grasa, las virutas de metal y la
humedad.

6. Aplique un material preventivo de la humedad en las superficies sin pintar (por ejemplo, WD-40)

para evitar la corrosion.
7. Guarde la maquina en su contenedor de transporte, tal y como se muestra en la Figura 59.

6.2 Almacenamiento a largo plazo

El almacenamiento a largo plazo se define como tres meses 0 mas.

Para un almacenamiento a largo plazo, primero complete las instrucciones para almacenamiento a corto plazo, en la
Seccion 6.1, y a continuacion haga lo siguiente:

Rocie todas las superficies sin pintar de la maquina con LPS-3 para evitar la corrosion.
Embale la maquina en su contenedor de transporte, tal y como se muestra en la Figura 59.

Agregue una bolsa de desecante al contenedor de envio. Vuelva a colocar la bolsa de acuerdo con
las instrucciones del fabricante.

3. Almacene el contenedor de transporte fuera de la luz solar directa en un ambiente con
temperatura entre -4°F y 160°F (entre -40°C y 70°C).

6.3 Transporte

El contenedor en el que llegd la maquina esta disefiado para un envio seguro de la maquina. Utilice la caja y los
componentes de embalaje en los que llegd la maquina para volver a empaquetarla (Figura 59).
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FIGURA 59 CONTENEDOR DE ENVIO PARA PM4200

6.4 Desactivacion

Para retirar la PM4200 antes de desecharla, retire la caja de engranajes de la opcion de huso HSK eléctrico y
neumatico y deséchela por separado de los otros componentes. Para la opcién de motor hidraulico, vacie las lineas
hidraulicas y deseche los aceites hidraulicos de acuerdo con la hoja de MSDS suministrada en este manual. Deseche
las tuercas de los tornillos por separado del resto de componentes de la maquina.
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APENDICE A PIEZAS DE REPUESTO

La tabla a continuacion especifica las piezas que se sustituyen mas frecuentemente debido al desgaste, pérdida o dafio.
Se recomienda mantener un inventario de estas partes criticas.

TABLA 15 REPUESTOS DE TODAS LAS OPCIONES DEL MODELO PM4200

N/P Descripcion Ctd.
39632 TORNILLO INSERCION CARBURO MS1129 T 15 4
39633 LLAVE TORX TT-15 MANGOEN T 1
10661 ASA MODIFICADA, DIAMETRO 4 PULGADAS 1
36747 MANGO GIRATORIO 16MM TIPO E DIN98-TP 1
47229 INSERCION CARBURO .528IC 10

TABLA 16 REPUESTOS DE OPCIONES DE MOTOR ELECTRICO MODELO PM4200

(120V Y 230V)

N/P Descripcion Ctd.
10677 ENGRANAJE BRONCE 1
10683 MOTOR LEXAN SERVO ALIMENTADO SERIE 150 1
15482 CONJUNTO JUEGO CEPILLOS CARBONO 120V 1
31769 CEPILLO CARBONO KM3000/87 MOTOR 230V 2

TABLA 17 REPUESTOS DE OPCION NEUMATICA MODELO PM4200

N/P Descripcion Ctd.

11875 JUEGO DE PAQUETE VANE DE 5 1

N/P 66757-S, Rev. 5
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APENDICE B VISTAS DE DESPIECE

Los siguientes diagramas y listas de piezas tienen finalidad de consulta. La garantia limitada de la maquina quedara
anulada si la maquina ha sido manipulada por una persona carente de autorizacién escrita de Climax Portable
Machining & Welding Systems para realizar reparaciones en la maquina.

PLANO PAGINA
FIGURA 60 120V Y 230V ESQUEMA ALIMENTACION L0658 .........cciiiiiiiieiiie ettt ettt et e ebve s sbae s ereeeanns 63
FIGURA 61 CONJUNTO DE ALIMENTACION 120V CON TORNILLO DE AVANCE 72151 ....ooiiiiiiiieceecec e 64
FIGURA 62 CONJUNTO DE ALIMENTACION 120V CON TORNILLO DE AVANCE BOM 72151 ....ccooovveiieiiciie e 65
FIGURA 63 ESQUEMA HUSO WELDON 120V 36549.......cctiiictii ittt ettt ette st ette e stte s etae e sate s enta s s sbae e snbasenteeeanns 66
FIGURA 64 ESQUEMA HUSO WELDON 230V 36685 .......ccueiiuiiiieietieiteecte et eteeeteeete s ete e steesteestessraseneeanaeesreesressressneesnneanees 67
FIGURA 65 ESQUEMA CONTROLADOR VELOCIDAD 79218......ccciiiiiiiiiitiee et ete et ette st s s etae et sta e stae s sbae s eneeeenns 68
FIGURA 66 ESQUEMA HSK 120V Y 230V B8926.........c.ccieiiuiiieiiietieiteeite et ssresstesete s etesstesstesstessresssesssaesstessressressnessneesnees 69
FIGURA 67 CONJUNTO CONTROLADOR 79218......cccuiiitiiitiiitie ittt ettt ettt ettt te s ebe e sbeesbaesbaesbbestbeenbeesbeesbeesbeesnsesnnesnnes 71
FIGURA 68 CONJUNTO CONTROLADOR 2 79218 ...ttt ettt ete ettt e st st tte s b e st e s sataeaba e e sabe e s eraeesnreeanns 72
FIGURA 69 LISTA DE PIEZAS CONTROLADOR 79218......ctiiitiiitiicie ettt eee sttt e st st e nt e teebe e stessbessnesaneeenreennis 73
FIGURA 70 CONJUNTO CONTROLADOR 79218......ccouiiitiiitieitie ittt ettt ettt stt e te s ebe e sbeesbeesbaesbbestbeenteesbeesbeesbeesneesnnesnnes 74
FIGURA 71 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA MANUAL 75485 ......oooioiiiiieeeetie et 75
FIGURA 72 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA MANUAL BOM 65298..........ccveevieeeeceecee e 76
FIGURA 73 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA NEUMATICO 72803 ......oveiiriiiiieeeiee et 77
FIGURA 74 CONJUNTO BLOQUE RODAMIENTOS 82576......ccuuiiieiieeteecteecteeeeeeteseteseteesteestesstesssaesseesnseestessressressnnesneesnnes 78
FIGURA 75 LISTA DE PIEZAS CONJUNTO BLOQUE RODAMIENTOS 82576.......ccccviiiiiireeiteeitiestie st ere e ere e sreestee e ae e 79
FIGURA 76 CONJUNTO DE ALIMENTACION NEUMATICA B5308 ........ueiiiieiiiieietie ettt ettt et et e erve e atee e eaeeeenns 80
FIGURA 77 CONJUNTO DE ALIMENTACION NEUMATICA BOM 65308 ........ccoviiiiicieectee ettt 81
FIGURA 78 ESQUEMA DE CONTROL DE LA UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO NEUMATICO 78264 ......cooevvvveiirireiinenn, 82
FIGURA 79 CONJUNTO CILINDRO, 12 PULGADAS, TORNILLO DE AJUSTE RH 71970.......ccoiiiiiieiiieceee e 84
FIGURA 80 CONJUNTO CILINDRO, 12 PULGADAS, TORNILLO DE AJUSTE RH 71970........ccoiiiiiieeiecceecre e 85
FIGURA 81 CONJUNTO CILINDRO VASTAGO WELDON 83541 .......ccictiiiitieeetee et cte ettt ette et e e etae e atee e eneeeenns 86
FIGURA 82 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON BOM 83541........ccvcovveeeeiieieecee e 87
FIGURA 83 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON ELECTRICO 83526........c..cccvvveviveeireeecieene, 88
FIGURA 84 LISTA DE PIEZAS 1, CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON ELECTRICO BOM 83526
........................................................................................................................................................................................ 89
FIGURA 85 LISTA DE PIEZAS 2, CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON ELECTRICO BOM 83526
........................................................................................................................................................................................ 90
FIGURA 86 DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON NEUMATICO 76245 .......cooviiiiiieiiecireecre e 92
FIGURA 87 LISTA DE PIEZAS DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON NEUMATICO 76245 ......cocoovvvverieeinnne. 93
FIGURA 88 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO, BLANCO 38107 .....cccviiiiiiiiiiiriiciie ettt ste st stee st veeveeebeesbeesbaesneesnnesnnas 94
FIGURA 89 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO, BLANCO BOM 38167 .....ccvviiivieiiii ettt ettt st 95
FIGURA 90 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, 120V 64667 ........occvveireecreeiriececte ettt 96
FIGURA 91 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, 230V 66342 ........ccooveiieeiteectie ettt 97
FIGURA 92 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, HIDRAULICO B5262.........ccceeiiriieiieeeiee e 98
FIGURA 93 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, NEUMATICO, ANGULO RECTO 68455..........coveevviveinnnee. 99
FIGURA 94 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, NEUMATICO, ACCIONAMIENTO DIRECTO 68584 ........... 100
FIGURA 95 CONJUNTO DE CAJA DE ENGRANAJES, HSK 40 HUSO B4649........ccvoiiiieiiiie ettt 101
FIGURA 96 CONJUNTO DEL HUSO, HSK 4D B4B43........cooveiieie ettt ettt ettt ettt ettt st e st ente e be e ere e 102
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FIGURA 97 CONJUNTO DEL HUSO, HSK 40 BOM B4B43........ccciieeiieece sttt et et tae e st e e nnae e e 103

FIGURA 98 CONJUNTO DEL MOTOR, HUSO HSK|, 120V B4655.........coiiiiieiie ettt 104
FIGURA 99 CONJUNTO DEL MOTOR, HUSO HSK, 230V 66341 ..ot s 105
FIGURA 100 CONJUNTO DE MOTOR NEUMATICO HSK 68467 .......ccueeiieeiiiiiie et ste e stee st veste e ste e sre e e e sneesae s 106
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FIGURA 60 120V Y 230V ESQUEMA ALIMENTACION 10658
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AVAILABLE CONFIGURATION

DESCRIPTION
TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200 3RD

ASSY FEED 120v 20"

ASSY FEED 120V 49" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200 3RD

PIN:
72057
72058

72058 |ASSY FEED 120V 78" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200 3RD

FIGURA 61 CONJUNTO DE ALIMENTACION 120V CON TORNILLO DE AVANCE 72151
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PARTS LIST
ITEM QTy P/N: DESCRIPTION
1 1 10112 SP BRG RACE .787 ID X 1.0 OD X .792
2 4 10144 WASHER THRUST 1 ID X 1.562 OD X .060
3 2 10145 BRG THRUST 1.000 ID X 1,562 OD X .0781
4 1 10436 WASHER THRUST .500 ID X 937 GD X .060
5 1 10524 BRG NEEDLE 11D X 1-1/4 OD X 1/2 OPEN
6 1 10655 DIAL .100 GRA BRIDGEPORT TYPE
7 1 10658 MOTOR ELEC SERVQ 120V DC
8 1 10661 HANDWHEEL MODIFIED 4 DIA
g 1 10674 NUT 1/2-20 JAMNYLOC
10 1 10675 COLLAR RETAINING THREADED 1-1/4-20 UN
11 1 10677 SP BRONZE GEAR
12 1 10678 KEY 1/8 8Q X 1.00 SQ BOTH ENDS
13 4 10684 SCREW 5/16-18 UNC-2B X 1-3/4 SHCS
14 1 10800 SCREW 1/4-20 X 1/2 SHCS
15 2 10824 SCREW 6-32 X 1/2 FHSCS
16 2 11046 WASHER THRUST .250 ID X 687 OD X .060
17 4 11118 SCREW 1/4-20 X 1 SHCS
18 4 12822 SCREW 4-40 X 1 SRHMS
19 2 12880 SCREW 8-32 X 1 SHCS
20 1 15669 SEAL 1.500 1D X 1.874 QD X .250
21 1 18902 SCREW 10-32 X 3/4 BHSCS
22 1 19298 SP SHIM 1.41D X 1.75 OD X .032
23 2 20166 PIN DOWEL 1/4 DIAX 1/2
24 1 20654 SWITCH LIMIT & CORD 250V 10A
25 1 20877 SCREW 1/4 DIA X 1/2 X 10-24 SHLDCS
26 1 25979 LABEL WARNING PINCH POINT
27 1 64814 PLATE FEED PM4200 BED
28 1 64822 LEADSCREW 3/4" LH 20 TRAVEL PM4200
64823 LEADSCREW 3/4" LH 49 TRAVEL PM4200
64824 LEADSCREW 3/4" LH 78 TRAVEL PM4200
29 1 64825 SLEEVE L EADSCREW BEARING PM4200
30 1 64826 NUT LOCKING TLN-05 FACE LOCKING
31 2 72041 STANDOFF 6-32 x 1/4 OD X 3/8 LG ALUMINUM
32 1 72042 MOUNT ASSY SWITCH CPM
33 1 72043 BAR LIMIT STOP 20 INCH TRAVEL
72086 BAR LIMIT STOFP 49 INCH TRAVEL
72087 BAR LIMIT STOP 78 INCH TRAVEL
34 1 72045 BRACKET FINGER FLAT FEED STOP PM4200
35 1 72361 WASHER SPRING WAVE 26 ID X 43 OD

FIGURA 62 CONJUNTO DE ALIMENTACION 120V CON TORNILLO DE AVANCE BOM 72151
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FIGURA 65 ESQUEMA CONTROLADOR VELOCIDAD 79218
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FIGURA 67 CONJUNTO CONTROLADOR 79218
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FIGURA 68 CONJUNTO CONTROLADOR 2 79218
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PARTS LIST PARTS LIST
ITEM | QTY | PN DESCRIPTIGN ITEM | QTY | PN DESCRIPTION
1 4 | 10585 | SCREWDRIVE #2 % 14 HOLE SEZE 083 37 1 | 33444 |GROUND BUSS 7 POLE COPFER CE GERTIFIED
2 10 | 10673 | (NOT SHOWN)WIRE TIE SMaLL 09 X 25 18 1 | 42798 |CIRCUIT BREAKER 20 AMP DQUELE POLE
3 1 | 11674 | SCREW#10-22 x 5/ BHSCS ag 2 | 45158 |FERRITE BEAD TUBLILAR 234 1D ¥ 735 0D X 1125 LG
4 4 | HB77 | SCREWSE-22 X 38 BHECE 40 1 | 45158 |FERRITE BEAD TUBLILAR 54510 88 QD X 50
5 2 | 11686 | SCREWB-22 X /2 BHSCS 41 1 | 48383 |CORD GRIP 105-212DIA U8 NPT
8 8 | 1687 |MUT B-325TOM ZINC FLATED 42 1| 47981 |MAMERLATE ELECTRICAL CONTROL PANELS CE
7 1 | 12574 | CONDUIT MUT 172 NFT 43 1 | 48778 |CHOKE FERRITE 1 020D % 0.5051D X 1 125 125 OHM
8 4 | 12621 | WASHER #6 FLTW SAE ZINC @2SMHZ
9 4 | 16902 | SCREW 10-32 ¥ 34 BHSCS 44 2 | 82160 |HANDLE 180MM X 4300 U-SHAPED CHR OME
10 1 | 20857 | CONTROL SPEED SCR MM23001C 45 4 | 85771 |BUMPER 1/2 OD X 14 TALL ¥ 1/8 CENTER HOLE
11 3 | 22351 | (NOT SHOWN)WIRE 18 AWG 00V RED TYPE MTw 46 2 | 62044 |SCREWG-32 X 5/8 BHECS
12 g | 22800 | {NOT SHOWHK ) TUBE SHRINK 125 D1a BLACK 47 4 | 70857 | TUBING HEAT SHRIMK 751D 21 SHRINK RATIO CLEAR
13 4 | 28488 | SCREWG-32 X 318 BHSCS S0 FT SPOOL
14 7| 26628 | TERMINAL SPADE 16-14 AWG 250 X 032 FEMALE 48 2| 70801 [TUBING HEAT SHRINK 1510 21 SHRINK RATIO
INSULATED 49 | 20 | 71021 |(NOT SHOWN) WIRE 13 AWz BLUE TYPE MTWW RN
15 9 | 27377 | TERMIMAL SPADE 30DEG 16-14AW/G 250 FM INSLUL 800V 010D
16 | 29 | 27871 | (NOT SHOWN) WIRE 18 AWGE GRNYEL TYPE MTW 50 2 | 73FE2 |(NOT SHOWNIVARISTOR 420VAC RMS S60VDC 4 5KA
17 1 | 28080 |NUT. 10-32 UNF KEPS PE&K CURRENT 14hiM D4
18 2 | 28450 |NUT B-32 LOCKING STAR WASHER 51 1 | 77568 |LABEL PROTECTIVE EARTH 142" Dla
19 4 | 20458 | WASHER #10 FLTW NYLOM 021 THICK 52 1 | 78502 |LABEL WARMNING - ELECTRICAL
20 1 | 30081 |LABEL VOLTAGE 230V (KB) SHOCK/ELECTROCUTION 113" TRISNGLE
21 4 | 30825 |SCREWS40X 14 SHCS 53 1 | 78824 |LABEL WARNING -DO NOT EXPOSE TO WATER
22 4 | 32304 [ ({NOT SHOWN) TERMINAL PIN 14-18 AWG 54 1| 78953 |DISCONNECT SWITCH DOGR MOUNT IPSS 18 AMP
22 1 | 32926 | SEAL POTENTIOMETER HEXNUT 25 SHAFT 34-32 TH REDAYELLOW HANDLE
24 1 | 32009 |NUT CONDUIT 3/2 STEEL &5 1| 79231 |SWITCH 230 LOW-VOLTAGE DROPOUT
25 1 | 33182 |POTENTIOMETER 10K LIN 1/4 SHAFT 348 BUSHING 56 9 | 7316 |WASHER #6 NYLON 151D ¥ .32 0D X 03 BLACK
26 4 | 34431 | SCREW M5X 08X 12 mm BHSCS 57 1| 79348 ['WASHER #10NYLON 1810 X 44 0D X 03 BLACK
27 1 | 34529 | CORDSET CEE T/T STRAIGHT MOLDED PLUG 250V 58 1 | 79574 | TERMINAL SPADE 22-18 AWG 110 % 032 FEMALE
16AMP 2.5M INSULATED RED
28 | 24 | 25655 | SEAL NEQPRENE SPONGE #/8 X 532 ADHESIVE BACK 5@ | 11 | 79805 |(NOT SHOWN) HOLDER CABLE TIE 34 X 34 2/6 CABLE
29 1 | 35786 |KNOB POTENTIOMETER AL 75 DA 25 SHAFT TE
a0 1 | 35700 | TERMIMAL RING 22-18 #8M3.5 STUD: A0 4 | TOB43 | SCREW #8 X 58 SHEET METAL #7 SOUARE DRIVE
21 17 | 36428 | (NOT SHOWN)WIRE 16 AWG GRY TYPE MTW a1 & | 79864 | (NOT SHOWMN)WIRE 14 A5 BRIN TYPE MTW
a2 1 | 38718 | CORDSET 2-POLE 184 FEMALE COMNECTOR 144 1N £2 | &1 | TO8R7 |(NOT SHOWN)WIRE 14 AWE LT BLU TYPE MTW
a3 1 | 37729 | CORD GRIP NONMETALLIC 17-47 DI& X 142 NPT 3 1| 80081 |BRACKET CIRCIUIT BREAKER CE SPEED COMTRALLER
kL 2 | 3774 |WIRE TIE VELCR O 11 LONG 54 1 | 80337 |FILTER RFEVEMI 16AMP 120/250VAC SOBIHE
a5 1 | 37817 | SCREW M3 X 0.5 X 12Zmm SHCS 65 | 2.5 | 81002 | TUBING HEAT SHRINK 3:1 ADHESIVE 1.1 ID SHRINK TO
26 4 | 38324 | TERMINAL SPADE FEMALE 90 DEG 12-10 AWG 28 RED
&6 1 | 82981 |ENCLOSURE 220V BE2000 PL2000 CONTROLLER CE
a7 1 | 82084 |LEGEND PLATE BBI000 120/230% SPEED CONMTROLLER

FIGURA 69 LISTA DE PIEZAS CONTROLADOR 79218

N/P 66757-S, Rev. 5
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PN DESCRIPTION
85305 |ASSY FEED MANUAL 20" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200
85306 |ASSY FEED MAMUAL 49" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200
65307  |ASSY FEED MANUAL 78" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200
PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 29878 | LABEL WARNING PINCH POINT
2 1 64822 |LEADSCREW 3/4" LH 20 TRAVEL Pi14.200
64823 |LEADSCREW 3/4” LH 49 TRAVEL PR14200
64824 |LEADSCREW 3/4" LH 78 TRAVEL PR14200
3 1 85208 |ASSY FEED MANUAL PM4200

FIGURA 71 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA MANUAL 75485

N/P 66757-S, Rev. 5
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10112 |SPBRG RACE .787 1D X1.000 X .792
2 4 10144 [WASHER THRUST 1 1D X 1.562 OD X 060
3 2 10145 |BRG THRUST 1.000 ID X 1.562 OD X .0781
4 1 10436 | WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060
5 1 10524 |BRG NEEDLE 11D X 1-1/4 OD X 1/2 OPEN
6 1 10855 |DIAL .100 GRA BRIDGEPORT TYPE
7 1 10861 |HANDWHEEL MODIFIED 4 DIA
g 2 10671 | SCREW 1/4-20 X 1-1/4 SHCS
9 1 10674 |NUT 1/2-20 JAMNYLOG
10 1 10875 |SP COLLAR RETAINING THREADED 1-1/4-20 UN
11 1 10678 |KEY 1/8 5Q X 1.00 8Q BOTH END&
12 4 10884 |SCREW 5/18-18 UNC-2B X 1-3/4 SHCS
13 1 10722 |SUPPORT BRG CPM
14 1 10723 |SUPPORT DIAL
15 1 10724 |BRG NEEDLE 11D X 1-5/16 OD X .812 OPEN
16 1 11185 |WASHER THRUST 62510 X 1.125 OD X .0680
17 1 15669 |SEAL 1.500 1D X 1.874 00O X .250
18 3 18288 |SPSHIM 1.3751D X 1.84 OD X .005
19 3 18208 |SPSHIM 1.41D X 1.75 OD X .032
20 2 20166 | PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2
21 1 84814 |[PLATE FEED PM4200 BED
22 1 64825 |SLEEVE LEADSCREW BEARING PM4200
23 1 84826 |NUT LOCKING TLN-05 FACE LOCKING

FIGURA 72 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA MANUAL BOM 65298
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

P/N: Descriplion
65309 ASSY FEED PNEUMATIC 20" TRAVEL W/ LEADSCREVY PW4200
65310 ASSY FEED PNEUMATIC 48" TRAVEL W/ LEADSCREW PM4200
65311 ASSY FEED PNEUMATIC 78" TRAVEL W/ LEADSCREYY PNM420¢
PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 t 63302 |(LEADSCREW 3/4" LH 20 TRAVEL PM4230 PNEU. FEED
65303 |LEADSCREW 3/4" LH 49 TRAVEL PM4200 PNEU. FEED
65304 |LEADSCREW 3/4" LH 78 TRAVE. PM4230 PNEU. FEED
2 1 65308 | ASSY FEED PNEUMATIC PM4200

FIGURA 73 CONJUNTO DE ALIMENTACION CON TORNILLO GUIA NEUMATICO 72803

N/P 66757-S, Rev. 5
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FIGURA 74 CONJUNTO BLOQUE RODAMIENTOS 82576
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82577 |ASSY BRG BLOCK 20" TRAVEL EU FEED PM4200 82335
82578 |ASSY BRG BLOCK 49" TRAVEL EU FEED PM4200 82336
82579 |ASSY BRG BLOCK 78" TRAVEL EU FEED PM4200 82337

PART NO. DESCRIPTION ITEM 14 P/N

AVAILABLE CONFIGURATIONS
PARTSLIST
ITEM | QTY PN DESCRIFTION

1 4 11735 | SCREW 5/16-18 X 1-1/4 SHCS

2 2 20166 |PIN DOWEL 14 DIA X 1/2

3 4 35505 |SCREWME X 1.0 X 30 SHCS

4 2 36125 |SCREW MG X 1.0 X 40mm SHCS

5 1 42430 |KEY 6mm SQ X 30 mm ROUND BOTH ENDS

8 2 79219 |SCRBEW M4 X 0.7 X 8MM BHSCS

7 1 80384 |BRG BALL DOUBLE ROW 9843 1D X 20472 0D X 2110

- 1 82357 |PLATE MOUNT EU FEED

= 1 82338 |PLATE BRG MOUNT EU FEED

10 1 82461 |SHAFT COLLAR 20MM ID X 45KM OD X 15MM SLIT

1M 1 82466 |BRACKET PM42000 EU FEED

12 1 82556 |3SHAFT MOTOR MOUNT EU FEED

13 1 82689 |NUT M25 X 1.5 SELF-LOCKING W/NYLON RING

14 1 CHART |CHART LEADSCREW 3/4" LH PM 4200 FOR EU FEED

FIGURA 75 LISTA DE PIEZAS CONJUNTO BLOQUE RODAMIENTOS 82576

N/P 66757-S,

Rev. 5
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FIGURA 76 CONJUNTO DE ALIMENTACION NEUMATICA 65308
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PARTS LIST
ITEM | ATY PN DESCRIPTION
1 2 10144  |WASHER THRUST 11D X 1.562 OD X .080
2 1 10145 |BRG THRUST 1 ID X 1.562 OD X .0781
3 1 10524 |BRG NEEDLE 11D X 1-1/4 OD X 1/2 OPEN
4 1 10538 |BRG THRUST .625 1D X 1.125 0D X .0781
5 4 10884 |SCREW 5/16-18 UNC-2B X 1-3/4 SHCS
& 1 10691 |BELT DRIVE COGGED 150L100
7 1 10683 |YALVE MANUAL 4-WAY AIR
8 1 10715 |GUARD DRIVE BOX
9 1 10716 |NUT HEX 1/4 STDN
10 2 11165 |WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .060
11 2 11358 |SHCS 1/4-20 X 2-1/4
12 3 11359 |SCREW8-32 X 3/8 BHSCS
13 2 11365 |SCREW 1/4-20 X 374 BHSCS
14 1 11368 |BOX DRIVE ASSY
15 4 11736 |WASHER THRUST .500 ID X .937 QD X 030
18 1 11883 |NUT 7118-20 NYLON INSERT
17 1 12584 |SCREW 1/4-20 X 1-1/4 BHSCS
18 1 13227 |WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .092
19 1 13260 |FTG NIPPLE 1/4 NPTWM X 1/4 NPTM
20 2 13841 |FTG MUFFLER 1/4 NPTM
21 1 13828 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTM 90°
22 1 15669 |SEAL 1.5001D X 1.874 QD X .250
23 2 16347 |HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPT X 1/4 NPTMS X 16
24 1 19042 |SCREW 1/4-20 X 1 BHSCS
25 1 19297 |FTG QUICK GOUPLER 3/8B 1/2 NPTF FEMALE AIR
26 1 19501 |PULLY AIR MCTOR CPM FEED
27 1 19504 |MOTOR AIR .31HP MODIFIED
28 2 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2
29 1 22402 |WASHER THRUST 1.000 ID X 1.562 OD X .095
30 1 25979 |LABEL WARNING PINCH POINT
31 1 27318 |FTG TEE 1/2 NPTM X 1/2 NPTF MALE RUN TEE
32 1 48629 INUT LOCKING TLN-02
33 1 48726 |vALVE NEEDLE 1/4 NPTF
34 1 48843 |FTG QUICK GOUPLER 3/8B 1/4 NPTF MALE
35 1 58037 |LABEL WARNING - WEAR EAR PROTECTION
36 1 64814 |PLATE FEED PM4200 BED
37 1 65314 |SLEEVE LEADSCREW BEARING PM4200
38 1 65315 |BACKING WASHER FOR THRUST WASHER
29 1 65316 |BUSHING PULLEY FEED ENGAGE
40 1 65317 |ASSY HANDWHEEL 4" OD
41 1 65321 |HOSE ASSY 801 3/8 X 1/4 NFTHM ENDS X 72
42 1 85327 |PULLEY LEADSCREW PNEUMATIC FEED PM4200
42 1 76542 |REGULATOR FPRESSURE NONADJUSTAELE AIR, FIXED AT 40 PSI
44 1 765680 |FTG LONG NIPPLE 144 X 3.5

FIGURA 77 CONJUNTO DE ALIMENTACION NEUMATICA BOM 65308

N/P 66757-S, Rev. 5
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Pagina 84 Manual de funcionamiento PM4200



PARTS LIST
ITEM | QTY | PART No. DESCRIFPTION
1 4 10436 |WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781
3 2 10460 |EYELIFTING 3/8-16 X 1-1/4 THREAD 1300 LBS
4 8 10688 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
5 2 10770 |WASHER THRUST 750D X 312 1D X .03
6 2 13987 |NUT 3/8-16 STDN ZINC PLATED
7 10 20398 |PIN DOWEL 1/2 DIA X 1
8 1 27462 |LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES
9 1 29152 |PLATE MASS CE
10 1 20154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0X 3.0
11 2 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
12 2 35504 |SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
13 1 38678 |(NOT SHOWN)WRENCH HEX SET 1.5-10MM BONDHUS BALL END
14 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
15 2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SS5FP
16 1 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
17 2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
18 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
19 2 50039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"
20 1 63678 |HANDWHEEL 3.0 IN MODIFIED 3/8 HEX
21 1 64754 |RAM MACHINED 12 INCH TRAVEL PM4200
22 1 70227 |LABEL CLIMAX LOGO 2X 8
23 1 71960 |LEADSCREW RH RAM 12 IN TRAVEL PM4200
24 1 71961 |NUT LEADSCREW ACME RH FF LINE
25 2 79385 |LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY GRAPHIC 2 X 3
26 1 87433 |SCREW 5/16-24 X 1/2 BHSCS

FIGURA 80 CONJUNTO CILINDRO, 12 PULGADAS, TORNILLO DE AJUSTE RH 71970

N/P 66757-S, Rev. 5 Pagina 85



AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO DESCRIPTION
65221 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH HYD FM4200
65224 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC HYD PM4200

FIGURA 81 CONJUNTO CILINDRO VASTAGO WELDON 83541
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO

DESCRIPTION

65221 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH HYD PM4200

65224 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC HYD PM4200

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
2 1 10134 |COLLAR 11/16 DIA SHAFT WITH 5/16-18 SET SCREW
3 3 10138 |SCREWY 5/16-18 X 1 SHCSPL
4 2 10139 |OILER BALL VALVE DRIVE IN
5 1 10190 |LEADNUT BRASS 3/4-10 ACME
6 1 10193 |RING SNAP 1.75 1D BEVEL LEADSCREW
8 3 10431 |SCREW 5/16-18 X 1 SHCS
9 1 105600 |COVER GEAR BOX ASSY KM4000
10 4 105688 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
11 1 10672 | SCREW 3/8-16 X 3/4 SHCS
12 2 12418 | SCREW 1/4-20 X 5/8 SHCS
13 1 12647 | SCREW 1/4-28 X .75 SHCS
14 3 12863 | SCREW 1/4-28 X 5/8 FHSCS
15 2 13174 |BRG THRUST .875 ID X 1.437 OD X .0781
16 4 13175 |WASHER THRUST .875ID X 1.437 OD X .060
17 1 15618 |SHAFT ASSY 2ND KM3000
18 1 15999 |PLUG HOLE 1-3/4 DIA MODIFIED
19 1 19239 |EYE LIFTING 3/8 MODIFIED
20 1 19645 |SPINDLE & QUILL ASSY INCH 3RD KM4000 CPM
19650 |SPINDLE & QUILL ASSY METRIC 3RD KM4000 CFPM
21 1 19648 |ASSY LEADSCREW VERT ADJ INCH 3RD KM4000 CPM
19649 |ASSY LEADSCREW VERT ADJ METRIC 3RD KM4000 CPM
22 1 20379 |GEAR SPUR MOTOR 16DP 1.625PD SPECIAL HYD MOTOR
23 1 29152 |PLATE MASS CE
25 1 35003 |FLANGE MOTOR MTG HYD 4TH GEN GEARBOX
26 1 37981 |NUT SELF LOCKING BRG ADJ 57 4
27 1 38116 |COLLAR LEADSCREW BEARING
28 1 38117 |LEADSCREW TOP SLIDE KM4000 PM2000 PM3000
29 1 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT RCUND 1.5"
1 1 65023 | TOPSLIDE INCH PM4200 KM4000
65024 | TOPSLIDE METRIC PM4200 KM4000
30 1 79385 |LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY GRAPHIC 2 X 3
31 1 79575 |LABEL WARNING - CUTTING OF FINGERS OR HAND ROTATING BLADE
GRAPHIC 1.95 TALL TRIANGLE YELLOW
7 1 10203 |CRANK HANDLE 1/2 SQUARE

FIGURA 82 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON BOM 83541

N/P 66

757-S, Rev. 5
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PN

CESCRIPTION

65217

ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 120V

65218

ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 120V

65219

ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 230V

65220

ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 230V

FIGURA 83 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON ELECTRICO 83526
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10134 |COLLAR 11/16 DIA SHAFT WITH 5/16-18 SET SCREW
2 2 10139 |OILER BALL VALVE DRIVE IN
3 1 10190 |LEADNUT BRASS 3/4-10 ACME
4 1 10193 |RING SNAP 1.75 ID BEVEL LEADSCREW
5 1 10203 |CRANK HANDLE 1/2 SQUARE
6 3 10431 |SCREW 5/16-18 X 1 SHCS
7 1 10500 |COVER GEAR BOX ASSY KM4000
8 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
9 1 10672 |SCREW 3/8-16 X 3/4 SHCS
10 1 11722 |SCREW 3/8-16 X 1/2 SS8CP
11 3 11735 |SCREW 5/16-18 X 1-1/4 SHCS
12 2 13174 |BRG THRUST .875 ID X 1.437 OD X .0781
13 4 13175 |WASHER THRUST .875 1D X 1.437 OD X .060
14 1 15618 |SHAFT ASSY 2ND KM3000
15 1 15999 |PLUG HOLE 1-3/4 DIA MODIFIED
16 1 19239 |EYE LIFTING 3/8 MODIFIED
17 1 19645 |SPINDLE & QUILL ASSY INCH 3RD KM4000 CFM
19650 |SPINDLE & QUILL ASSY METRIC 3RD KM4000 CFM
17.1 1 19644 |ASSY SPINDLE 3/4 INCH 3RD KM4000 CPM
17.2 1 19647 |ASSY QUILL KM4000
18 1 19648 |LEADSCREW VERT ADJ ASSY INCH 3RD KM4000
19649 |LEADSCREW VERT ADJ ASSY METRIC 3RD KM4000
19 1 29152 |PLATE MASSCE
20 1 34403 |ASSY GEAR BOX SPINDLE DRIVETOP

FIGURA 84 LISTA DE PIEZAS 1, CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON

AVAILABLE CONFIGURATIONS

P/N DESCRIPTION

65217 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 120V

65218 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 120V

65219 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 230V

656220 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 230V

ELECTRICO BOM 83526

N/P 66757-S, Rev. 5
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PARTSLIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIFTION
20.1 6 10156 |SCREW 8-32 X 5/8 SHCS
202 6 10157 |SCREW 10-32 X 5/8 SHCS
203 1 10167 |SEAL 1.000 1D X 1.375 OD X .260
20.4 1 15517 |GEAR SPUR 18DP 56T 20PA .43 X .97LG STEEL
205 1 34404 |BOX GEAR ASSY
206 1 79848 |LABEL WARNING - CUTTING CF FINGERS OR HAND ROTATING BLADE
GRAPHIC 1.13 TALL TRIANGLE YELLOWY
21 1 36549 |(NOT SHOWN) CONTROL SPEED ASSY KM3000 120V 4TH GEN DOM
79218  |(NOT SHOWN) CONTROLLER 10 AMP 230V 50/60 HZ CE MULTIPLE MODEL
22 1 36780 |MOTOR ASSY ELECTRIC 120V 4TH 2-POLE CONNECTOR
36684 |MOTOR ASSY ELECTRIC 230V 4TH 3-POLE CONNECTOR
221 1 10168 |KNOB ADJUSTMENT 2 INCH KNURLED
222 2 17131 |SCREW 1/4-20 X 7/8 SHCS
223 1 34142 |CAP MOTCOR EMND ASSY W/ 2-POLE CONNECTOR 120V
22.4 1 34653 |GEARSPUR 18DP 26T 20PA 437 X .78LG STEEL
225 1 34662 |MOTOR ELEC 120V 4TH MODIFIED
226 2 42724 |SCREW 10-24 X 3 SRHMS
227 1 59037 |(NOT SHOWN) LABEL WARNING - WEAR EAR PROTECTION
22.8 1 59044 |(NOT SHOWN) LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL
229 1 78741 |LABEL WARNING CRUSH FCOT
2210 1 78748 |LABEL WARNING FLYING DEBRIS/LOUD NOISE
221 L 78824 |LABEL WARNING - DO NOT EXPOSE TO WATER
23 1 37981 |NUT SELF LOCKING BRG ADJ 57 4
24 1 38116 |JCOLLAR LEADSCREW BEARING
25 1 38117 |LEADSCREW TOP SLIDE KM4000 PM2000 PM3000
26 1 45887 |PLATE SERIAL YEAR MODEL 2.0 X 2.63
46758 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 2.62 KM/PM SERIES
27 1 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"
28 1 59042 |LABEL WARNING - HAND CRUSH/MOVING PARTS
29 1 656022 |TOPSLIDE INCH PM4200 KhM4000
65024 |TOPSLIDE METRICK PM4200 KM4000
30 1 79385 |LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY GRAPHIC 2 X 3
3 1 79575 |LABEL WARNING - CUTTING CF FINGERS OR HAND RQTATING BLADE
GRAPHIC 1.95 TALL TRIANGLE YELLOWY

AVAILABLE CONFIGURATIONS
PN DESCRIPTION
65217 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 120V
65218 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 120V
65218 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH 230V
65220 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC 230V

FIGURA 85 LISTA DE PIEZAS 2, CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON
ELECTRICO BOM 83526
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AVAILABLE CONFIGURATIONS
PART NO DESCRIPTION
65223 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK INCH PNEUMATIC PM4200
65224 |ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC PNEUMATIC PM4200

FIGURA 86 DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON NEUMATICO 76245
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NO

DESCRIPTION

65223 | ASSY TOPSLIDE WELDON EHANK INCH PNEUMATIC Fi4200

65224 | ASSY TOPSLIDE WELDON SHANK METRIC PNEUMATIC FM4200

FARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10134 |COLLAR 11416 DIA SHAFT WITH 5/18-18 SET SCREW
2 3 101358 |SCREW 6/156-18 X 1 SHCSPL
3 2 10139 |OILER BALL VALVE DRIVE IN
4 1 10190 |LEADNUT BRASS 3/4-10 ACME
5 1 10193 |RING SNAP 1.75 ID BEVEL LEADSCREWY
] 1 10203 |CRANK HANDLE 1/2 SQUARE
7 3 10431 |SCREW 5{16-18 X 1 SHCS
& 1 10500 |COVER GEAR BOX ASSY KM4000
9 4 10585 |SCREW DRIVE #2x 1/4 HOLE SIZE .089
10 1 10672 |SCREW 2/8-16 X 3/4 SHCS
1 2 13174 |BRG THRUST 875 1D X 1.437 CD X 0721
12 4 13175  |WASHER THRUST 875 1D X 1.437 QD X .060
13 1 15618 | SHAFT ASSY 2ND KM3000
14 1 15909 | PLUG HOLE 1-3/4 DIA MODIFIED
15 1 19238 |EYE LIFTING 3/ MODIFIED
16 1 12645 | SPINDLE & QUILL ASSY INCH 3RD KM4000
19650 |SPINDLE & QUILL ASSY METRIC 2RD KM4000 CPM
18 1 19643 |ASSY LEADCREW VERT ADJ INCH 3RD KM2000 CPM
19649 |AES8Y LEADSCREWWVERT ADJ METRIC 3RD KM4000 CPM
20 1 29162 |PLATEMASSCE
21 1 34403 |ASSY GEAR BOX SPINDLE DRIVETOP
22 1 37581 |NUT SELF LOCKING BRG ADJ 5Z 4
23 1 38116 |COLLAR LEADSCREW BEARING
24 1 38117 |LEADSCREW TOP SLIDE KM4000 PM2000 PM3000
25 1 38777 |DRIVEAIR ASSY KMA000 PM4200
26 1 85023 |TOPSLIDE INCH PM4200 KWM4000 (85223)
65024 |TOPSLIDE METRIC PM4200 KM4000 (65224)
27 1 79385 |LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY GRAPHIC2X 3

FIGURA 87 LISTA DE PIEZAS DESLIZAMIENTO SUPERIOR, VASTAGO WELDON NEUMATICO 76245

N/P 66757-S, Rev. 5
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FIGURA 88 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO, BLANCO 38167
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIFPTION

1 1 10169  |DIAL INCH

2 1 10193  |RING SNAP 1.751D BEYEL LEADSCREW

3 1 10203 |CRANK HANDLE 1/2 SQUARE

4 1 10443 |NUT BRASS

5 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089

5 1 10672 | SCREW 3/3-16 X 3/4 BHCS

7 2 13174 |BRG THRUST .875 1D X 1.437 OD X .0781

g 4 131756 |WASHER THRUST .875 1D X 1.437 OD X .080

g 1 15666 |WASHER THRUST .669 ID X 1.181 OD X .039

10 1 15667 |WASHER SPRING FINGER .688 ID X 1.164 QD

11 1 15668 |RING SNAP 672 0D X .035 THIGK INVERTED

12 1 17361 |SLIDE TOOL POST BLANK PM4000

13 1 18279 | (MOT SHOWYN) EXTENSION 1/2 DRIVE X 6 IN.

14 1 356828 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE1.5X 2.0

15 1 46350 |NUT LOCKING TLN-04 FACE LOCKING

16 1 50042 | LABEL WARNING - HAND CRUSH/MOVYING FARTS

17 1 36506 | COLLAR LEADSCREYY BEARING

18 1 92306 |LEADSCREW SLIDE ASSY

FIGURA 89 CONJUNTO DE DESLIZAMIENTO, BLANCO BOM 38167

N/P 66757-S, Rev. 5
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PARTS LIST

ITEM

QTyY

P/N:

DESCRIPTION

64643

ASSY EPINDLE HEK 40 4" STROKE

64849

ASSY GEARBOX HSK 40 SPINDLE

84655

ASSY MOTOR 120V HSK SPINDLE

64745

HANDWHEEL ASSY Z-AXIS 3" OD 3/8 HEX 4-1/2" EXTENSION

[LAE-NES R N

—_ S e | | -

86572

(NOT SHOWN)CONTROLLER 120V 15A H8K SPINDLE

FIGURA 90 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, 120V 64667
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PARTS LIST
ITEM Qry PART No. DESCRIPTION
1 1 8dg43 ASSY SPINDLE HSK 40 4° STROKE
2 1 84649 ABSY QEARBOX H8K 40 SFINDLE
3 1 84745 HANDWHEEL ASSY Z-AXIS 3" OD 3/8 HEX 4-1/2" EXTENSION
4 1 86341 AS8Y MOTOR 230V HBK SPINDLE
6 1 86673 {NOT SHOWN) CONTROLLER 230V 7 5A HBK BPINDLE

FIGURA 91 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, 230V 66342

N/P 66757-S, Rev. 5
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN: DESCRIPTION
1 5 14853 | SCREW 1/4-28 X 58 FHSCS
2 2 50458 | SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS
3 2 56432 | WASHER M8 FLTW 168MM OD 1.6MM THICK
4 1 64643 | ASSY SPINDLE HSK 40 4" STROKE
5 1 84745 | HANDWHEEL ASSY Z-AXIS 3" OD ¥8 HEX 4-1/2" EXTENSION
<] 1 65092 |PLATE 2 BOLT FLANGE FOR CHAR LYNN J SERIES

FIGURA 92 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, HIDRAULICO 65262
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN DESCRIPTION
1 1 10380 [VALVE & HOSE ASSY AIR KM3000 KM4000 PM4000
2 2 12418 |SCREW 1/4-20 X 5/8 SHCS
3 4 35014 | SCREW M8 X 1.0 X 16mm SHCS
4 1 64643 |ASSY SPINDLE HSK 40 4" STROKE
5 1 64745 |HANDWHEEL ASSY Z-AXIS 3" OD 3/8 HEX 4-1/2" EXTENSION
8 1 69483 |PLATE ADAPTER HSK PNEUMATIC
7 1 66487 |ASSY MOTOR AIR HSK LM5200 PM4200

FIGURA 93 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, NEUMATICO, ANGULO RECTO 68455

N/P 66757-S, Rev. 5
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_ PARTS LIST
ITEM PART No. DESCRIFTION

1 10380 VALVE & HOSE ASSY AIR KM3000 KM4000 PM4000
2 10615 SCREW 5/16-18 X 1/2 SHCS
3 35009 SCREW M8 X 1.0 X 20 SHCS
4 64643 ASSY SPINDLE HSK 40 4" STROKE
5 84745 HANDVVHEEL ASSY Z-AXIS 3" OD 3/8 HEX 4-1/2" EXTENSION
B 68583 PLATE ADAPTER HSK PNEUMATIC DIRECT DRIVE
| 7 68589 MCTOR AIR 1.35HP 1050FS 500MAX RPM 17.2TQ

FIGURA 94 CONJUNTO DEL CABEZAL DE FRESADO, HSK 40, NEUMATICO, ACCIONAMIENTO DIRECTO
68584
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PARTS LIST
Qry PIN: DESCRIPTION
1 64651 |HOUSING UPPER GEARBOX HSK 40 SPINDLE
2 64659 |BRG BALL .6250 1D X 1.37500D X .281
2 29181 |RING SNAP 5/8 Q0 X .035 TH SPIRAL HEAVY DUTY
1 64656 |GEAR HELICAL 16DP 40T 14.5PA 45HA RH 5 STLH
1 64654 |GEAR SPUR MOD 16DP 40T 20PA T35 STEEL
2 12380 |KEY 1/8 8Q X .37
i 12361 |KEY 3/16 SQ X .50 SQ BOTH ENDS
il 64650 |HOUSING LOVWER GEARBOX HSK 40 SPINDLE
1 64653 | SHAFT QUTPUT HEK 40 SPINDLE GEARBOX
1 64652 |SHAFT GEAR HSK 40 SPINDLE GEARBOX
2 13232 |SCREW 1/4-20 X 1-3/4 SHCS
2 36125 | SCREW M6 X 1.0 X 40mm SHCS
1 64658 |GEAR SPUR 160P 16T 20PA .75 X 1.25LG STEEL
2 14956 |BRG BALL .5001D X 1.125X .375
2 38648 |RING SNAP 1/2 QD SPIRAL HEAVY DUTY
4 66630 | SCREW M6 X 1.0 X 75mm SHCS
1

KEY 3/16 SQ X .75 5Q BOTH ENDS

FIGURA 95 CONJUNTO DE CAJA DE ENGRANAJES, HSK 40 HUSO 64649

N/P 66757-S, Rev. 5
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SCALE1: 4

FIGURA 96 CONJUNTO DEL HUSO, HSK 40 64643
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10436 |WASHER THRUST 500 ID X .937 OD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781
3 2 10770 |WASHER THRUST 750D X 312 1D X .03
4 1 10826 |BRG CUP 2.3125 X 4212 WIDE
5 1 10827 |BRG CONE 1.1875 1D X .5937 WIDE
6 1 10997 | BRG CUP 2.5000 OD X .3750 WIDE
7 1 11077 |BRG CONE 1.5000 ID X .4688 WIDE
8 4 18214 | SCREW M10 X 1.5 X 30mm SHCS
9 4 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
10 2 35505 |SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS
11 6 38061 |SCREW M4 X 0.7 X 20 SHCS
12 1 41835 |SEAL 2.000 1D X 2.500 OD X .438
13 2 43489 | BALL NYLON 1/8 DIA
14 7 45034 |SCREW M6 X 1.0 X 12MM SSSDFPL
15 1 48526 |NUT LEADSCREW ACME 3/4-10 BRONZE LH
16 6 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
17 1 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
18 2 57320 |RING O 1/16 X 13116 ID X 15/16 OD
19 1 57784 | GIB TOOL HEAD FF LINE
20 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
21 1 57912 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
22 6 611756 | SCREW M12 X 1.256 X 20mm S85FP
23 1 64637 |HOUSING SFINDLE 1.500 BRG 4" STROKE
24 1 64638 |SPINDLE HSK40 4" STROKE
25 1 64639 |ADAPTER SPINDLE SHORT HSK40
26 1 64641 |PLUG HOLE 1" DIA NICKEL PLATED STEEL
27 1 64642 |NUT LOCKING TLNKM-06 FACE LOCKING
28 1 64666 |PLATE MOUNTING HSK 40 SPINDLE
29 1 64865 |HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1 X 30MM
30 1 69517 |WRENCH SPANNER COLLET ER-32
31 1 87433 |SCREW 5/16-24 X 3/4 BHSCS

FIGURA 97 CONJUNTO DEL HUSO, HSK 40 BOM 64643

N/P 66757-S, Rev. 5
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WIRE COMNECTIONS

PIM # CONNECTOR MOTOR
1 BLACK BLACK

2 WHITE YELLOW

3 GREEMN GREEM

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N. DESCRIFTION
1 1 12380 |KEY /8 8Q X .27
2 3 28546 [ TERMINAL RING 16-14AWG X #8 VINYL INSLTD BLUE
3 1 32631 |GEAR HELICAL 16DP 16T 14.5PA 46HA LH 5 ETLH
4 2 36363 |TERMINAL SPLICE 16-10AWG CLOSED EMD
5 1 26974 |BOX CORD CONNECTOR
& 2 37572  |LABEL PE GROUND TERMINAL
7 1 38643  |RING SNAF 1/2 OD SFIRAL HEAVY DUTY
8 2 43590 |SCREW 8-32 X 3/8 HHMS SLOTTED SELF TAPPING
9 1 50044 |LABEL WARNING - CONSULT OPERATCR'S MANUAL
10 1 54661 WASHER SHIM .£00 1D X 750 QD X 125 THICK
11 1 &4664 |SHAFT QUTPUT MODIFIED ELECTRIC MOTOR MILWAUKEE 5065
12 1 66560 |RECEPTACLE MALE 3 POLE 25A 1 375-16UN X 1/2 NPT 1M LEADS
13 1 £6581 |CORDSET EXTENSION QUICK CHANGE 3 COND 25 AMPS 20 FT LONG
14 1 78824 |LABEL WARNING - DO NOT EXPOSE TO WATER
15 1 79188 [MOTOR 120V 154 SD00 RPM MILWAUKEE
151 0 10365 |(SP)BRG BALL 669310 X 1.6748 OD X 4724 2 SEALS
158.2 0 10521  |{SP) RING SNAP 1.575 ID (40MM) 062 TH
16.3 0 11846 | {SP) SCREW 2-32 x 1/2 SHCS
16 4 24293 | SCREWY 10-24 X 2-1/4 BHSCS 55

FIGURA 98 CONJUNTO DEL MOTOR, HUSO HSK, 120V 64655
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WIRE CONNECTIONS
PIN# | CONNECTOR MOTCR
1 BLACK BLACK
3 WHITE YELLOW
3 RED M
4 GREEN GREEN
PARTS LIST
TEM] oy [ P DESCRIPTION
1 1 12360 |KEY 1/88Q X 37
2 1 12574 |CONDUIT NUT 1/2 NPT
3 | 2 | 28546 [TERMINAL RING 16-14AWG X #8 VINYL INSLTD BLUE
4 | 1 | 22631 |GEARHELICAL 16DP 16T 14.5PA 45HA LH 5 STLH
5 | 2 | 36363 |TERMINAL SPLICE 16-10AWG CLOSED END
6 | 1 | 26974 [EOXCORD CONNECTCR
7 | 2 | 27572 [LABEL PE GROUND TERMINAL
8 | 1 [ 22648 [RING SNAP 172 OD SPIRAL HEAVY DUTY
9 | 2 | 43500 |SCREW 8-32 X 3/8 HHMS SLOTTED SELF TAPPING
10 1 55044 LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL
11 | 1 | 62370 |CONNECTOR 4-POLE 10AMP MALE 1/2NPS PANEL MT
12 | 1 | 64661 |WASHER SHIM .500 ID X .750 OD X ,125 THICK
13 | 1 | 64664 |SHAFT OUTPUT MODIFIED ELECTRIC MOTOR MILWAUKEE 6065
14 1 63156 CORDSET EXTENSION 4 POLE &M LENGTH
15 | 1 | 7ae24 [LABEL WARNING - DO NOT EXPOSE TO WATER
16 | 1 | 75803 |LABEL MOTOR DATA PLATE REWOUND MILWAUKEE 66340
17 | 1 | 79904 [MOTOR REWOUND 230V 7 5A 5000 RPM MILWAUKEE 7,54
171 | 0 | 10365 |BRG BALL .6693 ID X 15748 OD X 4724 2 SEALS
172 | 0 [ 10521 [RING SMAF 1.575 1D (40MM) 062 TH
173 0 11845 | SCREW 2-32 x 142 SHCS
15 | 4 | 24203 |SCREW 10-24 X 2-1M4 BHSCS S5

FIGURA 99 CONJUNTO DEL MOTOR, HUSO HSK, 230V 66341

N/P 66757-S, Rev. 5
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FIGURA 100 CONJUNTO DE MOTOR NEUMATICO HSK 68467
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10160 |SCREW 1/4-20 X 3/4 SHCS
2 1 10841 |BRG BALL .7874 1D X 1.8504 OD X .5512 W/SEALS
3 3 11257 |SCREW 8-32 X 1/2 FHSCS
4 2 12484 |GEARBEVEL 12DP 21T 1:1 20PA 1.75 PD HARDENED
5 2 12657 |KEY 3/16 SQ X .87 SQ BOTH ENDS
8 5 12743 |SCREW 10-24 X 1/2 SHCS
7 1 13080 |[KEY 3/16 SQ X 1.00 SQ BOTH ENDS
8 1 21077 |BRGBALL .4724 1D X 1.1024 OD X .3150 W/SEALS
g 1 37981 |NUT SELF LOCKING BRG ADJ SZ 4
10 1 38686 |BRG ANGULAR CONTACT .7874 X 1.8504 OD X .811
11 1 68464 |SHAFT OUTPUT HSK 40 SPINDLE GEARBOX PNEUMATIC
12 1 38692 |FLANGE AIR MOTOR ADAPTER
13 1 38693 |SHAFT INPUT RIGHT ANGLE DRIVE
14 1 38694 |CAP BOTTOM HOUSING
15 1 38697 |HOUSING ELBOW PNEUMATIC MOTOR
16 1 38698 |ADAPTER AIR MOTOR KM3 KM4 PM4
17 1 38709 |RING SNAP 15/32 ID X .025 TH SPIRAL HEAVY DUTY
18 2 38710 |RING SNAP 1.850 OD SPIRAL MEDIUM DUTY
19 1 38711 |RING SNAP 25/32 QD X .031 TH SPIRAL MEDIUM DUTY
20 1 38715 |MOTOR MODIFIED AIR KM3000 KM4000 520 RPM
21 1 38774 |ADAPTOR HOUSING TOP
22 6 10657 |SHCS 5/18-18 X 3/4
23 1 12361 |KEY 3/16 SQ X .50 SQ BOTH ENDS
24 1 38695 |COUPLING SHAFT

FIGURA 101 CONJUNTO DE MOTOR NEUMATICO HSK 68467

N/P 66757-S, Rev. 5
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APPROX DIMENSIONS

PARTS LIST
ITEM | ATY P/N: DESCRIPTION
1 10 47228 | INSERT CARBIDE SQUARE .528 |C SEMT13T3AGSN-JM
2 1 64881 |MILL FACE 3 DIA 45 DEG POS POS MITSUBISHI
3 1 649682 |HOLDER TOOL FACE MILL HSK 40A TAPER 17

FIGURA 102 ENSAMBLAJE FRESA DE REVESTIMIENTO, HSK 40, 3 PULGADAS 64984
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTICN
1 1 30602 | MILL FACE 2 X 3/4 SHANK PM4000
2 10 39631 | INSERT CAREBIDE KENNAMETAL SEHW1204AFN KC725M
3 9 30632 |SCREW INSERT CARBIDE M31128 T 15
4 1 39633 |WRENCH TORX TT-15 T-HANDLE
5 1 42045 |CASE REPLACEMENT 2 IN FACE MILL KIT
& 1 71081 | ANTI-SEIZE COMPOUNT KENNAMETAL

FIGURA 103 KIT DE FRESA DE REVESTIMIENTO, VASTAGO 2 X 3/4 39634

“CLIMAX
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P/N: 35994
SCREW M3 X 0.5 X Bmm SHCS
(SCREW ONLY)

P/N: 66338
KEY 10MM FACE MILL
(KEY ONLY)

PIN: 66337
SHAFT 20MM DIA FACE MILL
(ARBOR ONLY)

SCREW M10 X 1.5 X 25mm LH3CS
(SCREWW ONLY)

PARTS LIST
ITEM[{QTY | PART No. DESCRIPTION
1 1 66332 |MILL FACE 50MM DIA 456 DEG SHELL
2 1 66354 |ASSY ARBOR 20MM WELDON SHANK W/ KEYS

FIGURA 104 FRESA DE REVESTIMIENTO, 2 X 20MM, VASTAGO 45068
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

DESCRIPTION PART NC.
ASSY MOTOR HYD .79 CU IN. J SERIES W/ 24" QD MALE 65263
ASSY MOTOR HYD 1.21 CU IN. J SERIES W/ 24" QD MALE 65094
ASSY MOTOR HYD 1.83 CU IN. J SERIES W/ 24" QD MALE 65083
ASSY MOTOR HYD 3.00 CU IN. J SERIES W/ 24" QD MALE 65096

PARTS LIST
ITEM | QTY | PART No. DESCRIPTIOCN

1 2 12848 |FTG ELBOW SAE-6 MALE X #6 JIC MALE 90 DEG

2 1 14281 |MOTOR HYD .78 CUIN &8 STRIAGHT BAE O-RING (65263)
21025 |MOTOR HYD 1.21 CU IN 5/8 STRIAGHT SAE O-RING (65094)
20371 |MOTOR HYD 1.83 CU IN 5/8 8TRIAGHT SAE O-RING {65095)
65083 |MOTOR HYD 3.00 CU IN 5/8 STRIAGHT SAE O-RING (65096)
78741 |LABEL WARNING CRUSH FOOT

78748 |LABEL WARNING FLYING DEBRIS/LOUD NOISE

708328 |LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL GRAPHIC .75 DIA
80041 |ASSY HOSE 3/8 X 1/2 QD MALE X #B JICF X 24 CE

[« BRGEE WIS
M | = | = | =

FIGURA 105 CONJUNTO MOTOR HIDRAULICO 81702

N/P 66757-S, Rev. 5 Pagina 111



PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 16664 |PIN DOWEL 1/2 DIA X 2-1/4
2 4 18214 |SCREW M10 X 1.5 X 30mm SHCS
3 1 €6214 |PLATE SWIVEL RAM SIDE #40 TAPER
4 1 66215 |PLATE SWIVEL MILL SIDE PM42 LM52
5 1 66218 | RING CLAMP SWIVEL PLATE #40 TAPER

FIGURA 106 CONJUNTO GIRATORIO, CABEZAL DE FRESADO 66217
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REPLACEMENT COMPONENTS

ITEM | QTY PN DESCRIFTION
1 2 10557 | SCREW 3/8-16 X 2 SHCS
2 4 10588 | SCREW DRIVE #2 % 1/4 HOLE SIZE .08%
3 2 59038 |LABEL WARNING LIFT FOINT ROUND 1.5"
4 1 73893 |HOIST BAR PM4200
B 1 79740 | TAG BELOWY THE HOOK LIFTING INFO AND SERIAL NUMBER 1.75 X 2.75

FIGURA 107 ACCESORIO CONJUNTO ELEVACION 75752

“CLIMAX
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AVAILABLE CONFIGURATIONS

PART NUMBER DESCRIPTION ITEM 16 P/N ITEM 6 (27273)QTY
72054 ASSY BED 20 IN TRAVEL W/O LEADSCREW PM4200 FLAT FEED STOP TEB527 5]
72055 ASSY BED 49 IN TRAVEL W/O LEADSCREW PM4200 FLAT FEED STOP 76528 12
72056 ASSY BED 78 IN TRAVEL W/O LEADSCREW PM4200 FLAT FEED STOP 76529 18

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10139 CILER BALL VALVE DRIVE IN

18 10188 | SCREWY 1/4-20 X £/8 SSSHDPPL

1 10444 |GIB 56X 235 X 11.1

3 85264 |PIN DOWEL 144 DIA X 1-3/2

10688 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE D88
AR 27723 | SCREW 1/2-20 X 3/4 SS5FP

20152 |PLATE MASS CE

38475 |SCREWS/16 DIA X 142 X 1/4-20 SHLDCS
4471 [{NOT SHOWN) HQIST RING 3/2-16 X .56 1.3 1D 2.18 QD 2.79 OAL 1000 LBS SWIVEL
41843 | ECREW 5/16 DIA X 1-1/4 X 1/4-20 SHLDCS
64636 |LEAD NUT BRONZE PM4200 LH THREAD
64717 |CROSS SLIDE PM4200

wlol~|®|o|a e~

—
=

Y
—ry

13 64734 |GIE BED PM4200
14 75408 |SCREVY M3 X 1.25 X SMM 5S5FP
19 75752  [{NOT SHOWN) ASSY HOISTING ATTACHMENT PM4200 WATH CERT TAG

—
[=>]

76786 |LABEL WARNING USE LIFTING DEVICE PROVIDED 1.25 X 2.5
768528 |BED-PM4200 48 INCH TRAVEL 3RD GEN
76545 |SUPPORT LEADSCREW PM4200 3RD GEN

Y
|

4
)
Y i N TV X ) U P R IFNY TR

—
=)

FIGURA 108 CUADRO DE LECHO DE MONTAJE 72150
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“CLIMAX

APENDICE C Hojas de seguridad de datos de materiales

Pdngase en contacto con CLIMAX para obtener las hojas de datos de seguridad actuales.
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