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©2022 CLIMAX oder Tochtergesellschaften.
Alle Rechte vorbehalten.

Sofern nicht ausdrücklich vorgesehen, darf kein Bestandteil dieser Anleitung ohne die ausdrückliche vor-
herige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert, übertragen, verbreitet, heruntergeladen 
oder in einem Speichermedium gespeichert werden. CLIMAX erteilt hiermit die Erlaubnis, ein Einzelexem-
plar dieses Handbuchs sowie Revisionen zu diesem zur Ansicht auf ein elektronisches Speichermedium 
herunterzuladen sowie eine Kopie dieses Handbuchs oder einer Revision zum Handbuch, vorausgesetzt, dass 
diese elektronische oder ausgedruckte Kopie dieses Handbuchs oder dieser Revision den vollständigen Text 
dieses Urheberrechtsvermerks enthält und vorausgesetzt, dass jegliche nicht autorisierte kommerzielle Verb-
reitung dieses Handbuch oder von Revisionen zu diesem Handbuch verboten ist.
Ihre Meinung ist CLIMAX wichtig.
Für Kommentare oder Fragen zu dieser Anleitung oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation senden Sie 
bitte eine E-Mail an
documentation@cpmt.com.
Für Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen Sie CLIMAX 
an oder senden Sie eine E-Mail an info@cpmt.com. Für eine schnelle und spezifische Behandlung Ihrer Anlie-
gen stellen Sie Ihrem Vertragshändler bitte folgende Angaben zur Verfügung:

• Ihren Namen
• Versandadresse
• Telefonnummer
• Gerätetyp
• Seriennummer (falls vorhanden)
• Kaufdatum

CLIMAX Konzernzentrale
2712 East 2nd Street 
Newberg, Oregon 97132 USA
Telefon (weltweit): +1-503-538-2815
Gebührenfrei (Nordamerika): +1-800-333-
8311
Fax: 503-538-7600

H&S Tool Hauptsitz
715 Weber Dr.
Wadsworth, OH 44281 USA
Telefon: +1-330-336-4550
Fax: +1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB)
Unit 7 Castlehill Industrial Estate
Bredbury Industrial Park
Horsfield Way
Stockport SK6 2SU, GB
Telefon: (+44) (0) 161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Europa)
Am Langen Graben 8
52353 Düren, Deutschland
Telefon: +49 24-219-1770
E-Mail: ClimaxEurope@cpmt.com
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CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-
Pazifik)

316 Tanglin Road #02-01
Singapur 247978
Telefon: +65-9647-2289 
Fax: +65-6801-0699

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten)
Warehouse Nr. 5, Plot: 369 272 
Um Sequim Road
Al Quoz 4
PO Box 414 084
Dubai, VAE
Telefon: +971-04-321-0328
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CE-DOKUMENTATION



P/N 63674-G, Rev. 9 Seite E

Norm Nr.

EN 3744 & EN 11201

Der erklärte  Schallleistungspegel beträgt: LWA= 74,4 dBA

Der erklärte Schalldruckpegel für den Bediener beträgt: LpA= 65,2 dBA

Der erklärte Schalldruckpegel für Umstehende beträgt: LpA= 65,3 dBA
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BESCHRÄNKTE GARANTIE
Climax Portable Machine Tools, Inc (im Folgenden als „CLIMAX“ bezeichnet) garantiert, dass alle neuen 
Maschinen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt für den Erstkäufer für einen 
Zeitraum von einem Jahr nach der Lieferung. Wenn der Erstkäufer innerhalb der Garantiezeit einen Material- 
oder Verarbeitungsfehler feststellt, sollte er sich an seinen Werksvertreter wenden und die gesamte Maschine 
mit vorausbezahltem Versand an das Werk zurücksenden. Im Ermessen von CLIMAX wird die defekte 
Maschine entweder kostenlos repariert oder ersetzt und auf Kosten von CLIMAX an den Kunden zurück-
gesendet.
CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Material- und CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Mate-
rial- und Verarbeitungsfehlern sind und dass alle Arbeiten ordnungsgemäß ausgeführt wurden. Diese Garan-
tie steht dem Kunden, der Teile oder Arbeiten erwirbt, für einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des 
Teils oder der reparierten Maschine bzw. 180 Tagen bei gebrauchten Maschinen und Komponenten zur Ver-
fügung. Wenn der Kunde, der Teile oder Arbeiten erwirbt, innerhalb der Garantiezeit einen Material- oder 
Verarbeitungsfehler feststellt, sollte er sich mit seinem Werksvertreter in Verbindung setzen und das Teil oder 
die reparierte Maschine frachtfrei an das Werk zurücksenden. Im Ermessen von CLIMAX wird das defekte 
Teil entweder durch den Hersteller kostenlos repariert oder ersetzt und/oder der Reparaturmangel kostenlos 
behoben und das Teil oder die reparierte Maschine frei Haus zurückgesendet.
Diese Garantie gilt nicht für:

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

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

Alle ausdrücklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewährleistungen, einschließlich, aber nicht bes-
chränkt auf die Gewährleistung von Marktgängigkeit und die Eignung für einen bestimmten Zweck, werden 
abgelehnt und ausgeschlossen.
Verkaufsbedingungen
Lesen Sie unbedingt die Verkaufsbedingungen, die Sie auf der Rückseite Ihrer Rechnung finden. Diese Bedi-
ngungen bestimmen und beschränken Ihre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX gekauften Waren.
Über diese Betriebsanleitung
CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie für den Bediener zur Verfü-
gung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Informationen für 
Anwendungen richtig sind, die nicht der in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Anwendung entsprechen. 
Produktspezifikationen können ohne vorherige Ankündigung geändert werden.
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1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESER BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung gibt Informationen, die für Einrichtung, Betrieb, Wartung, 
Lagerung, Versand und Außerbetriebnahme der Maschine CM6200 erforderlich 
sind.
Die erste Seite jedes Kapitels enthält eine Zusammenfassung des Inhalts des Kapi-
tels, die dazu dient, Informationen leichter zu finden. Die Anhänge enthalten 
ergänzende Produktinformationen für Einrichtung, Bedienung und Wartung.
Lesen Sie vor der Einrichtung und dem Betrieb diese gesamte Anleitung durch, um 
sich mit der Maschine CM6200 ausreichend vertraut zu machen.

1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN

Achten Sie besonders auf die Sicherheitshinweise in diesem Betriebshandbuch. 
Sicherheitswarnungen weisen Sie auf besondere Gefahrensituationen hin, die beim 
Betrieb dieser Maschine auftreten können. Beispiele für in diesem Handbuch ver-
wendete Sicherheitswarnungen sind wie folgt definiert:1

DANGER
weist auf eine gefährliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden 
wird, zu Tod oder schweren Verletzungen FÜHRT

1. Für weitere Informationen zu Sicherheitshinweisen finden nehmen Sie auf ANSI/
NEMA Z5356-2011, den Produktsicherheitsinformationen in Produkthandbüchern, 
Anweisungen und anderen sicherheitsrelevanten Dokumenten Bezug
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WARNING
weist auf eine gefährliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden 
wird, zu Tod oder schweren Verletzungen führen KANN

CAUTION
weist auf eine gefährliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden 
wird, zu leichten oder mittelschweren Verletzungen führen kann

NOTICE
weist auf eine gefährliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden 
wird, zu Sachschäden, Betriebsausfällen oder falschen 
Arbeitsergebnissen führen kann

1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

CLIMAX ist führend bei der Entwicklung des sicheren Einsatzes von transport-
ablen Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe. Sie, der End-
benutzer, müssen Ihren Teil zur Arbeitssicherheit beitragen, indem Sie sich Ihrer 
Arbeitsumgebung bewusst sind und die in diesem Betriebshandbuch beschrie-
benen Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen sowie die Sicherheitsricht-
linien Ihres Arbeitgebers genau befolgen.
Beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie die Maschine 
bedienen oder in ihrer Umgebung arbeiten:

Schulung – Vor der Bedienung dieser oder einer anderen Werkzeug-
maschine müssen Sie eine Einweisung von einer qualifizierten Person erh-
alten. Wenden Sie sich an CLIMAX für maschinenspezifische 
Schulungsinformationen.

Risikobewertung – Das Arbeiten mit und um diese Maschine herum birgt 
Risiken für Ihre Sicherheit. Sie als Endnutzer sind dafür verantwortlich, 
vor der Einrichtung und dem Betrieb dieser Maschine eine Risikobewer-
tung der jeweiligen Arbeitsstelle durchzuführen.

Bestimmungsgemäße Verwendung – Verwenden Sie diese Maschine 
gemäß den Anweisungen und Vorsichtsmaßnahmen in dieser Anleitung. 
Verwenden Sie dieses Gerät nicht für eine andere als die in dieser Betrieb-
sanleitung beschriebene Anwendung.

Persönliche Schutzausrüstung – Es ist stets eine geeignete persönliche 
Schutzausrüstung zu tragen, wenn diese oder eine andere Werkzeug-
maschine bedient werden soll. Bei der Bedienung der Maschine wird 
schwer entflammbare Kleidung mit langen Ärmeln und Hosen empfohlen, 
da heiße Späne vom Werkstück springen und bloße Haut verbrennen und 
verletzen können.
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Arbeitsbereich – Halten Sie den Arbeitsbereich um die Maschine herum 
sauber und aufgeräumt. Halten Sie die an das Gerät angeschlossenen Kabel 
und Schläuche zurück. Andere Kabel und Schläuche sind vom Arbeitsbere-
ich fernzuhalten.

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

Verriegeln/Kennzeichnen – Vor der Durchführung von Wartungsarbeiten 
ist die Maschine zu verriegeln und zu kennzeichnen.

Bewegliche Teile – CLIMAX-Maschinen verfügen über zahlreiche freilieg-
ende bewegliche Teile und Schnittstellen, die schwere Schläge, Quetschun-
gen, Schnittverletzungen und andere Verletzungen verursachen können. 
Abgesehen von der Bedienung von unbeweglichen Steuereinrichtungen ist 
der Kontakt mit allen beweglichen Teilen sowohl direkt als auch mittels 
Werkzeugen während des Betriebs der Maschine zu vermeiden. Ziehen Sie 
Handschuhe aus und sichern Sie Haare, Kleidung, Schmuck und Gegen-
stände in Taschen so, dass sie sich auf keinen Fall in beweglichen Teilen 
verfangen können.

Scharfe Kanten – Schneidwerkzeuge und Werkstücke haben scharfe 
Kanten, die die Haut leicht schneiden können. Tragen Sie Schutzhand-
schuhe und seien Sie vorsichtig beim Umgang mit einem Schneidwerkzeug 
oder Werkstück.

Heiße Oberflächen – Während des Betriebs können Motoren, Pumpen, 
Hydraulikpumpeneinheiten (HPE) und Schneidwerkzeuge Wärme in dem 
Ausmaß erzeugen, dass sie schwere Verbrennungen verursachen können. 
Achten Sie auf Kennzeichnungen von heißen Oberflächen und vermeiden 
Sie den Kontakt mit bloßer Haut, bis das Gerät abgekühlt ist.

1.4 MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSHINWEISE

Gefährdung der Augen – Diese Maschine produziert während des Betriebs 
Metallspäne. Tragen Sie bei der Bedienung der Maschine immer einen 
Augenschutz.

Lärmpegel – Diese Maschine erzeugt Lärm, der möglicherweise einen 
gesundheitsschädlichen Schallpegel erreicht. Beim Betrieb dieses Geräts 
oder bei Arbeiten um das Gerät herum ist Gehörschutz erforderlich. 
Während der Prüfphase erzeugte die Maschine folgende Schallpegel1:
• Schallleistung – 74,4 dBA

1. Die Maschinenlärmprüfung wurde in Übereinstimmung mit den europäischen harmon-
isierten Normen EN ISO 3744:2010 und EN 11201:2010 durchgeführt.
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• Schalldruck beim Bediener – 65,2 dBA
• Schalldruck in unmittelbarer Umgebung – 65,3 dBA

Gefährdende Umgebungen – Betreiben Sie die Maschine nicht in Umge-
bungen, in denen explosive Materialien, giftige Chemikalien oder Strah-
lung auftreten können. Setzen Sie das Gerät nicht Regen oder anderen 
nassen Bedingungen aus.

Rotierende Maschinenteile – Rotierende Maschinenteile können das 
Bedienpersonal schwerwiegend verletzen. Trennen Sie die Stromzufuhr, 
bevor Sie Arbeiten wie Wartungen an der Maschine vorgenommen 
werden.

Sichern Sie lose Kleidung und langes Haar –  Rotierende Maschinen 
können schwerwiegende Verletzungen verursachen. Keine lose Kleidungs- 
oder Schmuckstücke tragen. Binden Sie langes Haar zurück oder tragen Sie 
eine entsprechende Kopfbedeckung.

Schläuche, Steuerkabel und Kabel zur Stromversorgung – Die fol-
genden Richtlinien sind einzuhalten: 
• Verwenden Sie die Steuerkabel nicht für Zwecke außer zur Steuerung, 

da sonst Kabel und Steuerung beschädigt werden können. 
• Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Herausziehen der Steck-

verbindungen verwenden. 
• Alle Schlaufen beseitigen, bevor Sie das Kabel gerade ziehen. 
• Halten Sie Kabel und Schläuche von Hitze, Öl, scharfen Kanten und 

beweglichen Teilen fern. 
• Die Stecker müssen zu der Steckverbindung passen. 
• Niemals die Stecker in irgendeiner Weise verändern. 
• Verwenden Sie für geerdete elektrische Werkzeuge keinen Adapters-

tecker. 
• Setzen Sie das Gerät nicht Regen oder sonstigen nassen Umständen 

aus. 
• Schläuche und Kabel vor der Verwendung immer auf Beschädigungen 

überprüfen. 
• Achten Sie darauf, dass Sie keine elektrischen Geräte fallen lassen, da 

dies zu Schäden an den Komponenten führen kann.
Einstellungen und Wartung – Alle Einstellungen, Schmierung und Wartung 

sind bei gestoppter und von der Stromzufuhr getrennter Maschine 
durchzuführen. Das Absperrventil sollte verriegelt und gekennzeichnet sein, 
bevor eine Wartung durchgeführt wird.

Steuerungen –Die Maschinensteuerungen sind so ausgeführt, dass sie den 
Belastungen des normalen Betriebs und äußeren Einflüssen standhalten. 
Die Ein-/Aus-Schalter sind gut sichtbar und erkennbar. Bei einem Ausfall 
der Druckluftzufuhr ist darauf zu achten, dass das Ein-Aus-Ventil vor Ver-
lassen der Maschine auf AUS steht.
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1.5 RISIKOBEWERTUNG UND RISIKOMINDERUNG

Werkzeugmaschinen sind speziell für präzise Materialabtragungen konzipiert.
Stationäre Werkzeugmaschinen sind u.a. Dreh- und Fräsmaschinen und sind oft in 
Metallbearbeitungsstätten vorzufinden. Sie werden während des Betriebs an einem 
festen Ort montiert und gelten als eine komplette, in sich abgeschlossene 
Maschineneinheit. Stationäre Werkzeugmaschinen erreichen die zur Materialabtra-
gungen erforderliche Eigensteifigkeit mittels ihrer Struktur, die ein integraler 
Bestandteil der Werkzeugmaschine ist.
Transportable Werkzeugmaschinen sind für die Bearbeitung vor Ort konzipiert. 
Sie werden typischerweise direkt am Werkstück selbst oder an einer angrenzenden 
Struktur befestigt und erreichen ihre Steifigkeit mithilfe der Struktur, an der sie 
befestigt sind. Die Bauweise sieht vor, dass die transportable Werkzeugmaschine 
und die Struktur, an der sie befestigt ist, während der Materialabtragung zu einer 
kompletten Maschine werden.
Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen sowie Sicherheit zu gewährleisten, 
muss das Bedienpersonal das Konstruktionsprinzip, die Einrichtung und die 
Betriebsabläufe, die so nur bei transportablen Werkzeugmaschinen möglich sind, 
verstehen und befolgen.
Der Betreiber hat eine Gesamtüberprüfung und eine Risikobewertung der beab-
sichtigten Anwendung vor Ort durchzuführen. Aufgrund der Besonderheiten trans-
portabler Werkzeugmaschinenanwendungen müssen typischerweise eine oder 
mehrere Gefahren identifiziert und angegangen werden. 
Bei der Durchführung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die transport-
able Werkzeugmaschine und das Werkstück als Ganzes zu betrachten.
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1.6 CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG

Die folgende Checkliste ist nicht als allumfassende Liste von Punkten gedacht, auf 
die bei der Einrichtung und Bedienung dieser transportablen Werkzeugmaschine 
geachtet werden muss. Diese Checkliste beinhaltet typische Punkte zur Beachtung 
für Risiken, die der Monteur und das Bedienpersonal zu berücksichtigen haben. 
Verwenden Sie diese Checklisten als Teil Ihrer Risikobewertung:

TABELLE 1-1. CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR EINRICHTEN

Vor dem Einrichten

 Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

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

 Ich habe die Notwendigkeit von Personenschutzeinrichtungen beachtet und sämtli-
che erforderlichen Schutzeinrichtungen installiert.

 Ich habe die Anweisungen zur Einrichtung (Abschnitt 3) gelesen und verstanden 
und alle erforderlichen Werkzeuge (Abschnitt 1.8) bereitgestellt.


Ich habe einen Hebeplan, einschließlich der Identifizierung der richtigen Aufhänge-
punkte für jedes Hebezeug, das während des Aufbaus der Tragkonstruktion und 
der Maschine benötigt wird, erstellt.


Ich habe die Absturzwege lokalisiert, die bei Hebe- und Aufrüstarbeiten anfallen. 
Ich habe Vorkehrungen getroffen, um Mitarbeiter von den identifizierten Sturzp-
faden fernzuhalten.

 Ich habe bedacht, wie diese Maschine funktioniert und die besten Positionen für 
die Steuerung, die Verkabelung und den Bediener identifiziert.

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

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten


Ich habe überprüft, dass die Maschine sicher installiert (gemäß Abschnitt 3) und 
der mögliche Fallweg frei ist. Wenn das Gerät in einer erhöhten Position aufgestellt 
ist: Ich habe überprüft, dass das Gerät gegen Sturz gesichert ist.

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

 Ich habe für das Auffangen von Spänen und Scherstücken beim Bearbeiten vorge-
sorgt.

 Die erforderlichen Wartungsintervalle (Abschnitt 5.1) mit den empfohlenen 
Schmierstoffen (Abschnitt 5.3) habe ich eingehalten.


Ich habe überprüft, dass alle betroffenen Personen über empfohlene persönliche 
Schutzausrüstungen sowie über die vom Standort geforderte oder gesetzlich vor-
geschriebene Ausrüstung verfügen.
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1.7 IDENTIFIZIERUNG DER KENNZEICHNUNGEN

Die folgenden Warnschilder finden sich auf Ihrem Gerät. Wenn diese unleserlich 
sind oder fehlen, wenden Sie sich sofort an CLIMAX, um Ersatz zu erhalten.

 Ich habe überprüft, dass alle betroffenen Personen den Gefahrenbereich verste-
hen und sich von ihm fernhalten.

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

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FÜR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten

TABELLE 1-3. IDENTIFIZIERUNG DER KENNZEICHNUNGEN

P/N 27462

Warnschild Ein-
punktbearbeit-
ung

P/N 29152

Masseplatte

P/N 29154

CLIMAX Seriennummer, Jahr- und Typenschild

P/N 35772

Durchflussrich-
tung Kugelhahn

P/N 35828

Typenschild 
mit Serien-
jahr
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P/N 46286

Warnschild 
Quetschgefahr 
für Rund-
fräsmaschine

P/N 46902

Warnung vor 
heißen Ober-
flächen

P/N 59035

Gebotsschild für 
Augenschutz

P/N 59037

Gebotss-
child für den 
Gehörschutz

P/N 59039

Gebotsschild 
für den Hebep-
unkt

P/N 59044 

Gebotss-
child zum 
Lesen der 
Betriebsan-
leitung

P/N 62884

Warnschild zur Schlaggefahr an der Flanschfläche

P/N 64156

Kennzeich-
nung für das 
Gegenge-
wicht und 
Armlage

TABELLE 1-3. IDENTIFIZIERUNG DER KENNZEICHNUNGEN (CONTINUED)
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P/N 69422

Informationsschild mit Seriennummer

P/N 84019

CLIMAX Logo

P/N 79385

Warnschild: siehe Betriebsanleitung zu Hebeanweis-
ungen

P/N 80510

Warnschild: 
Verletzungs-
gefahr für Fin-
ger bei 
rotierendem 
Schneideblatt

P/N 82157

Drehmo-
ment-Warn-
schild

P/N 82163

Warnschild: 
Quetschung der 
Hände 

P/N 82164

Warnschild: 
Quetschung 
des Körpers

TABELLE 1-3. IDENTIFIZIERUNG DER KENNZEICHNUNGEN (CONTINUED)
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Zur Identifizierung der Position siehe Einzelteilansicht in Anhang A.

1.8 ERFORDERLICHE, JEDOCH NICHT IM LIEFERUMFANG 
ENTHALTENE ELEMENTE

• Drehmomentschlüssel
• Waage
• Messuhr
• Stützblöcke
• Schorfplatten (Stahlplatten, die mit dem Flansch oder Steg eines Werk-

stücks verschraubt, eingespannt oder verschweißt werden, um den fes-
ten Sitz einer Werkzeugmaschine am Werkstück zu gewährleisten)

P/N 82172

Warnschild für Platzierung von Schutzeinrichtung bei 
Außenmontage 

P/N 82195

Verriegelung/Warnschild Elektrik

TABELLE 1-3. IDENTIFIZIERUNG DER KENNZEICHNUNGEN (CONTINUED)
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2.1 MERKMALE UND OPTIONEN

Die CM6200 ist eine hochgradig konfigurierbare Maschine mit vielen Optionen 
und Zubehörteilen. Dieses Betriebsanleitung behandelt die Verwendung und Bedi-
enung mancher dieser Optionen. Die Konfiguration der erworbenen Maschine 
enthält möglicherweise nicht alle in dieser Betriebsanleitung beschriebenen 
Optionen und Zubehörteile. Falls eine bestimmte Anwendung zusätzliche 
Optionen oder Zubehörteile erfordert, wenden Sie sich bitte an einen CLIMAX-
Vertriebsmitarbeiter, um Hilfe bei der Beschaffung der benötigten Komponenten 
zu erhalten.
Die CM6200 wurde für die Durchführung verschiedener Bearbeitungen an einem 
runden Werkstück, wie beispielsweise einem Flansch, konzipiert. Die Maschine 
besteht im Wesentlichen aus einem Drehtisch mit Präzisionsrundlager und einem 
servoelektrischen Antrieb. Ein verstellbarer Fräsarm und ein Gegengewichtsarm 
sind auf dem Drehtisch montiert, um eine präzise Bearbeitung in jeder Ausrich-
tung zu ermöglichen. Ein Fräskopf ist auf einem Radialschlitten montiert. Die 
CM6200 wird entweder über ein Innen- oder ein Außenmontagesystem am Werk-
stück befestigt. 
Die häufigste Anwendung der CM6200 ist für Windturmflanschverbindungen. Sie 
wird für Flansche mit großem Durchmesser und folgenden Abmessungen verwen-
det:

• Für Innenmontage, 2.000–4.500 mm (78,9–177,2") Innendurchmesser 
(siehe Abbildung 2-4 auf Seite 17)
Der Bearbeitungsbereich der Innenmontage beträgt 2.000–5.004 mm 
(78,9–197") mit einem Planfräser von 203 mm (8").

• Für Außenmontage, 3.442–5.090 mm (135,5–200,4") Außendurch-
messer (siehe Abbildung 2-5 auf Seite 18)
Der Bearbeitungsbereich der Innenmontage beträgt 1.715–5.004 mm 
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(67,5–197") mit einem Planfräser von 203 mm (8").

• Für Frontmontage, 1.715 mm (67,5") oder größer (siehe Abbildung 2-5 
auf Seite 18)

Die Maschine lässt sich einfach durch Spannbolzen im Inneren der Arbeitsfläche 
montieren. Die Maschine kann leicht nivelliert und zentriert werden. 
Der Fräsarm dreht sich um das Lager, so dass der Fräskopf (oder die optionale 
Schleifmaschine oder das Einpunktwerkzeug) gleichmäßig schneiden kann. 
Für Fräsanwendungen (oder optionales Schleifen) können sowohl Radial- als auch 
Axialweg manuell per Handrad gesteuert werden. Der Fräskopf kann mit einer 
optionalen Schwenkplatte um 360° drehen.

2.1.1 Merkmale
Die CM6200 weist folgende Merkmale auf:

Drehzapfenabstand – 635 mm (25") Durchmesser für Dock- und 
Baukräne.

Starres Drehantriebssystem – Großer Durchmesser und vorgespanntes 
Lager sorgen für optimale Steifigkeit bei der Bearbeitung.

Einstellbare Dreh- und Gegengewichtsarme – Sowohl der Fräsarm als 
auch der Gegengewichtsarm können auf den gewünschten Schwenkbereich 
und den gewünschten Fräsbereich eingestellt werden. Das Gegengewicht 
wird empfohlen, aber nicht für die horizontale Bearbeitung benötigt.

Einspannprinzip – Rohrförmiges starres Spannsystem mit einer Ebene und 
verstellbaren Füßen für einfache und schnelle Einrichtung.

Modularer Aufbau – Ermöglicht das Entfernen vieler Maschinenkompo-
nenten zur Erleichterung von Einrichtung und Lagerung.

Touchscreen-Bedienelemente – Die Servo-Option wird komplett mit 
vollständigen Touchscreen-Bedienelementen geliefert.

2.1.2 Verfügbare Maschinenoptionen
Die CM6200 ist für viele spezifische Bearbeitungsanforderungen konfigurierbar. 
Die folgenden Optionen sind verfügbar: 

Innenhalterung – Diese Maschinenausführung kann an der Innenseite des 
Werkstücks mit Spannbolzen an der Innenfläche befestigt werden.

Außenhalterung – Diese Maschinenausführung kann mit unserem optio-
nalen Außenhalterungssatz und kundenseitig bereitgestellten Auslegern 
oder Schorfplatten an der Außenseite des Werkstücks montiert werden.

Innen- und Außenhalterung – Diese Maschinenausführung kann mit einer 
Kombination aus Innen- und Außenhalterung am Werkstück befestigt 
werden.
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Flanschmontage – Ein Flanschmontagesatz ist erhältlich, der die Montage 
des Spannfutters direkt am Werkstück oder an einer vom Kunden vorbere-
iteten Montagevorrichtung ermöglicht.

Einpunktbearbeitung – Bietet die Möglichkeit der Flanschbearbeitung 
größerer Durchmessern. Diese Option ist mit allen Optionen kompatibel.

Schleifaufsatz – Bietet wesentlich feinere Oberflächeneigenschaften. Diese 
Option ist mit allen Optionen kompatibel.

Wenden Sie sich an CLIMAX für weitere Informationen zu diesen Merkmalen und 
Optionen oder wenn eine bestimmte Anwendung zusätzliche Optionen oder 
Zubehörteile erfordert.

2.1.3 Drehtischgeschwindigkeiten mit Hydraulikmotoren bei der Einpunkt-
bearbeitung

Tabelle 2-1 zeigt die effektiven maximalen Drehzahlen für jeden verfügbaren 
Hydraulikmotor bei Einpunktbearbeitung (d.h. Flanschbearbeitung).

TABELLE 2-1. DREHTISCHGESCHWINDIGKEITEN BEI EINPUNKTBEARBEITUNG

Motor 
P/N

Schluckvolumen 
Hydraulikmotor

Maximale Geschwind-
igkeita bei 76 lpm (20 

gpm)

a.Maximale Drehtisch-Drehzahl

Maximale Geschwind-
igkeitb bei 38 lpm (10 

gpm)

b.Maximale Drehtisch-Drehzahl

60 Hz HPE 50 Hz HPE 60 Hz HPE 50 Hz HPE

46950 195,0 cm3 (11,9 
Zoll3) 32 U/Min. 26 U/Min. 16 U/Min. 13 U/Min.

46375 244,2 cm3 (14,9 in3)  25 U/Min. 20 U/Min. 13 U/Min. 10 U/Min.

46549 306,4 cm3 (18,7 in3) 20 U/Min. 16 U/Min. 10 U/Min. 8 U/Min.

46550 393,3 cm3 (24,0 in3) 16 U/Min. 13 U/Min. 8 U/Min. 6,5 U/Min.

48968 488,3 cm3 (29,8 in3) 13 U/Min. 10 U/Min. 6 U/Min. 5 U/Min.
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2.2 MASCHINENKOMPONENTEN

ABBILDUNG 2-1. KOMPONENTEN FÜR DIE INNENMONTAGE 

MILLING HEAD

COUNTERWEIGHT
ASSEMBLY

HOSE TOWER
ENCODER GUARD

MACHINING ARM

HOIST RINGS
 

HOIST RINGS
 DRAG BRAKE

ADJUSTABLE CHUCK ASSEMBLY

RADIAL TRAVEL BRAKE

AXIAL TRAVEL BRAKE

6

1

7

5

8

9

10

11

3
2

4

TABELLE 2-2. IDENTIFIKATION FÜR DIE INNENMONTAGE

Nummer Komponente

1 Fräsarm

2 Schlauchturm

3 Encoder-Schutz

4 Gegengewichtsbaugruppe

5 Spannfutterbaugruppe

6 Heberinge

7 Schleppbremse

8 Fräskopf

9 Axialwegbremse

10 Radialwegbremse

11 Heberinge
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ABBILDUNG 2-2. DREHRICHTUNG VON HYDRAULIKMOTOR, DREHTISCH UND FRÄSKOPF

PORT APORT B

PORT A

PORT B
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ABBILDUNG 2-3. KOMPONENTEN FÜR DIE AUßENMONTAGE

CM6200 OD MOUNT MILLING200 CIRCULAR MILL OD MOUNT

MILLING HEAD

SAFETY SHIELD

CENTERING PLATE

LEVELING PLATE

COUNTERWEIGHT 
ASSEMBLY

ADJUSTABLE CHUCK ASSEMBLY

MACHINING ARM

HOIST RINGS

6

1

7
5

8
3

2

4

TABELLE 2-3. IDENTIFIKATION FÜR DIE KOMPONENTEN DER AUßEN-
MONTAGE

Nummer Komponente

1 Spannfutterbaugruppe

2 Fräsarm

3 Schutzschild

4 Fräskopf

5 Gegengewichtsbaugruppe

6 Nivellierplatte

7 Zentrierplatte

8 Heberinge
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2.3 MASCHINENUMFANG UND BETRIEBSBEREICH

ABBILDUNG 2-4. ABMESSUNGEN INNENMONTAGEMASCHINE

12.10 .25
[307 ± 6 mm]

MINIMUM
BORE DEPTH

NOTE: ± .25 TOLERANCE IS BASED ON TRAVEL OF LEVELING FOOT

135.6

[3444 mm]
MINIMUM SWING CLEARANCE

73.5

[1867 mm]
MINIMUM MILLING DIAMETER

(CENTER OF MILL)

189.0

[4800 mm]
MAXIMUM MILLING DIAMETER

(CENTER OF MILL)

78.9

[2004 mm]
MINIMUM CHUCKING DIAMETER

WITHOUT LOCKNUTS

177.2

[4500 mm]
MAXIMUM CHUCKING DIAMETER

200.25

[5087 mm]
MAXIMUM SWING CLEARANCE

81.1

[2060 mm]
MINIMUM CHUCKING DIAMETER

WITH LOCKNUTS

6.900 .25
[784 ± 6 mm]
MAXIMUM

ROTATING HEIGHT
W/O HOSE TOWER

31.357
[784 ± 6 mm]
MAXIMUM

ROTATING HEIGHT
W/O HOSE TOWER
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ABBILDUNG 2-5. ABMESSUNGEN AUßENMONTAGEMASCHINE

2.2 [120 mm]

CLEARANCE W/
TOOLHEAD FULLY

RETRACTED
210.4 [5344 mm] MAX

145.5 [3696 mm] MIN

5.0 [127 mm]

10.0 [254 mm]

42.4

[1077 mm]

2.0

[48.3 mm]

199.0

[5055 mm]
MAXIMUM MACHINING

DIAMETER

69.5

[1765.3 mm]
MINIMUM MACHINING

DIAMETER

67.5
[1714.5 mm]
CHUCK MOUNTING
FACE TO FACE
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2.4 TECHNISCHE DATEN

2.4.1 Gewichtsangaben

2.4.2 Technische Daten der Hydraulikmotoren
Siehe Abbildung 2-6 auf Seite 20 für die maximalen Drehzahlen, Druckwerte und 
Durchflussraten der verschiedenen Hydraulikmotoren. Diese Grenzwerte sowie 
die Grenzwerte der HPE nicht überschreiten.

WARNING
Das Überschreiten der vorgegebenen Parameter des Hydrauliksystems 
kann zu Fehlfunktionen der Maschine führen, die zu Schäden an der 
Maschine und zu Verletzungen von Personen führen können. 

TABELLE 2-4. BAUGRUPPENGEWICHTE

Baugruppe Teilenum-
mer Gewicht

Drehtisch:  62028 1584 kg (3493 
Pfd.)

Fräsarm: 72676 594 kg (1310 Pfd.)

Gegengewichtsarm: 62031 721 kg (1590 Pfd.)

 12" Innenmontagefußbereich: 62038 32 kg (70,5 Pfd.)

17,5" Innenmontagefußbere-
ich: 62038 41 kg (90,4 Pfd.)

27,5" Innenmontagefußbere-
ich: 62038 50 kg (110 Pfd.)

5" Außenmontagefußbereich: 60755 11,6 kg (25,5 Pfd.)

12,5" Außenmontagefußbere-
ich: 57724 30,2 kg (66,5 Pfd.)

17,5" Außenmontagefußbere-
ich: 57851 36,4 kg (80,3 Pfd.)

27,5" Außenmontagefußbere-
ich: 57852 49,0 kg (108 Pfd.)

Fräskopf: 72277 55 kg (112 Pfd.)
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ABBILDUNG 2-6. TECHNISCHE DATEN DER HYDRAULIKMOTOREN

Die Temperaturbereiche der Betriebsbedingungen entnehmen Sie bitte dem HPE-
Handbuch.
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Dieses Kapitel enthält Informationen zur Einrichtung der Maschine CM6200 für 
Innenmontage, Außenmontage, zur invertierten Montage, Flanschmontage sowie 
zur Installation des Gegengewichts. Ihre Maschine verfügt möglicherweise nicht 
über alle beschriebenen Komponenten. Wenden Sie sich an CLIMAX für Schulun-
gen und weitere Bauteile.

3.1 ANNAHME UND INSPEKTION

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand geprüft und getestet und für nor-
male Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand Ihrer 
Maschine bei der Anlieferung. Führen Sie bei Erhalt Ihres CLIMAX-Produkts 
deshalb die folgenden Eingangsprüfungen durch.

1. Die Transportbehälter auf Beschädigungen überprüfen.
2. Überprüfung des Inhalts der Versandbehälter anhand der beiliegenden 

Rechnung, um sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt wurden.
3. Alle Komponenten auf Beschädigungen prüfen.
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4. Stellen Sie die Maschine beim Auspacken auf 102 mm (4") hohe Blöcke, 
um eine Beschädigung der Komponenten zu vermeiden.

5. Lösungsmittel zur Entfernung eventueller Schutzschichten verwenden.
Die Maschine wird von CLIMAX mit einer schweren LPS3-Beschichtung aus-
geliefert. Das empfohlene Lösungsmittel dafür ist LPS PreSolve Orange 
Degreaser. Für den Maschinenbetrieb kann ein alternatives Langzeit-Korrosionss-
chutzmittel verwendet werden. Verwenden Sie immer das richtige Lösungsmittel 
für die aufgetragene Schutzschicht.
Wenden Sie sich umgehend an CLIMAX, um beschädigte oder fehlende Kompo-
nenten zu melden.

3.2 VORBEREITEN DER MASCHINE AUF DEN BETRIEB

3.2.1 Überprüfung vor dem Einrichten
Die CM6200 kann auf vielfältige Weise aufgestellt und montiert werden. Vor Ein-
richtung der Fräse ist Folgendes zu überprüfen:

• Die Maschinenbaugruppen sind korrekt positioniert.
• Es ist genügend Platz vorhanden, um die gesamte Maschine auf oder in 

der Nähe des Werkstücks zu positionieren.
• Alle Anschlüsse sind ordnungsgemäß angebracht.

3.2.2 Begutachtung des Arbeitsbereichs
Die CM6200 wird oft an gefährlichen Orten eingesetzt (in erhöhten Positionen, in 
der Nähe anderer Betriebsmittel, über Kopf, usw.). CLIMAX kann nicht vorher-
sehen, wo diese Maschine eingesetzt wird; daher ist vom Benutzer für alle Arbe-
iten vor Arbeitsbeginn eine standortspezifische Risikobewertung (Abschnitt 1.5 
auf Seite 4 und Abschnitt 1.6 auf Seite 5) durchzuführen.
Die CM6200 verfügt über Fernbedienfunktionen, mit denen Sie den optimalen 
Arbeitsort auswählen können (Abschnitt 1.6 auf Seite 5).

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

DANGER
Die CM6200 kann 4536 kg (10.000 Pfd.) wiegen, wenn sie vollständig 
in der Innenmontage-Konfiguration montiert ist, und 5456 kg (12.000 
Pfd.) in der Außenmontage-Konfiguration. Seien Sie vorsichtig und 
befolgen Sie alle Sicherungsverfahren vor Ort, wie z.B. einen 
Hebeplan, der den Aufenthalt unter der Last, usw., ausschließt. Ein 
Sturz oder unkontrolliertes Schwenken der Maschine kann zu schweren 
Verletzungen oder zum Tod des Bedienpersonals und der 
umstehenden Personen führen.

Die CM6200 verfügt über Hebepunkte für einzelne Baugrup-
pen sowie für die komplett montierte Maschine. Die Hebep-
unkte sind wie in Abbildung 3-1 gekennzeichnet. 

CAUTION
Heben Sie die Maschine nur an den in Abbildung 3-
1 markierten Heberinge an.

Die verschiedenen Baugruppen können demontiert und 
mithilfe der gekennzeichneten Hebeösen an jeder Baugruppe 
einzeln gehoben werden.

DANGER
Heben Sie die montierte Maschine nicht an den Hebeösen oder 
Heberingen am Gegengewicht oder am Fräsarm! Heben Sie die 
montierte Maschine nur mit den vier in Abbildung 3-2 und Abbildung 3-3 
dargestellten Heberingen. Das Heben der montierten Maschine an 
anderen Hebepunkten kann dazu führen, dass die Maschine von der 
Takelage herunterfällt. Abstürzende Maschinen können zu schweren 
und tödlichen Verletzungen führen.

ABBILDUNG 3-1. KENNZE-
ICHNUNG ZUR IDENTIFI-
ZIERUNG DER HEBEÖSEN
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ABBILDUNG 3-2. HEBERINGE ZUM HEBEN DER MONTIERTEN MASCHINE

Auf der Oberseite des Drehtisches 
befinden sich vier Heberingposi-
tionen (Abbildung 3-2 auf Seite 24) 
und acht Heberingpositionen um die 
Seiten der Nabe (eine davon ist in 
Abbildung 3-3 dargestellt). Sichern 
Sie je nach Anwendungsorien-
tierung die mitgelieferten Heberinge 
an den erforderlichen Stellen. 
Achten Sie beim Anheben der 
Maschine besonders auf die Lage 
des Schwerpunktes. Achten Sie immer darauf, dass alle Maschinenteile richtig fes-
tgezogen sind, um Gefahren zu vermeiden.
Vertikale Sicherung

8x

ABBILDUNG 3-3. HEBERINGE ZUM ANHEBEN DER MONTIERTEN 
MASCHINE IN VERTIKALER POSITION
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Die Hebevorrichtung, wie in Abbildung 3-4 dargestellt, ermöglicht es, die 
Maschine auf gleicher Höhe mit dem Innenmontage-Spannfutter bzw. auf gleicher 
Höhe mit dem Außenmontage-Spannfutter zu hängen.

ABBILDUNG 3-4. HEBEVORRICHTUNG AN DER MASCHINE  

Montieren Sie die Hebeösen in Position A für die Innenmontage bzw. in Position B 
für die Außenmontage. 
Beachten Sie, dass nur zwei dieser Bohrungen zum Anheben der Maschine mit 
montierten Hebeösen erforderlich sind. Die Bohrungen sind im Abstand vonein-
ander angeordnet, um Platz für die Montagefüße zu lassen.
Die Hebevorrichtung sollte mit 310 Nm (230 ft-lbs) festgezogen werden.

3.4 GEFAHREN BEI DER INSTALLATION

Die Installationsphase kann gefährlich sein, da sie von der Einhaltung der Sicher-
heitsvorkehrungen von Seiten des Bedienpersonals und anderer Personen abhängt. 
Beachten Sie die folgenden Warnhinweise sorgfältig, bevor Sie den Montageproz-
ess durchführen.

WARNING
Schwenkende oder herunterfallende Maschinen können Personen, die 
sich in der Nähe der Maschine befinden, schwer oder tödlich verletzen. 
Sichern Sie alle Komponenten an der Maschine, bevor Sie sie heben. 
Schwere Verletzungen bis hin zu Todesfällen können durch 
unsachgemäße Hebeverfahren entstehen.

2

1

TABELLE 3-1. IDENTIFIKATION DER HEBEVORRICHTUNG

Nummer Komponente

1 Position A

2 Position B
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WARNING
Wenn diese Maschine nicht 
ordnungsgemäß gesichert ist, 
kann sie herunterfallen und zu 
tödlichen Verletzungen führen. 
Seien Sie bei vertikalen 
Flanschinstallationen besonders 
vorsichtig.
• Spannfüße sind am Werkstück 
zu befestigen. 
• Nach Möglichkeit sind 
Spannfinger und 
Sicherheitsschweißplatten zu 
verwenden. 

Um das Risiko einer herabfallenden 
Maschine zu vermeiden, sichern Sie die 
Maschine, indem Sie Sicherheitsblöcke 
auf die oberen Backen heftschweißen 
oder an die Unterseite der Nivellierfutterfüße verschraubte Spannvorrichtungen 
verwenden (Sicherheitsblöcke und Spannvorrichtungen sind nicht im Lieferum-
fang der Maschine enthalten). 

WARNING
Den Kran erst entfernen, wenn mindestens eine der 
Sicherungsmethoden vorhanden ist und die Abdrückschrauben der 
Futterfüße mit 441 Nm (325 ft-lb) festgezogen sind.

NOTICE
Falls der Drehmomentwert ohne akzeptable Werkstückverformung 
nicht erreicht werden kann, muss das Bedienpersonal eigene 
sekundäre Stütz- und Rückhaltevorrichtungen einsetzen.

WARNING
Die Abdrückschrauben der Spannfutterfüße nicht über die 
Sicherungsnut in der Gewindeschraube hinaus ausziehen. Bei Bedarf 
zusätzliche Fußteile hinzufügen, um die Länge des freiliegenden Teils 
der Abdrückschrauben zu minimieren. 

ABBILDUNG 3-5. GEFAHREN BEI DER VERTIKALEN 
INSTALLATION
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3.5 INSTALLATION DER MASCHINE AUF DEM WERKSTÜCK

3.5.1 Übersicht über die Einrichtung der Rundfräsmaschine CM6200
Vor der Montage auf dem Werkstück die Maschine überprüfen und eventuell not-
wendige Wartungsarbeiten durchführen. Die folgenden Schritte geben einen Über-
blick über die Prozesse, die mit der Einrichtung der CM6200 in der Konfiguration 
der Innenmontage verbunden sind. Die Einrichtung in der Außenmontage ist in 
Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 aufgeführt.
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine am Werkstück zu montieren:

1. Überprüfen, dass die Stromzufuhr unterbrochen ist.
2. Die Oberfläche für die 

Montage ausmessen und 
die geeigneten Bauteile für 
die Bearbeitung wählen. 
Schorfplatten (nicht im 
Lieferumfang der 
Maschine) oder andere 
Montageflächen je nach 
Bedarf (Abbildung 3-6) 
montieren. 

3. Vor dem Einsetzen der 
Rundfräse in das Werk-
stück sicherstellen, dass die 
Füße fest mit der Maschine 
verbunden sind.

a) For Innenmontage: Sicherstellen, dass die Innenmontagefüße auf 
einen Durchmesser eingestellt sind, der kleiner als der innere Mon-
tagedurchmesser ist. 

b) Für Außenmontage: 
Sicherstellen, dass 
die Außenmontage-
füße auf einen 
Durchmesser 
eingestellt sind, der 
größer als der Flan-
schdurchmesser ist 
(Abbildung 3-7). 
Siehe Abschnitt 
3.5.2 auf Seite 29 
und Abschnitt 3.5.3 
auf Seite 34 für das 
komplette Verfahren 

ABBILDUNG 3-6. WERKSTÜCK AUSMESSEN

ABBILDUNG 3-7. FUßAUSMESSUNG
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zur Einrichtung der Spannfutterfüße.

NOTICE
Falls die CM6200 in vertikal montiert wird, sollten der Fräsarm und das 
Gegengewicht am Drehtisch befestigt werden (step 5), bevor die 
Maschine am Werkstück montiert wird (step 8), was die Möglichkeit 
einer unbeabsichtigten Rotationsverschiebung während des 
Montagevorgangs vermindert.

4. Das Gegengewicht und den Fräsarm in gleich weit von der Mitte der 
Maschine entfernten Positionsschlitzen mit gleicher Positionsnummer brin-
gen, um die Maschine auszutarieren. 

5. Den Fräsarm und das Gegengewicht am Drehtisch befestigen. Siehe 
Abschnitt 3.6 auf Seite 36 und Abschnitt 3.7 auf Seite 40 für die betreffen-
den Drehmomentwerte.

6. Kranschlingen an den Hebepunkten des Drehtisches befestigen.

WARNING
Für jeden Hebering jeweils einen individuellen Heberiemen verwenden, 
und darauf achten, dass die einzelnen Heberiemen von angemessener 
und gleicher Länge, sowie für das Maschinengewicht und den Winkel 
des Anschlagmittels ausgelegt sind.

7. Die Maschine langsam und vorsichtig anheben. Wenn die Maschine aus 
dem Gleichgewicht ist, senken Sie sie auf den Boden ab. Die Anpassungen 
vornehmen, bevor die Maschine erneut angehoben und manövriert wird.

8. Montieren Sie die 
Maschine mit Hilfe von 
Spannfingern am Werk-
stück (Abbildung 3-8).

9. Eventuell erforderliche 
Steuerkabel anschließen 
(abhängig von der Kon-
figuration).

10. Vor Betrieb der Maschine 
überprüfen, dass die 
Maschine zentriert und 
nivelliert ist.

Heben von horizontaler in vertikale Position
Wenn die CM6200 von der horizontalen in die vertikale Position gehoben wird, ist 
sicherzustellen, dass die lastgeprüfte Hebevorrichtung (Abbildung 3-9), wie in 

ABBILDUNG 3-8. SPANNFINGER
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Abschnitt 3.8.3 auf Seite 43 und Abschnitt 3.8.4 auf Seite 44 beschrieben, korrekt 
an der Maschine installiert ist. 
Diese Hebevorrichtung hält die 
Maschine stabil und senkrecht, was 
das senkrechte Heben der Maschine 
sicherer und einfacher gestaltet.

3.5.2 Baugruppe Innenmontagefuß 
Die farblich hervorgehobenen Bau-
teile in Abbildung 3-10 haben 4"-4 
Unified Thread Gewinde mit Drei-
fach-Führung. 
Die Nivellierbacken für Spannfut-
terfüße umfassen Spannvorrichtun-
gen für Innenflansche bis 210 mm 
(8").

ABBILDUNG 3-9. LASTGEPRÜFTE HEBEVORRICHTUNG P/N 
68425

TABELLE 3-2. IDENTIFIZIERUNG VON VER-
SCHLUSSMUTTER UND NIVELLIERBACKE

Nummer Komponente

1 Interne Ver-
schlussmutter

2 Nivellierbacke ABBILDUNG 3-10. VERSCHLUSSMUTTER UND NIVELLIER-
BACKE

14

20 10

18

16

12

8
6

15

12

16

14

15

1

2
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Auf der Endkappe sind die Ver-
riegelungssymbole für das Ver-
riegelungssystem der 
Abdrückschrauben hervorgeho-
benen (siehe Abbildung 3-11).

NOTICE
Nach Abschluss der letzten 
Einstellungen an den 
Futterfüßen eine der drei 
Inbusschrauben (P/N 74499 
M12 x 40 mm lang) mit 40 
Nm (29 ft-lbs) festziehen 
(siehe Kreis in Abbildung 3-
11), um die 
Abdrückschraube zu 
sichern. Vor weiteren 
Einstellungen am Vortrieb, 
sowie vor dem Entfernen der 
Maschine vom Flansch, 
diese Schraube lösen.

NOTICE
Für eine doppelte Ebenen wechseln die Spannfutterfüße um die Nabe 
herum zwischen hoch und niedrig. Bei einer Ebene werden die 
Abdrückschrauben in der Regel alle hoch montiert. 

WARNING
 Verwenden Sie bei der Montage der Maschine eine zusätzliche 
Abspannung, wie z.B. Spannfinger, falls die Maschine aus bzw. durch 
den Spanndurchmesser fallen kann.

Der Drehtisch kann in den Konfigurationen Innenmontage oder in der optionalen 
Außenmontage eingerichtet werden. Eine Konfiguration mit Innenmontage 
ermöglicht die Montage innerhalb eines Flansches. Die Konfiguration mit Außen-
montage ermöglicht die Befestigung der Maschine an der Außenseite eines Flan-
sches. Siehe Abschnitt 4.5.1 auf Seite 84.
Der Doppelebenenaufbau in der Konfiguration mit Innenmontage verwendet 
alternierende Füße, sodass die Nivellierfüße höher sind als die Füße ohne Nivel-
liermöglichkeit. Diese Anordnung kann der Maschine je nach Beschaffenheit des 
Werkstücks zusätzliche Stabilität verleihen. 

ABBILDUNG 3-11. VERRIEGELUNGSSYMBOLE AUF DER END-
KAPPE
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NOTICE
Wenn das Werkstück nicht für eine Anordnung mit Doppelebene 
geeignet ist, sollten andere Verfahren zur Erhöhung der Stabilität der 
Maschine verwendet werden. Siehe Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 für 
Befestigungsmethoden.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Montagefüße des Drehtisches aufzustellen:
1. Die Werkstückbohrung ausmessen.
2. Geeignete Teile für die Montage auswählen.
3. Wenden Sie Schmiermittel gegen Festfressen (im Werkzeugsatz enthalten) 

auf die folgenden Stellen an:
• Die Gewinde und Kontaktflächen der verschiedenen Abschnitte der 

Spannfutterverlängerungsfüße, wie in Abbildung 3-12 dargestellt. 

ABBILDUNG 3-12.  STELLEN, AN DENEN SCHMIERMITTEL ANZUWENDEN IST 

• Abdrückschraubenge-
winde, um ein Fest-
fressen des Gewindes zu 
verhindern (Abbildung 
3-13.)

4. Siehe Einzelheitenansichten 
Abbildung A-7 auf Seite 
126, Abbildung A-8 auf 
Seite 127 und Abbildung A-
9 auf Seite 128, Tabelle 3-5 
auf Seite 33 und Tabelle 3-6 
auf Seite 35 beim Zusammenbau der Futterfüße.

5. Die Spannfutterfüße wechseln um die Nabe herum zwischen hoch und nie-
drig. Befestigen Sie die Spannfutterarme mit den mitgelieferten Schrauben 
an der Nabe.

ABBILDUNG 3-13. ABDRÜCKSCHRAUBE
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6. Nach Befestigen der Endkappe am Spannfutterverlängerungsfuß die Bau-
gruppen der Nivellierfüße und der Füße ohne Nivelliermöglichkeit montie-
ren. Die Nivellierfüße des Spannfutters müssen an den vier oberen 
Endkappen der Füße montiert werden. Die Füße des Spannfutters ohne 
Nivelliermöglichkeit müssen an den vier unteren Endkappen der Füße 
montiert werden.

7. Befestigen Sie die Spannfutterarme mit den mitgelieferten Schrauben an 
der Nabe.

8. Nach Befestigen der Endkappe an den Spannfutterverlängerungsfuß die 
Baugruppen der Nivellierfüße des Spannfutters montieren.

CAUTION
Die Abdrückschraube muss 
so eingesetzt werden, dass 
sich die Sicherungsnut 
vollständig in der Endkappe 
befindet. 

Die Hubfüße nicht über die 
Sicherungsnut in der 
Gewindeschraube 
hinausragen lassen 
(Abbildung 3-14), da dies 
die Abdrückschraube 
überlasten und zu Schäden 
an der Schraube führen kann. 

Bei Bedarf zusätzliche Fußteile hinzufügen, um die Länge des 
freiliegenden Teils der Abdrückschrauben zu minimieren. 

TABELLE 3-3. IDENTIFIKATION DER SICHERUNGSNUT DER 
ABDRÜCKSCHRAUBE

Nummer Komponente

1 Sicherungsnut der 
Abdrückschraube

ABBILDUNG 3-14. SICHERUNGSNUT DER 
ABDRÜCKSCHRAUBE (NIVELLIERFUß)

1
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9. Die Abdrückschrauben gle-
ichmäßig einstellen, bis sie 
etwa 10 mm (3/8”) kleiner 
als der Werkstückinnen-
durchmesser sind.    

10. Die Spannfinger auf die Nivellierblöcke montieren. Die Spannfinger so 
einstellen, dass sie auf dem Werkstückflansch aufliegen. 

CAUTION
Vor Auflegen des Spannfutters auf das Werkstück, überprüfen, dass die 
Abdrückschrauben etwa gleichmäßig zurückgeschraubt und mit 
Spannfingern versehen sind.

TABELLE 3-4. IDENTIFIKATION NICHT 
NIVELLIERENDER HUB-
FUß

Nummer Komponente

1 Greiferunter-
lage

2 Abdrückschrau
be

21

ABBILDUNG 3-15. NICHT NIVELLIERENDER HUBFUß

TABELLE 3-5. SPEZIFIKATIONEN DER SPANNFÜßE FÜR INNENMONTAGE

Bere-
ich

Innendurchmesser des Werk-
stücks

318 mm 
(12,5") 

Abstand

445 mm 
(17,5") 

Abstand

699 mm 
(27,5") 

Abstand

64 mm 
(2,5") 
Fuß

127 mm 
(5")
Fuß

1 2004 mm – 2131 mm (78,9" – 
83,9")a 0 0 0 0 0

2 2131 mm – 2285 mm (83,9 – 88,9") 0 0 0 1 0

3 2285 mm – 2385 mm (88,9" – 
93,9") 0 0 0 0 1

4 2385 mm – 2512 mm (93,9" – 
98.9") 0 0 0 1 1

5 2512 mm – 2639 mm (98,9" – 
103.9") 0 0 0 0 2b

6 2639 mm – 2766 mm (103,9" – 
108,9") 1 0 0 0 0

7 2766 mm – 2893 mm (108,9" – 
113,9") 1 0 0 1 0

8 2893 mm – 3020 mm (113,9" – 
118,9") 0 1 0 0 0
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3.5.3 Baugruppe Außenmontagefuß
Gehen Sie wie folgt vor, um die Baugruppe Außenmontagefuß zu montieren:

1. Die erforderliche Länge der Außenmontage-Fußabschnitte anhand von 
Messungen des Außendurchmessers des Werkstücks und der Konfigura-
tionen Außenmontage in Tabelle 3-6 auf Seite 35 feststellen.

2. Die Außenmontage-Halterungen (Abbildung 3-16) gemäß Explosionsze-
ichnung in Abbildung A-10 auf Seite 129 montieren.

9 3020 mm – 3147 mm (118,9" – 
123,9") 0 1 0 1 0

10 3147 mm – 3,274 mm (123,9" – 
128,9") 0 1 0 0 1

11 3274 mm – 3401 mm (128,9" – 
133,9") 0 1 0 1 1

12 3401 mm – 3528 mm (133,9" – 
138,9") 0 0 1 0 0

13 3528 mm – 3655 mm (138,9" – 
143,9") 1 1 0 0 0

14 3655 mm – 3782 mm (143,9" – 
148,9") 1 1 0 1 0

15 3782 mm – 3909 mm (148,9" – 
153,9") 1 1 0 0 1

16 3909 mm – 4036 mm (153,9" – 
58,9") 1 1 0 1 1

17 4036 mm – 4163 mm (158,9" – 
163,9") 1 0 1 0 0

18 4163 mm – 4290 mm (163,9" – 
168,9") 1 0 1 1 0

19 4290 mm – 4417 mm (168,9" – 
173,9") 1 0 1 0 1

20 4417 mm – 4544 mm (173,9" – 
178,9") 1 0 1 1 1

21  4544 mm – 4671 mm (178,9" – 
183,9") 0 1 1 0 1

a. Nicht die interne Verschlussmutter verwenden.
b. In der Stückliste befinden sich zwölf 5"-Füße. Wenn zwei 5"-Füße pro Fußbaugruppe benötigt werden (insgesamt
also 16x 5"-Füße), schrauben Sie zwei 2,5"-Füße zusammen, um die zusätzlichen vier 5"-Fuß zu erstellen. 

TABELLE 3-5. SPEZIFIKATIONEN DER SPANNFÜßE FÜR INNENMONTAGE

Bere-
ich

Innendurchmesser des Werk-
stücks

318 mm 
(12,5") 

Abstand

445 mm 
(17,5") 

Abstand

699 mm 
(27,5") 

Abstand

64 mm 
(2,5") 
Fuß

127 mm 
(5")
Fuß
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ABBILDUNG 3-16. BAUGRUPPE AUßENMONTAGEFUß

3. Die Zentrierplatte an den 
Enden der einzelnen Außen-
montagefüße befestigen 
(Abbildung 3-17).

NOTICE
In Tabelle 3-6 sind die ersten 
vier dunkelgrau unterlegten 
Zeilen wegen der minimalen 
Armschwinglänge nicht 
sinnvoll. Siehe Abbildung 3-
18 auf Seite 36. ABBILDUNG 3-17. ZENTRIERPLATTE FÜR AUßENMONTAGE

TABELLE 3-6. EINRICHTTABELLE FÜR AUßENMONTAGESPANNFÜßE

Durchmesser 318 mm 
(12,5") 

Abstand

445 mm 
(17,5") 

Abstand

699 mm 
(27,5") 

Abstand

127 mm 
(5")
Fuß

Bere-
ich La Bb Cc

1 2.350 mm 
(92,5")

2.600 mm 
(102,38")

2.804 mm 
(110,4") 1 0 0 0

2 2.604 mm 
(102,5")

2.854 mm 
(112.38")

3.058 mm 
(120,4") 0 1 0 0

3 2.858 mm 
(112,5")

3.108 mm 
(122,38")

3.312 mm 
(130,4") 0 1 0 1

4 3.112 mm 
(122,5")

3.362 mm 
(132,38")

3.566 mm 
(140,4") 0 0 1 0

5 3.239 mm 
(127,5")

3.489 mm 
(137,38")

3.693 mm 
(145,4") 1 1 0 0

6 3.493 mm 
(137,5")

3.743 mm 
(147,38")

3.947 mm 
(155,4") 1 1 0 1
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ABBILDUNG 3-18. ABMESSUNGEN DES ÄUßEREN SPANNFUSSES

3.6 MONTAGE DES FRÄSARMS

3.6.1 Montage des Fräsarms auf den Drehtisch
Nachdem die Spannfutterfüße richtig konfiguriert und auf der Futternabe montiert 
sind, sollte der Fräsarm auf die Maschine montiert werden. 

NOTICE
Wenn die Maschine in vertikal montiert werden soll, ist dieser Schritt 
vor der Montage der Maschine abzuschließen. 

Der Fräsarm kann nach der Montage des Spannfutters am Werkstück in horizon-
taler Ausrichtung montiert werden, aber der Fräsarm sollte zuerst montiert werden.

7 3.747 mm 
(147,5")

3.997 mm 
(157,38")

4.201 mm 
(165,4") 1 0 1 0

8 4.001 mm 
(157,5")

4.251 mm 
(167,38")

4.455 mm 
(175,4") 1 0 1 1

9 4.255 mm 
(167,5")

4.505 mm 
(177,38")

4.709 mm 
(185,4") 0 1 1 1

10 4.636 mm 
(182,5")

4.886 mm 
(192,38")

5.090 mm 
(200,4") 1 1 1 0

11 4.890 mm 
(192,5")

5.140 mm 
(202,38")

5.344 mm 
(210,4") 1 1 1 1

a. A wird von Montagefläche zu Montagefläche der senkrechten Stützen gemessen.
b. B ist der Schwenkbereich innerhalb der senkrechten Stützen für den Fräsarm.
c. C wird von der Mitte der Montageplatte bis zur Mitte der Montageplatte gemessen.

TABELLE 3-6. EINRICHTTABELLE FÜR AUßENMONTAGESPANNFÜßE (CONTINUED)

Durchmesser 318 mm 
(12,5") 

Abstand

445 mm 
(17,5") 

Abstand

699 mm 
(27,5") 

Abstand

127 mm 
(5")
Fuß

Bere-
ich La Bb Cc
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Der Fräsarm der CM6200 wird mit Spannvorrichtungen am Drehtisch befestigt. 
Zwei der Spannvorrichtungen (die der Bohrung in der Tischmitte am nächsten lie-
gen) werden direkt an der CM6200-Drehtischplatte befestigt und müssen nicht 
entfernt werden.
Gehen Sie wie folgt vor, um den Fräsarms auf den Drehtisch zu montieren:

1. Zum Heben zwei der auf dem Fräsarm montierten Hebeösen verwenden 
und den Fräsarm waagrecht und niedrig halten.

2. Positionieren Sie den Fräsarm gegen die beiden festen Spannbacken.

NOTICE
Die dem Fräskopf gegenüberliegende Montagefläche des Fräsarms 
weist Einkerbungen auf, um die Arretierung durch die 
Sicherheitsspannvorrichtung zu ermöglichen. Sicherstellen, dass die 
Kerben gegen den Sicherungsstift in der Spannvorrichtung passen.

3. Die beiden verbleibenden Spannvorrichtungen montieren und die 5/8-Zyl-
inderschrauben zur Befestigung der Spannvorrichtungen einschrauben.

WARNING
Die Spannvorrichtungsschrauben mit 150 Nm (110 ft-lb) anziehen, um 
unerwartete Bewegungen zu vermeiden, die zu schweren und tödlichen 
Verletzungen führen können.

TIP:
Es ist nicht notwendig, den Wahlstift nach der Dreharmverstellung in 
eine Kerbe einrasten zu lassen. Dieser ist dazu vorgesehen, den 
maximalen Hub des Dreharms zu begrenzen, falls sich der Dreharm 
während des Betriebs löst.

WARNING
Den Sicherheitsanschlagstift nicht deaktivieren. Der 
Sicherheitsanschlagstift soll ein unerwünschtes Verschieben des 
Fräsarms verhindern, was zu schweren und tödlichen Verletzungen 
führen kann.

3.6.2 Korrektur der Fräsarmposition
Der Fräsarm ist stufenlos verstellbar, um vielseitig positioniert zu werden und Hin-
dernisse zu umgehen. 
Gehen Sie wie folgt vor, um die Fräsarmposition zu verändern:

1. Die Schrauben der vier Spannvorrichtungen lösen.
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2. Den Sicherheitsanschlag-
stift offen halten (Abbildung 
3-19). 

3. Den Arm nun in die gewün-
schte Position bringen.

4. Den Sicherheitsanschlag-
stift lösen.

5. Die Spannvorrichtungen 
wieder anziehen.

CAUTION
Nach dem Einstellen des Fräsarms ist darauf zu achten, dass das 
Gegengewicht auf die entsprechende Schraubenposition eingestellt ist. 
Für präzises Fräsen und um Schäden an der Maschine zu vermeiden, 
sollten das Gegengewicht und der Fräsarm immer im gleichen Abstand 
zur Mitte der Maschine stehen. 

Das Gegengewicht und der Fräsarm haben nummerierte Einstellpositionen entlang 
der Montageflächen. Jeder nummerierte Schlitz im Fräsarm entspricht einer num-
merierten Schraubenposition am Gegengewichtsarm. Stellen Sie sicher, dass Sie 
das Gegengewicht je einen Schraubenabstand für jede Nut bewegen, die Sie den 
Fräsarm bewegen.

ABBILDUNG 3-20. GEGENGEWICHT

TABELLE 3-7. IDENTIFIKATION SPANN-
VORRICHTUNGSSCHRAUBEN 
UND ANSCHLAGSTIFT

Nummer Komponente

1 Anschlagstift

2 Spannvorrich-
tungsschrauben

ABBILDUNG 3-19. SPANNVORRICHTUNGSSCHRAUBEN UND 
ANSCHLAGSTIFT 

1

2
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ABBILDUNG 3-21. FRÄSARM

Der Fräskopf hat einen Hub von 609,6 mm (24") entlang des Fräsarms.
Um die Maschine auf einen Fräsbereich einzustellen, verwenden Sie das Minimum 
und Maximum der Fläche, um die Einstellungen, wie in Tabelle 3-8 dargestellt, für 
den Fräsarm und das Gegengewicht zu kontrollieren.

TABELLE 3-8. POSITION VON FRÄSARM UND GEGENGEWICHT 

Position Oberflächenbereich in mm (Zoll)

1 3124,2 mm – 1866,9 mm (123" – 
73,5")

2 3276,6 mm – 2019,3 mm (129" – 
79,5")

3 3429,0 mm – 2171,7 mm (135" – 
85,5")

4 3581,4 mm – 2324,1 mm (141 – 
91,5")

5 3733,8 mm – 2476,5 mm (147" – 
97,5")

6 3886,2 mm – 2628,9 mm (153" – 
103,5")

7 4038,6 mm – 2781,3 mm (159" – 
109,5")

8 4191,0 mm – 2933,7 mm (165" – 
115,5")

9 4343,4 mm – 3073,4 mm (171" – 
121,5")

10 4495,8 mm – 3238,5 mm (177" – 
127,5")

11 4648,2 mm – 3390,9 mm (183" – 
133,5")

12 4800,6 mm – 3797,3 mm (189" – 
149,5")
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3.6.3 Einrichtung für Fräsen, Schleifen und Einpunktbearbeitung
Siehe Abschnitt 4.4 auf Seite 81 für die Schleifkonfiguration. 
Siehe Abschnitt 4.5 auf Seite 82 für die Einzelpunktkonfiguration. 
Zum Fräsen wird der Fräskopf mit einer Adapterplatte 
an die CM6200 befestigt.
Vorgebohrte Schraublöcher in der Adapterplatte 
ermöglichen die Montage der Fräskopfbaugruppe in 
180°-Schritten.
Vor Anheben der Fräskopfbaugruppe ist zu bestimmen, 
welche Ausrichtung für die Bearbeitung erforderlich 
ist.
Gehen Sie wie folgt vor, um den Fräskopf zu installie-
ren:

1. Die Adapterplatte an ihren Platz heben und aus-
richten.

2. Montieren Sie den Adapter am Radialschlitten 
und schrauben Sie ihn fest.

3. Fräskopfplatte auf Passstifte in der Adapter-
platte ausrichten.

4. Alle Werkzeuge und Hebe- oder Abspannvorrichtungen entfernen.
5. Überprüfen, dass alle Befestigungselemente ordnungsgemäß festgezogen 

sind.

3.7 POSITIONIERUNG DES GEGENGEWICHTS

Nachdem die Spannfutterbeine richtig konfiguriert und auf der Spannfutternabe 
montiert sind, ist das Gegengewicht an der Maschine zu montieren. 

NOTICE
Das Gegengewicht muss installiert werden, wenn die Maschine in einer 
vertikalen Bearbeitungsanwendung eingesetzt wird. CLIMAX empfiehlt, 
auch bei allen anderen Anwendungen das Gegengewicht zu 
verwenden, da es die Leistung der Maschine verbessert und für eine 
flachere Oberflächenbearbeitung sorgt.

Der Fräsarm kann nach der Montage des Spannfutters am Werkstück in horizon-
taler Ausrichtung montiert werden, aber der Fräsarm sollte zuerst montiert werden.
Das Gegengewicht dient dazu, den Servoantriebsmotor zu entlasten und das 
Antriebssystem vor übermäßiger Belastung zu schützen. Das Gegengewicht sorgt 
auch für Stabilität der Maschine, was zu geringeren Abweichungen bei der Bear-
beitung führt. 

ABBILDUNG 3-22. INSTAL-
LIERTER 
FRÄSKOPF
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Das Gegengewicht ist unterschiedlich einstellbar und kann durch radiales Ver-
schieben zur nächsten Schraubenlochposition positioniert werden (Abbildung 3-
23). Befolgen Sie die Parameter in Tabelle 3-8 auf Seite 39, um den Fräsarm und 
das Gegengewicht in der erforderlichen Position für den richtigen Bereich der 
Bearbeitung zu positionieren.

ABBILDUNG 3-23. SCHRAUBENLOCHPOSITIONEN FÜR DAS GEGENGEWICHT

WARNING
Die Befestigungsschrauben des Gegengewichtsarms mit 150 Nm (110 
ft-lb) festziehen, um unerwartete Bewegungen zu vermeiden, die zu 
schweren und tödlichen Verletzungen führen können.

Überprüfen, dass alle Montageteile sicher sind. Ein loses 
Gegengewicht kann während des Betriebs herunterfallen und 
Bedienpersonal und umstehende Personen schwer verletzen.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Gegengewicht zu montieren:
1. Positionieren Sie das Gegengewicht an der für die Bearbeitung erforderli-

chen Stelle.
2. Das Gegengewicht fest 

verschrauben (Abbildung 
3-24).

CAUTION
Für präzises Fräsen und 
um Schäden an der 
Maschine zu vermeiden, 
sollten das Gegengewicht 
und der Fräsarm immer im 
gleichen Abstand zur Mitte 
der Maschine stehen. Die 
Positionsnummerierungen 
sollten übereinstimmen.

ABBILDUNG 3-24. GEGENGEWICHT UND FRÄSARM AUF DEM 
DREHTISCH
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3.8 MONTAGE DER MASCHINE AN DAS WERKSTÜCK

Sobald die Futterfüße richtig konfiguriert und am Spannfutter befestigt sind, ist die 
Maschine bereit für die Montage am Werkstück.
Siehe Abschnitt 3.4 auf Seite 25 für eine vollständige Liste der Gefahren bei der 
Installation.

3.8.1 Horizontale Innenmontage der Maschine
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine an einem horizontalen Flansch in Innen-
montage zu befestigen:

1. Die Füße des Innenmontage-Spannfutters auf ein Maß einstellen, das für 
jeden Fuß 0,25 mm (0,01") weniger beträgt als das Maß des Innendurch-
messers des Werkstücks.

2. Den Fräsarm (siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 36) und den Gegenge-
wichtsarm (siehe Abschnitt 3.7 auf Seite 40) vor dem Anheben (siehe 
Abschnitt 3.3 auf Seite 23) der Maschine in die geforderte Stellung brin-
gen.

3. Die Maschine mithilfe der 
vier Hubringe an der 
oberen Nabe (wie in 
Abbildung 3-2 auf Seite 
24 dargestellt) in den 
Innendurchmesser des 
Werkstücks heben.

4. Die Spannfutterfüße in 
den Positionen 6:00, 9:00, 
12:00 und 3:00 aus-
fahren, um die Maschine 
in Position zu halten.

5. Die Maschine auf dem 
Flansch wie in Abschnitt 
3.9 auf Seite 49 beschrieben zentrieren und ausrichten.

3.8.2 Horizontale Außenmontage der Maschine
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine an einem horizontalen Flansch in 
Außenmontage zu befestigen:

1. Den Fräsarm (siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 36) und den Gegenge-
wichtsarm (siehe Abschnitt 3.7 auf Seite 40) vor dem Anheben (siehe 
Abschnitt 3.3 auf Seite 23) der Maschine in die geforderte Stellung brin-
gen.

2. Die Maschine über den Flansch anhand der vier angegebenen Hebepunkte 
anheben (siehe Abbildung 3-2 auf Seite 24).

ABBILDUNG 3-25. HORIZONTAL EINGEBAUTE MASCHINE
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3. Die Maschine auf dem Flansch wie in Abschnitt 3.9 auf Seite 49 beschrie-
ben zentrieren und ausrichten.

4. Die Mutter (in der Mitte von 
Abbildung 3-26 dargestellt) 
mit 310 Nm (230 ft-lbs) 
anziehen. 

3.8.3 Vertikale Innenmontage der Maschine
Sicherstellen, dass die Hebevorrichtung (P/N 68425 in Abbildung 3-9 auf Seite 29) 
ordnungsgemäß an der Maschine installiert ist, wenn Sie die CM6200 in vertikaler 
Position montieren. Diese Hebevorrichtung trägt dazu bei, die Maschine stabil und 
senkrecht zu halten, was die senkrechte Aufstellung der Maschine sicherer und 
einfacher macht.
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine an einem vertikalen Flansch in Innen-
montage zu befestigen:

1. Die Füße des Innenmontage-Spannfutters auf ein Maß einstellen, das für 
jeden Fuß 0,254 mm (0,01") weniger beträgt als das Maß des Innendurch-
messers des Werkstücks.

2. Den Fräsarm (siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 36) und den Gegenge-
wichtsarm (siehe Abschnitt 3.7 auf Seite 40) vor dem Anheben (siehe 
Abschnitt 3.3 auf Seite 23) der Maschine in die geforderte Stellung brin-
gen.

WARNING
Alle beweglichen Teile sichern, damit sie nicht bis zum Anschlag 
schwenken können.

3. Die Hebevorrichtung (P/N 68425 in Abbildung 3-9) anbringen und mit 310 
Nm (230 ft-lbs) anziehen.

TABELLE 3-9. IDENTIFIKATION DER 
ZENTRIERPLATTE FÜR AUßENMON-
TAGE

Nummer Komponente

1 Festziehen

2 Nivellieren

3 Zentrieren

1

3

2

ABBILDUNG 3-26. EINSTELLUNGEN DER ZENTRIERPLATTE 
FÜR AUßENMONTAGE
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4. Die Maschine mit der Hebevorrichtung in den Innendurchmesser des Flan-
sches heben, bis die Spannfinger am Flansch anliegen.

5. Die Spannfutterfüße in den Positionen 6:00, 9:00, 12:00 und 3:00 aus-
fahren, um die Maschine in Position zu halten.

6. Zusätzlich zu den Verriegelungsfüßen eine zweite Befestigungsart verwen-
den. Siehe Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 für Befestigungsmöglichkeiten für 
die Innenmontage.

DANGER
Entweder die Schweißplatte oder die Flanschspannvorrichtung muss 
zur Befestigung der CM6200 im Werkstück zusätzlich zur Verriegelung 
der Hubfüße verwendet werden. Eine unzureichende Sicherung der 
Maschine kann dazu führen, dass die Maschine vom Werkstück 
herunterfällt und schwere oder tödliche Verletzungen verursacht. 

7. Alle Werkzeuge vom Werkstück und der Maschine entfernen.
8. Die Maschine auf dem Flansch wie in Abschnitt 3.9 auf Seite 49 beschrie-

ben zentrieren und ausrichten.

3.8.4 Vertikale Außenmontage der Maschine
Sicherstellen, dass die Hebevorrichtung (P/N 68425 in Abbildung 3-9) ordnungs-
gemäß an der Maschine installiert ist, wenn Sie die CM6200 in vertikaler Position 
montieren. Diese Hebevorrichtung trägt dazu bei, die Maschine stabil und senk-
recht zu halten, was die senkrechte Aufstellung der Maschine sicherer und ein-
facher macht.
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine an einem vertikalen Flansch in Außen-
montage zu befestigen:

1. Den Fräsarm (siehe Abschnitt 3.6 auf Seite 36) und den Gegenge-
wichtsarm (siehe Abschnitt 3.7 auf Seite 40) vor dem Anheben (siehe 
Abschnitt 3.3 auf Seite 23) der Maschine in die geforderte Stellung brin-
gen.

WARNING
Alle beweglichen Teile sichern, damit sie nicht bis zum Anschlag 
schwenken können.

2. Die Hebevorrichtung (P/N 68425 in Abbildung 3-9) anbringen und mit 310 
Nm (230 ft-lbs) anziehen.

3. Die Maschine mit der Hebevorrichtung über den Flansch heben, bis die 
Spannfinger am Flansch anliegen.
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4. Den Außenmontagefuß sicher an Schorfplatten (nicht im Lieferumfang der 
Maschine) oder einer anderen geeigneten Montagevorrichtung befestigen 
(siehe Abschnitt 3.8 auf Seite 42).

DANGER
Eine unzureichende Sicherung der Maschine kann dazu führen, dass 
die Maschine vom Werkstück herunterfällt und schwere oder tödliche 
Verletzungen verursacht.

5. Alle Werkzeuge vom Werkstück und der Maschine entfernen.
6. Die Maschine auf dem Flansch wie in Abschnitt 3.9 auf Seite 49 beschrie-

ben zentrieren und ausrichten.
7. Die Mutter (in der Mitte von Abbildung 3-26 auf Seite 43 dargestellt) mit 

310 Nm (230 ft-lbs) anziehen.

3.8.5 Invertierte Montage
Die CM6200 kann auch über Kopf auf dem Werkstück montiert werden. Der 
Fräsarm und das Gegengewicht befinden sich in diesem Fall unterhalb des Spann-
futters, im Gegensatz zu oberhalb des Spannfutters in der horizontalen Position. 
Bei der Montage der invertierten Innenmontage-Halterung ist das Verfahren der 
horizontalen Innenmontage zu befolgen. Beim Drehen der Maschine äußerst vor-
sichtig vorgehen.

DANGER
Schwingende oder herunterfallende Maschinenteile können Personen 
in der Nähe schwer oder tödlich verletzen. Vor dem Anheben der 
Maschine alle Komponenten an der Maschine sichern, und verhindern, 
dass sich der Drehtisch drehen kann. Schwere Verletzungen bis hin zu 
Todesfällen können durch unsachgemäße Hebeverfahren entstehen.

Siehe Abschnitt 3.3 auf Seite 23 für Anweisungen zum Heben der Anlage, wobei 
besonders auf Abbildung 3-2 auf Seite 24 und die Verwendung der Hebevorrich-
tung nach Abbildung 3-4 auf Seite 25 zu achten ist. 

DANGER
Entweder die Schweißplatte oder die Flanschspannvorrichtung muss 
zur Befestigung der CM6200 im Werkstück zusätzlich zur Verriegelung 
der Hubfüße verwendet werden. Eine unzureichende Sicherung der 
Maschine kann dazu führen, dass die Maschine vom Werkstück 
herunterfällt und schwere oder tödliche Verletzungen verursacht. 
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TIP:
Die bevorzugte Methode zum Invertieren der Maschine erfolgt mit zwei 
Kränen.

Gehen Sie zur invertierten Montage wie folgt vor:
1. Ggf. Spannfüße oder Flan-

schmontagesatz entfernen 
(Abbildung 3-27).

2. Legen Sie ein Stück Sper-
rholz neben der Maschine 
bereit, auf dem die 
Maschine nach dem Heben 
abgesetzt werden kann 
(Abbildung 3-28).

3. Die Hebezeuggurte an vier 
Hebeösen am Spannfut-
tergehäuse (je zwei an 
gegenüberliegenden Seiten) 
wie in Abbildung 3-28 
dargestellt befestigen.

4. Die Maschine heben und 
langsam in die vertikale 
Lage bringen (siehe Abbil-
dung 3-29).

ABBILDUNG 3-27. ANLAGE VOR DER INVERSION

ABBILDUNG 3-28. SPERRHOLZ UND RIEMEN FÜR DIE INVER-
SION
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ABBILDUNG 3-29. CM6200 IN VERTIKALER POSITION

5. Bei Verwendung von zwei Kränen die unteren Gurte, wie in Abbildung 3-
29 dargestellt, lösen.

6. Die Maschine hoch genug 
anheben, um Blöcke unter 
den Dreharm und den 
Spannfutterkörper legen zu 
können.

7. Die Maschine auf die 
Blöcke absenken (siehe 
Abbildung 3-30). Bei Ver-
wendung von zwei Kränen 
müssen die Gurte wieder an 
den unteren Hebeösen bef-
estigt werden.

TABELLE 3-10. IDENTIFIKATION CM6200 IN VERTI-
KALER POSITION

Nummer Komponente

1 Untere Gurte

1

ABBILDUNG 3-30. VERTIKALE CM6200 AUF BLÖCKEN MIT 
WIEDER ANGEBRACHTEN GURTEN
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8. Die Maschine senkrecht 
anheben, dass sie von 
Boden und Blöcken frei 
schwebt (siehe Abbildung 
3-31).

9. Blöcke entfernen.

10. Die unteren Gurte anzie-
hen, bis die Maschine voll-
ständig umgedreht ist 
(siehe Abbildung 3-32).

11. Die Blöcke unter dem Dre-
harm und dem Gegenge-
wichtsarm wieder ansetzen.

ABBILDUNG 3-31. ABHEBEN DER CM6200 VON DEN 
BLÖCKEN

ABBILDUNG 3-32. UMDREHEN DER CM6200
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12. Die Maschine auf die 
Blöcke absenken (siehe 
Abbildung 3-33).

13. Die entsprechende Monta-
gevorrichtung (Innenmon-
tage, Außenmontage oder 
Flanschmontage) installie-
ren.

3.9 ZENTRIEREN UND NIVELLIEREN DER MASCHINE

NOTICE
Bei der Bearbeitung im Freien oder unter direkter Sonneneinstrahlung 
ist zu beachten, dass Temperaturschwankungen die Endtoleranzen 
beeinflussen können. CLIMAX empfiehlt unter diesen Umständen für 
einen temporären Schattengeber zu sorgen.

ABBILDUNG 3-33. BLOCKIERSTELLEN
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Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine präzise zu zentrieren und zu nivellieren:
1. Eine Messuhr verwenden, 

um die Werkstückoberfläche 
beim Drehen der Maschine 
zu kontrollieren.

2. Die Maschine wie folgt 
nivellieren:

a) Für Innenmontage die 
Nivellierschrauben in 
jedem der Nivellier-
füße des Spannfutters 
einstellen (siehe 
Abbildung 3-35). 

b) Bei Außenmontage die Nivellierstellschrauben über der Zentrier-
platte einstellen (siehe Abbildung 3-26 auf Seite 43).

3. Die Messuhr umsetzen, um die Maschinenzentrierung zu überprüfen.
4. Die Maschine wie folgt zentrieren:

a) Für Innenmontage die gegenüberliegenden Spannfutterfußpaare ein-
stellen (ein Fuß ist in Abbildung 3-35 dargestellt).

TABELLE 3-11. IDENTIFIKATION DER NIV-
ELLIERBAREN SPANNFUTTERFÜßE

Nummer Komponente

1 Spannfinger

2 Spannbackeneinstel-
lung

3 Grundplatteneinstel-
lung

4 Abdrückschraube

5 Nivellierschraube

ABBILDUNG 3-34. ANGEBRACHTE MESSUHR

3

1
5

2

4

ABBILDUNG 3-35. BAUGRUPPE NIVELLIERBARER SPANNFUT-
TERFUß
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b) Bei Außenmontage die Zentrierstellschrauben in der Zentrierplatte 
einstellen (siehe Abbildung 3-26 auf Seite 43).

5. Die Maschine auf Nivellierung und Zentrierung überprüfen.
6. step 2 bis step 6 wiederholen, bis die Maschine ausgerichtet ist.
7. Die Maschine gemäß Abschnitt 3.10 auf Seite 51 anbringen (für Innen-

montage) und Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 (für Außenmontage).
8. Nochmalige Überprüfung der Ausrichtung der Maschine. Falls Anpassun-

gen erforderlich sind, „Fixierung der Innenmontagehalterung“ auf Seite 51 
(für Innenmontage) bzw. Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 (für Außenmontage) 
wiederholen.

9. Den höchsten Punkt des Flansches markieren, damit an dieser Stelle die 
Anfangsfrästiefe eingestellt werden kann.

10. Entfernen Sie alle Aufhängungen.

3.10 FIXIERUNG DER INNENMONTAGEHALTERUNG

Bei Innenmontage-Konfigurationen wird die CM6200 durch die Haftreibung von 
acht mit Schrauben angezogenen Spannfutterfußschrauben im Werkstück gehalten. 

NOTICE
Alle Spannfutterfußschrauben müssen mit mindestens 441 Nm 
(325 ft-lb) festgezogen sein. Der minimale Drehmomentwert der 
Abdrückschraube wurde mit geschmierten Gewindebolzen und einer 
trockenen Schrauben-Werkstück-Schnittstelle ermittelt.

Vor der Installation der CM6200 auf dem Werkstück Folgendes überprüfen:
• Die Werkstückoberfläche, die die CM6200-Abdrückschrauben berührt, 

ist trocken und völlig frei von Öl, Fett oder anderem Schmiermittel.

WARNING
Feuchtigkeit, Öl oder Schmiermittel auf den Kontaktflächen des 
Spannfußes des Werkstücks können zu einer unzureichenden 
Reibungskraft des Vortriebs führen, wodurch die Maschine sich 
verschieben oder vom Werkstück fallen kann.

• Die Gewinde der Abdrückschrauben der Spannfüße sind mit Schmier-
mittel zu bestreichen.

WARNING
Sollte kein Schmiermittel auf die Gewinde der Abdrückschrauben 
aufgetragen sein, kann dies zu einer geringeren als der vorgesehenen 
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Klemmkraft der Abdrückschrauben führen, wodurch sich die Maschine 
verschieben oder vom Werkstück fallen kann.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Innenspannung zu installieren:
1. Alle Nivellierschrauben mit einem Drehmoment von mindestens 441 Nm 

(325 ft-lb) anziehen. Beim Anziehen die gegenüberliegenden Stützbeine 
wechseln, um sicherzustellen, dass die Ausrichtung des Aufbaus nicht bee-
inträchtigt wird.

2. Alle nicht nivellierenden Spannfutterfußschrauben ausziehen und mit 
einem Drehmoment von mindestens 441 Nm (325 ft-lb) anziehen.

WARNING
Die Füße der nivellierenden und nicht-nivellierenden Spanfutter sind mit 
den oben aufgeführten Drehmomenten anzuziehen. Werden die 
Futterfüße nicht ausreichend angezogen, kann die Maschine rutschen 
oder vom Werkstück fallen, was zu schweren und tödlichen 
Verletzungen führen kann. Siehe Abschnitt 3.5.3 für Verfahren zur 
Sicherung der CM6200 im Werkstück.

3. Die Abdrückschrauben mit den in Abschnitt 3.5.3 auf Seite 34 beschrie-
benen Verfahren sichern.

4. Die Spannfinger entfernen, falls der Maschinenbetrieb mit an den Nivel-
lierfüßen des Spannfutters befestigten Spannfingern nicht möglich ist.

WARNING
Nicht mehr als einen Spannfinger gleichzeitig entfernen, da dies dazu 
führen kann, dass die Maschine in den Flansch rutscht und aus dem 
Werkstück fällt, was schwere und tödliche Verletzungen verursachen 
kann. 

Spannfinger sollten nur dann entfernt werden, wenn die Fräse die 
notwendige Bearbeitung am Werkstück nicht durchführen kann, 
während diese an den Futterfüßen befestigt sind. Das Entfernen der 
Spannfinger reduziert die Stabilität der Maschine.

Zusätzlich zu diesem minimalen Drehmoment von 441 Nm (325 ft-lb) sollten so 
viele der folgenden Sicherungsmethoden wie möglich kombiniert werden. Verti-
kale und invertierte Montageanwendungen müssen zusätzlich zu den ver-
riegelten Stellfüßen entweder die Schweißplatte oder die 
Flanschspannvorrichtung verwenden. Siehe Abschnitt 3.8.3 auf Seite 43 und 
Abschnitt 3.8.5 auf Seite 45 für weitere Informationen über vertikale und inver-
tierte Montage. 

• Interne Verschlussmutter: Jeder Abdrückschraube liegt eine interne 
Sicherungsmutter bei, die anzuziehen ist, wenn die Maschine zentriert 
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und die Abdrückschrauben gemäß Vorgabe angezogen sind. Die Ver-
wendung der internen Verschlussmutter soll dazu beitragen, ein 
Zurückziehen der Abdrückschraube aufgrund von Maschinenvibra-
tionen während des Betriebs zu verhindern. Siehe Bereich 3.5.2 auf 
Seite 29.

• Schweißplatte: Diese vier Platten müssen mit der Maschine gründlich 
auf das Werkstück geschweißt (mit einer Kehlnaht in der Länge jedes 
Endes und mehreren kurzen Kehlnähten quer dazu) und auf den ver-
stellbaren Nivellierspannfutterfuß geschraubt werden.

• Flanschspannvorrichtung: Die Flanschspannvorrichtungen sind mit 
verstellbaren Nivellierstützen ausgestattet und bestehen aus dem Span-
nfinger und der internen Flanschspannvorrichtungen. Diese Elemente 
werden auf eine Innenfläche des Montageflansches befestigt.

DANGER
Den Kran erst entfernen, wenn die Abdrückschrauben mit dem 
vorgeschriebenen Drehmoment (441 Nm [325 ft-lb]) festgezogen sind 
und mindestens eine der Sicherungsmethoden vorhanden ist.

3.11  VERKABELUNG

WARNING
Herabstürzende oder rotierende Maschinenteile können 
Bedienpersonal schwerwiegend verletzen. Stellen Sie sicher, dass die 
Maschine am Werkstück befestigt ist, bevor Sie die Netzkabel 
anschließen.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Stromanschluss zu ermöglichen:
1. Überprüfen, dass alle Kabelstecker und Verschraubungen sauber sind.
2. Verschlissene und beschädigte Teile ersetzen.
3. Sicherstellen, dass sich der Haupttrennschalter in der Position OFFEN 

befindet.
4. Sicherstellen, dass der Notaus-Schalter am Bedienelement gedrückt ist.
5. Sämtliche Stromversorgungen sperren.
6. Das Hauptsteuerkabel an den Hauptanschlusskasten am CM6200 Bedi-

enelement anschließen.
7. Die Leitung an den Servomotor anschließen.
8. Die Karabinerhalterung an den Schlauchturm anbringen.
9. Das andere Ende an das HPE-Bedienfeld anbringen.
10. Die Leiterklemme am HPE-Rahmen befestigen.
11. Alle anderen Steuerkabel an die HPE-Schalttafel anschließen.
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NOTICE
Der Servomotor muss an die HPE angeschlossen sein — aber nicht an 
die Maschine. Es besteht die Gefahr, dass der Servoantrieb beschädigt 
wird, wenn der Motor bei eingeschalteter HPE abgeklemmt wird.

CAUTION
Um Schäden an den Stromleitungen zu vermeiden, ist darauf zu 
achten, dass diese während des Betriebs frei von beweglichen Teilen 
und Quetschstellen sind.

12. Überprüfen, dass sich alle Personen vom Drehtisch entfernt haben.
13. Den Haupt-Trennschalter an der HPE anschließen.
14. Den Notaus-Schalter am HPE-Bedienfeld durch Drehen deaktivieren.
15. Den Notaus-Schalter am Bedienelement durch Drehen deaktivieren.
16. HPE starten.
17. Den Spindelmotor andrehen, um sicherzustellen, dass sich die Spindel in 

die vorgesehene Richtung dreht.
18. Den Drehvorgang beenden, falls die Richtung geändert werden muss. Bei 

hydraulisch angetriebenen Spindelmotoren die Schläuche entfernen und 
austauschen, sodass die Durchflussrichtung stimmt. Bei elektrisch anget-
riebenen Spindelmotoren die Richtung des Servosystems auf dem Bedien-
feld umschalten.

CAUTION
Wird das unter Spannung stehende Hauptsteuerkabel getrennt, können 
die elektrischen Komponenten im Hauptbedienfeld beschädigt werden.
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4.1 BETRIEBSVORBEREITUNG

Betreiben Sie diese Maschine nicht ohne entsprechende Schulung, um Einstell-, 
Bedienungs- und Wartungsarbeiten vollständig zu verstehen und sicher ausführen 
zu können.
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WARNING
Nur Bedienpersonal, das in der Bedienung der CM6200 geschult 
wurde, ist befugt, die Maschine einzurichten und zu bedienen. Diese 
Maschine nicht bei ungünstigem Wetter ohne entsprechendem Schutz 
vor Witterungseinflüssen betreiben.
Zur Vermeidung schwerer Verletzungen sich während des Betriebs von 
beweglichen Maschinenteilen fernhalten. Achten Sie stets auf alle 
Personen, die sich in der Nähe der Maschine aufhalten.

NOTICE
Der Servomotor muss an die HPE angeschlossen sein — aber nicht an 
die Maschine. Es besteht die Gefahr, dass der Servoantrieb beschädigt 
wird, wenn der Motor bei eingeschalteter HPE abgeklemmt wird.

4.1.1 Überprüfungen vor Inbetriebnahme

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

Vor der Inbetriebnahme der Maschine immer die folgenden Punkte kontrollieren:
• Fräsarm und Gegengewicht sind mit einem Drehmoment von 150 Nm 

(110 ft-lb) am Drehtisch befestigt. 

CAUTION
Überprüfen, dass sich die Maschine (einschließlich der Spindel und 
aller beweglichen Teile) ungehindert drehen kann.

• Die Maschine ist fest mit dem Werkstück verbunden.
• Die Spindel ist am Fräsarm und an der Adapterplatte befestigt.
• Alle Abdrück- und Spannvorrichtungsschrauben sind gesichert (mit 

einem Drehmoment von 441 Nm [325 ft-lb]).
• Kabel und Schläuche befinden sich außerhalb des Schwenkbereichs der 

beweglichen Maschinenteile.
• Alle Griffe und Werkzeuge sind aus der Maschine entfernt.
• Der Arbeitsbereich ist deutlich als Sicherheitszone gekennzeichnet.

4.1.2 Werkzeugeinrichtung
Der Fräskopf hat vier Umsetz-Schrauben neben den Befestigungsschrauben des 
Gehäuses. Dadurch kann der Fräskopf von der Adapterplatte weggehoben werden, 
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um die vertikale Ausrichtung der Spindel zu verändern. Auf der Oberseite der 
Adapterplatte befinden sich zwei zusätzliche Schrauben für die Einstellung des 
Neigungswinkels des Fräskopfes.
Da der Fräskopf auf einem Mittelstift montiert ist, muss der Winkel des Fräskopfes 
vor Beginn der Bearbeitung ausgerichtet werden. Diese Einstellung erfolgt mit den 
Einstellschrauben in den Blöcken, die entweder unter oder über dem Gehäuse 
montiert sind. Die Rotationseinstellschrauben ermöglichen eine leichte Drehung 
des Gehäuses, um eine vertikale oder horizontale Ausrichtung zum Fräsarm zu 
erreichen.
Gehen Sie wie folgt vor, um 
Fräskopf und Spindel einzustellen:

1. Die Verriegelung lösen.
2. Den Fräskopf und die 

Spindel einstellen.
3. Verwenden Sie die 

Anzeige, um den Fräskopf 
zu positionieren.

4. Vor dem Betrieb die Ver-
riegelung festziehen.

4.1.3 Spindelumsetzung 
Die Spindelumsetzung ist der Prozess der Ausrichtung der Spindel.

NOTICE
Die Spindel muss senkrecht zur Werkzeugmaschine ausgerichtet sein, 
und nicht zum Werkstück, da es kein zuverlässiges Referenzobjekt ist.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Spindel umzusetzen:
1. Wenn der Spindelantriebsmotor installiert ist, entfernen Sie ihn aus dem 

Spindelgetriebe, um eine einfache manuelle Drehung der Spindel zu 
ermöglichen.

ABBILDUNG 4-1. SPINDELVERRIEGELUNG UND ANZEIGE
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2. Eine magnetisch haftende 
Messuhr am Gehäuse des 
Planfräsers anbringen (siehe 
Abbildung 4-2).

TIP:
Eine rechtwinklige 
Vorrichtung, die von der 
linearen Gleitschiene aus 
ausgerichtet ist und 
senkrecht zum Fräsarm 
steht, kann als 
Referenzpunkt dienen.

3. Den Anzeiger ausziehen, um 
Kontakt mit der unteren 
Maschinenstößeloberfläche 
aufzunehmen (siehe Abbil-
dung 4-3).

4. Wenn der Stift des Anzei-
gers die Stößeloberfläche 
berührt, die Skala der 
Anzeige auf „0“ stellen.

ABBILDUNG 4-2. MESSUHR AM PLANFRÄSER

ABBILDUNG 4-3. ANZEIGER BERÜHRT MASCHINENSTÖßELO-
BERFLÄCHE
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5. Nun die Spindel um 180° 
zur Maschinenstößelober-
fläche drehen (siehe Abbil-
dung 4-4). 

TIP:
Bei der Standardspindel ist 
der Winkel auf ±1° begrenzt. 
Für größere Winkel wird ein 
Schwenkkopfadapter 
benötigt. Für weitere 
Informationen wenden Sie 
sich bitte an CLIMAX.

6. Notieren Sie sich den Mess-
wert des Anzeigers. Gehen Sie wie folgt vor, falls er mehr als 0,03 mm 
(0,001") außerhalb der Umsetztoleranz liegt:

a) Die vier Zylinderschrauben so lösen, dass sie nur leicht anliegen 
(zwischen 1-4 Nm ([1-3 ft-lb]), wie in Abbildung 4-5 dargestellt, 
sodass die Platte mithilfe der Umsetz-Stellschrauben verstellt werden 
kann.

ABBILDUNG 4-5. FRÄSKOPF-MONTAGEPLATTE UND UMSETZPUNKTE

ABBILDUNG 4-4. SPINDEL ZUR STÖßELOBERFLÄCHE 
GEDREHT
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NOTICE
Auf jeder Seite des Fräskopfes befinden sich zwei 
Zylinderkopfschrauben, die in der Mitte der in Abbildung 4-5 gezeigten 
Umsetzplatte montiert sind.

b) Die Schrauben der Y-
Achse so einstellen, 
dass der Anzeigenw-
ert innerhalb von 0,03 
mm (0,001") liegt. 
Siehe Abbildung 4-6.

TABELLE 4-1. IDENTIFIKATION FRÄSKOPF-MONTAGEPLATTE

Nummer Komponente

1 Y-Achse Umsetzpunkte für Drehung

2 Zuerst lösen

3 Y-Achse Umsetzpunkt

ABBILDUNG 4-6. Y-ACHSEN-SCHRAUBENEINSTELLUNG
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c) Einstellen der Schrau-
ben der X-Achse (wie 
in Abbildung 4-7 darg-
estellt), bis der Anzei-
genwert innerhalb von 
0,03 mm (0,001") 
liegt.

7. Wiederholen Sie den Vor-
gang des Schwenkens des 
Anzeigers an den Posi-
tionen 0° und 180° und der 
Einstellung der Spindelaus-
richtung, bis an beiden Posi-
tionen derselbe Anzeigewert 
erreicht wird.

8. Wenn beide Achsen innerh-
alb der Toleranz liegen, die 
Befestigungsschrauben mit 
61 Nm (45 ft-lbs) festziehen.

TIP:
Die Messuhr während des letzten Anziehens der 
Befestigungsschrauben am Gehäuse belassen, um nachzuprüfen, dass 
sich das Gehäuse beim Spannen nicht verstellt.

9. Ggf. den Spindelantriebsmotor wieder einsetzen.
Wenn die Maschine betriebsbereit 
ist, beachten Sie die bearbeitete 
Oberfläche nach dem ersten Durch-
gang.
Ein schraffiertes Muster, wie in der 
rechten Spalte von Abbildung 4-8 
dargestellt, ist das optimale Ergeb-
nis. 
Wenn die Ergebnisse, wie auf der 
linken Seite von Abbildung 4-8 
dargestellt kantenverformt sind, 
sind die X-Achsenschrauben 
entsprechend Schritt c auf Seite 59 
einzustellen.

ABBILDUNG 4-7. POSITION DER SCHRAUBE FÜR DIE X-
ACHSE

ABBILDUNG 4-8. ERGEBNISSE DER FRÄSDURCHLÄUFE
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4.2 BEDIENELEMENT

4.2.1 Koordinatensysteme
Diese Maschine verfügt über zwei separate Koordinatensysteme, die die Position 
der Maschine verfolgen. Der Nullpunkt kann jederzeit auf einem der beiden Koor-
dinatensysteme zurückgesetzt werden, ohne die Position im anderen System zu 
beeinflussen. 

NOTICE
Die Maschine reagiert je nach verwendetem Koordinatensystem 
unterschiedlich auf Bewegungsanweisungen. 

Absolute Koordinaten
Im absoluten Koordinatensystem sind alle Bewegungsziele relativ zu einer bestim-
mten absoluten Nullposition. Beispiel: Eine Zieleingabe von 90° führt dazu, dass 
sich die Maschine zur absoluten 90°-Marke bewegt, unabhängig davon, wo sie 
sich aktuell befindet. Die Maschine stoppt in der 90°-Position, unabhängig davon, 
ob die Bewegungsrichtung + oder - ist. Die Fahrtrichtung für absolute Koordinaten 
kann gesteuert werden. 
Eine Bewegung von 0° bis 90° in 
die Plus-Richtung führt zu einer 
90°-Drehung in Plus-Richtung. Eine 
Bewegung von 0° bis 90° in die 
Minusrichtung führt zu einer 270°-
Drehung in Minusrichtung, wobei 
die Endposition immer die absolute 
90°-Position ist.

ABBILDUNG 4-9. ABSOLUTE KOORDINATEN
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Inkrementale Koordinaten
Im inkrementalen Koordinatensys-
tem sind die Bewegungsinkremente 
immer relativ zur aktuellen Posi-
tion der Maschine. Beispiel: Wenn 
sich die Maschine in der 180°-Posi-
tion relativ zum absoluten Null-
punkt befindet, ergibt eine 
Bewegung von minus 90° eine end-
gültige absolute Position von 90°. 
Eine Bewegung von plus 90° ergibt 
eine absolute Position von 270°.

4.2.2 Übersicht Maschinensteuerungen
Das MMS-Bedienelement ist die Schnittstelle zur Verwaltung der Vorgänge der 
CM6200. Anhand der folgenden Bildschirme werden die verschiedenen Funk-
tionen der Maschine gesteuert und eingerichtet. Das Bedienelement ist in Abbil-
dung 4-11 auf Seite 61 dargestellt.

ABBILDUNG 4-11. CM6200 BEDIENELEMENT

Wenn das MMS-Bedienelement eingeschaltet ist, erscheint der in Abbildung 4-12 
dargestellte Bildschirm. Die Voreinstellungen gelten für alle Parameter der 
Maschine.

ABBILDUNG 4-10. INKREMENTALE KOORDINATEN
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ABBILDUNG 4-12. ANZEIGE DES BEGRÜßUNGSBILDSCHIRMS BEI SYSTEMSTART

NOTICE
Die Benutzereinstellungen werden beim Ausschalten des Systems 
nicht gespeichert.

Nach dem Begrüßungsbildschirm erscheint der Startbildschirm (Abbildung 4-13 
auf Seite 63) auf dem MMS-Bedienelement. Der Benutzer wird vor dem Betrieb 
der Maschine gewarnt, und muss die Parameter und Anschlüsse durch Drücken der 
RESET-Taste zurücksetzen, um zum Hauptmenü zu gelangen. 
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ABBILDUNG 4-13. RÜCKSETZBILDSCHIRM BEI START

Wenn die Notaus-Taste beim Anfahren der Maschine noch gedrückt ist, ist die 
blaue Starttaste (RESET) deaktiviert und der Text unter der Taste gibt Anweisun-
gen zum Starten.
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ABBILDUNG 4-14. BILDSCHIRM MIT DEAKTIVIERTER RÜCKSETZTASTE

ABBILDUNG 4-15. POPUP-BILDSCHIRM NACH ZURÜCKSETZEN DES NOTAUS-SCHALTERS

Dieser Popup-Bildschirm erscheint auch bei Aktivierung des NOTAUS-Schalters. 
Nachdem der Benutzer den Fehler behoben hat, erscheint der Startbildschirm des 
Systems.
Andere mögliche Fehler im System werden durch weitere Popup-Fenster ange-
zeigt:

ABBILDUNG 4-16. ANFORDERUNG ZUM ZURÜCKSETZEN DES POPUP-BILDSCHIRMS

ABBILDUNG 4-17. WARNUNG BEI UMGEKEHRT GEPOLTER STROMZUFUHR
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Nachdem die Fehler behoben wurden, wird die Reset-Taste aktiv und das System 
kann zurückgesetzt werden. Nach dem Zurücksetzen des Systems leitet das MMS-
Bedienelement zum Hauptmenübildschirm weiter.

CAUTION
Stromführende Kabel nicht vom System trennen! Dies würde zu 
Schäden am System führen.

WARNING
Warnhinweis zum Servomotor: Keine Kabel anschließen oder trennen, 
während die Anlage unter Strom steht.

4.2.3 Hauptmenü
Der in Abbildung 4-18 dargestellte Hauptmenübildschirm bietet Zugang zu allen 
wichtigen Bildschirmen für die Maschinenbedienung. 

ABBILDUNG 4-18. HAUPTMENÜ OHNE SERVOMOTOR-WARNUNG

Alle Tasten sind zur Bedienung aktiviert. Manche der Schaltflächen aktivieren 
Eingabe-Unterbildschirme. Weitere Erläuterungen zu den einzelnen Bildschirmen 
finden sich im Folgenden. 
Die Tasten sind farblich gekennzeichnet, um die Erkennung der verschiedenen 
Betriebsarten zu erleichtern. Inkrementale Koordinatenfunktionen sind grün, abso-
lute hellblau kodiert. 
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4.2.4 Maschineneinrichtung
Der Bildschirm Maschineneinrichtung, der in Abbildung 4-19 dargestellt ist, zeigt 
die Parameter der Maschine an, die vom Bediener eingestellt werden können.

ABBILDUNG 4-19. BILDSCHIRM MASCHINENEINRICHTUNG

Die werkseitigen Standardeinstellungen für dieses System werden in Abbildung 4-
19 gezeigt. Nicht die Daten der Motordrehzahl/Drehtischrotation ändern, da diese 
Daten auf der tatsächlichen Übersetzung der Maschine basieren.
Auf diesem Bildschirm ist die Geschwindigkeit Schnell eingestellt. Diese Funk-
tion ist auf anderen Bildschirmen verfügbar, wird aber hier eingestellt.
Die Automatische Vorschubreduzierung (AFR) ist standardmäßig AKTIVIERT. 
Diese Funktion schützt die Maschine vor Beschädigungen durch Überlastung. 
Wenn die Maschine während des Fräsens auf Widerstand durch Erhöhungen oder 
andere Unregelmäßigkeiten stößt, die über den GRENZWERT DER AFR-FUNK-
TION hinausgehen, zählt das System die ZEITVERZÖGERUNG DER AFR-
FUNKTION und reduziert automatisch den Vorschub um den in % eingestellten 
VORSCHUBREDUZIERSATZ. Wenn der Widerstand dann noch immer vorhan-
den ist, überwacht das System ihn weiterhin in den Intervallen der ZEITVER-
ZÖGERUNG DER AFR-FUNKTION und reduziert den Vorschub jeweils um den 
in % eingestellten VORSCHUBREDUZIERSATZ. Das Bedienpersonal kann die 
Maschine manuell am Steuergerät auf Normalgeschwindigkeit zurücksetzen.
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Durch Berühren eines der Zahlenfelder erscheint der fol-
gende Eingabebildschirm (Abbildung 4-20). Geben Sie 
die erforderlichen Daten ein und drücken Sie EING-
ABE.
Alle Einstellungen auf dieser Seite werden beibehalten 
und auch beim Ausschalten der Maschine dauerhaft ges-
peichert.
Wenn für einen der Setup-Parameter eine ungültige Zahl 
eingegeben wird, erscheint die in Abbildung 4-21 ange-
zeigte Meldung. Bestätigen Sie dieses Popup mit OK 
und geben Sie die erforderlichen Daten in den EIN-
STELL-Bildschirm ein.

ABBILDUNG 4-21. BILDSCHIRM ZUR ÜBERPRÜFUNG DER KONFIGURATIONSPARAMETER

4.2.5 Inkrementelle Bewegung 
Der in Abbildung 4-22 dargestellte Bildschirm für inkrementelle Bewegungen 
ermöglicht es, den Betrieb der CM6200 mithilfe eines inkrementellen Koordinat-

ABBILDUNG 4-20. NUMMERNE-
INGABEFELD FÜR 
DIE MASCHINE-
NEINRICHTUNG
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ensystems zu steuern.

ABBILDUNG 4-22. BILDSCHIRM FÜR INKREMENTELLE BEWEGUNG

Inkrementelle Bewegungen sind relativ zur aktuellen Position, in der vom Benut-
zer eingegebenen Richtung und Geschwindigkeit.
Eine inkrementelle Bewegung ist immer die im Feld „Eingangsinkrement“ einge-
gebene Strecke in der gewählten Richtung und Geschwindigkeit.

NOTICE
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.

4.2.6 Absolute Bewegung
Der in Abbildung 4-23 dargestellte Bildschirm für absolute Bewegungen 
ermöglicht es, den Betrieb der CM6200 mithilfe eines absoluten Koordinatensys-
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tems zu steuern.

ABBILDUNG 4-23. BILDSCHIRM FÜR ABSOLUTE BEWEGUNG

Absolute Bewegungen orientieren sich an der absoluten Nullposition, die sich 
überall entlang des Umfangs eines 360°-Kreises befinden kann. Anders als bei ink-
rementellen Bewegungen resultiert die absolute Bewegung auf ein eingegebenes 
Ziel bezogen auf die Position NULL hin, mit der vom Benutzer eingegebenen 
Richtung und Geschwindigkeit.

NOTICE
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.

4.2.7 Bewegung mit inkrementeller Geschwindigkeit 
Der Bildschirm für die inkrementelle Geschwindigkeitsbewegung, in Abbildung 
4-24 gezeigt, ermöglicht die Steuerung der Bewegung der CM6200 nach Prozent-
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satz der maximalen Geschwindigkeit.
 

ABBILDUNG 4-24. BILDSCHIRM FÜR DIE BEWEGUNG MIT INKREMENTELLER GESCHWINDIGKEIT

Beachten Sie den Farbcode und den Identifikationspunkt für den Bildschirm für 
die Bewegung mit inkrementeller Geschwindigkeit im Vergleich zu dem für Bewe-
gung mit absoluter Geschwindigkeit. Um eine beliebige Position inkrementell anz-
ufahren, halten Sie die JOG-Taste gedrückt oder berühren Sie die Starttaste.

WARNING
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.

4.2.8 Bewegung mit absoluter Geschwindigkeit 
Der Bildschirm für die absolute Geschwindigkeitsbewegung, in Abbildung 4-25 
gezeigt, ermöglicht die Steuerung der Bewegung der CM6200 nach Prozentsatz 
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der maximalen Geschwindigkeit.

ABBILDUNG 4-25. BILDSCHIRM FÜR DIE BEWEGUNG MIT ABSOLUTER GESCHWINDIGKEIT

Beachten Sie die Farbe und den Identifikationspunkt für absolute Koordinaten. Die 
Funktion ist die gleiche wie beim inkrementellen Bildschirm, aber die Bewegung 
erfolgt in Bezug auf den absoluten Nullpunkt.

NOTICE
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.
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4.2.9 Popup-Anzeigen
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4.2.10 Alarmverlauf
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4.2.11 Statusbildschirm
Der Statusbildschirm, dargestellt in Abbildung 4-26, zeigt den aktuellen Status der 
Komponenten der CM6200..

ABBILDUNG 4-26. STATUSBILDSCHIRM

Der Statusbildschirm wird normalerweise nur zur Fehlerbehebung oder zur Kon-
taktaufnahme mit CLIMAX bei Problemen verwendet.

NOTICE
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.
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4.2.12 Systeminformationen
Der Systeminformationsbildschirm, dargestellt in Abbildung 4-27, zeigt Informa-
tionen zu Betrieb und Identifizierung der Maschine an.

ABBILDUNG 4-27. BILDSCHIRM MIT SYSTEMINFORMATIONEN

NOTICE
Abhängig von der ausgewählten Konfiguration der CM6200-Optionen 
sind nur bestimmte Funktionen aktiviert und sichtbar. Infolgedessen 
sind einige der oben aufgeführten Funktionen am mitgelieferten 
Steuergerät möglicherweise nicht verfügbar.

4.3 RUNDFRÄSEN

WARNING
Vor dem Fräsen ist eine Sichtprüfung und Überprüfung des 
Arbeitsbereichs durchzuführen. Stellen Sie sicher, dass alle 
notwendigen Maßnahmen getroffen wurden, um ein versehentliches 
Blockieren rotierender Teile zu verhindern. Hindernisse im rotierenden 
Drehtisch, der Gegengewichtsanordnung und dem Fräskopf stellen ein 
Sicherheitsrisiko für den Betrieb dar und können zu schweren und 
tödlichen Verletzungen führen.
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4.3.1 Einbau des Fräser-Schneidkopfs
Gehen Sie wie folgt vor, um den Fräser-Schneidkopf zu installieren:

1. Überprüfen, dass das Schneidwerkzeug scharf und frei von Kerben ist.
2. Überprüfen, dass die Spindel vollständig gestoppt ist und die Stromver-

sorgung unterbrochen wurde.
3. Schmutz und Spänen von der Spindelkegelfläche entfernen.
4. Fräser in die Spindel einsetzen. Sicherstellen, dass das Schneidwerkzeug in 

die Antriebsnocken greift.
5. Die Zugbolzen installieren, um das Schneidwerkzeug in der Spindel zu 

sichern.

4.3.2 Einstellung der Anzeige (Fräskopf-Ausrüstung)
Für die meisten Arbeiten kann einfach die Anzeige 
eingeschaltet und die Taste NULL/ABS gedrückt 
werden, um die Anzeige auf Null zu setzen, bevor 
Einstellungen am Fräskopf vorgenommen werden. 
Die Anzeige gibt die korrekten Abstände in der Digi-
talanzeige an (siehe Abbildung 4-28).

4.3.3 Sichere Betriebsbereiche
Tabelle 4-2 auf Seite 77 zeigt die Schnittgeschwindigkeit in sfpm (surface feet per 
minute) und smpm (surface meters per minute) für einen gegebenen Werkzeug-
durchmesser und eine gegebene Hydraulikmotorgröße bei 60 Hz und 76 Liter pro 
Minute (lpm) oder (20 Gallonen pro Minute [gpm]). Tabelle 4-3 auf Seite 78 zeigt 
die gleichen Informationen bei 50 Hz und 63 lpm (16,6 gpm). 

ABBILDUNG 4-28. ANZEIGETASTEN 
UND DISPLAY
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CAUTION
Wählen Sie keine Motor- und Werkzeugkombination, die bei weniger 
als 45,72 smpm (150 sfpm) bei 76 lpm (20 gpm) liegt. Die resultierende 
Spitzenkraft am Fräser könnte die Maschine beschädigen. Es ist 
akzeptabel, ein Werkzeug mit weniger als 45,72 smpm (150 sfpm) zu 
betreiben, solange der Wert bei 76 lpm (20 gpm) größer als 45,72 
smpm (150 sfpm) ist. 

Wenn das Bedienpersonal sich dafür entscheidet, die Maschine über 
die konstruktiven Einschränkungen hinaus zu betreiben, geschieht dies 
auf eigene Gefahr.  

TABELLE 4-2. MAXIMALWERTE IN SFPM/SMPM MIT HYDRAULIKMOTOR BEI 60 HZ UND 76 LPM (20 GPM)

Werkze-
ugdurch-
messer

Optionale Hydraulikmotorgrößen

101,6 
ccm (6,2 

cu-in)

131 ccm 
(8,0 cu-

in)

157,3 
cm3 (9,6 

in3)

195,0 
ccm (11,9 

cu-in)

244,17
ccm (14,9 

cu-in)

18,7 
ccm (18,7 

cu-in)

24,0 
ccm (24,0 

cu-in)

488,3 
ccm (29,8 

cu-in)

1" 
(1")

59,1 
smpm 
(194 
sfpm)

46 smpm 
(151 
sfpm)

38,1 
smpm 
(125 
sfpm)

30,8 
smpm 

(101 sfpm)

24,7 
smpm (81 

sfpm)

24,7 
smpm (64 

sfpm)

15,2 
smpm (50 

sfpm)

12,2 
smpm (40 

sfpm)

51 mm 
(2")

118,6 
smpm 
(389 
sfpm)

92,1 
smpm 
(302 
sfpm)

76,2 
smpm 
(250 
sfpm)

61,6 
smpm 

(202 sfpm)

49,1 
smpm 

(161 sfpm)

39,3 
smpm 

(129 sfpm)

30,5 
smpm 

(100 sfpm)

24,4 
smpm (80 

sfpm)

102 mm 
(4")

236,8 
smpm 
(777 
sfpm)

183,8 
smpm 
(603 
sfpm)

152,4 
smpm 
(500 
sfpm)

122,8 
smpm 

(403 sfpm)

98,5 
smpm 

(323 sfpm)

78,6 
smpm 

(258 sfpm)

61,0 
smpm 

(200 sfpm)

48,8 
smpm 

(160 sfpm)

127 mm 
(5")

296,0 
smpm 
(971 
sfpm)

229,8 
smpm 
(754 
sfpm)

190,2 
smpm 
(624 
sfpm)

153,6 
smpm 

(504 sfpm) 

122,8 
smpm 

(403 sfpm)

98,2 
smpm 

(322 sfpm)

76,2 
smpm 

(250 sfpm)

61,0 
smpm 

(200 sfpm)

152 mm 
(152 mm)

355,4 
smpm 
(1,166 
sfpm)

275,8 
smpm 
(905 
sfpm)

228,3 
smpm 
(749 
sfpm)

184,4 
smpm 

(605 sfpm)

147,5 
smpm 

(484 sfpm)

117,7 
smpm 

(386 sfpm)

91,4 
smpm 

(300 sfpm)

73,2 
smpm 

(240 sfpm)

203 mm 
(8")

473,7 
smpm 
(1.554 
sfpm) 

367,6 
smpm 
(1.206 
sfpm)

275,8 
smpm 
(905 
sfpm)

245,7 
smpm 

(806 sfpm)

196,6 
smpm 

(645 sfpm)

157,0 
smpm 

(515 sfpm)

121,9 
smpm 

(400 sfpm)

97,5 
smpm 

(320 sfpm)

254 mm 
(10")

592,2 
smpm 
(1.943 
sfpm)

459,6 
smpm 
(1.508 
sfpm) 

367,6 
smpm 
(1.206 
sfpm) 

307,2 
smpm 
(1.008 
sfpm)

245,7 
smpm 

(806 sfpm)

196,3 
smpm 

(644 sfpm)

152,4 
smpm 

(500 sfpm)

122,2 
smpm 

(401 sfpm)
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Die dargestellten Farben entsprechen den Definitionen in Tabelle 4-4.

TABELLE 4-3. MAXIMALWERTE IN SFPM/SMPM MIT HYDRAULIKMOTOR BEI 50 HZ UND 63 LPM (16,6 GPM) 

Werkze-
ugdurch-
messer

Optionale Hydraulikmotorgrößen

131 ccm 
(8,0 cu-

in)

157,3 
cm3 (9,6 

in3)

195,0 
ccm (11,9 

cu-in)

244,17
ccm (14,9 

cu-in)

18,7 
ccm (18,7 

cu-in)

24,0 
ccm (24,0 

cu-in)

488,3 
ccm (29,8 

cu-in)

101,6 
ccm (6,2 

cu-in)

1" 
(1")

49,1 
smpm 
(161 
sfpm)

38,1 
smpm 
(125 
sfpm)

31,7 
smpm 
(104 
sfpm)

25,6 
smpm (84 

sfpm)

20,4 
smpm (67 

sfpm)

16,2 
smpm (53 

sfpm)

12,5 
smpm (41 

sfpm)

10,1 
smpm (33 

sfpm)

51 mm 
(2")

98,5 
smpm 
(323 
sfpm)

76,5 
smpm 
(251 
sfpm)

63,4 
smpm 
(208 
sfpm)

51,2 
smpm 
(168 
sfpm)

40,8 
smpm 
(134 
sfpm)

32,9 
smpm 
(108 
sfpm)

25,3 
smpm (83 

sfpm)

20,1 
smpm (66 

sfpm)

102 mm 
(4")

196,6 
smpm 
(645 
sfpm)

152,4 
smpm 
(500 
sfpm)

126,49 
smpm 
(415 
sfpm)

101,8 
smpm 
(334 
sfpm)

81,7 
smpm 
(268 
sfpm)

65,2 
smpm 
(214 
sfpm)

50,6 
smpm 
(166 
sfpm)

40,5 
smpm 
(133 
sfpm)

127 mm 
(5")

245,7 
smpm 
(806 
sfpm)

109,8 
smpm 
(626 
sfpm)

157,9 
smpm 
(518 
sfpm)

127,4 
smpm 
(418 
sfpm)

101,8 
smpm 
(334 
sfpm)

81,4 
smpm 
(267 
sfpm)

63,4 
smpm 
(208 
sfpm)

50,6 
smpm 
(166 
sfpm)

152 mm 
(152 mm)

295,1 
smpm 
(968 
sfpm)

228,9 
smpm 
(751 
sfpm)

189,6 
smpm 
(622 
sfpm)

153,0 
smpm 
(502 
sfpm)

122,5 
smpm 
(402 
sfpm)

97,5 
smpm 
(320 
sfpm)

75,9 
smpm 
(249 
sfpm)

60,7 
smpm 
(199 
sfpm)

203 mm 
(8")

393,2 
smpm 
(1.290 
sfpm)

305,1 
smpm 
(1.001 
sfpm)

228,9 
smpm 
(751 
sfpm)

203,9 
smpm 
(669 
sfpm)

163,1 
smpm 
(535 
sfpm)

130,2 
smpm 
(427 
sfpm)

101,2 
smpm 
(332 
sfpm)

81,1 
smpm 
(266 
sfpm)

254 mm 
(10")

491,6 
smpm 
(1.613 
sfpm)

381,6 
smpm 
(1.252 
sfpm)

305,1 
smpm 
(1.001 
sfpm)

255,1 
smpm 
(837 
sfpm)

203,9 
smpm 
(669 
sfpm)

167,9 
smpm 
(551 
sfpm)

126,5 
smpm 
(415 
sfpm)

101,5 
smpm 
(333 
sfpm)

TABELLE 4-4. DEFINITION DER BETRIEBSBEREICHSFARBEN

SMPM/SFPM Definition

<45,7 smpm (150 sfpm) Nicht in Betrieb nehmen

45,7 – 76,2 smpm (150 – 250 sfpm) Betriebsbereit

76,2 – 152,4 smpm (250 – 500 sfpm) Optimaler Betriebsbereich

>152,4 smpm (500 sfpm) Betriebsbereit
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4.3.4 Austausch der Fräseinheit
Gehen Sie wie folgt vor, um die Fräseinheit durch die Einpunkt-Werkzeugkopfein-
heit zu ersetzen:

1. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und sperren.
2. Die Fräskopfeinheit, ein-

schließlich der Fräskopfadapt-
erplatte, von der 
Querschlittenplatte entfernen 
(siehe Abbildung 4-38, die 
auch in Abbildung A-11 auf 
Seite 130) zu sehen ist.

3. Die Einpunkt-Werkzeugein-
heit (P/N 62984) an die Quer-
schlittenplatte befestigen. 

4. Die Werkzeugkopfeinheit am 
Adapter befestigen (siehe 
Abbildung 4-39, die in Abbil-
dung A-27 auf Seite 146 zu 
sehen ist).

TABELLE 4-5. IDENTIFIKATION DER QUER-
SCHLITTENPLATTE

Nummer Komponente

1 Sattelplatte

2 Fräskopf-Adapterplatte

2

3

4

1

1

2

ABBILDUNG 4-29. QUERSCHLITTENPLATTE

10

15

2

4

2013

3

9

ABBILDUNG 4-30. ADAPTER WERKZEUGKOPFEINHEIT
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4.3.5 Ausführung Rundfräsen
Die Bearbeitung in beide Richtungen ist mit einer Planfräse an allgemeinen Flan-
schen möglich. Es empfiehlt sich, einen Durchgang in eine Richtung und den 
nächsten in die andere Richtung zu machen.

CAUTION
 Wenn die Bedingungen oder Werkzeuge erfordern, dass alle 
Durchläufe in dieselbe Richtung erfolgen, die Spindel am Ende jedes 
Durchlaufes oder jedes zweiten Durchlaufes zurückziehen und den 
Tisch umdrehen, um ein übermäßiges Verdrehen und Knicken von 
Schläuchen und elektrischen Kabeln zu vermeiden.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Rundfräsen durchzuführen: 
1. Die Spindel über dem Werkstück auf den gewünschten Startpunkt stellen.
2. Die Drehzahl des Drehtisches auf Null stellen.
3. Den Drehtisch starten und eine gewünschte Drehzahl zum Fräsen einstel-

len.
4. Drehtisch anhalten.
5. Die Spindel in Richtung des Werkstücks bewegen, bis der Fräser gerade 

die Oberfläche berührt. Anzeige zurücksetzen.
6. Spindel vom Werkstück wegführen, so dass sie nicht mehr über der zu 

bearbeitenden Fläche liegt.
7. Die Spindel auf die gewünschte Schnitttiefe einstellen.
8. Die Stromversorgung einschalten und die Spindeldrehung starten.
9. Den Fräser mit Hilfe des Radialachsenvorschubs radial in das Werkstück 

einführen.
10. Wenn sich der Fräser vollständig in das Werkstück einarbeitet, die Drehung 

des Drehtisches starten.

CAUTION
Niemals die Spindel anhalten bevor der Drehtisch vollständig gestoppt 
ist. Das Anhalten der Spindel vor dem Anhalten des Drehtisches führt 
zu Beschädigungen an der Maschine.

TIP:
 Beim Fräsen müssen eventuell die Spannfinger entfernt werden.

DANGER
Das Entfernen der Spannfinger von der Maschine reduziert die Stabilität 
der Maschine. Sicherstellen, dass die Maschine gemäß den in 
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Abschnitt 3.4 auf Seite 25 aufgeführten Spezifikationen am Werkstück 
befestigt ist, bevor die Spannfinger entfernt werden.

11.  Den Geschwindigkeitsregler am Bedienelement so einstellen, dass sich der 
Drehtisch mit der erforderlichen Geschwindigkeit dreht.

WARNING
Um sich vor Spänen zu schützen, ist bei Betrieb der Maschine 
Augenschutz zu tragen.

12. Um die Rotation der Maschine zu stoppen, die Stopptaste für den Drehtisch 
am Bedienelement drücken.

13. Schneiddurchgänge nach Bedarf wiederholen. Für sehr feine Oberflächen 
sollten mehrere Rohschnitte und ein Feinschliff durchgeführt werden.

Bewegen Sie den Fräser zwischen Fräsdurchgängen oder wenn alle Durchgänge 
abgeschlossen sind radial vom Werkstück weg.

4.4 OPTION SCHLEIFEN

4.4.1 Einstellung der Schleifvorrichtung
Der Schleifvorsatz verwendet den gleichen Montageadapter wie das optionale Ein-
punktwerkzeug. Weitere Informationen zu den zum Schleifen benötigten Teilen 
finden Sie in den Einzelansichten (Abbildung A-16 auf Seite 135, Abbildung A-17 
auf Seite 136 oder Abbildung A-18 auf Seite 137).
Gehen Sie wie folgt vor, um die Schleifvorrichtung einzurichten:

1. Die Maschine gemäß der Montageanleitung in Abschnitt 3.4 auf Seite 25 
im Flansch aufbauen.

2. Den Schleifkopf am Bearbeitungsarm montieren (siehe Abschnitt 4.5.2 auf 
Seite 90 für Anweisungen zum Austausch des Fräskopfes).

3. Die Schleifmaschine mit den mitgelieferten Schrauben an der Stirnseite des 
Werkzeugkopfes befestigen.

4. Die Schläuche vom Schleifvorsatz an die Pneumatikanlage (Pneumatic 
Conditioning Unit PCU) anschließen.

NOTICE
Nur maximal zwei oder drei Durchläufe in eine der Richtungen 
durchführen. Anschließend die Richtung umkehren, um ein Festbinden 
der Schläuche zu verhindern.    
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5.  Nivellierschrauben so ein-
stellen, dass der gewünschte 
Schleifwinkel erreicht wird 
(Abbildung 4-31).

6. Die Höheneinstellschraube 
am Schleifkopf verwenden, 
um die Höhe einzustellen.

7. Überprüfen, dass die Schut-
zeinrichtungen und alle Bef-
estigungselemente richtig 
und fest sitzen.

4.4.2 Betrieb
Das Schleifen sollte durchgeführt werden, nachdem der Flansch mit einem Ein-
punktwerkzeug oder dem Fräskopf eben gearbeitet wurde.

1. Schleifkopf auf die gewünschte Arbeitsgeschwindigkeit hochfahren.
2. Die Spindel so einstellen, dass sie die Werkstückoberfläche berührt und 

leicht schleift.
3. Überprüfen Sie die Oberflächenbeschaffenheit.
4. Ggf. die erforderlichen Einstellungen an den Schleifeinstellungen vorneh-

men.
5. Wenn die Oberflächengüte zufriedenstellend ist, die Oberfläche wie 

erforderlich weiterschleifen.

WARNING
Während des Betriebs sich von der Schleifvorrichtung fernhalten. In der 
Umgebung der Schleifvorrichtung können Metallspäne ausgeworfen 
werden. Während des Betriebs der Maschine ist Augenschutz zu 
tragen.

6. Wenn der Schleifvorgang abgeschlossen ist, die Spindel anheben und die 
Schleifmaschine ausschalten.

ABBILDUNG 4-31. SCHLEIFKOPF-NIVELLIERSCHRAUBEN
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4.5 EINPUNKT-OPTION

Wie in Abbildung 4-32 auf Seite 84 zu sehen, erfordert die Einpunkt-Option einen 
Adapter und eine Fräskopfanordnung sowie ein pneumatisches System zur Vor-
schubsteuerung. Der Adapter wird direkt an den vorhandenen Werkzeugarm mon-
tiert. Siehe auch Abbildung 4-33 auf Seite 85 und Abbildung 4-34 auf Seite 86.
Für die Hydraulikmotor-Montageeinheit siehe Abschnitt 4.5.3 auf Seite 91.
Die Pneumatikanlage PCU versorgt den pneumatischen Vorschubkasten über das 
Drehtischanschlussstück mit Luft.
Der Einpunkt-Werkzeughalter wird anstelle des Fräskopfes an der Sattelplatte am 
Dreharm montiert. Siehe Abschnitt 4.5.2 auf Seite 90.
Der pneumatische Vorschubkasten und Adapter werden am Ende der 
Kugelschraube am Dreharm montiert.
Das Drehtischanschlussstück wird in der Mitte des Drehtisches montiert und über-
trägt das Fluid auf den Hydraulikmotor und die Luft auf den Vorschubkasten. 
Siehe Abschnitt 4.5.3 auf Seite 91. Hier befindet sich auch das Luftventil, das den 
Vorschubkasten steuert.
Das Not-Aus-Verfahren ist in Abschnitt 5.2.1 auf Seite 98 beschrieben.
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4.5.1 Konfigurieren des Drehtischanschlussstücks für Innen- oder Außen-
montage  

ABBILDUNG 4-32. KOMPONENTEN DER DREHDURCHFÜHRUNG 

PNEUMATIC 

CONDITIONING 

UNIT FOR FEED

HYDRAULIC MOTOR 

MOUNT (REPLACES 

SERVO MOTOR)

1/4" TUBING 

FROM PORT 1

PORT 3 ROTARY 

UNION CENTERREMOTE 

PNEUMATIC 

FEED BOX

PORT 1 ROTARY 

UNION CENTER

1/4" TUBING TO 

FEED BOX

BOLT (HANDLE TO 

INSTALL AND REMOVE 

BUSHING SLEEVE)

PORT 3 SIDE 

TO FEED BOX

PORT 1 SIDE 

TO AIR VALVE

3

1

5

6

7

8

9

10

2

4

TABELLE 4-6. IDENTIFIZIERUNG KOMPONENTE DER DREHDURCHFÜHRUNG

Nummer Komponente

1 Pneumatikanlage für Vorschub

2 Anschluss 1 Mitte des Drehtischanschlussstücks

3 Anschluss 3 Mitte des Drehtischanschlussstücks

4
Entfernter pneumatischer Vorschubkasten (siehe Abbil-
dung 4-33 auf Seite 85 und Abbildung 4-34 auf Seite 86 
für weitere Details)

5 1/4"-Rohr zum Vorschubkasten

6 1/4"-Rohr von Anschluss 1

7 Anschluss 3 Seite zum Vorschubkasten

8 Anschluss 1 Seite zum Luftventil

9 Montage des Hydraulikmotors (ersetzt den Servomotor)
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ABBILDUNG 4-33. BESCHREIBUNG VORSCHUBKASTEN 

10 Schraube (Griff zum Einsetzen und Entfernen der Buch-
senhülse)

TABELLE 4-7. IDENTIFIZIERUNG BESCHREIBUNG VORSCHUB-
KASTEN

Nummer Komponente

1 1/8"-Rohr von Anschluss 3

2 1/4" Rohr vom Luftventil

3 Wird an der Kugelumlaufspindel am Ende des Dreharms bef-
estigt

4 Montagepfeil zeigt die Vorschubrichtung

TABELLE 4-6. IDENTIFIZIERUNG KOMPONENTE DER DREHDURCHFÜHRUNG

Nummer Komponente

MOUNTS TO THE BALL 

SCREW ON THE END 

OF THE TURNING ARM

MOUNTING 

ARROW 

SHOWS FEED 

DIRECTION

1/8" TUBING 

FROM PORT 3 1/4" TUBING 

FROM AIR VALVE

3

1
2

4



Einpunkt-Option

Seite 86 CM6200 Betriebsanleitung

ABBILDUNG 4-34. POSITION DES PNEUMATISCHEN VORSCHUBKASTENS

TABELLE 4-8. IDENTIFIZIERUNG DES PNEUMATISCHEN VOR-
SCHUBKASTENS

Nummer Komponente

1 Pneumatischer Vorschubkasten

2 Werkzeughalter Federpunkt

SPRING POINT 

TOOL HOLDER 

BRACKET

PNEUMATIC 

FEEDBOX

1 2
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4.5.1.1 Innenmontage-Konfiguration
Abbildung 4-35 zeigt eine Explosionszeichnung der Konfiguration der Drehdurch-
führung für eine Innenmontage. Siehe Abbildung A-31 auf Seite 150 zur Kennze-
ichnung der nummerierten Teile.  

ABBILDUNG 4-35. INNENMONTAGE-KONFIGURATION DES DREHTISCHANSCHLUSSSTÜCKS 

TABELLE 4-9. IDENTIFIZIERUNG INNENMONTAGE-KONFIGURA-
TION

Nummer Komponente

1 Schrauben an der Drehtischplatte CM6200 (drehbar)

2 Schrauben zum Innendurchmesser des Futters CM6200 (sta-
tionär)

ID MOUNT CONFIGURATION

7
1

11

9

3

5

10

6

3

2

12

BOLTS TO THE CM6200
TURNTABLE PLATE
- ROTATING

BOLTS TO THE CM6200
CHUCK INNER DIAMETER
- STATIONARY

1

2
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Gehen Sie wie folgt vor, um das Drehtischanschlussstück für eine Innenmontage 
zu konfigurieren, und beziehen Sie sich dabei auf Abbildung 4-35:

1. Verschrauben Sie die Drehmomentstütze mit der CM6200 Drehtischplatte. 
Sie wird sich mit der Maschine drehen.

2. Schrauben Sie die Halterung des Drehtischanschlussstücks an den 
CM6200 Innendurchmesser des Futters. Sie bleibt stationär.

4.5.1.2 Außenmontage-Konfiguration
Abbildung 4-36 zeigt die Teile, die zur Konfiguration der Außenmontage des Dre-
htischanschlussstücks verwendet werden. Siehe Abbildung A-31 auf Seite 150 zur 
Teilekennzeichnung. 

ABBILDUNG 4-36. AUßENMONTAGE-KONFIGURATION DES DREHTISCHANSCHLUSSSTÜCKS 

Gehen Sie wie folgt vor, um das Drehtischanschlussstück für eine Innenmontage 
zu konfigurieren, und beziehen Sie sich dabei auf Abbildung 4-37:

TABELLE 4-10. IDENTIFIZIERUNG AUßENMONTAGE-KONFIGURATION

Nummer Komponente

1 Ersetzen Sie M8 x 45 mm SHCS durch M8 x 25 mm SHCS

2 P/N 60837 M8 SHCS zur Befestigung des Drehtischanschlussstücks an 
der Halterung

3 Schläuche treten durch die Mitte des Spannfutters aus

4 Montage P/N 62891 Drehtischanschlussstück bleibt auf dem Spannfutter 
CM6200

8 Drehen Sie die Drehmomentstütze P/N 62893 um und schrauben Sie sie 
wieder an den Drehtisch

OD MOUNT CONFIGURATION

INVERT 62893
RESTRAINT TORQUE

ARM AND REBOLT
TO TURNTABLE

62891 MOUNT ROTARY
UNION REMAINS ON

CM6200 CHUCK

REPLACE M8 X 45mm SHCS
WITH M8 X 25mm SHCS

60837 M8 SHCS
USED TO SECURE
THE ROTARY UNION
TO THE MOUNT

HOSES EXIT THROUGH
CENTER OF CHUCK

1

2

3

5

4
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1. Ersetzen Sie die M8 x 45 mm SHCS durch M8 x 25 mm SHCS. Behalten 
Sie dieselbe Nocke an ihrem Platz.

2. Drehen Sie die Drehmomentstütze um und schrauben Sie sie wieder an den 
Drehtisch.

3. Befestigen Sie das Drehtischanschlussstück mit den M8 SHCS (P/N 
55799) an der Halterung. Die Halterung des Drehtischanschlussstücks 
verbleibt auf dem CM6200 Spannfutter. 

ABBILDUNG 4-37. AUßENMONTAGE-KONFIGURATION DREHTISCHANSCHLUSSSTÜCK 

TABELLE 4-11. AUßENMONTAGE IDENTIFIZIERUNG KOM-
PONENTE DER DREHDURCHFÜHRUNG

Nummer Komponente

1 M8 x 25 mm Zylinderschraube mit Innensechskant 
(SHCS)

2 Drehmomentstütze (P/N 62893) – umgedreht

3 M8 SHCS (P/N 55799)

4 Richtung, in der die Schläuche austreten

5 Montage Drehtischanschlussstück (P/N 62891) – 
stationär

6 Nocke (P/N 58039)

ROTARY UNION 

MOUNT (P/N 62891)  

– STATIONARY 

TORQUE RESTRAINT 

ARM (P/N 62893) – 

INVERTED

M8 x 25 mm 

SHCS

M8 SHCS 

(P/N 55799)

DIRECTION 

HOSES EXIT

1

5

6

3

2

4

CAM (P/N 58039)
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4.5.2 Austausch der Fräseinheit
Gehen Sie wie folgt vor, um die Fräseinheit durch die Einpunkt-Werkzeugkopfein-
heit zu ersetzen:

1. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und sperren.
2. Die Fräskopfeinheit, ein-

schließlich der Fräskopfadapt-
erplatte, von der 
Querschlittenplatte entfernen 
(siehe Abbildung 4-38, die 
auch in Abbildung A-11 auf 
Seite 130) zu sehen ist.

3. Die Einpunkt-Werkzeugein-
heit (P/N 62984) an die Quer-
schlittenplatte befestigen. 

4. Die Werkzeugkopfeinheit am 
Adapter befestigen (siehe 
Abbildung 4-39, die in Abbil-
dung A-27 auf Seite 146 zu 
sehen ist).

TABELLE 4-12. IDENTIFIKATION DER QUER-
SCHLITTENPLATTE

Nummer Komponente

1 Sattelplatte

2 Fräskopf-Adapterplatte

2

3

4

1

1

2

ABBILDUNG 4-38. QUERSCHLITTENPLATTE

10

15

2

4

2013

3

9

ABBILDUNG 4-39. ADAPTER WERKZEUGKOPFEINHEIT
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4.5.3 Installation des Hydraulikantriebs in der Einpunktkonfiguration
Gehen Sie wie folgt vor, um den Hydraulikantrieb in der Einpunktkonfiguration 
für Flansche einzurichten:

1. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und sperren.
2. Den Servomotor und das 

Planetengetriebe entfernen 
(siehe Abbildung 4-40).

3. Den Hydraulikmotor mit 
einer Adapterantriebswelle 
und Adapterplatte auf das 
Hauptringritzel montieren. 
Bei der Auswahl der Motor-
größe siehe Tabelle 2-1 auf 
Seite 13 für die Drehzahlen 
von Hydraulikmotoren.

4. Drehtischanschlussstück an 
die Maschine montieren 
(siehe Abbildung 4-41).

5. Schläuche von der HPE und 
Pneumatikanlage zum Dre-
htischanschlussstück und 
von dort zum Hydraulikmo-
tor und zum pneumatischen 
Vorschubkasten führen 
(siehe die Abbildungen in 
Abschnitt 4.5.1 auf 
Seite 84). 

NOTICE
Der Servomotor muss an die 
HPE angeschlossen sein — aber nicht an die Maschine. Es besteht die 
Gefahr, dass der Servoantrieb beschädigt wird, wenn der Motor bei 
eingeschalteter HPE abgeklemmt wird.

Siehe Abschnitt 4.5 auf Seite 83 für die Installation des pneumatischen Vorschub-
kastens und der Adapterplatte am Ende des Fräsarms. 

TABELLE 4-13. IDENTIFIKATION VON SER-
VOMOTOR UND GETRIEBE

Nummer Komponente

1 Servomotor

2 Getriebe

1

2

ABBILDUNG 4-40. SERVOMOTOR UND GETRIEBE

ABBILDUNG 4-41. DREHTISCHANSCHLUSSSTÜCK



Einpunkt-Option

Seite 92 CM6200 Betriebsanleitung

4.5.4 Installation des Vorschubkastens
Der pneumatische Vorschubkastens ist mit einer Fernverstellung des Vorschubkas-
tens am Luftabsperrventil ausgestattet. Alle Einstellungen am Vorschub werden 
von hier aus vorgenommen. Die Druckluftzufuhrleitungen zum Vorschubkasten 
werden in zwei Größen geliefert: 6,35 mm (0,25") und 3,175 mm (0,125"). Dies 
verhindert ein versehentliches Vertauschen der Schläuche.
Gehen Sie wie folgt vor, um den Vorschubkasten zu installieren:

1. Die Adapterbaugruppe für den 
Vorschubkasten (P/N 62994, 
siehe Abbildung 4-42) durch 
Verschrauben mit den beiden 
M6x1,0 x 30 mm Zylinder-
schrauben am Ende des Dre-
harms installieren.

2. Die pneumatische Vorschub-
kastenbaugruppe (Art.-Nr. 
58671) durch Verschrauben 
mit den beiden M6x1,0 x 60 
mm Zylinderschrauben auf 
der Vorschubkasten-Adapter-
baugruppe installieren.

Bei der Montage ist darauf zu 
achten, dass der Pfeil in die 
vorgesehene Vorschubrichtung zeigt 
(siehe Abbildung 4-43).

4.5.5 Umkehren der Vorschubrichtung
Der Vorschub des Vorschubkastens erfolgt ohne Umstellung immer nur in eine 
Richtung. 

ABBILDUNG 4-42. PNEUMATISCHER VORSCHUBKASTEN 
UND ADAPTER

ABBILDUNG 4-43. EINZUGSRICHTUNG DES VORSCHUBKAS-
TENS
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Gehen Sie wie folgt vor, um die 
Vorschubrichtung umzukehren:

1.  Die Förderwelle und die 
zwei Schrauben entfernen, 
die die Förderwelle mit dem 
Arm verbinden (Abbildung 
4-44).

TIP:
Das Trennen und 
Vertauschen der Schläuche 
führt NICHT zur Umkehrung 
der Vorschubrichtung.

2. Die Vorschubbox drehen, 
bis der Pfeil in die gewün-
schte Vorschubrichtung 
zeigt.

3. Schrauben und Förder-
welle wieder installieren.

Dieser Vorschubkasten verfügt, 
wie in Abbildung 4-45 gezeigt, 
über zwei Modi, aktiviert und 
deaktiviert (neutral).

ABBILDUNG 4-44. ENTFERNEN DER SCHRAUBEN IN GEGEN-
LAUFRICHTUNG

ABBILDUNG 4-45. VORSCHUBRICHTUNGSPFEIL

1 2
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ABBILDUNG 4-46. POSITIONEN DER VORSCHUBKASTENMODI 

Im neutralen Modus kann das Werkzeug manuell in beide Richtungen bewegt 
werden. Schläuche, die an der Vorschubbox angeschlossen sind, sollten eine zusät-
zliche Länge von etwa 304,8 mm (12") haben, die im Inneren des Arms geführt 
werden und die Bewegung des Arms ohne Hängenbleiben unterstützen.
Um die Förderschläuche zu trennen, 
jeweils den Ring um den Schlauch 
nach unten drücken und den Schlauch 
herausziehen.

TABELLE 4-14. IDENTIFIZIERUNG VORSCHUBKASTENMODUS

Nummer Komponente

1 Vorschub ausgekup-
pelt

2 Vorschub einges-
chaltet

ABBILDUNG 4-47.  VERFAHREN ZUM TRENNEN DER FÖRDER

SCHLÄUCHE
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4.5.6 Betrieb des pneumatischen Vorschubsystems
Gehen Sie wie folgt vor, um das pneumatische Vorschubsystem zu betreiben:

1. Schließen Sie die Energi-
equellen an.

2. Die START-Taste der Pneu-
matikanlage drücken.

3. Um die Umdrehungen pro 
Minute (U/Min.) der Dreh-
scheibe einzustellen, 
schalten Sie den Antrieb-
smotor mit dem Drehzahl-
ventil ein.

4. Um den Vorschub pro Umdrehung einzustellen, drehen Sie das Einstellrad 
für die Vorschubgeschwindigkeit auf den minimalen Vorschub oder auf die 
gewünschte Einstellung, falls bekannt.

5. Schalten Sie den Vorschub mit dem Ein/Aus-Ventil ein und stellen Sie den 
Vorschub für den gewünschten Schnitt ein.

NOTICE
Drehen Sie das Ein/Aus-Ventil voll auf, um den Vorschub zu aktivieren 
oder zu deaktivieren.

6. Das Drehzahlverstellventil verwenden, um den Antriebsmotor so einzustel-
len, dass der gewünschte Schnitt erreicht wird.

7. Wenn der Schnitt abgeschlossen ist, ist zuerst der Vorschub und danach die 
Maschinenrotation anzuhalten.

WARNING
Zur Vermeidung schwerer Verletzungen darf während des Betriebs 
nicht in den Schwenkbereich des Fräsarms gegriffen werden.

TABELLE 4-15. IDENTIFIZIERUNG VENTILE 
DER PNEUMATIKANLAGE

Nummer Komponente

1 Ventil für Vorschub 
ein/aus

2 Drehzahlregelventil

3 Vorschubeinstellung

ABBILDUNG 4-48. VENTILE DER PNEUMATIKANLAGE

1

2

3
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4.5.7 Einstellen der Schnittcharakteristik
Gehen Sie wie folgt vor, um die Schnitteigenschaften anzupassen:

1. Wenn der Schnitt beendet ist, den Vorschub und die Maschine anhalten.
2. Die Maschine muss verriegelt sein, bevor die Werkzeuge gewechselt oder 

Einstellungen an der Maschine vorgenommen werden.
3. Die Maschinenrichtung, Schnitttiefe und Werkzeugposition nach Bedarf 

einstellen.
4. Die Maschine und den Vorschub erneut starten, um einen neuen Schnitt 

nach Bedarf zu starten.
5. Wiederholen, bis die geforderte Oberflächengüte erreicht ist.

WARNING
Zur Vermeidung schwerer Verletzungen darf während des Betriebs 
nicht in den Schwenkbereich des Fräsarms gegriffen werden.

4.6 AUSBAU

WARNING
Wenn diese Maschine nicht ordnungsgemäß gesichert ist, kann sie 
herunterfallen und zu tödlichen Verletzungen führen. Seien Sie bei 
vertikalen Flanschinstallationen besonders vorsichtig. 

Die Maschine muss vor Beginn der Demontagearbeiten 
ordnungsgemäß aufgetakelt und an einem Kran oder einer anderen 
geeigneten Hebevorrichtung befestigt sein. Als Vorsichtsmaßnahme 
eine zweite Takelung verwenden.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine zu demontieren:
1. Den Tisch und den Fräsarm in die richtigen Hebeposition positionieren.
2. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und die Hydraulikanlage ver-

riegeln.
3. Die Spindel einfahren und den Fräser von der Spindel entfernen.
4. Die Netzkabel und Hydraulikschläuche von den Energiequellen trennen.
5. Alle Spannfinger, die entfernt wurden, wieder anbringen.
6. Die Maschine auf die gleiche Weise takeln, wie sie installiert wurde (siehe 

Abschnitt 3.3 auf Seite 22).
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7. Den Schlauchturm in die 
Verstauposition bringen 
(siehe Abbildung 4-49).

8. Maschine mit einem 
Hebezeug abstützen.

9. Dann die Abdrückschrau-
ben lösen. Wenn die 
Maschine in der vertikalen 
oder geneigten Position ist, 
den unteren Stapelbolzen in 
Position belassen, aber die 
anderen Abdrückschrauben 
lösen. Dies verhindert das Umfallen der Maschine, wenn alle anderen 
Stützfüße gelöst werden.

10. Die Maschine mit einem Hebezeug vom Werkstück abheben.
Zur Lagerung der Maschine finden Sie unter Abschnitt 6 weitere Informationen.

ABBILDUNG 4-49. SCHLAUCHTURM IN VERSTAUPOSITION
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Diese Seite bleibt leer
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5.1 WARTUNGSABSTÄNDE

CAUTION
Unzureichende Reinigung und Wartung der Maschine kann zu 
Maschinenschäden und zum Erlöschen der Garantie führen.
Späne sind stets von beweglichen Maschinenteilen fernzuhalten.

Die Einhaltung des in Tabelle 5-1 auf Seite 98 beschriebenen Wartungsplans ist 
entscheidend für die reguläre Lebensdauer der Maschine. Halten Sie alle 
Maschinenkomponenten in einem sauberen Betriebszustand. 
Überprüfen Sie, dass Teile wie Montageflächen, Hydraulikanschlüsse und 
Werkzeuge frei von Metallspänen, Kerben oder Graten sind. Zur Vermeidung von 
Korrosion sollten Maschinenteile, die Salzwasser ausgesetzt sind, gründlich mit 
frischem, klarem Wasser gespült werden.
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5.2 WARTUNGSAUFGABEN

5.2.1 Überprüfung des Notaus-Schalters der Pneumatikanlage
Überprüfen Sie vor jedem Gebrauch den Notaus, indem Sie wie folgt vorgehen:

1. Bei laufender Maschine die Notaus-Taste drücken (siehe Abbildung 4-11 
auf Seite 61).

2. Überprüfen, dass die Maschine stoppt.
3. Den Not-Stopp-Taster durch Ziehen des Knopfes nach oben zurücksetzen.

Wenn die Maschine ohne Eingriff des Bedienpersonals sofort wieder anläuft, die 
Notaus-Taste erneut drücken. In diesem Fall die Nutzung der Maschine einstellen 
und sich an CLIMAX wenden.

5.2.2 Überprüfung der Ausfallsicherung der Pneumatikanlage
Der Ausfallstromkreis der Pneumatikanlage verhindert ein unerwartetes Wieder-
anlaufen der Maschine, nachdem die Druckluftzufuhr zur Pneumatikanlage erst 
unterbrochen und dann wiederhergestellt wurde.
Gehen Sie wie folgt vor, um die Ausfallsicherung der Pneumatikanlage zu 
überprüfen:

1. Überprüfen, dass die Pneumatikanlage an eine Druckluftzufuhr und an die 
CM6200 angeschlossen ist.

2. Überprüfen, dass die Verriegelung der Druckluftzufuhr geöffnet (hoch-
gezogen) ist.

3. Drücken Sie die START-Taste.
4. Das Drehzahlverstellventil der PCU langsam öffnen, bis der Drehantrieb 

einrastet.

TABELLE 5-1. WARTUNGSABSTÄNDE UND -AUFGABEN

Intervall Arbeit Siehe 
Abschnitt

Vor jedem Gebrauch
Überprüfung des Notaus-Schalters der Pneumatikanlage. 5.2.1

Überprüfung der Ausfallsicherung der Pneumatikanlage. 5.2.2

Vor und nach jedem 
Gebrauch

Entfernen Sie Späne von Rundlager, Getriebehalterung und 
Radialschlitten.

5.2

Nach jedem Geb-
rauch

Die Maschine mit sauberen, trockenen Lappen abwischen. --

Schmutz und Feuchtigkeit von der Maschinenoberfläche entfernen. --

Alle fünf Jahre Wechseln Sie die Batterie in der SPS.
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5. Schließen des Absperrventils (nach unten drücken).
6. Überprüfen, dass die Maschine stoppt.
7. Absperrventil öffnen.

Wenn die Maschine ohne Eingriff des Bedienpersonals sofort wieder anläuft, die 
Notaus-Taste drücken. In diesem Fall die Nutzung der Maschine einstellen und 
sich an CLIMAX wenden.

5.2.3 Wartung des Drehtischs und der Antriebsbaugruppe
Vor und nach Betrieb der CM6200, Späne von Rundlager, Getriebehalterung und 
Radialschlitten wegwischen oder absaugen. CLIMAX empfiehlt nicht die Ver-
wendung von Druckluft zur Reinigung des Bereichs der Linearführung oder der 
Dichtungen.
Die Hauptlager und das Untersetzungsgetriebe sind bei normalem Gebrauch auf 
Lebensdauer geschmiert.

5.2.4 Wechseln der SPS-Batterie

NOTICE
Die speicherprogrammierbare Steuerung (SPS) im CM6200-
Steuerungssystem verwendet eine Batterie, um das Programm 
aufrechtzuerhalten, wenn die Netzspannung abgeschaltet ist. Diese 
Batterie muss regelmäßig ausgetauscht werden, da sonst das SPS-
Programm verloren geht und die Maschine nicht funktioniert, bis das 
SPS-Programm wiederhergestellt wurde. Um ein unerwartetes 
Abschalten der Steuerung CM6200 zu vermeiden, ist es wichtig, dass 
die Batterie regelmäßig ausgetauscht wird.   

Die Lebensdauer der Batterie beträgt ca. fünf Jahre, variiert jedoch je nach Tem-
peratur, bei der das Gerät betrieben und gelagert wird (siehe Abbildung 5-1). 
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ABBILDUNG 5-1. SPS-BATTERIE-SPEZIFIKATION

5.2.5 Einstellungen der Schleppbremse
Die Widerstandsbremse der 
CM6200 ist regelmäßig auf ihre 
korrekte Einstellung zu überprüfen. 
Diese Einstellungsüberprüfung ist 
erst nach einer Wartung oder wenn 
sich die Maschine ruckartig bewegt, 
erforderlich. 
Die Schleppbremse ist zur Elimi-
nierung des Getriebespiels bes-
timmt, hauptsächlich für vertikale 
Anwendungen oder spezielle 
Werkzeuge.

Abbildung 5-2 und Abbildung 5-3 
zeigen die Position der Schlep-
pbremse auf dem Drehtisch. 
Das System wendet Widerstand 
gegen das Getriebe an, um Spiel zu 
reduzieren und die konstante 
Geschwindigkeit bei vertikalen und 
speziellen Werkzeuganwendungen 
zu gewährleisten.

ABBILDUNG 5-2. DRAUFSICHT DER SCHLEPPBREMSE

ABBILDUNG 5-3. SEITENANSICHT DER SCHLEPPBREMSE
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5.2.6 Einstellung der Schleppbremse 
Für vertikale Anwendungen gehen Sie wie folgt vor, um die Schleppbremse 
einzustellen: 

1. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und verriegeln.
2. Um die Bremse einzustellen, die Maschine so positionieren, dass sich der 

Drehtisch in horizontaler und ebener Position befindet.
3. Den Motor entnehmen.

CAUTION
Den Motor nur entnehmen, wenn die Maschine horizontal steht und alle 
rotierenden Teile blockiert sind, da sich die Nabe ohne Motor frei 
drehen kann.

4. Die Schleppbremse durch Zurückdrehen der Muttern vollständig lösen.

DANGER
Entfernen Sie die Schauben nicht, wenn sich die Maschine nicht in der 
horizontalen Position befindet, da eine unerwartete Bewegung des 
CM6200-Drehtisches zu schweren und tödlichen Verletzungen führen 
kann.

5. Vorsichtig und langsam alle Maschinenblöcke loslösen.
6. Die Spannung der Nabe ohne Schleppbremse mit einem Drehmo-

mentschlüssel in der Ritzelnut überprüfen: Er sollte etwa 0,452 Nm (4 in-
lbs) anzeigen, ohne dass die Schleppbremse angezogen ist.

7. Um die Bremse anzuziehen, die Muttern langsam anziehen und das Dreh-
moment prüfen, bis ein zusätzliches Drehmoment von 0,452-0,565 Nm (4-
5 in-lbs) vorhanden ist, wenn die Nabe manuell gedreht wird.

8. Den Motor für die erforderte Fräsanwendung installieren.

CAUTION
Die Zwischenräume zwischen feststehenden Bauteilen und Schlitten 
frei von Spänen und Ablagerungen halten, damit sich die Maschine frei 
bewegen kann.

Horizontales Einzelpunktbearbeitungen oder Fräsanwendungen
Die Schleppbremse muss bei der Einzelpunkt-Option gelöst sein. Es gibt jedoch 
Situationen, in denen die Schleppbremse angezogen sein muss, z.B. beim Fräsen 
in jeder Position.

1. Die Stromzufuhr vollständig abschalten und verriegeln. 
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2. Die Maschine so positionieren, dass sich die obere Plattenoberfläche in 
einer horizontalen, ebenen Lage befindet.

3. Den Motor entnehmen.

CAUTION
Den Motor nur entnehmen, wenn die Maschine horizontal steht und alle 
rotierenden Teile blockiert sind. Durch Entnahme des Motors kann sich 
die Nabe frei drehen.

4. Die Schleppbremse durch Zurückdrehen der Muttern vollständig lösen.

DANGER
Entfernen Sie die Schauben nicht, wenn sich die Maschine nicht in der 
horizontalen Position befindet, da eine unerwartete Bewegung des 
CM6200-Drehtisches zu schweren und tödlichen Verletzungen führen 
kann.

5. Vorsichtig und langsam alle Maschinenblöcke loslösen. 
6. Die Spannung der Nabe ohne Schleppbremse mit einem Drehmo-

mentschlüssel in der Ritzelnut überprüfen: Er sollte etwa 0,452 Nm (4 in-
lbs) anzeigen, ohne dass die Schleppbremse angezogen ist.

7. Beim manuellen Drehen der Maschine in die horizontale Position sollte ein 
Drehmoment von etwa 0,452 Nm (4 in-lbs) angezeigt werden, ohne dass 
die Bremse angezogen ist. Dies wird am Motorgetriebe mit einem Drehmo-
mentschlüssel in der Passfedernut nachgeprüft.

8. Die Kontermuttern auf der Oberseite der Schleppbremse anziehen, um die 
Schleppbremse in Position zu halten und zu verhindern, dass sich die Kon-
termuttern lösen.

9. Den Motor für die erforderte Fräsanwendung installieren.

5.3 EMPFOHLENE SCHMIERSTOFFE

CLIMAX empfiehlt die Verwendung der folgenden Schmierstoffe zur Pflege der 
angegebenen Stellen. Die Nichtbeachtung der Verwendung der angegebenen 
Schmierstoffe kann zu Schäden und vorzeitigem Maschinenverschleiß führen.
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CAUTION
Vermeiden Sie Schäden, vorzeitigen Maschinenverschleiß und 
schützen Sie Ihre Garantie, indem Sie nur zugelassene Schmierstoffe 
verwenden.

TABELLE 5-2. ZUGELASSENE SCHMIERSTOFFE

Anwendungs-
bereich Schmierstoff

Biologisch abbau-
barer Schmierst-

off

Viskosität 
(cSt) Menge Häufigkeit

Oft

Schneidew-
erkzeug AW 32 CONOCO Eco-

terra 32

32 bei 40 °C

544 bei 100 
°C

Nach Bedarf
Kontinuierlicher 
Gebrauch während 
des Schneidens

Täglich

Fräskopfgetriebe Mobilith SHC 460 N.Z.
414 bei 40 °C

47 bei 100 °C
5 ccm Alle 8 Betriebsstun-

den

 Schwalben-
schwanzführunga AW 32 CONOCO Eco-

terra 32

32 bei 40 °C

544 bei 100 
°C

Nach Bedarf Täglich bei 
Maschineneinsatz

Unlackierte Ober-
flächen LPS1 oder LPS2 N.Z. 38 bei 25 °C Nach Bedarf

Während des 
Maschinenbetriebs 
täglich, sowie vor 
der Lagerung

Bei jeder Nutzung

Hydraulikeinheit

CASTROL Hyspin 
AWS-46 (Som-
mer) CASTROL BioBar 

46 (Sommer); 32 
(Winter)

46 bei 40 °C

682 bei 100 
°C

Nach Bedarf, 
um den 
Behälter bis 
zum mittleren 
Schauglasniv-
eau zu füllen

Bei jedem Ver-
brauch nachfüllen  
Ölwechsel alle 2 
Jahreb

AWS-32 (Winter)
32 bei 40 °C

544 bei 100 
°C

Eisenberger 
Kugelschrauben

CONOCO Poly-
Tac EP c

CASTROL BioTac 
EP 2

129 bei 40 °C

116 bei 100 
°C 1 ccm pro 

Mutter

Einmalig pro Betrieb 
oder wöchentlich 
bei weiterer Ver-
wendungMicrolube GBU-Y 

131 N.Z.
130 bei 40 °C

15 bei 100 °C
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Linearschiene

THK-Schiene – 
THK AFA Grease2 N.Z. 32 bei 40 °C

2 ccm pro 
Lagerblock

Einmalig pro Betrieb 
oder wöchentlich 
bei weiterer Ver-
wendung

CONOCO Poly-
Tac EP 2

CASTROL BioTac 
EP 2

129 bei 40 °C

116 bei 100 
°C

Wöchentlich

APU AW 32 N.Z.

22-68 bei 40 
°C 

4,3-8,7 bei 
100 °C

Öl-Schmierst-
offgeber 
nachfüllen

Bei jeder Nutzung 

Leitspindel am 
Einpunkt-Werkze-
ugkopf

-NOOK E-100 
Sprühschmierstoff

-NOOK PAG-1 
Fett

CASTROL BioTac 
EP 2

96 bei 40 °C

113 bei 100 
°C

Leichte Bes-
chichtung per 
Hand oder 
aufgesprüht

Wöchentlich bei 
Maschineneinsatz

Spannfutter-
schrauben

Molybdän-
Schmiermittel N.Z. N.Z. 1 cm3 pro 

Schraube

Während des 
Maschinenbetriebs 
wöchentlich, sowie 
vor der Lagerung

Jährlich

Drehtisch und 
Antriebsbau-
grupped

CONOCO Poly-
Tac EP 2

CASTROL BioTac 
EP 2

129 bei 40 °C

116 bei 100 
°C

20 ccm Einmal pro Jahr

ID-Abstreiferdich-
tung am Drehtisch

3M Silikonpaste 
051135-08946 N.Z. N.Z. 3 ccm Einmal pro Jahr

Haupttisch Unter-
setzungsgetriebe

Mobil 629 Getrie-
beöl N.Z.

150 bei 40 °C

158 bei 100 
°C

N.Z.

Geschmiert für die 
Lebensdauer bei 
normalem Geb-
rauch 

Elektrische 
Motoren

Siehe Herstellerlit-
eratur N.Z. N.Z. Siehe Her-

stellerliteratur
Siehe Herstellerliter-
atur

a. Verwenden Sie ein stark anti-korrosives, raffiniertes Mineral- oder Synthetiköl, das einen starken Ölfilm bil-
det und nicht leicht emulgiert oder sich durch Kühlmittel abwaschen lässt. Hydrauliköle sind in der Regel nicht für 
die Führungsschmierung geeignet.
b. Beim Wechsel von Hydrauliköl immer auch Hydraulikfilter erneuern. Gehen Sie niemals davon aus, dass Öl in 
den Fässern sauber ist. Pumpen Sie Öl beim Befüllen des Maschinenbehälters stets durch einen 5 μm Hydraulik-
filter.
c. Die Verwendung anderer Schmierstoffe auf THK-Produkten führt zum Erlöschen der Herstellergarantie.

TABELLE 5-2. ZUGELASSENE SCHMIERSTOFFE

Anwendungs-
bereich Schmierstoff

Biologisch abbau-
barer Schmierst-

off

Viskosität 
(cSt) Menge Häufigkeit
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TIP:
Falls kein zugelassener Schmierstoff verwendet werden kann, wenden 
Sie sich an CLIMAX für eine gleichwertige Alternative.

CAUTION
Das auf der ID-Abstreiferdichtung verwendete Schmiermittel sollte 3M 
Silikonpaste P/N 051135-08946 oder gleichwertig sein. Es dürfen keine 
anderen Schmierstoffe auf dieser Dichtung verwendet werden.

5.3.1 Hauptzahnkranzschmierung

TIP:
Das Hauptzahnkranz sollte jährlich geschmiert werden. Der Zahnkranz 
muss geschmiert werden, während sich der Tisch langsam dreht.

DANGER
Entfernen Sie den Motor nicht, wenn sich die Maschine nicht in der 
horizontalen Position befindet, da eine unerwartete Bewegung des 
CM6200-Drehtisches zu schweren und tödlichen Verletzungen führen 
kann.

Gehen Sie unter Bezug auf Abbildung A-1 auf Seite 120 wie folgt vor, um den 
Hauptzahnkranz zu schmieren:

1. Den Encoderschutz entfernen.
2. Servomotor-Getriebe und Antriebsritzel als Einheit entnehmen.
3. Den Tisch langsam drehen lassen und das Zahnrad dabei mit einer dünnen 

Schicht schmieren.
4. Wenn die Schmierung abgeschlossen ist, die Antriebsritzelbaugruppe und 

den Encoderschutz vorsichtig wieder einsetzen.

5.3.2 Wartung der Linearschiene
Während des Betriebs sind die Linearschienen und -führungen regelmäßig zu 
schmieren.
Die entscheidende Ausrichtung von Schienen, Führungen und Gegenstücken wird 
werkseitig ausgeführt. Falls eine Neuausrichtung erforderlich ist, wenden Sie sich 
an CLIMAX, um diesen Dienst zu arrangieren.

d. Obgleich lithiumbasiertes Fett verwendet werden kann, ermöglicht ein kalziumbasiertes Fett eine höhere 
Schmierfähigkeit bei gleichzeitiger Aufnahme höherer Wassermengen (üblich bei transportablen Werkzeug-
maschinen).
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Wischen Sie vor und nach der Benutzung der Maschine die Schienen und Wege 
mit leichtem Maschinenöl ab.

NOTICE
Lassen Sie nichts auf die Schienen fallen und lagern Sie keine 
Gegenstände auf den Schienen.

5.4 FEHLERBEHEBUNG

Dieser Abschnitt soll Ihnen helfen, grundlegende Probleme mit der Maschinenleis-
tung zu lösen. Um eine größere Wartung zu vereinbaren oder wenn Sie Fragen zu 
den folgenden Verfahren haben, wenden Sie sich bitte an CLIMAX.

5.4.1 Der Drehtisch dreht sich nicht
Wenn sich die Maschine nicht dreht, überprüfen Sie Folgendes:

• Die HPE-Stromversorgung ist eingeschaltet (Abschnitt 3.11 auf Seite 
50).

• Es besteht eine stabile Verbindung zwischen HPE und Servo (Abschnitt 
3.11 auf Seite 50). Versuchen Sie Folgendes:

a) Die HPE ausschalten.
b) Alle Fremdkörper in den Anschlüssen entfernen.
c) Sicherstellen, dass die Anschlüsse richtig eingerastet sind. 
d) Überprüfen, dass die Leitungen weder beschädigt noch abgeklemmt 

sind.
• Es sind keine Späne in die Kabel eingedrungen und die Kabel auch 

nicht anderweitig beschädigt (Abschnitt 1.4 auf Seite 3).
• Eventuelle am Handbediengerät angezeigte Fehlermeldungen 

(Abschnitt 4.2.2 auf Seite 60).
• Für Einpunktmodus: Überprüfen, dass die Schleppbremse gelöst ist 

(Abschnitt 5.2.6 auf Seite 101).

5.4.2 Die Maschine fördert nicht oder ist langsam und reagiert nicht
Wenn die Maschine nicht ordnungsgemäß zuführt, überprüfen Sie Folgendes:

• Die pneumatischen Leitungen haben von der Quelle zum Vorschubkas-
ten keine unterbrochenen oder getrennten Verbindungen (Abbildung 4-
47 auf Seite 94).

• Der Vorschubkasten ist aktiviert (Abschnitt 4.2 auf Seite 59).
• Verschmutzte Filter wurden gereinigt (Abschnitt 5.3 auf Seite 102).
• Die Z-Bremse ist gelöst (Abschnitt 4.1.3 auf Seite 55).
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5.4.3 Die Maschine schneidet schlecht
Wenn die Maschine schlecht schneidet, überprüfen Sie Folgendes:

• Für die Anwendung wird der richtige Planfräser verwendet (z.B. die 
richtige Größe für die betreffende Anwendung).

• Der Planfräser ist in der Spindel festgezogen (Abschnitt 4.3.2 auf Seite 
76).

• Eventuelle Flanscheinsätze sind nicht gebrochen, stumpf oder lose. 
Ggf. festziehen, ersetzen oder drehen.

• Die Bremse ist aktiviert (Abschnitt 5.2.6 auf Seite 101).
• Keine verschlissenen oder beschädigten Teile in der Spindel. Wenn ver-

schlissene oder beschädigte Teile in der Spindel gefunden werden, kon-
taktieren Sie CLIMAX für weitere Informationen.

• Der Vorschub und die Spindeldrehzahl sind für die jeweilige Anwend-
ung angemessen. Die richtige Geschwindigkeit hängt von der Anwend-
ung ab.

• Die Spannvorrichtungen sind am Werkzeugarm fest angezogen 
(Abschnitt 3.6.1 auf Seite 35).

• Beim Fräsen ist die Schleppbremse richtig angezogen (Abschnitt 5.2.6 
auf Seite 101).

• Das Innenmontagespannfutter hat gleichmäßigen Spanndruck 
(Abschnitt 3.5.3 auf Seite 33).

5.4.4 Die Maschine schneidet nicht ebenmäßig
Wenn die Maschine nicht eben schneidet, überprüfen Sie Folgendes:

• Die Maschine ist korrekt mit dem Werkstück eingespannt (Abschnitt 
3.7 auf Seite 39).

• Die Spannfüße sind nicht übermäßig angespannt, was zu einer Verfor-
mung des Werkstücks führen könnte (Abschnitt 3.5.3 auf Seite 33).

• Die Spindel ist umgesetzt (Abschnitt 4.1.3 auf Seite 55).

5.4.5 Die Spindel dreht sich nicht
Wenn sich die Spindel nicht dreht, überprüfen Sie Folgendes:

• Die HPE-Stromversorgung ist eingeschaltet (Abschnitt 3.11 auf Seite 
50).

• Die Hydraulikschläuche sind angeschlossen (Abschnitt 3.11 auf Seite 
50).

• Es werden keine Fehlermeldungen am Handbediengerät angezeigt 
(Abschnitt 4.2.2 auf Seite 60).

• Der Flüssigkeitsstand in der HPE ist ausreichend. Bei Bedarf nachfül-
len.

• Die Spindel ist frei von jeglichen Fremdkörpern.
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5.4.6 Die Maschine hält plötzlich an
Wenn die Maschine plötzlich anhält, überprüfen Sie Folgendes:

• Die HPE-Stromversorgung ist eingeschaltet (Abschnitt 3.11 auf Seite 
50).

• Es werden keine Fehlermeldungen am Handbediengerät angezeigt 
(Abschnitt 4.2.2 auf Seite 60).

• Die Leitungen sind nicht beschädigt oder getrennt.

5.4.7 Die Schnitttiefe ändert sich unbeabsichtigt
Wenn sich die Schnitttiefe unbeabsichtigt ändert, überprüfen Sie Folgendes:

• Die Bremse ist aktiviert (Abschnitt 5.4 auf Seite 106).
• Die Reibung der Leitspindel in Z-Richtung ist ausreichend. Falls zu 

lose: Die Stellschrauben auf beiden Seiten des Lagerblocks anziehen, 
um die Spannung an den Spannbuchsen zu erhöhen.

5.4.8 Das Servosystem gibt Alarm oder Warnung
Für Probleme mit dem Anschlusskasten des Servomotors siehe Anhang D auf 
Seite 179.
Für den älteren Servomotor (MR-J3), siehe Abschnitt 5.5 auf Seite 109.
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5.5 FEHLERCODE VOM MR-J3 SERVOVERSTÄRKER
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Die Fehlercodes des MR-J4-Servoverstärkers finden Sie im Anhang D. 
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Diese Seite bleibt leer
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 6 LAGERUNG UND TRANSPORT
IN DIESEM KAPITEL:
6.1 LAGERUNG   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 117

6.1.1 KURZZEITIGE LAGERUNG -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 117
6.1.2 LANGFRISTIGE LAGERUNG   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118

6.2 TRANSPORT  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118
6.3 AUßERBETRIEBNAHME   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118

6.1 LAGERUNG

Die CM6200 ist für die Lagerung in Innenräumen in einer temperatur- und 
feuchtigkeitsgeregelten Umgebung vorgesehen. Die sachgemäße Lagerung des 
CM6200 erhöht ihren Nutzen und verhindert unnötige Schäden.
Führen Sie vor der Lagerung folgende Schritte aus:

1. Die Maschine mit Lösungsmittel reinigen, um Fett, Metallspäne und 
Feuchtigkeit zu entfernen.

2. Alle Flüssigkeiten aus der Pneumatikanlage ablassen.
Den CM6200 in seinem ursprünglichen Versandbehälter lagern. Alle Verpackung-
smaterialien für das Umpacken der Maschine aufbewahren.

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung
Als kurzzeitige Lagerung gilt eine Lagerung von drei Monaten oder weniger. Für 
die kurzfristige Lagerung:

1. Die Spindeln vom Werkstück abziehen.
2. Die Werkzeuge entfernen.
3. Schläuche entfernen.
4. Die Maschine vom Werkstück abheben.
5. Die Maschine reinigen, um Schmutz, Fett, Metallspäne und Feuchtigkeit 

zu entfernen. Sicherstellen, dass die Maschine vor der Lagerung frei von 
Schmutz, Fett, Spänen und anderen Fremdkörpern ist.

6. Ein feuchtigkeitshemmendes Material auf unlackierte Oberflächen auftra-
gen (LPS-2 für kurzzeitige Lagerung, LPS-3 für langfristige Lagerung), 
um Korrosion zu vermeiden.

7. Die Maschine in einer stabilen Position auf einem Ständer oder im Lager-
behälter gemäß der örtlichen Unternehmensrichtlinien lagern.



Transport

Seite 118 CM6200 Betriebsanleitung

6.1.2 Langfristige Lagerung
Als langfristige Lagerung gilt eine Lagerung von mehr als drei Monaten. 
Gehen Sie bei Langzeitlagerung wie folgt vor:

1. Die Schritte 1-6 für die kurzfristige Lagerung ausführen (Abschnitt 6.1.2 
auf Seite 118).

2. Dem Versandbehälter einen Trockenmittelbeutel hinzufügen. Nach Her-
stellerangaben austauschen.

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

6.2 TRANSPORT

Die CM6200 in ihrem originalen Versandbehälter lagern.

6.3 AUßERBETRIEBNAHME

Um die CM6200 vor der Entsorgung außer Betrieb zu nehmen, die Drehtischnabe 
aus dem Spannfutter entnehmen und die Antriebsbaugruppe getrennt von den übri-
gen Maschinenkomponenten entsorgen. Für Informationen zur Komponentenmon-
tage siehe Anhang A.
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 ANHANG A MONTAGEZEICHNUNGEN
Liste der Zeichnungen
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ABBILDUNG A-1. DREHTISCHBAUGRUPPE (P/N 62028)

HKP
DRAWN:

11/

25

9

24

23

17

6

7

15

16

11

21

22

13

14

1

5

4

18

20

2
3

8

19

10

7

12

STAMP "5,850"1

26

ALIGN WITH HIGH SIDE
OF RING GEAR

(YELLOW MARK)

ANTI-SEIZE

LOCTITE 242
(BOTTOM ONLY)

MOLYKOTE III

NOTES
1   ADJUST DRAG BRAKE JAM NUTS UNTIL TABLE ROTATES AT PINION WITH 4-5 IN-LBS OF TORQUE

1

1
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ABBILDUNG A-2. TEILELISTE DREHTISCHBAUGRUPPE (P/N 62028)

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .0891058881
WASHER 5/8 FLTW SAE1169342
WASHER SPRING BELLEVILLE 5/8 X 1-1/4 X .04027172163
PLATE MASS CE2915214
PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.02915415
O-RING 1/8 X 8-3/4 ID X 9 OD SILICONE4465816
SCREW M16 X 2.0 X 55mm SHCS4622287
BAR BRAKE SHOE CLAMP4623228
LABEL CIRCULAR MILL CRUSH HAZARD4628629
SHOE BRAKE 1.6m CIRCULAR MILL54165210
SCREW M8 X 1.25 X 60MM SHCS57874211
SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS582021612
SCREW M8 X 1.25 X 45MM SHCS59349413
WASHER M8 FLTW 16MM OD 1.6MM THICK59432414
CLAMP ARM PINNED62601315
CLAMP SAFETY STOP ASSY62602116
PIN DOWEL 3/4 DIA X 362605217
HOIST RING M24 X 3 X 38MM 70 ID X 130 OD 225 OAL 9250 
LBS 4200 KG SWIVEL

62606418

STUD THREADED M16 X 2 X 100MM FULL THD62612419
NUT M16 X 2.0 JAMN62613820
TOWER HOSE CM620062616121
ASSY GUARD ENCODER CM620062869122
LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD62884123
ASSY PINION DRIVE CM620063743124
ASSY LIFTING CM6200 LOAD TESTED 5000 KG68425125
ASSY TABLE ROTARY CM620096031126

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM
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ABBILDUNG A-3. DREHTISCHMONTAGE (P/N 96031)

7

4
2

5

3

1

6

8

1

2

SEE SHEET 2 FOR PARTS LIST & TORQUE SPECIFICATIONS

MOLYKOTE 111

RED GREASE



P/N 63674-G, Rev. 9 Seite 123

  

ABBILDUNG A-4. TEILELISTE DER DREHTISCHBAUGRUPPE (P/N 96031)

PARTS LIST
DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

PUSH-ON TRIM SEAL - FLEXIBLE SEGMENTED CORE4562311
SCREW M16 X 2.0 X 55mm SHCS46222442
SCREW M16 X 2.0 X 80 SHCS58106483
LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"59039164
ASSY BRG AND GEAR KAYDON 66 OD PRELOADED6156515
HUB CHUCK CM62006196716
PLATE TABLE ROTARY CM62006260017
HOIST RING M24 X 3 X 38MM 70 ID X 130 OD 225 OAL 9250 LBS 4200 KG SWIVEL6260648

1   TORQUE SPECIFICATION: CM6200 BEARING TO CHUCK 
 
      LABEL BOLT HOLES FROM 1 TO 48 CLOCKWISE AROUND THE BEARING
 
      TIGHTEN THE BOLTS USING THE FOLLING PATTERN IN THREE STAGES 70 FT-LBS,
      140 FT-LBS, 200 FT-LBS. NOTE: TORQUE VALUES ARE FOR LUBRICATED
      FASTENERS. ENSURE TO USE BLUE LOCTITE DURING ASSEMBLY.
 
      1 - 25 - 13 - 37      7 - 31 - 19 - 43      4 - 28 - 16 - 40     10 - 34 - 22 - 46
      2 - 26 - 14 - 38      3 - 27 - 15 - 39      5 - 29 - 17 - 41      6 - 30 - 18 - 42
      8 - 32 - 20 - 44      9 - 33 - 21 - 45     11 - 35 - 23 - 47     12 - 36 - 24 - 48
 
 
 
2   TORQUE SPECIFICATION: CM6200 TOP PLATE TO BEARING
 
      LABEL BOLT HOLES FROM 1 TO 44 CLOCKWISE AROUND THE TOP PLATE
 
      TIGHTEN THE BOLTS USING THE FOLLING PATTERN IN THREE STAGES 70 FT-LBS,
      140 FT-LBS, 200 FT-LBS. NOTE: TORQUE VALUES ARE FOR LUBRICATED
      FASTENERS. ENSURE TO USE BLUE LOCTITE DURING ASSEMBLY.
 
      1 - 23 - 12 - 34      6 - 28 - 17 - 39      3 - 25 - 14 - 36      8 - 30 - 19 - 41
      4 - 26 - 15 - 37      9 - 31 - 20 - 42      2 - 24 - 13 - 35      7 - 29 - 18 - 40
      5 - 27 - 16 - 38     10 - 32 - 21 - 43     11 - 33 - 22 - 44
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ABBILDUNG A-5. ENCODERSCHUTZEINHEIT (P/N 62869)

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

WASHER M10 FLTW DIN 1256287541
GUARD ENCODER CM62006261512
SCREW M10 X 1.5 X 25mm SHCS3533943
CARFLEX X-FLEX 1 INCH NONMETALLIC CONDUIT N/A*14
HAN 10B-gs-R-29 HOOD SIDE ENTRY METAL N/A*15
HAN 10B-agg-LB-K HOUSING BULKHEAD MOUNTING METAL N/A*16
4 X 4 X 4 SCREW COVER SC JUNCTION BOX N/A*17
ASSY HARDWARE HOSE AND ENCODER GUARD CM62006318018
KNOB FOUR ARM 2 DIA X 3/8-16 THREAD 3/4 L MODIFIED5546318.1
LABEL WARNING - LOCKOUT/ELECTRICAL GRAPHIC 3" DIA BLUE8219518.2
CONDUIT CLEAN ROOM HANGER 1-1/4 OD 3/8-16 THREAD5529028.3
EYE LIFTING 3/8 MODIFIED1923918.4
SPRING SNAP 5/8 SNAP O X 4-3/4 L BLK5539318.5
SCREW M6 X 1.0 X 10MM SHCS5728148.6
LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL5904418.7

8.6

5

4

8.5

8.4

8.3

8.3
8.2

8.1

1

3

2

6

7

*  ITEMS 4, 5, 6, AND 7 IN PHANTOM ARE FOR REFERENCE ONLY

8.7
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ABBILDUNG A-6. LASTGEPRÜFTE HEBEVORRICHTUNG (P/N 68425)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .0891058841

PLATE LIFTING CM62006842312

SCREW M24 X 3.0 X 80MM SHCS6842623

TAG BELOW THE HOOK LIFTING INFO AND SERIAL NUMBER6942214

LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"5903929

9

1

4

3

2

BELOW THE HOOK LIFTING INFO TAG

PART NUMBER:                                      68425
SERIAL NUMBER: 
WORKING LOAD LIMIT:                         6000   KG
TARE WEIGHT:                                       55     KG
ASME BTH-1 DESIGN CATEGORY:      A
ASME BTH-1 SERVICE CLASS:             0
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ABBILDUNG A-7. INNENMONTAGE-BAUGRUPPE (P/N 62038)

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

(NOT SHOWN) CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.51970011
WELDMENT STANDOFF 12.5 FF82005772442
WELDMENT STANDOFF 17.5 FF82005785183
WELDMENT STANDOFF 27.5 FF82005785244
SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS58203965
LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"59039166
(NOT SHOWN) LIFTING EYE M6 X 1 X 12 THREAD 19 ID 460 LBS 210 KG 6395447
SCREW M12 X 1.75 X 40mm SSSFP74499248
LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY  GRAPHIC 2 X 3 79385169
LABEL CAUTION - TORQUE 150 FT-LBS (203 N-M) GRAPHIC 3 X 1.7821572410
CAP END 4.50 DIA 4-4 OD THREAD 2-8 ID THREAD89717811
PLATE BASE CHUCK89718812
LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 2.5 THREADED89720813
LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 5.0 THREADED897211214
NUT JACKING LOCK 2-889726815
ASSY FOOT CHUCK ADJUSTABLE90836416
PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED912171617
ASSY FOOT NON LEVELING GRIPPER LARGE FF LINE91232418

11

18

4 2 12 14 13

5
5

3

3

5

12

5

14

14

13

11

5

6

17

10

9

10

15

8

15

8

16
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ABBILDUNG A-8. VERSTELLBARE SPANNFUTTERFUßBAUGRUPPE (P/N 89730)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

RING O 3/32 X 9/16 ID X 3/4 OD1061121

WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X .03121173912

WASHER THRUST 1.250 ID X 1.937 OD X .0601666613

PIN DOWEL 3/16 DIA X 1-1/41973524

SCREW M16 X 2.0 X 200 SHCS4422725

SCREW M8 X 1.25 X 10mm SSSDP4425726

SCREW M16 X 2.0 X 40mm SHCS4490547

SCREW M16 X 2.0 X 55mm SHCS4622228

SCREW M16 X 2.0 X 80 SHCS5810629

WASHER SPRING WAVE 1.235 OD X .961 ID X .01458244110

JAW ADJUSTER CM620063582111

BASE ADJUSTER CM620063583112

JAW SCREW CM620063584113

SCREW M30 X 1.5 X .875 HOLLOW LOCK MOD63585114

FINGER SETUP EXTENSION CM620063586115

RESTRAINT SAFETY WELD PLATE CM620063842116

CLAMP INTERNAL FLANGE CM620063853117

SCREW M16 X 2.0 X 120 SHCS64086218

SCREW M16 X 2.0 X 160 SHCS64087219

SS OO C C S

1

7

15

11

4

2

6

16

8
5789

17

14

13

10

12

3
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ABBILDUNG A-9. NICHT-NIVELLIERENDE FUßBAUGRUPPE (P/N 91317)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

SCREW 1/4-20 X 5/8 SHCS1241811

PIN ROLL Ø3/16 X 11295922

WASHER THRUST 1.250 ID X 1.937 OD X .0601666613

GRIPPER SERRATED HSS 1 DIAM X 1/2 CBORED4164414

WASHER SPRING WAVE 1.235 OD X .961 ID X .0145824415

JAW SCREW CM62006358416

CAP FOOT NON LEVELING GRIPPER CM62009118617

6

3

5

7

2

2

1

4
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ABBILDUNG A-10. AUßENMONTAGE-BAUGRUPPE (P/N 62039)

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089105881281
(NOT SHOWN) CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.51970012
PLATE MASS CE29152323
SCREW M20 X 2.5 X 70 MM SHCS56192324
WELDMENT STANDOFF 12.5 FF82005772485
WELDMENT STANDOFF 17.5 FF82005785186
WELDMENT STANDOFF 27.5 FF82005785287
SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS58203968
LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"59039329
SCREW M8 X 1.25 X 16MM BHSCS598271610
PLATE CENTERING OD MOUNT FF820060751811
PLATE WASHER OD MOUNT FF820060752812
STUD HOLD DOWN M24 OD MOUNT FF820060753813
STANDOFF 5 INCH OD MOUNT FF820060755814
SCREW M24 X 3.0 X 60MM SSSFP607564815
NUT M24 X 3.0 FLANGED60757816
SHIELD OD MOUNT FF820061433817
LEG VERTICAL SUPPORT OD MOUNT CM620062687818
SCREW M20 X 2.5 X 170MM SHCS639353219
(NOT SHOWN) LIFTING EYE M6 X 1 X 12 THREAD 19 ID 460 LBS 210 KG 63954420
LABEL WARNING - LIFT SUB ASSY ONLY  GRAPHIC 2 X 3 793853221
LABEL CAUTION - TORQUE 150 FT-LBS (203 N-M) GRAPHIC 3 X 1.7821573222
LABEL WARNING - HAND CRUSH GRAPHIC 1.95" 82163823
LABEL WARNING - BODY CRUSH GRAPHIC 1.95"82164824
LABEL DANGER - GUARDS OD MOUNT GRAPHIC 4 X 282172825

5

14

6
7

8 8

22

21

9

1

3

19

23

24
10

17

13

15

4

16 15

12

11

25
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ABBILDUNG A-11. FRÄSARMEINHEIT (P/N 72676)

DETAIL  A
SCALE 1/10

A
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ABBILDUNG A-12. TEILELISTE FRÄSARMEINHEI (P/N 72676)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

BRG THRUST .625 ID X 1.125 OD X .07811053821

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .08910588102

WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .0601116543

RING O 1/16 X 1 ID X 1-1/8 OD1573124

PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/22016615

LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES2746216

PLATE MASS CE2915217

RING SNAP 1-3/16 ID (30MM) 3377728

SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS35009309

SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS355042810

SCREW M8 X 1.25 X 6MM SSSFP36087211

BALL NYLON 1/8 DIA43489212

LABEL CIRCULAR MILL CRUSH HAZARD46286213

SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSSFP53365214

SCREW 6MM DIA X 25MM X M5 X 0.8 SHLDCS57581215

LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"59039216

TOOL ARM CM620061980117

BEARING BLOCK BALLSCREW 20MM62281118

HOLDER FELT WIPER MILLING HEAD62321119

WASHER SPRING BELLEVILLE 1/8 ID X 1/4 OD X .013 THK623761220

ROD POLYURETHANE 1/4 DIA X 1/4 LENGTH 95 SHORE A62378221

SEAL FELT 16MM BALL SCREW 1.015 OD MILLING HEAD62379422

MOUNT BALL NUT MILLING HEAD62423123

LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 362888224

BRG RETAINING NUT 5/8-18 O-RING SEAL SETSCREW LOCK62898125

WASHER SHIM .75 ID 1.125 OD .062 THICK STEEL62903226

BALL SCREW 20MM RADIAL TRAVEL CM620062930127

BALL SCREW NUT 20MM X 5MM LEAD LEFT HAND 33 MM OD 

EICHENBERGER ROUND

62960128

SLIDE RAIL THK SHS25 880MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 

BLOCKS

62961229

LIFTING EYE M12 X 1.75 X 24 THREAD 30 ID 2270 LBS 1030 KG62964230

TAIL SUPPORT BALL SCREW RADIAL FEED62965131

SCREW 3/4-10 X 3/4 BHSCS62969232

GUIDE WIRE ROPE 3/8"64133333

LABEL COUNTERWEIGHT & ARM POSITION CM620064156134

CAP RAIL 25MM METAL THK SHS685013035

LABEL CLIMAX LOGO 3.5 X 12.570228136

ZIMMER BRAKE 25mm RAIL72262137

PLATE RADIAL TRAVEL CM620072675138

ADAPTER BRAKE 25mm RAIL 4mm THICK72869139
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ABBILDUNG A-13. FRÄS-SCHNEIDEKOPF-UMSETZEINHEIT (P/N 63124)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

PIN DOWEL 1/2 DIA X 1-1/21183241

SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS4209462

PLATE MILL TRAMMING CM62006292113

PIN DOWEL 3/4 DIA X 1-1/46355714

2

3

4

1
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ABBILDUNG A-14. GEGENGEWICHTSARMEINHEIT (P/N 62031)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .0891058841

PLATE MASS CE2915212

HOIST SWIVEL RING M12 X 1.75 1050 KG4300124

WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED5788885

SCREW M20 X 2.5 X 55mm SHCS5874346

LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"5903937

ARM COUNTERWEIGHT CM62006205918

COUNTERWEIGHT CM62006206019

LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 362888310

LABEL COUNTERWEIGHT & ARM POSITION CM620064156211

SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS40459413

LABEL CLIMAX LOGO 4.75 X 1870229114

2

1

5

5

6

9

4

8

11

7

10

10

7

13

14



Seite 134 CM6200 Betriebsanleitung

ABBILDUNG A-15. FLANSCHMONTAGESATZ (P/N 63106)

ASSY EXTENSION MILLING HEAD6584015

WASHER 3/4 FLATW12339324

SCREW M16 X 2 X 60mm SSSFP57348163

SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS58203322

BRACKET FACE MOUNT CM62006288741

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

1

4

2

1

4

2

3

3

5
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ABBILDUNG A-16. SCHLEIFVORSATZ MIT WERKZEUGKOPF (P/N 63239)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

WASHER THRUST .75 OD X .312 ID X .031077011

FTG ELBOW 3/8 NPTM X 3/8 NPTF STREET 90 DEG1113212

FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2NPTF FEMALE AIR1320813

FTG NIPPLE 1/2NPTM CLOSE HEX1470414

FTG QUICK COUPLER 1/2B 3/8 NPTM MALE AIR1661515

HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 1803219616

SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS3521547

LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE3577218

VALVE BALL 1/2NPTF OVAL HANDLE3632819

FTG ADPTER 3/8 BSPP MALE X 3/8 NPTF52734110

TOOL HEAD ASSY FF LINE57781111

WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED57888112

ARBOR GRINDING WHEEL CBN 10MM SHANK M8 THREAD62624113

ADAPTER SINGLE POINT TOOL HEAD TO MILLING ARM62984114

SCREW M20 X 1.5 X 50MM SHCS63018115

ASSY GRINDING ATTACHMENT63063116

16

13

4

9

1

8

3

11

6

10

2 5

REMOVE FITTING TO 
INSTALL ITEM 9

12

15

7

14
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ABBILDUNG A-17. SCHLEIFKOPF FÜR SP CM6200 MIT UNTERSETZUNGSGETRIEBE (P/N 63240)

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS4209461

SCREW M8 X 1.25 X 25mm SHCS4249482

SEAL OIL 60 x 85 x 8 DOUBLE LIP4496413

TUBING PARFLEX 1/2 OD X 3/8 ID POLYURETHANE BLACK X 130"482811304

SPLINE COUPLING BREVINI5192815

ARBOR GRINDING WHEEL CBN 10MM SHANK M8 THREAD6262416

FTG ELBOW 1/2 NPTM x 1/2 O.D. PRESTOLOK TUBING6268117

FTG ADAPTER 12MM TUBE X 1/2 PRESTOLOK TUBING6268218

ASSY GRINDING ATTACHMENT6306319

ASSY TORQUE LIMITER 24 MM OUTPUT63072110

FLANGE ADAPTER BREVINI UNIVERSAL TO NEMA 4263714111

REDUCER 162.8:1 PLANETARY63731112

6

9

8

4

7

10

1

3

5

12

2

11
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ABBILDUNG A-18. SCHLEIFKOPF FÜR SP, PNEUMATISCH (P/N 62537)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

ARBOR GRINDING WHEEL CBN 10MM SHANK M8 THREAD6262411

FTG ELBOW 1/2 NPTM x 1/2 O.D. PRESTOLOK TUBING6268112

FTG ADAPTER 12MM TUBE X 1/2 PRESTOLOK TUBING6268213

ASSY GRINDING ATTACHMENT6306314

TUBING PARFLEX 1/2 OD X .328 ID POLYURETHANE BLACK79025130IN5

2

5

3

4

1
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ABBILDUNG A-19. PLATTENSCHWENK-FRÄSKOPFEINHEIT (P/N 63250)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

PIN DOWEL 1/2 DIA X 12039841

SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS4069782

PIN DOWEL 3/4 DIA X 34698113

PLATE SWIVEL MILLING HEAD RAM SIDE5362414

SCREW M12 X 1.75 X 50MM SHCS6428125.1

RING CLAMP SWIVEL PLATE MILLING HEAD METRIC7422415.2

PIN DOWEL 5/16 DIA X 3/41654015.3

PLATE SWIVEL MILLING HEAD QUILL SIDE METRIC7425016

5.1

5.3

5.2

4

1

3

6

2
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ABBILDUNG A-20. FRÄSKOPF UND ZUGBOLZEN, SAT (P/N 73354)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

DRAWBOLT 1"-8 X 14.5 (INCH NMTB)

DRAWBOLT M24X3 X 14.5 (METRIC NMTB)

DRAWBOLT 1"-8 X 15.5 (INCH V-FLANGE)

DRAWBOLT M24X3 X 15.5 (METRIC V-FLANGE)

62330

62331

62845

62846

11

MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER7227712

2

1

COMPLETE ASSY (MILLING HEAD W/DRAWBOLT)

P/N CONFIGURATION

62282 MILLING HEAD 8 STROKE #50 TAPER INCH NMTB

62734 MILLING HEAD 8 STROKE #50 TAPER INCH V-FLANGE

62644 MILLING HEAD 8 STROKE #50 TAPER METRIC NMTB

62735 MILLING HEAD 8 STROKE #50 TAPER METRIC V-FLANGE
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ABBILDUNG A-21. FRÄSKOPF 2-29/32 BRG 8 HUB #50 VERJÜNG (P/N 72277)

46

45

47

42

19

62

23
35

41

4

6

7

40

10

59

31

36

22

54
22

53

49

60

55

56

50

55

55
60

37
34

26

8

20

32

33

28

1111

24

2

18

57

18

55

21

61

68

3

9

3
27

3

3

9

13

14

5

51

47

1

1

20

25

65

45

15

38

62

16

44

70

23

67

5

6

67

43

6

12

39

21

17

29

48

29

52

64

69

3033

71

58

27

66

2
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ABBILDUNG A-22. TEILELISTE FRÄSKOPFEINHEIT 1 (P/N 72277)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

BRG THRUST .625 ID X 1.125 OD X .07811053821

SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .0891058882

WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .0601116543

PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/41172924

BRG CUP 4.4375 OD X .750 WIDE1182125

WASHER THRUST 1.375 ID X 2.062 OD X .0301532646

BRG THRUST 1-375 ID X 2.062 OD X .07811532727

RING O 1/8 X 1 ID X 1-1/4 OD1550918

RING O 1/16 X 1 ID X 1-1/8 OD1573129

SEAL 1.625 ID X 2.250 OD X .31315768110

BALL NYLON 3/16 DIA16594411

RING SNAP 1-5/8 OD .062 WIDE19505112

PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/220166113

KEY 1/4 SQ X 1.00 SQ BOTH ENDS20273114

NUT MAIN BRG PRELOAD28219115

PLATE MASS CE29152116

SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS30207217

RING SNAP 1-3/16 ID (30MM) 33777218

SCREW M16 X 1.5 X 20mm SSSFP34643419

SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS350093220

SCREW M6 X 1.0 X 16mm SHCS35014621

SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS35504422

SCREW M6 X 1.0 X 25 SHCS356521123

PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 1.5 X 2.035828124

SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS35910225

SCREW M3 X 0.5 X 8mm SHCS35994426

SCREW M8 X 1.25 X 6MM SSSFP36087227

SCREW M6 X 1.0 X 6mm SSSCP36150228

SCREW M8 X 1.25 X 12mm36545229

SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS40697430

BALL NYLON 1/8 DIA43489231

BRG BALL 1.7717 ID X 2.6772 OD X .4724 W/ 2 SEALS46352232

LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 2.25 TRI46902233

SCALE DIGITAL 8 INCH VERTICAL MOUNT51859134

SCREW M8 X 1.25 X 80MM SHCS52936435
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ABBILDUNG A-23. TEILELISTE FRÄSKOPFEINHEIT 2 (P/N 72277)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSSFP53365236

SCREW M3 X 0.5 X 4MM BHSCS54024437

SPINDLE BLOCK 2.75 BRG 8 STROKE #50 TAPER60462138

GEAR SET 40T 16DP 2.5PD THREE GEARS BLOCK SPINDLE 2.75 BRG60467139

HOUSING GEARBOX BLOCK SPINDLE 2.75 BRG60468140

COVER GEARBOX BLOCK SPINDLE 2.75 BRG60469141

SHAFT GEAR BLOCK SPINDLE 2.75 BRG60470142

WASHER SPLIT LOCK M12 60702243

LUG DRIVE #50 TAPER BLOCK SPINDLE60704244

BRG CONE 2.75 ID X 1.00 WIDE60705245

SEAL 3.25 ID X 4.000 OD X .37560706146

BRG BALL 1.7717 ID X 2.9528 OD X .629960793247

SLIDE RAIL THK SHS25 442MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 BLOCKS62255248

BEARING BLOCK BALLSCREW 20MM62281149

HOLDER FELT WIPER MILLING HEAD62321150

RING SNAP 1.771 OD (45MM) 62322151

BRACKET DRO BLOCK SPINDLE 2.75 BRG62324152

WASHER SPRING BELLEVILLE 1/8 ID X 1/4 OD X .013 THK623761253

ROD POLYURETHANE 1/4 DIA X 1/4 LENGTH 95 SHORE A62378254

SEAL FELT 16MM BALL SCREW 1.015 OD MILLING HEAD62379455

MOUNT BALL NUT MILLING HEAD62423156

BALL SCREW NUT 20MM X 5MM LEAD 33 MM OD EICHENBERGER ROUND62426157

WASHER 1 FLTW ASTM F43662696158

BRG RETAINING NUT 5/8-18 O-RING SEAL SETSCREW LOCK62898159

WASHER SHIM .75 ID 1.125 OD .062 THICK STEEL62903260

SCREW 6MM DIA X 12MM X M5 X 0.8 SHLDCS62909261

BRG NEEDLE 1-3/8 ID X 1-5/8 OD X .750 OPEN63437262

HANDWHEEL ASSY Z-AXIS (NOT SHOWN)63927163

CAP RAIL 25MM METAL THK SHS685011664

NUT LOCKING MODIFIED 2.751-18 FLEXIBLE INSERT LOCKING68623165

ZIMMER BRAKE 25mm RAIL72262166

PLATE MOUNTING BLOCK SPINDLE 2.75 BRG72279167

BALL SCREW MILLING HEAD 2.75 BRG 8" STROKE72283168

HOUSING SPINDLE 2.9062 BRG 8 STROKE72652169

ADAPTER BRAKE 25mm RAIL 4mm THICK72869170

LABEL WARNING CUTTING OF FINGERS/ROTATING BLADE80510171
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ABBILDUNG A-24. FRÄSKOPFVERLÄNGERUNG, SATZ (P/N 65840)

SCREW M12 X 1.75 X 110 MM SHCS6116425

BOLT EYE M10 X 1.5 X 17MM LG5962514

SCREW M12 X 1.75 X 55 SHCS4607862

EXTENSION MILLING HEAD6583911

PARTS LIST

DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

5

4

2

1
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ABBILDUNG A-25. SERVOANTRIEBSEINHEIT (P/N 83156)

PARTS LIST
DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

ASSY SERVO DRIVE GEARBOX CM62006203211
CONFIDENTIAL PROPERTY OF CLIMAX PORTABLE MACHINING & WELDING

1
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ABBILDUNG A-26. SERVOANTRIEBSEINHEIT (P/N 62032)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS4209461

SCREW M8 X 1.25 X 25mm SHCS4249482

SEAL OIL 60 x 85 x 8 DOUBLE LIP4496413

SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS5045844

SPLINE COUPLING BREVINI5192815

FLANGE ADAPTER 110mm PILOT SPECIAL DRILLING5193016

REDUCER 162.8:1 PLANETARY6373117

FACTORY SUPPLIED BREATHER-18

KEY 8mm X 7mm X 30mm RADIUS BOTH ENDS6882319

ASSY GEARBOX VENT LINE69351110

ASSY SERVO DRIVE GEARBOX CM620062032

10

3

4

1

6

5

7

2

7

9

1

1

NOTE:
 
REMOVE BREATHER SUPPLIED WITH GEARBOX, INSTALL VENT LINE ASSY 
69351, AND ASSEMBLE TO END FITTING

8
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ABBILDUNG A-27. EINPUNKT-EINHEIT (P/N 83100)
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ABBILDUNG A-28. TEILELISTE EINPUNKT-EINHEIT (P/N 83100)

PARTS LIST
DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL1292031
NUT M6 X 1.0 STDN ZINC PLATED2077222
SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS3521543
SCREW M5 X 0.8 X 10MM SHCS3591614
DUST CAP 1/2 COUPLER 1SO 160283924125
FTG QD NIPPLE 3/4B X SAE-12F4061226
FTG ADAPTER 1/2 NPTF MALE X 7/8-14 W/ O-RING4694427
SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS5045848
SCREW M12 X 1.75 X 150mm SHCS5090719
TOOL HEAD ASSY FF LINE57781110
WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED57888111
FEED BOX  PNEUMATIC REMOTE FEED ADJUST58671112
PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY59244113
FTG MUFFLER 1/4 NPTM 13641114
HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 1215625115
FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2 NPTF MALE AIR24851116
QUICK COUPLER 1/4B MALE 1/4 NPTF28493117
SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS35504218
WASHER M6 FLTW DIN 12535891219
FTG ADAPTER 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED51263120
VALVE 2-POSITION 3-WAY NORMALLY OPEN59318121
HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTM ENDS X 1259341122
FTG ELBOW 1/4 NPTMS X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED59342123
VALVE 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK  FLOW CONTROL RIGHT ANGLE METERED AT 5 SCFM60669124
FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/4 NPTM STRAIGHT63083125
ADAPTER SINGLE POINT TOOL HEAD TO MILLING ARM62984126
ASSY ADAPTER FEEDBOX CM620062994127
PIN ROLL 3/16 DIA X 3/410850128
SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS35505229
RING SNAP 7/8 OD SPIRAL MED DUTY39074230
PLATE FEEDBOX ADAPTER CM620062985131
SHAFT FEEDBOX ADAPTER INNER CM620062986132
SHAFT FEEDBOX ADAPTER OUTER CM620062988133
SCREW M20 X 1.5 X 50MM SHCS63018134
ASSY ROTARY UNION CM620063121135
SCREW M8 X 1.25 X 16mm13787436
5/16-18 X 1/2 BHSCS21769437
SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS42094838
CAM FEED58039139
UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD58751140
SCREW M8 X 1.25 X 45MM SHCS59349341
MOUNT ROTARY UNION CM620062891142
RESTRAINT TORQUE ROTARY UNION CM620062893143
SPACER ROTARY UNION CM620062894144
WASHER M12 FLTW 27MM OD 3.1 MM THICK62978445
AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED 50 FT63156146
FTG QD NIPPLE 1/2B ISO 16028 STYLE X SAE-10F63427247
DUST CAP QD NIPPLE 1/2B ISO 16028 STYLE RUBBER63428248
HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M X 36 STRAIGHT FITTINGS CE63675249
FTG ADAPTER SAE-12M X SAE-10F63682250
ADAPTER SINGLE POINT DRIVE SHAFT63774151
KEY 8MM X 12MM X 40MM RADIUS BOTH ENDS WITH CB HOLE63782152
PLATE ADAPTER HYD MOTOR TO DRIVE ASSY63784153
FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTF ST 45 DEG64901254
FTG QD COUPLER 1/2B ISO 16028  X SAE-10F69486255
HOSE ASSY 1/2" 451TC  X SAE-10 TO 1/2 NPTM X 12 INCHES  CE83120256
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ABBILDUNG A-29. SINGLE-POINT-MONTAGE (P/N 62037)
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ABBILDUNG A-30. TEILELISTE FÜR EINZELPUNKTMONTAGE (P/N 62037)

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL1292031
NUT M6 X 1.0 STDN ZINC PLATED2077222
FTG DUST PLUG 1/2 QD COUPLER2797723
FTG DUST CAP 1/2 MALE QUICK COUPLING2797824
FTG DUST CUP 60 SERIES 3/4 MALE QUICK CONNECT2956125
SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS3521546
SCREW M5 X 0.8 X 10MM SHCS3591617
FTG QD NIPPLE 3/4B X SAE-12F4061228
FTG QUICK COUPLER MALE 1/2B X SAE-10F4061429
FTG QUICK COUPLER FEMALE 60 SERIES 1/2B X SAE-10F40615210
FTG ADAPTER 1/2 NPTF MALE X 7/8-14 W/ O-RING46944211
SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS50458412
SCREW M12 X 1.75 X 150mm SHCS50907113
TOOL HEAD ASSY FF LINE57781114
WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE 
HARDENED

57888115

FEED BOX  PNEUMATIC REMOTE FEED ADJUST58671116
HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO 1/2 NPTM X 12 STRAIGHT 
FITTINGS

59240217

PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY59244118
ADAPTER SINGLE POINT TOOL HEAD TO MILLING ARM62984119
ASSY ADAPTER FEEDBOX CM620062994120
SCREW M20 X 1.5 X 50MM SHCS63018121
ASSY ROTARY UNION CM620063121122
AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED 50 FT63156123
HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M X 36 STRAIGHT FITTINGS CE63675224
FTG ADAPTER SAE-12M X SAE-10F63682225
ADAPTER SINGLE POINT DRIVE SHAFT63774126
KEY 8MM X 12MM X 40MM RADIUS BOTH ENDS WITH CB 
HOLE

63782127

PLATE ADAPTER HYD MOTOR TO DRIVE ASSY63784128
FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTF ST 45 DEG64901229
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ABBILDUNG A-31. VERSAMMLUNG DER DREHGEWERKSCHAFT (P/N 63121)

PARTS LIST
DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

SCREW M8 X 1.25 X 16mm1378741
5/16-18 X 1/2 BHSCS2176942
SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS4209483
(NOT SHOWN FOR OD CONFIG ONLY) SCREW M8 X 1.25 X 25MM SHCS4249434
CAM FEED5803915
UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD5875116
SCREW M8 X 1.25 X 45MM SHCS5934937
(NOT SHOWN FOR OD CONFIG ONLY) SCREW M8 X 1.25 X 16MM HHCS6083748
MOUNT ROTARY UNION CM62006289119
RESTRAINT TORQUE ROTARY UNION CM620062893110
SPACER ROTARY UNION CM620062894111
WASHER M12 FLTW 27MM OD 3.1 MM THICK62978412

12

2

3

6

10

5

3

9

11
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ABBILDUNG A-32. MONTAGE DER PNEUMATISCHEN KONDITIONIERUNGSEINHEIT (P/N 97742)

PARTS LIST
MFG P/NMANUFACTURERDESCRIPTIONP/N:QTYITEM

N/AN/A5/16-18 X 3/4 BHSCS1477141
N/AN/AWASHER 5/16 FLTW SAE1348942
N/AN/ANUT 5/16-18 NYLON INSERT LOCKNUT1972943
N/AN/ARUBBER BUMPER, 9/16 DIA X 1/8 TALL8346244

VHS40-N04B-S-ZSMCSP VALVE ISOLATION/SHUTOFF WITH 1/2 INCH PORTS9673215
AW40-N04-8Z-BSMCSP REGULATOR & FILTER W/ GAGE & SIGHT GLASS 7-125 PSI 1/2 

PORTS
9673316

AF40P-060SSMCSP FILTER PNEUMATIC9673516.1
GC3-10AS-X2103SMCSP INDICATOR PRESSURE 1 MPA FOR SMC FRL9763516.2

E400-N04-ASMCADAPTER PIPE 1/2 INCH NPT FOR SMC SIZE 40 FRLN/A27
Y400T-ASMCSPACER WITH BRACKET FOR SMC SIZE 40 FRLN/A28
Y400-ASMCSPACER FOR SMC SIZE 40 FRLN/A19

N/AN/ASHEET METAL FRAME FOR SMC PCU 1/2 INCH PORTS97739110

SEE DETAILED
EXPLOSION

1

3
210 6.2

7

8
6.1

6

9
5

8

7

4
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ABBILDUNG A-33. DRUCKLUFTREGULIERUNG FÜR DIE PNEUMATIKANLAGE (P/N 63156)

PARTS LIST
DESCRIPTIONPART No.QTYITEM

WASHER THRUST .75 OD X .312 ID X .031077011
FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL1292012
FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2NPTF FEMALE AIR1320813
FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR2849414
FTG ELBOW 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG3050225
FTG QUICK COUPLER 3/8B 1/4 NPTM MALE AIR3093616
LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE3577217
FTG QUICK COUPLER 3/8B 1/2 NPTM FEMALE AIR5512618
VALVE BALL 1/4 NPTF X 1/4 NPTF VENTED OVAL HANDLE5920319
FTG TEE 1/4 NPTF (3)59695110
HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTMS ENDS X 60063155211
REGULATOR PNUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 NPTF X 1/4 NPTF71317112
ASSY PNEUMATIC FILTER & VALVE WITH STAND97742113

12

3

2

5

9

7
1

11

4

11

5

10

6

8

13
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ABBILDUNG A-34. EINPUNKT-HYDRAULIKANTRIEBSEINHEIT (P/N 83186)

PARTS LIST

DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

FTG QD NIPPLE 1/2B ISO 16028 STYLE X SAE-10F6342721

DUST CAP QD NIPPLE 1/2B ISO 16028 STYLE RUBBER6342822

HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M X 36 STRAIGHT FITTINGS CE8318123

3

2

1
NOTES:

1. HOSES WILL ATTACH TO HYDRAULIC MOTOR.

2. QUICK COUPLERS AND DUST CAPS WILL ATTACH

   TO HOSES ON ROTARY UNION.
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TABELLE A-1. ERSATZTEILE

Stk. Teilenummer Beschreibung 

4 62606 HEBERING M24 X 3 X 38MM 70 ID X 130 AD 225 LÜA 4200 KG 9250 LBS 
SCHWENKBAR 

64 58202 SHCS-SCHRAUBE 16MM DURCHM X 20MM X M12 X 175 

Schlauchturm / Encoderschutz 

1 62616 SCHLAUCHTURM CM6200 

2 57874 ZYLINDERSCHRAUBE M8 X 125 X 60MM 

1 62615 SCHUTZ ENCODER CM6200 

Spannvorrichtung Dreharm 

3 62601 SATZ SPANNVORRICHTUNG ARM CM6200 

1 62602 SATZ SICHERHEITSSPANNVORRICHTUNG ARM 

8 46222 ZYLINDERSCHRAUBE M16 X 20 X 45MM 

Schleppbremsen 

16 27172 TELLERFEDER 5/8 X 1-1/4 X 040 

4 11693 UNTERLEGSCHEIBE FLACH SAE 5/8 

4 62612 GEWINDEBOLZEN M16 X 2 X 100MM VOLLGEWINDE 

8 62613 KONTERMUTTER M16 X 20

2 46232 STANGENBREMSKLAMMER 

2 54165 BACKENBREMSE 16M DREHTISCH 

Fräse 

2 62255 GLEITSCHIENE STÄRKE SHS25 442MM LANG VORGESPANNTE METAL-
LABSTREIFER 2 BLÖCKE 

1 62426 KUGELGEWINDEMUTTER 20MM X 5MM FÜHRUNG 33 MM AD EICHEN-
BERGER RUND 

1 62431 KUGELSCHRAUBE FRÄSKOPF 275 BRG 8" HUB 

1 62719 WERKZEUG 1" GEKEILTE WELLE F. MANUELLE BEDIENUNG 

1 51859 DIGITALE WAAGE 8" SENKRECHTE MONTAGE 

1 62645 SCHRAUBENSCHLÜSSEL 38MM 12 PT 1/2 ANTRIEB 

1 53459 HYD MOTOR EINH 1311 CMM (80 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLKUPP 
STECKVERB 

1 53458 HYD MOTOR EINH 1573 CMM (96 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLKUPP 
STECKVERB 

1 46950 HYD MOTOR EINH 1950 CMM (119 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLK-
UPP STECKVERB 
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1 46375 HYD MOTOR EINH 2442 CMM (149 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLK-
UPP STECKVERB 

1 46549 HYD MOTOR EINH 3064 CMM (187 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLK-
UPP STECKVERB 

1 46550 HYD MOTOR EINH 2294 CMM (140 CU IN) TYP 2000 MIT 12" SCHNELLK-
UPP STECKVERB 

1 47383 PLANFRÄSE 4 DURCHM SATZ #50 VERJ MIT EINSÄTZEN 

1 47384 PLANFRÄSE 5 DURCHM SATZ #50 VERJ MIT EINSÄTZEN 

1 47385 PLANFRÄSE 6 DURCHM SATZ #50 VERJ MIT EINSÄTZEN 

1 47386 PLANFRÄSE 8 DURCHM SATZ #50 VERJ MIT EINSÄTZEN 

1 56175 PLANFRÄSE 10 DURCHM SATZ #50 VERJ MIT EINSÄTZEN 

1 47229 HARTMETALLEINSATZ QUADRATISCH 528 IC SEMT13T3AGSN-JM 

Einpunkt 

3 12920 ANSCHLUSSSTK. REDUZIERSTK. BUCHSE 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STAHL 

2 27977 ANSCHLUSSSTK. STAUBSTOPFEN 1/2 SCHNELLKUPPL AUFNEHM 

2 27978 ANSCHLUSSSTK. STAUBKAPPE 1/2 SCHNELLKUPPL STECKER 

2 40614 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL STECKER TYP 60 1/2B X SAE-10F 

2 40615 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL AUFNEHM TYP 60 1/2B X SAE-10F 

2 46944 ANSCHLUSSSTK. ADAPTER 1/2 NPTF STECKER X SAE-10M 

1 29066 DREHWERKZEUG HSS 3/4 X 50 L FEINBEARB EINZELSCHNITT 

1 29067 DREHWERKZEUG HSS 3/4 X 50 R FEINBEARB EINZELSCHNITT 

1 46252 SECHSKANT SCHRAUBENSCHLÜSSEL 17MM 1/2 ANTRIEB 

1 57794 KNOPF SATZ MODIFIZIERT

2 59240 SCHLAUCH SATZ 451 1/2 X SAE-10 TO 1/2 NPTM X 12 GERADE ANSS-
CHLUSSSTK.

1 60033 HALTERUNGSEINSATZ 3/4 SQ SCHAFT LINKS MIT 10 EINSÄTZEN SECO 
TRIGON

1 60034 HALTERUNGSEINSATZ 3/4 SQ SCHAFT RECHTS MIT 10 EINSÄTZEN 
SECO TRIGON

1 63121 SATZ DREHTISCH-ANSCHLUSSTÜCK CM6200

Einpunkt-Axialvorschubsystem

1 58671 VORSCHUBKASTEN PNEUMATISCHE FERNVORSCHUBVERSTELLUNG

130 50985 DRUCKLUFTLEITUNG 1/4 AD X 040 WAND DOT 83 BAR (1200 PSI) NYLON 
BLAU

TABELLE A-1. ERSATZTEILE

Stk. Teilenummer Beschreibung 
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130 59151 DRUCKLUFTLEITUNG 1/8 AD X 023 WAND DOT 69 BAR (1000 PSI) NYLON 
BLAU

1 59318 VENTIL AUF/ZU 3-WEGE NORMAL-OFFEN

1 58519 WELLENZUFÜHRUNG ABNEHMBAR VORSCHUBWELLE

2 58446 LUFTZYLINDER 40MM DURCHM 10MM HUB EINFACHWIRKENDE FEDER 
LANG ZOLL

1 57530 NADELLAGER 1 ID X 1-5/16 AD X 625 OFFEN

2 25957 LAGER ROLLENKUPPLUNG 1 ID X 1312 AD X 625 (KB)

2 25959 DICHTUNG 1000 ID X 1312 AD X 125 (KB)

2 59156 ZYLINDERSCHRAUBE M6 X 10 X 60MM

Schleifen

1 62633 SCHLEIFSCHEIBE 15 DURCHM CBN 130 GRIT 8MM BOHRUNG

1 62634 SCHLEIFSCHEIBE 225 DURCHM CBN 130 GRIT 8MM BOHRUNG

1 11132 ANSCHLUSSSTK. ELLBOGEN 3/8 NPTM X 3/8 NPTF GERADE 90°

1 13208 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL 1/2B X 1/2 INNENROHRGEWINDE 
DRUCKLUFT

1 14704 ANSCHLUSSSTK. NIPPEL 1/2 AUSSENROHRGEWINDE X 1/2 AUSSEN-
ROHRGEWINDE

1 16615 ANSCHLUSSSTK. SCHNELLKUPPL 1/2B X 3/8 AUSSENROHRGEWINDE 
DRUCKLUFT

1 32196 SCHLAUCH SATZ 801 1/2 X 1/2 AUSSENROHRGEWINDE X 400

1 36328 KUGELVENTIL 1/2 INNENROHRGEWINDE X 1/2 INNENROHRGEWINDE 
OVALES HANDRAD

1 52734 ANSCHLUSSSTK. ADAPTER 3/8 G-GEWINDE STECKVERB X 3/8 
INNENGEWINDE

1 57888 UNTERLEGSCHEIBENBEFESTIGUNG 21MM ID X 35MM AD X 3MM EIN-
SATZGEHÄRTET

1 62624 WELLE SCHLEIFSCHEIBE CBN 10MM SCHAFT M8 GEWINDE

1 63018 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 15 X 50MM

Antrieb

1 62702 GETRIEBERITZEL 4DP 18T CM6200

2 63008 KUGELLAGER 35433 ID X 45276 AD X 5118

1 63014 FEDERRING 3-1/2 AD X 109 STARK

2 63042 FEDERRING 4-1/2 AD X 109 STARK

Innenmontage-Spannfutter

TABELLE A-1. ERSATZTEILE

Stk. Teilenummer Beschreibung 
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8 89718 FUTTER GRUNDPLATTE

4 91317 FUßGREIFER, NICHT-NIVELLIEREND, SATZ

8 89720 SPANNFUTTERFUSS 4,5 AD X 2,5 MIT GEWINDE

12 89721 SPANNFUTTERFUSS 4,5 AD X 5,0 MIT GEWINDE

8 89717 ENDKAPPE 4,50 DURCHM 4-4 AD 3 SPINDEL MIT GEWINDE 2-8 ID

4 57724 SCHWEISSABSTANDSHALTER 125 FF8200

8 57851 SCHWEISSABSTANDSHALTER 175 FF8200

4 57852 SCHWEISSABSTANDSHALTER 275 FF8200

96 58203 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 25 X 40MM

4 61362 HALTERUNG SICHERHEITSSCHWEISSPLATTE

Außenmontage-Spannfutter

32 56192 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 25 X 70 MM

8 57724 SCHWEISSABSTANDSHALTER 125 FF8200

8 57851 SCHWEISSABSTANDSHALTER 175 FF8200

8 57852 SCHWEISSABSTANDSHALTER 275 FF8200

8 60755 ABSTANDSHALTER 5" AUSSENMONTAGE FF8200

96 58203 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 25 X 40MM

16 59827 ZYLINDERSCHRAUBE M8 X 125 X 16MM

8 60751 ZENTRIERPLATTE AUSSENMONTAGE FF8200

8 60752 UNTERLEGPLATTE AUSSENMONTAGE FF8200

8 60753 SCHWEISSBOLZEN ZUM NIEDERHALTEN, AUSSENMONTAGE FF8200

40 60756 GEWINDESTIFT MIT KEGELKUPPE M24 X 30 X 60MM

8 60757 GEFLANSCHTE MUTTER M24 X 30

32 60760 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 25 160MM

8 61433 SCHUTZSCHILD AUSSENMONTAGE FF8200

8 62687 STÜTZFUSS, SENKRECHT, AUSSENMONTAGE CM6200

Flanschmontagesatz

32 12339 UNTERLEGSCHEIBE 3/4 FLACH

16 57348 GEWINDESTIFT MIT KEGELKUPPE M16 X 20 X 60MM

32 58203 ZYLINDERSCHRAUBE M20 X 25 XX 40MM

4 62887 KLEMME FLANSCHMONTAGESATZ CM6200

Servo / HPE

TABELLE A-1. ERSATZTEILE

Stk. Teilenummer Beschreibung 
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1 55609 ANSCHLUSSKASTENEINHEIT UND SERVO-MOTOR ANSCHLUSSKABEL 
CM62000 15 KW

1 55608 KABELBAUM SATZ CM6000 15 KW 15 M (50 FT)

1 53433 KABELVERLÄNGERUNG 19 PIN 19 LEITER GEFORMTE STECKER 15 
METER (50 FT) LANGE TPE-MANTEL

1 56204 HPE 25PS 415V TOUCHSCREEN SERVO MIT WINKELSTEUERUNG CE

400V-Version

1 51558 SERVO-MOTOR 15 KW 2000 RPM 400 V MITSUBISHI

1 56000 SERVO VERSTÄRKER MRJ3 480V 2 KW MITSUBISHI

200 V-Version

1 63761 SERVO-MOTOR MITSUBISHI 15KW 2000 U/MIN 200V MIT BREMSE

1 63762 SERVO VERSTÄRKER MRJ3 200V 2 KW MITSUBISHI

TABELLE A-1. ERSATZTEILE

Stk. Teilenummer Beschreibung 

TABELLE A-2. WERKZEUGSATZ P/N 62029

P/N BESCHREIBUNG STK
.

14735 STECKSCHLÜSSELVERLÄNG 1/2 ANTRIEB X 10 1

14818 STECKSCHLÜSSELRATSCHE 1/2 ANTRIEB 1

19700 TRANSPORTCONTAINER FLACHDACH 20 X 875 X 105 2

33999 SECHSKANT SCHRAUBENSCHLÜSSEL SATZ 050 - 3/8 BONDHUS KUGE-
LENDE (KB) 1

35516 RÜCKSCHLAGFREIER HAMMER 1-3/4 DURCHM KOPF (KB) 1

38678 SECHSKANT SCHRAUBENSCHLÜSSEL SATZ 15 - 10MM BONDHUS KUGE-
LENDE (KB) 1

46249 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 14MM X 1/2 1

46250 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 10MM X 1/2 1

46252 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 17MM X 1/2 1

46253 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 12MM X 1/2 1

53197 KOMBI-SCHRAUBENSCHLÜSSEL 24 MM 12PT 338MM LANG SATIN-FINISH 1

58350 SCHRAUBENSCHLÜSSEL 46mm X 8-9/16 LANG FÜR ENGE BOHRUNGEN 2

58368 ELEKTRONISCHE ANZEIGE 500 HUB 2-1/4 DURCHM 0005" 1

58375 SECHSKANT BIT-STECKSCHLÜSSEL 19MM X 1/2 1

63469 MODIFIZIERTES HANDRAD 5 DURCHM 1/2" SECHSKANT 1
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64370 ANZEIGERHALTER, GELENKARM, MIT MAGNETFUSS 282MM REICHWEITE 
NOGA 1

65183 SCHMIERMITTEL GEGEN FESTFRESSEN, MOLYBDÄN-GRAFIT, HOHER 
DRUCK 280 GRAMM (10 OZ) DOSE 1

65188 SCHRAUBENSCHLÜSSEL SPANNER 110MM BIS 115MM (4-1/2) DURCHM 
300 DURCHM PIN 2

69465 KOMBI-SCHRAUBENSCHLÜSSEL ENDE 46MM LANG 1

76807 GABEL-SCHRAUBENSCHLÜSSEL 3-1/8” EINFACH 1

TABELLE A-2. WERKZEUGSATZ P/N 62029
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Diese Seite bleibt absichtlich unbeschriftet
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 ANHANG B SCHEMATISCHE DARSTELLUNGEN
Schaltplanliste

ABBILDUNG B-1. MR-J3 UND MR-J4 BEDIENELEMENT KABELPLAN (P/N E00009)  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 160
ABBILDUNG B-2. MR-J3 SYSTEM-LAYOUT (P/N A00033)   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 161
ABBILDUNG B-3. MR-J3 UND MR-J4 FRÄSER, LEITUNGSSATZ (P/N B00070)  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 162
ABBILDUNG B-4. MR-J3 UND MR-J4 ANSCHLUSSKASTENEINHEIT (P/N B00083) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 163
ABBILDUNG B-5. MR-J3 UND MR-J4 BEDIENELEMENT EINHEIT (P/N B00110) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 164
ABBILDUNG B-6. MR-J3 BEDIENFELD AUßENMONTAGEBLECH 1 (P/N B00116)   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 165
ABBILDUNG B-7. MR-J3 BEDIENFELD INNENMONTAGEBLECH 2 (P/N B00116) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 166
ABBILDUNG B-8. MR-J3 BAUGRUPPENPLAN 1 (P/N C00088)   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 167
ABBILDUNG B-9. MR-J3 SCHALTPLAN 2 (P/N C00088)   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 168
ABBILDUNG B-10. MR-J3 SCHALTPLAN 3 (P/N C00088) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 169
ABBILDUNG B-11. MR-J4 LAYOUT (P/N A00093)  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 170
ABBILDUNG B-12. MR-J4 BEDIENFELD BAUGRUPPE AUßEN (P/N B000394) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 171
ABBILDUNG B-13. MR-J4 BEDIENFELD BAUGRUPPE INNEN (P/N B00394) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 172
ABBILDUNG B-14. MR-J4 SCHALTPLAN 1 (P/N C00526) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 173
ABBILDUNG B-15. MR-J4 SCHALTPLAN2 (P/N C00526)  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 174
ABBILDUNG B-16. MR-J4 SCHALTPLAN 3 (P/N C00526) -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 175
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ABBILDUNG B-1. MR-J3 UND MR-J4 BEDIENELEMENT KABELPLAN (P/N E00009)
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ABBILDUNG B-2.MR-J3 SYSTEM-LAYOUT (P/N A00033)
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ABBILDUNG B-3. MR-J3 UND MR-J4 FRÄSER, SCHALTPLAN (P/N B00070)
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ABBILDUNG B-4. MR-J3 UND MR-J4 ANSCHLUSSKASTENEINHEIT (P/N B00083)
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ABBILDUNG B-5. MR-J3 UND MR-J4 BEDIENELEMENT EINHEIT (P/N B00110)
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ABBILDUNG B-6. MR-J3 BEDIENFELD AUßENMONTAGEBLECH 1 (P/N B00116)
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ABBILDUNG B-7. MR-J3 BEDIENFELD INNENMONTAGEBLECH 2 (P/N B00116)
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ABBILDUNG B-8. MR-J3 SCHALTPLAN 1 (P/N C00088)
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ABBILDUNG B-9. MR-J3 SCHALTPLAN 2 (P/N C00088)
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ABBILDUNG B-10. MR-J3 SCHALTPLAN 3 (P/N C00088)
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ABBILDUNG B-11. MR-J4 LAYOUT (P/N A00093)
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ABBILDUNG B-12. MR-J4 BEDIENFELD BAUGRUPPE AUßEN (P/N B000394)



Seite 172 CM6200 Betriebsanleitung

ABBILDUNG B-13. MR-J4 BEDIENFELD BAUGRUPPE INNEN (P/N B00394)
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ABBILDUNG B-14. MR-J4 SCHALTPLAN 1 (P/N C00526)
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 ANHANG C SDS
Die aktuellen Sicherheitsdatenblätter erhalten Sie von CLIMAX.
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 ANHANG D MR-J4 SERVO AMPLIFIER MANUAL
Für Probleme mit dem Anschlusskasten des MR-J4-Servomotors siehe folgende Seiten.
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