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©2022 CLIMAX o sus filiales.
Todos los derechos reservados.

Salvo lo expresamente estipulado en este documento, no se permite la reproducción, copia, transmisión, 
difusión, descarga ni almacenamiento en ningún medio de almacenamiento de ninguna parte de este manual 
sin la autorización previa por escrito de CLIMAX. Por la presente, CLIMAX autoriza la descarga de una 
única copia de este manual y de cualquiera de sus revisiones en un medio de almacenamiento electrónico 
para verlo e imprimir una copia de este manual o de cualquiera de sus revisiones, siempre que dicha copia 
electrónica o impresa de este manual o cualquiera de sus revisiones contenga el texto íntegro de este aviso de 
derechos de autor y se indique que la distribución comercial no autorizada de este manual o cualquiera de sus 
revisiones está estrictamente prohibida.
En CLIMAX, valoramos su opinión.
Para enviar comentarios o preguntas sobre este manual u otra documentación de CLIMAX, envíe un correo 
electrónico a
documentation@cpmt.com.
Para hacer comentarios o preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llame a CLIMAX o envíe 
un correo electrónico a info@cpmt.com. Para recibir un servicio rápido y preciso, indique a su representante la 
siguiente información:

• Su nombre
• Dirección de envío
• Número de teléfono
• Modelo de máquina
• Número de serie (si procede)
• Fecha de compra

Sede mundial de CLIMAX
2712 East 2nd Street 
Newberg, Oregón 97132 EE. UU.
Teléfono (internacional): +1-503-538-2815
Llamada gratuita (Norteamérica): 1-800-
333-8311
Fax: 503-538-7600

Sede mundial de H&S Tool
715 Weber Dr.
Wadsworth, OH 44281 EE. UU.
Teléfono: +1-330-336-4550
Fax: 1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (sede en RU)
Unit 7 Castlehill Industrial Estate
Bredbury Industrial Park
Horsfield Way
Stockport SK6 2SU, Reino Unido
Teléfono: +44 (0) 161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (sede europea)
Am Langen Graben 8
52353 Düren, Alemania
Teléfono: +49 24-219-1770
Correo electrónico: ClimaxEurope@cpmt.com



Página B CM6200. Manual de funcionamiento

CLIMAX | H&S Tool (sede en Asia Pacíf-
ico)

316 Tanglin Road n.º 02-01
Singapur 247978
Teléfono: +65 9647-2289 
Fax: +65 6801-0699

CLIMAX | H&S Tool (Sede en Oriente Medio)
Almacén n.º 5, Parcela: 369 272 
Um Sequim Road
Al Quoz 4
Apartado de correos 414 084
Dubai, EAU
Teléfono: +971 04-321-0328
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SEDES INTERNACIONALES DE CLIMAX
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DOCUMENTACIÓN DE LA CE
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N.º de norma

EN 3744 y EN 11201

El nivel de potencia sonora declarado es: LWA= 74,4 dBA

La presión acústica declarada del operario es: LpA= 65,2 dBA

La presión acústica declarada de los transeúntes es: LpA= 65,3 dBA
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GARANTÍA LIMITADA
Climax Portable Machine Tools, Inc (en adelante, «CLIMAX») garantiza que todas las máquinas nuevas 
carecen de defectos en los materiales y en la mano de obra. Esta garantía está a disposición del comprador 
original durante un período de un año a partir de la fecha de entrega. Si el comprador original encuentra algún 
defecto en los materiales o en la mano de obra durante el período de garantía, deberá ponerse en contacto con 
su representante de fábrica y devolver la máquina completa, a portes pagados, a la fábrica. CLIMAX, a su 
discreción, reparará o sustituirá la máquina defectuosa sin cargo alguno y devolverá la máquina a portes 
pagados.
CLIMAX garantiza que todas las piezas carecen de defectos de materiales y mano de obra, y que todo el tra-
bajo se ha realizado correctamente. Esta garantía está a disposición del cliente que compra las piezas o la 
mano de obra durante un período de 90 días después de la entrega de la pieza o de la máquina reparada, o de 
180 días en el caso de máquinas y componentes de segunda mano. Si comprador encuentra algún defecto en 
los materiales o en la mano de obra durante el período de garantía, deberá ponerse en contacto con el repre-
sentante de la fábrica y devolver la pieza o la máquina reparada a la fábrica, a portes pagados. CLIMAX, a su 
discreción, reparará o sustituirá la pieza defectuosa y/o subsanará cualquier defecto en la mano de obra real-
izada, sin coste alguno, y devolverá la pieza o la máquina reparada a portes pagados.
Estas garantías no se aplican en los siguientes casos:

• Daños después de la fecha de envío no causados por defectos en los materiales o la fabricación
• Daños por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la máquina
• Daños causados por la reparación o modificación no autorizadas de la máquina
• Daños causados por el uso indebido de la máquina
• Daños causados por el uso de la máquina por encima de su capacidad nominal

Cualquier otra garantía, expresa o implícita, incluyendo, sin limitaciones, las garantías de comerciabilidad o 
aptitud para un propósito en particular, queda excluida y denegada.
Condiciones de Venta
Es importante que revise las condiciones de venta que aparecen en el reverso de la factura. Estas condiciones 
controlan y limitan sus derechos con respecto a los artículos adquiridos a CLIMAX.
Sobre este manual
CLIMAX proporciona el contenido de este manual de buena fe como guía para el operario. CLIMAX no 
puede garantizar que la información contenida en este manual sea correcta para aplicaciones distintas a la que 
se describen en este manual. Las especificaciones del producto están sujetas a cambios sin previo aviso.
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1.1 CÓMO UTILIZAR ESTE MANUAL

Este manual describe la información necesaria para la configuración, el funciona-
miento, el mantenimiento, el almacenamiento, el envío y la retirada del servicio 
del CM6200.
La primera página de cada capítulo incluye un resumen de su contenido que le 
ayudará a localizar la información que busca. Los anexos contienen información 
adicional sobre el producto que le ayudará en las tareas de instalación, funciona-
miento y mantenimiento.
Lea todo este manual para familiarizarse con el CM6200 antes de intentar configu-
rarlo u operarlo.

1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD

Preste especial atención a las alertas de seguridad que figuran impresas en este 
manual. Las alertas de seguridad llamarán la atención sobre situaciones de peligro 
específicas que puede encontrar al operar esta máquina. Aquí se definen ejemplos 
de alertas de seguridad utilizadas en este manual:1

DANGER
indica una situación peligrosa que, si no se evita,  CAUSARÁ la muerte 
o lesiones graves

1. Para obtener más información sobre alertas de seguridad, consulte ANSI/NEMA 
Z5356-2011, Información sobre seguridad del producto en los manuales del producto, 
instrucciones y otros materiales colaterales 
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WARNING
indica una situación peligrosa que, si no se evita,  PUEDE CAUSAR la 
muerte o lesiones graves

CAUTION
indica una situación peligrosa que, si no se evita, puede causar 
lesiones leves o moderadamente graves

NOTICE
indica una situación peligrosa que, si no se evita, podría provocar 
daños materiales, fallos en el equipo o resultados de trabajo no 
deseados

1.3 PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

CLIMAX es líder en la promoción del uso seguro de máquinas-herramienta 
portátiles. La seguridad es un esfuerzo conjunto. Como usuario final, debe poner 
de su parte y conocer su entorno de trabajo y seguir minuciosamente los proced-
imientos de funcionamiento y las precauciones de seguridad contenidas en este 
manual, así como las pautas de seguridad de su empleador.
Tenga en cuenta las siguientes precauciones de seguridad cuando opere o trabaje 
alrededor de la máquina:

Formación: antes de utilizar esta o cualquier otra máquina herramienta, debe 
recibir instrucciones de un instructor cualificado. Póngase en contacto con 
CLIMAX para obtener información sobre la formación específica de la 
máquina.

Evaluación de riesgos: trabajar con esta máquina y a su alrededor repre-
senta un riesgo para su seguridad. Como usuario final, es responsable de 
efectuar una evaluación de riesgos en cada lugar de trabajo antes de config-
urar y utilizar esta máquina.

Uso previsto: utilice esta máquina de acuerdo con las instrucciones y pre-
cauciones de este manual. No utilice esta máquina para ningún otro fin que 
no sea el uso previsto que se describe en este manual.

Equipo de protección personal: utilice siempre un equipo de protección 
personal apropiado cuando opere esta o cualquier otra máquina herra-
mienta. Durante el uso de esta máquina, se recomienda llevar ropa resis-
tente al fuego con mangas y perneras largas, ya que las virutas calientes 
que salen disparadas de la pieza de trabajo pueden quemar o cortar la piel 
desprotegida.

Zona de trabajo: mantenga ordenada la zona de trabajo alrededor de la 
máquina. Sujete los cables y mangueras conectados a la máquina. Man-
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tenga los otros cables y mangueras lejos de la zona de trabajo.
Elevación: muchos de los componentes de la máquina CLIMAX son muy 

pesados. Siempre que sea posible, levante la máquina o sus componentes 
utilizando el equipo de elevación y el aparejo adecuados. Utilice siempre 
los puntos de elevación designados de la máquina. Siga las instrucciones de 
elevación de los procedimientos de configuración de este manual.

Bloqueo/etiquetado: bloquee y etiquete la máquina antes de realizar el 
mantenimiento.

Piezas móviles: las máquinas CLIMAX tienen numerosas piezas móviles 
expuestas e interfaces que pueden causar graves impactos, pellizcos, cortes 
y otras lesiones. Salvo en el caso de los controles de funcionamiento fijos, 
evite tocar las piezas móviles o las herramientas mientras la máquina esté 
en funcionamiento. Quítese los guantes y proteja el cabello, la ropa, las 
joyas y los artículos de bolsillo para evitar que se enreden en las piezas 
móviles.

Bordes afilados: las herramientas de corte y las piezas de trabajo tienen bor-
des afilados que pueden cortar fácilmente la piel. Utilice guantes protecto-
res y tenga cuidado al manipular las herramientas de corte o las piezas de 
trabajo.

Superficies calientes: durante el funcionamiento, los motores, las bombas, 
las unidades de bombas hidráulicas (HPU) y las herramientas de corte 
pueden generar suficiente calor para provocar quemaduras graves. Preste 
atención a las etiquetas indicadoras de superficie caliente y evite el con-
tacto con la piel desprotegida hasta que la máquina se haya enfriado.

1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECÍFICAS DE LA MÁQUINA

Peligro ocular: esta máquina produce virutas de metal durante el funciona-
miento. Lleve siempre protección ocular cuando utilice la máquina.

Nivel de sonido:  Esta máquina produce niveles de sonido potencialmente 
dañinos. Se requiere protección auditiva cuando se utiliza la máquina o 
cuando se trabaja alrededor de ella. Durante las pruebas, la máquina pro-
dujo los siguientes niveles sonoros1:
• Potencia sonora: 74,4 dBA
• Presión acústica del operador: 65,2 dBA
• Presión sonora de los transeúntes: 65,3 dBA

Entornos peligrosos: No opere la máquina en ambientes donde puedan 
estar presentes materiales explosivos, productos químicos tóxicos o radia-
ción. No exponga la máquina a la lluvia ni a otras condiciones de humedad.

Maquinaria rotativa: La maquinaria rotativa puede lesionar gravemente al 

1. Las pruebas de sonido de las máquinas se realizaron de acuerdo con las normas 
armonizadas europeas EN ISO 3744:2010 y EN 11201:2010
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operador. Desconecte todas las fuentes de alimentación antes de interactuar 
con la máquina.

Recoja la ropa suelta y el cabello largo::  La maquinaria rotativa puede 
causar lesiones graves. No use ropa suelta ni joyas. Sujete el cabello largo 
o use un sombrero.

Mangueras, colgantes y cables eléctricos : Siga todas estas pautas: 
• No use incorrectamente el cable colgante ya que esto puede dañar el 

cable y el pedestal. 
• Nunca utilice el cable para transportar, tirar o desenchufar. 
• Quite todos los pliegues antes de estirar el cable. 
• Mantenga los cables y las mangueras alejados del calor, el aceite, los 

bordes afilados o las piezas móviles. 
• Los enchufes deben coincidir con la toma de corriente. 
• Nunca modifique los enchufes de ninguna manera. 
• No utilice un enchufe adaptador con herramientas eléctricas conectadas 

a tierra. 
• No exponga la máquina a la lluvia ni a la humedad. 
• Examine siempre las mangueras y los cables para ver si están dañados 

antes de usarlos. 
• Tenga cuidado y nunca deje caer el equipo eléctrico, esto dañará los 

componentes.
Ajustes y mantenimiento – Todos los ajustes, lubricación y mantenimiento 

deben hacerse con la máquina parada y desconectada de todas las fuentes de 
energía. La válvula de cierre debe estar cerrada y etiquetada antes de llevar a 
cabo cualquier mantenimiento.

Controles –Los controles de la máquina están diseñados para soportar los 
rigores del uso normal y los factores externos. Los interruptores de encen-
dido y apagado son claramente visibles e identificables. Si se produce un 
fallo en el suministro de aire comprimido, asegúrese de apagar la válvula 
de encendido y apagado antes de abandonar la máquina.

1.5 EVALUACIÓN DE RIESGOS Y MITIGACIÓN DE PELIGROS

Las máquinas herramienta están diseñadas específicamente para realizar opera-
ciones precisas de retirada de material.
Las máquinas herramienta estacionarias incluyen tornos y fresadoras y se encuen-
tran normalmente en un taller. Se montan en un lugar fijo durante el funciona-
miento y se consideran una máquina completa y autónoma. Las máquinas 
herramienta estacionarias presentan la rigidez necesaria para realizar operaciones 
de extracción de material de la estructura que es una parte integral de la máquina 
herramienta.
Las máquinas herramientas portátiles están diseñadas para aplicaciones de 
mecanizado in situ. Por lo general, se fijan directamente a la pieza de trabajo o a 
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una estructura adyacente y logran su rigidez gracias a la estructura a la que se fijan. 
El objetivo del diseño es que la máquina herramienta portátil y la estructura a la 
que está sujeta sean una sola máquina completa durante el proceso de retirada de 
material.
Para lograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operario debe com-
prender y seguir las prácticas de diseño, configuración y funcionamiento que son 
exclusivas de las máquinas herramienta portátiles.
El operario debe realizar una revisión general y una evaluación de riesgos de la 
aplicación prevista in situ. Debido a la naturaleza única de las aplicaciones de 
mecanización portátiles, lo habitual es que se identifiquen uno o más peligros que 
deberán abordarse. 
Al realizar la evaluación de riesgos in situ, es importante tener en cuenta la 
máquina herramienta portátil y la pieza de trabajo en su conjunto.
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1.6 LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS

La siguiente lista de verificación no pretende ser exhaustiva sobre los aspectos que 
hay que tener en cuenta al configurar y utilizar esta máquina herramienta portátil. 
Sin embargo, estas listas de verificación son habituales para conocer los tipos de 
riesgos que el montador y el operario deben tener en cuenta. Utilice estas listas de 
verificación como parte de la evaluación de riesgos:

TABLA 1-1. LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS ANTES DE 
LA COLOCACIÓN

Antes de la colocación

 He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia de la máquina.

 He eliminado o mitigado todos los riesgos identificados (tropiezos, cortes, aplasta-
mientos, enredos, cizallamientos o caída de objetos).

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

 He leído las instrucciones de instalación (Sección 3) y he hecho un inventario de 
todos los elementos necesarios pero no suministrados (Sección 1.8).


He creado un plan de elevación, incluyendo la identificación del aparejo adecuado, 
para cada uno de los elevadores de montaje necesarios durante la instalación de 
la estructura de soporte y la máquina.


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

 He tenido en cuenta cómo funciona esta máquina y he identificado la mejor ubi-
cación para los controles, el cableado y el operario.

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

TABLA 1-2. LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS TRAS LA 
COLOCACIÓN

Después de la configuración


He comprobado que la máquina está instalada de forma segura (de acuerdo con la 
Sección 3) y que la trayectoria de caída potencial está despejada. Si la máquina 
está instalada en una posición elevada, he comprobado que esté protegida contra 
caídas.

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

 He planeado la contención de virutas o astillas producidas por la máquina.

 He cumplido los intervalos de mantenimiento requeridos (Sección 5.1) con los 
lubricantes recomendados (Sección 5.3).
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1.7 IDENTIFICACIÓN DE LAS ETIQUETAS

Las siguientes etiquetas de advertencia deben estar visibles en su máquina. Si 
alguna falta o está dañada, póngase en contacto con CLIMAX inmediatamente 
para reemplazarla.


He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de protección 
recomendado, así como cualquier equipo requerido por el sitio o que sea reglam-
entario.

 He comprobado que todo el personal afectado entienda y respete la zona de 
peligro.

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

TABLA 1-2. LISTA DE VERIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE RIESGOS TRAS LA 
COLOCACIÓN

Después de la configuración

TABLA 1-3. IDENTIFICACIÓN DE LAS ETIQUETAS

N/P 27462

Etiqueta de 
advertencia de 
máquina de 
punto único

N/P 29152

Placa de 
masa

N/P 29154

Número de serie del CLIMAX, año y matrícula del 
modelo

N/P 35772

Etiqueta de 
dirección de la 
válvula de bola

N/P 35828

Placa de 
modelo del 
año de serie
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N/P 46286

Etiqueta de 
peligro de 
aplastamiento 
de fresado cir-
cular

N/P 46902

Advertencia 
de superficie 
caliente

N/P 59035

Etiqueta de 
advertencia de 
protección ocular

N/P 59037

Etiqueta de 
advertencia 
de protec-
ción auditiva

N/P 59039

Etiqueta de 
advertencia del 
punto de 
elevación

N/P 59044 

Etiqueta de 
advertencia 
sobre lec-
tura del man-
ual del 
operador

N/P 62884

Etiqueta de peligro de impacto cara de la brida

P/N 64156

Etiqueta de 
contrapeso y 
posición del 
brazo

TABLA 1-3. IDENTIFICACIÓN DE LAS ETIQUETAS (CONTINUED)
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N/P 69422

Etiqueta de información y número de serie

N/P 84019

Etiqueta del logotipo CLIMAX

P/N 79385

Etiqueta de advertencia: consulte el manual para 
obtener instrucciones de elevación

N/P 80510

Etiqueta de 
advertencia: 
peligro de corte 
de los dedos 
con la cuchilla 
giratoria

N/P 82157

Etiqueta de 
advertencia 
de par de 
fuerza

N/P 82163

Etiqueta de 
advertencia: 
aplastamiento 
de mano 

N/P 82164

Etiqueta de 
advertencia: 
aplasta-
miento de 
cuerpo

TABLA 1-3. IDENTIFICACIÓN DE LAS ETIQUETAS (CONTINUED)
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Para identificar las ubicaciones de las etiquetas, consulte las vistas detalladas del 
Anexo A.

1.8 ELEMENTOS NECESARIOS PERO NO SUMINISTRADOS

• Llave dinamométrica
• Nivel
• Indicador de cuadrante
• Bloques de soporte
• Placas de relleno (placas de acero que están atornilladas, sujetadas o 

soldadas a la brida o al alma de una pieza de trabajo para montar o ase-
gurar el acoplamiento de una máquina herramienta a la pieza de tra-
bajo)

N/P 82172

Etiqueta de peligro, Etiqueta de colocación de la pro-
tección de montaje DE 

N/P 82195

Etiqueta de advertencia eléctrica/bloqueo

TABLA 1-3. IDENTIFICACIÓN DE LAS ETIQUETAS (CONTINUED)
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2.1.1 CARACTERÍSTICAS -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -12
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2.4.1 ESPECIFICACIONES DE PESO  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -19
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2.1 CARACTERÍSTICAS Y OPCIONES

La CM6200 es una máquina totalmente configurable con numerosas opciones y 
accesorios. Este manual cubre el uso y funcionamiento de algunas de estas 
posibles opciones. Es posible que la configuración de la máquina adquirida no 
contenga todas las opciones y accesorios detallados en este documento. Si una 
aplicación específica de la máquina requiere opciones o accesorios adicionales, 
póngase en contacto con un representante de ventas de CLIMAX para que le ayude 
a obtener los componentes necesarios.
La CM6200 está diseñada para efectuar diferentes operaciones de mecanizado en 
una pieza circular, como por ejemplo una brida. La máquina consiste principal-
mente en una mesa giratoria con un rodamiento circular de precisión y un acciona-
miento servoeléctrico. La mesa lleva montados un brazo de mecanizado ajustable 
y un brazo de contrapeso para proporcionar un mecanizado preciso en cualquier 
orientación. El cabezal de fresado está ensamblado sobre un carro radial. La 
CM6200 se monta en la pieza de trabajo mediante un sistema de montaje de 
diámetro interior o exterior. 
La aplicación más común de la CM6200 se produce en las bridas de conexión a 
aerogeneradores. Se utiliza para bridas de gran diámetro con las siguientes dimen-
siones:

• Para el montaje DI, 2000–4500 mm (78,9–177,2") de diámetro interior 
(consulte la Figura 2-4 en la página 17)
El rango de mecanizado del montaje DI es de 2000–5004 mm (78,9–
197") con un fresado frontal de 203 mm (8").

• Para el montaje del DE, 3442–5090 mm (135,5–200,4") de diámetro 
exterior (consulte la Figura 2-5 en la página 18)
El rango de mecanizado del montaje DE es de 1715–5004 mm (67,5–
197") con un fresado frontal de 203 mm (8").
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• Para el montaje frontal, 1715 mm (67,5") o mayor (consulte la Figura 
2-5 en la página 18)

La máquina se monta fácilmente mediante pernos de sujeción en el diámetro inte-
rior de la superficie de trabajo. La máquina puede nivelarse y centrarse fácilmente 
en su lugar. 
El brazo de mecanizado gira alrededor del rodamiento, permitiendo que el cabezal 
de fresado (o la rectificadora opcional, o las herramientas de un solo punto) corte 
suavemente. 
Para aplicaciones de fresado (o de rectificado opcional), la carrera radial y axial se 
puede accionar manualmente con una rueda manual. El cabezal de fresado puede 
girar 360° con una placa giratoria opcional.

2.1.1 Características
La CM6200 incluye las siguientes características:

Distancia entre pivotes: 25" (635 mm) diámetro para grúas de muelle y de 
construcción.

Sistema de accionamiento rotativo rígido: el rodamiento de gran 
diámetro y precargado proporciona una rigidez óptima durante el 
mecanizado.

Brazos giratorios y contrapesos ajustables: tanto el brazo de 
mecanizado como el brazo de contrapeso se pueden ajustar para obtener la 
holgura de giro y el rango de mecanizado deseados. Se recomienda utilizar 
el contrapeso, pero no es necesario para aplicaciones de mecanizado hori-
zontal.

Diseño de mandril: sistema de mandril rígido tubular con nivelación y patas 
ajustables diseñado para una instalación sencilla y rápida.

Diseño modular: permite retirar muchos de los componentes de la máquina 
para facilitar la configuración y el almacenamiento.

Controles de pantalla táctil: la opción de servo viene con mandos col-
gantes de pantalla táctil completa.

2.1.2 Opciones de máquina disponibles
La CM6200 es configurable para muchas necesidades específicas de mecanizado. 
Opciones disponibles: 

Montaje DI: esta máquina se puede montar en el interior de la pieza de trabajo 
utilizando pernos de sujeción en la superficie interior.

Montaje DE: Esta máquina se puede montar en el diámetro exterior de la 
pieza de trabajo utilizando nuestro kit de montaje DE opcional, y los esta-
bilizadores o placas de relleno suministrados por el cliente.

Montaje DI y DE: esta máquina se puede montar en la pieza de trabajo utili-
zando una combinación de las máquinas DI y DE.
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Montaje frontal: hay un kit de montaje frontal para permitir el montaje del 
mandril directamente a la pieza de trabajo o a un aparato de montaje sumi-
nistrado por el cliente.

Mecanizado en un solo punto: proporciona capacidades de rectificado de 
brida en diámetros mayores. Esta opción es compatible con todas las 
opciones.

Accesorio de rectificado:  proporciona capacidades de acabado de superfi-
cie mucho más finas. Esta opción es compatible con todas las opciones.

Póngase en contacto con CLIMAX para obtener más información sobre estas fun-
ciones y otras opciones, o si una aplicación específica de la máquina requiere 
opciones o accesorios adicionales.

2.1.3 Velocidades de la mesa giratoria mediante motores hidráulicos en el 
mecanizado de un solo punto

La Tabla 2-1 muestra las velocidades rotativas máximas efectivas para cada motor 
hidráulico disponible en el mecanizado de un solo punto (es decir, en el rectificado 
de brida).

TABLA 2-1. VELOCIDADES DE LA MESA GIRATORIA DURANTE EL MECANIZADO DE UN 
SOLO PUNTO

Motor 
N/P

Desplazamiento del 
motor hidráulico

Velocidad máximaa a 
20 gpm

a.RPM máximas de la mesa giratoria

Velocidad máximab a 
10 gpm

b.RPM máximas de la mesa giratoria

HPU a 60 
Hz

HPU a 50 
Hz

HPU a 60 
Hz

HPU a 50 
Hz

46950 11,9 pulgadas3 
(195 cm3) 32 rpm 26 rpm 16 rpm 13 rpm

46375 14,9 pulgadas3 
(244,2 cm3)  25 rpm 20 rpm 13 rpm 10 rpm

46549 18,7 pulgadas3 
(306,4 cm3) 20 rpm 16 rpm 10 rpm 8 rpm

46550 24 pulgadas3 
(393,3 cm3) 16 rpm 13 rpm 8 rpm 6,5 rpm

48968 29,8 pulgadas3 
(488,3 cm3) 13 rpm 10 rpm 6 rpm 5 rpm
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2.2 COMPONENTES DE LA MÁQUINA

FIGURA 2-1. COMPONENTES DE MONTAJE DI 

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

TABLA 2-2. IDENTIFICACIÓN DE MONTAJE DI

Número Componente

1 Brazo de mecanizado

2 Torre de mangueras

3 Protección del codificador

4 Conjunto de contrapesos

5 Conjunto de mandril ajustable

6 Aros de elevación

7 Freno de arrastre

8 Cabezal de fresado

9 Freno de desplazamiento axial

10 Freno de desplazamiento radial

11 Aros de elevación
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FIGURA 2-2. SENTIDO DE GIRO PARA EL MOTOR HIDRÁULICO, LA MESA DE GIRO Y EL CABEZAL DE FRESADO

PORT APORT B

PORT A

PORT B
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FIGURA 2-3. COMPONENTES DE MONTAJE DE
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
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TABLA 2-3. IDENTIFICACIÓN DE COMPONENTES DE MONTAJE DE

Número Componente

1 Conjunto de mandril ajustable

2 Brazo de mecanizado

3 Escudo de seguridad

4 Cabezal de fresado

5 Conjunto de contrapesos

6 Placa niveladora

7 Placa de centrado

8 Aros de elevación
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2.3 CAJA DE LA MÁQUINA Y DIMENSIONES DE FUNCIONAMIENTO

FIGURA 2-4. DIMENSIONES DE LA MÁQUINA DE MONTAJE DI

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



Caja de la máquina y dimensiones de funcionamiento

Página 18 CM6200. Manual de funcionamiento

FIGURA 2-5. DIMENSIONES DEL DE DE LA MÁQUINA DE MONTAJE

2.2 [120 mm]

CLEARANCE W/
TOOLHEAD FULLY
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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]
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DIAMETER
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[1765.3 mm]
MINIMUM MACHINING

DIAMETER

67.5
[1714.5 mm]
CHUCK MOUNTING
FACE TO FACE
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2.4 ESPECIFICACIONES

2.4.1 Especificaciones de peso

2.4.2 Especificaciones del motor hidráulico
Consulte en Figura 2-6 en la página 20 las velocidades, presiones y caudales máx-
imos de los distintos motores hidráulicos. No exceda estos límites ni los límites de 
la HPU.

WARNING
Superar los parámetros previstos del sistema hidráulico puede 
provocar el mal funcionamiento de la máquina y daños en ella o 
lesiones a las personas. 

TABLA 2-4. PESOS DE SUBCONJUNTOS

Subconjunto Número de 
pieza Peso

Mesa giratoria:  62028 3.493 lb (1.584 kg)

Brazo de mecanizado: 72676 1310 lb (594 kg)

Brazo de contrapeso: 62031 1590 lb (721 kg)

 Sección de la pata de montaje 
DI de 12 pulgadas: 62038 70,5 lb (32 kg)

Sección de la pata de montaje 
de 17,5" de DI: 62038 90,4 lb (41 kg)

Sección de la pata de montaje 
de 27,5" de DI: 62038 110 lb (50 kg)

Sección de la pata de montaje 
de DE de 5 pulgadas: 60755 25,5 lb (11,6 kg)

Sección de la pata de montaje 
de DE de 12,5 pulgadas: 57724 66,5 lb (30,2 kg)

Sección de la pata de montaje 
de DE de 17,5 pulgadas: 57851 80,3 lb (36,4 kg)

Sección de la pata de montaje 
de 27,5" de DE: 57852 108 lb (49 kg)

Cabezal de fresado: 72277 112 lb (55 kg)
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FIGURA 2-6. ESPECIFICACIONES DEL MOTOR HIDRÁULICO

Para conocer los rangos de temperatura de las condiciones de funcionamiento, 
consulte el manual de la HPU.
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Este capítulo contiene información sobre cómo configurar la máquina CM6200 
para el diámetro interior (DI), el diámetro exterior (DE), el montaje invertido, el 
montaje frontal y el montaje de contrapeso. Es posible que su máquina no tenga 
todos estos componentes. Contacte con CLIMAX para formación y más piezas.

3.1 RECEPCIÓN E INSPECCIÓN

Su producto CLIMAX ha sido inspeccionado y probado antes de su envío, y 
empaquetado para enviarlo en condiciones normales. CLIMAX no garantiza el 
estado de su máquina en el momento de la entrega. Cuando reciba su producto 
CLIMAX, efectúe las siguientes comprobaciones de recepción.

1. Inspeccione posibles daños en los contenedores de transporte.
2. Compruebe el contenido de los contenedores de envío comparándolo con 

la factura incluida para asegurarse de que se han enviado todos los compo-
nentes.

3. Inspeccione los posibles daños en todos los componentes.
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4. Al desembalar la máquina, colóquela sobre bloques de 4" (102 mm) de 
altura para evitar que se dañen los componentes.

5. Utilice disolvente para eliminar cualquier capa protectora.
La máquina se envía desde CLIMAX con una capa gruesa de LPS 3. El limpiador 
recomendado es LPS PreSolve Orange Degreaser. Durante el uso de la máquina, se 
puede utilizar un anticorrosivo alternativo a largo plazo. Utilice siempre el limpi-
ador correcto para la capa protectora aplicada.
Contacte inmediatamente con CLIMAX para notificar si faltan componentes o 
están dañados.

3.2 PREPARACIÓN DE LA MÁQUINA PARA SU USO

3.2.1 Comprobación previa a la configuración
La CM6200 puede configurarse y montarse de muchas maneras. Antes de montar 
la fresadora, compruebe lo siguiente:

• Los conjuntos de la máquina están colocados correctamente.
• Hay suficiente espacio para colocar toda la máquina sobre la pieza de 

trabajo o cerca de ella.
• Todas las conexiones están correctamente establecidas.

3.2.2 Evaluar el área de trabajo
La CM6200 se utiliza a menudo en lugares peligrosos (posiciones elevadas, cerca 
de otros equipos de operación, por encima de la cabeza, etc.). CLIMAX no puede 
prever dónde se utilizará esta máquina; por lo tanto, debe realizar una evaluación 
de riesgos específica del lugar (Sección 1.5 en la página 4 y Sección 1.6 en la 
página 5) para cada trabajo antes de comenzar a trabajar.
La CM6200 tiene características de funcionamiento remoto que permiten elegir la 
ubicación óptima para trabajar (Sección 1.6 de la página 5).

WARNING
Siga siempre prácticas de trabajo seguras, además de los requisitos de 
seguridad específicos del lugar de trabajo. Es su responsabilidad 
efectuar una evaluación de riesgos antes de configurar la máquina y 
siempre antes de utilizarla.
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3.3 ELEVACIÓN Y APAREJO

DANGER
La CM6200 puede pesar 4536 kg (10.000 lbs) cuando está 
completamente montada en la configuración DI y 5456 kg (12.000 lbs) 
en la configuración DE. Tenga precaución y siga todos los 
procedimientos de aparejo del sitio, como un plan de elevación, no 
permitir que haya nadie debajo de la carga, etc. La caída o el balanceo 
incontrolado de la maquinaria puede causar lesiones graves o la 
muerte al operador y a los transeúntes.

La CM6200 cuenta con puntos de elevación para los subcon-
juntos individuales y para la máquina completamente mon-
tada. Los puntos de elevación están etiquetados con la 
etiqueta que se muestra en la Figura 3-1. 

CAUTION
Levante la máquina solo por los aros de elevación 
marcados por la Figura 3-1.

Los subconjuntos pueden desmontarse y levantarse individ-
ualmente mediante las argollas de elevación etiquetadas en cada uno de ellos.

DANGER
¡No  levante la máquina montada mediante las argollas o los aros de 
elevación del contrapeso o del brazo de mecanizado! Levante la 
máquina ensamblada únicamente por los cuatro aros de elevación 
mostrados en la Figura 3-2 y en la Figura 3-3. Elevar la máquina 
montada usando puntos de elevación diferentes puede causar que la 
máquina se suelte del aparejo y caiga. Al caer, las máquinas pueden 
causar lesiones graves o la muerte.

FIGURA 3-1. ETIQUETA DE 
IDENTIFICACIÓN DE LA 
ARGOLLA DE ELEVACIÓN
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FIGURA 3-2. AROS DE ELEVACIÓN PARA IZAR LA MÁQUINA MONTADA

Hay cuatro posiciones de los aros de 
elevación en la parte superior de la 
mesa giratoria (Figura 3-2 en la 
página 24) y ocho posiciones de 
estos aros alrededor de los lados del 
cubo (una de ellas se muestra en la 
Figura 3-3). Según la orientación de 
la aplicación, asegure los aros de 
elevación suministrados en las posi-
ciones necesarias. 
Al levantar la máquina, preste espe-
cial atención a la ubicación del centro de gravedad. Para evitar riesgos, asegúrese 
siempre que de que todas las piezas están bien apretadas.
Aparejo vertical

8x

FIGURA 3-3. AROS DE ELEVACIÓN PARA IZAR LA MÁQUINA 
MONTADA EN POSICIÓN VERTICAL
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El conjunto de elevación, como se muestra en la Figura 3-4, permite que la 
máquina cuelgue a nivel con el mandril de DI o a nivel con el mandril de OD.

FIGURA 3-4. MONTAJE DE ELEVACIÓN EN LA MÁQUINA  

Instale las argollas de elevación en la posición A para el montaje DI o en la 
posición B para el montaje DE. 
Tenga en cuenta que solo dos de estos orificios son necesarios para levantar la 
máquina con las argollas de elevación instalados. Los orificios se separan para 
despejar las patas de montaje.
El conjunto de elevación debe apretarse a 230 pies-libras (310 Nm).

3.4 PELIGROS DE LA INSTALACIÓN

La etapa de instalación puede ser peligrosa, ya que depende de que el operador y el 
resto del personal sigan las precauciones de seguridad recomendadas. Observe 
cuidadosamente las siguientes advertencias antes de emprender el proceso de mon-
taje.

WARNING
Al bascular o caer, la maquinaria podría causar lesiones graves o la 
muerte al personal que se encuentre cerca de la máquina. Asegure 
todos los componentes a la máquina antes de elevarla. Los métodos 
de elevación inadecuados pueden causar lesiones graves o incluso la 
muerte.

2

1

TABLA 3-1. IDENTIFICACIÓN DEL CONJUNTO DE 
ELEVACIÓN

Número Componente

1 Posición A

2 Posición B
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WARNING
Si no se sujeta correctamente, 
esta máquina puede caerse y 
causar lesiones mortales al 
personal. Preste especial 
atención a las instalaciones con 
bridas verticales.
• Las patas de amarre deben 
estar fijadas a la pieza de 
trabajo. 
• Cuando sea posible, se deben 
utilizar dedos de ajuste y placas 
de soldadura de seguridad. 

Para evitar el riesgo de caída de la 
máquina, asegúrela soldando con rem-
aches los bloques de seguridad por 
encima de las mandíbulas superiores o 
utilizando abrazaderas atornilladas en la 
parte inferior de las patas del mandril de nivelación (los bloques de seguridad y las 
abrazaderas no se incluyen con la máquina). 

WARNING
No retire la grúa hasta que al menos uno de los métodos de sujeción 
esté en su lugar y los tornillos de elevación de las patas del mandril 
estén apretados a 441 Nm (325 pies-libras).

NOTICE
Si el valor de par no puede alcanzarse sin una deformación aceptable 
de la pieza de trabajo, el operador debe aplicar sus propios dispositivos 
secundarios de apoyo y sujeción.

WARNING
No extienda los tornillos de elevación de las patas del mandril más allá 
de la ranura de extracción total del tornillo roscado. Si es necesario, 
agregue secciones adicionales de las patas para minimizar la longitud 
del tornillo de elevación roscado que queda expuesta. 

FIGURA 3-5. PELIGRO DE INSTALACIÓN VERTICAL
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3.5 INSTALACIÓN DE LA MÁQUINA EN LA PIEZA DE TRABAJO

3.5.1 Vista general de la configuración de la fresadora circular CM6200
Inspeccione y realice el mantenimiento necesario en la máquina antes de montarla 
en una pieza de trabajo. Los siguientes pasos son un resumen de los procesos invo-
lucrados para configurar la CM6200 en su modalidad de montaje DI. La modali-
dad de montaje DE figura en la Sección 3.5.3 en la página 34.
Para montar la máquina en la pieza de trabajo, haga lo siguiente:

1. Compruebe que las fuentes de alimentación estén desconectadas.
2. Mida la superficie para el 

montaje y seleccione las 
piezas adecuadas para el 
mecanizado, la fijación de 
placas de relleno (suminis-
tradas por el cliente) u otras 
superficies de montaje 
según sea necesario (Figura 
3-6). 

3. Antes de insertar la fresa-
dora circular en la pieza de 
trabajo, confirme que las 
patas están bien sujetas a la 
máquina.

a) Para montaje DI: 
Confirme que las patas de montaje DI están ajustadas a un diámetro 
menor que el diámetro de montaje interno. 

b) Para montaje en DE: 
Confirme que las 
patas de montaje DE 
están ajustadas a un 
diámetro menor que 
el diámetro de la 
brida (Figura 3-7. 
Consulte la 
Sección 3.5.2 en la 
página 29 y la 
Sección 3.5.3 en la 
página 34 para ver el 
procedimiento com-
pleto de montaje de 
la pata de mandril.

FIGURA 3-6. MEDIR LA PIEZA

FIGURA 3-7. MEDICIÓN DE LA PATA
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NOTICE
Si se monta la CM6200 en posición vertical, el brazo de mecanizado y 
el contrapeso deben fijarse a la mesa giratoria (step 5) antes de montar 
la máquina en la pieza de trabajo (step 8), lo que reducirá la posibilidad 
de que se produzca un desplazamiento rotativo involuntario durante el 
proceso de instalación.

4. Coloque el contrapeso y el brazo de mecanizado en ranuras equidistantes 
del centro de la máquina, con el mismo número de posición, para equilibrar 
la máquina. 

5. Fije el brazo de mecanizado y el contrapeso a la mesa giratoria. Consulte la 
Sección 3.6 en la página 36 y la Sección 3.7 en la página 40 para conocer 
los valores de par específicos.

6. Fije las eslingas de la grúa a los puntos de elevación de la mesa giratoria.

WARNING
Utilice solo eslingas individuales para cada aro de elevación y controle 
que tengan la longitud apropiada y sean iguales, además de estar 
clasificados para el peso de la máquina y el ángulo de la eslinga.

7. Levante la máquina lenta y cuidadosamente. Si está desequilibrada, desci-
enda la máquina hasta el suelo. Haga los ajustes antes de intentar levantarla 
y maniobre de nuevo.

8. Monte la máquina en la 
pieza de trabajo con los 
dedos de ajuste (Figura 3-
8).

9. Conecte los cables de 
control que sean necesa-
rios (dependiendo de la 
configuración).

10. Compruebe que la 
máquina esté centrada y 
nivelada antes de realizar 
cualquier operación de 
mecanizado.

Elevación de horizontal a vertical
Cuando levante la CM6200 de la posición horizontal a la vertical, asegúrese de que 
el conjunto de elevación con carga comprobado (Figura 3-9) esté instalado correct-
amente en la máquina, como se describe en la Sección 3.8.3 en la página 43 y en la 
Sección 3.8.4 en la página 44. 

FIGURA 3-8. DEDO DE AJUSTE
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Este dispositivo de elevación 
ayudará a mantener la máquina 
estable y perpendicular, haciendo 
más seguro y fácil el montaje verti-
cal de la máquina.

3.5.2 Conjunto de pata de montaje DI 
Los elementos resaltados en la Fig-
ura 3-10 tienen rosca triple de 4"-
4UN. 
Las mordazas de la pata del man-
dril de nivelación incluyen abraza-
deras para bridas internas de hasta 
8" (210 mm).

FIGURA 3-9. CONJUNTO DE ELEVACIÓN COMPROBADO CON 
CARGA N/P 68425

TABLA 3-2. IDENTIFICACIÓN DE LA TUERCA 
DE BLOQUEO Y DE LA MORDAZA DE NIVEL-
ACIÓN

Número Componente

1 Tuerca de bloqueo 
interna

2 Mandíbula niveladora FIGURA 3-10. TUERCA DE BLOQUEO Y MORDAZA DE NIVEL-
ACIÓN
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En la tapa final, los símbolos de 
bloqueo resaltados son para el 
sistema de bloqueo por tornillo de 
elevación (vea la Figura 3-11).

NOTICE
Después de completar los 
ajustes finales en las patas 
del mandril, apriete uno de 
los tres tornillos de fijación 
de cabeza hueca (N/P 
74499 M12 x 40 mm de 
largo a 29 ft-lbs (40 Nm) 
(circulado en la Figura 3-11) 
para bloquear la posición del 
tornillo de elevación. Afloje 
este tornillo antes de realizar 
ajustes adicionales en la 
elevación o de retirar la 
máquina de la brida.

NOTICE
Las patas del mandril se alternarán en altura y en profundidad 
alrededor del cubo para obtener un doble plano. En el caso de un solo 
plano, los tornillos de elevación se montan normalmente en posición 
alta. 

WARNING
 Utilice aparejos suplementarios, tales como dedos de ajuste, cuando 
monte la máquina, en caso de que quede fuera o atraviese el diámetro 
de sujeción.

La mesa giratoria se puede configurar en el DI o en la configuración opcional de 
DE. Una configuración DI permite el montaje interno en una brida. Una configura-
ción de OD permite fijar la máquina al exterior de una brida. Consulte la Sección 
4.5.1 de la página 84.
La configuración de doble plano en la configuración de DI utiliza patas alternados 
de modo que los tramos de nivelación sean más altos que los tramos de no nivel-
ación. Esta disposición puede proporcionar una mayor estabilidad a la máquina, en 
función del tipo de pieza de trabajo. 

FIGURA 3-11. SÍMBOLOS DE CANDADO EN LA CULATA
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NOTICE
Si la pieza de trabajo no se adapta a la configuración de doble plano, 
se deben utilizar otros métodos para aumentar la estabilidad de la 
máquina. Consulte la Sección 3.5.3 en la página 34 para conocer los 
métodos de fijación.

Haga lo siguiente para configurar las patas de montaje de la mesa giratoria:
1. Medir el orificio de la pieza de trabajo.
2. Seleccione las piezas adecuadas para el montaje.
3. Aplique antiadherente (incluido en el kit de herramientas) en los siguientes 

lugares:
• Las roscas y las caras de contacto de cada sección de la pata de exten-

sión del mandril, como se muestra en la Figura 3-12. 

FIGURA 3-12.  PUNTOS DE APLICACIÓN DE ANTIADHERENTE 

• Las roscas del tornillo de 
elevación, para evitar el 
gripado de las roscas 
(Figura 3-13.)

4. Consulte los planos de des-
piece Figura A-7 de la 
página 126, Figura A-8 de la 
página 127 y Figura A-9 de 
la página 128, Tabla 3-5 en 
la página 33 y Tabla 3-6 en 
la página 34 al montar las 
patas del mandril.

5. Las patas del mandril se alternarán en altura y en profundidad alrededor del 
cubo. Fije los brazos del mandril al cubo con los tornillos suministrados.

6. Después de fijar la tapa de extremo a la pata de extensión del mandril, 
instale los conjuntos de patas de mandril niveladoras y no niveladoras. Las 
patas del mandril niveladoras deben montarse en las cuatro tapas de los 
extremos superiores de las patas. Las patas del mandril no niveladoras 
deben montarse en las cuatro tapas de los extremos inferiores de las patas.

7. Fije los brazos del mandril al cubo con los tornillos suministrados.

FIGURA 3-13. TORNILLO DE ELEVACIÓN
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8. Después de fijar la tapa de extremo a la pata de extensión del mandril, 
instale los conjuntos de patas de mandril de nivelación.

CAUTION
El tornillo de elevación debe 
insertarse de forma que la 
ranura de extensión total 
quede dentro de la tapa. 

No extienda las patas de 
elevación más allá de la 
ranura de extensión total del 
tornillo roscado (Figura 3-
14), ya que esto podría 
sobrecargar el tornillo de 
elevación y dañarlo. 

Si es necesario, agregue secciones adicionales de las patas para 
minimizar la longitud del tornillo de elevación roscado que queda 
expuesta. 

9. Ajuste los pernos de 
elevación por igual hasta 
que sean aproximadamente 
3/8" (10 mm) inferiores al 
diámetro interior de la 
pieza de trabajo.    

TABLA 3-3. IDENTIFICACIÓN DE LA RANURA DEL TORNILLO DE 
ELEVACIÓN

Número Componente

1 Ranura del tornillo de 
elevación

TABLA 3-4. IDENTIFICACIÓN DE PATA 
DE ELEVACIÓN SIN NIVE-
LACIÓN

Número Componente

1 Almohadilla de 
agarre

2 Perno de 
elevación

FIGURA 3-14. RANURA DEL TORNILLO DE ELEVACIÓN (PATA 
NIVELADORA)

1

21

FIGURA 3-15. PATA DE APOYO NO NIVELABLE
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10. Monte los dedos de ajuste 
en los bloques de nivelado. 
Ajuste los dedos para que 
se apoyen en la brida de la 
pieza de trabajo. 

CAUTION
Antes de colocar el mandril en la pieza de trabajo, compruebe que los 
tornillos de elevación están aproximadamente igual de replegados y 
equipados con los dedos de ajuste.

TABLA 3-5. ESPECIFICACIONES DE CONFIGURACIÓN DE LA PATA DE MANDRIL DE DI

Rango Diámetro interior de la pieza de 
trabajo

Separa-
dor de 
12,5" 

(318 mm)

17,5" 
Separa-

dor 
(445 mm)

Separa-
dor de 
27,5" 

(699 mm)

2,5" 
(64 mm) 

pata

5" 
(127 mm)

pata

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

2 83,9–88,9" (2131–2285 mm) 0 0 0 1 0

3 88,9–93,9" (2285–2385 mm) 0 0 0 0 1

4 93,9–98,9" (2385–2512 mm) 0 0 0 1 1

5 98,9–103,9" (2.512–2.639 mm) 0 0 0 0 2b

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

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

8 113,9– 118,9" (2.893–3.020 mm) 0 1 0 0 0

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

10 123,9–128,9" (3147–3274 mm) 0 1 0 0 1

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

a. No utilice la tuerca de bloqueo interna.
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3.5.3 Conjunto de pata de montaje DE
Haga lo siguiente para montar el conjunto de patas OD:

1. Identifique la longitud necesaria de las secciones de las patas de montaje de 
diámetro exterior basándose en las mediciones del diámetro exterior de la 
pieza de trabajo y en las configuraciones de diámetro exterior de la 
Tabla 3-6 en la página 34.

2. Monte las patas de montaje de DE (Figura 3-16) de acuerdo con la vista de 
despiece de la Figura A-10 en la página 129.

 

FIGURA 3-16. CONJUNTO DE PATA DE MONTAJE DE

3. Fije la placa de centrado en 
los extremos de cada pata de 
montaje DE (Figura 3-17).

NOTICE
En la Tabla 3-6, las cuatro 
primeras filas resaltadas en 
gris oscuro no son aplicables 
debido a la longitud mínima 
de giro del brazo. Consulte la 
Figura 3-18 en la página 35.

b. Hay doce patas de 5 pulgadas en la lista de materiales. Cuando se requieran dos patas de 5" por conjunto de pata (16
en total), atornille dos patas de 2,5" para crear las cuatro patas adicionales de 5". 

FIGURA 3-17. PLACA DE CENTRADO DE MONTAJE DE

TABLA 3-6. TABLA DE CONFIGURACIÓN DE LA PATA DE MANDRIL OD

Diámetro Separa-
dor de 
12,5" 

(318 mm)

17,5" 
Separa-

dor 
(445 mm)

Separa-
dor de 
27,5" 

(699 mm)

5" 
(127 mm)

pataRango Aa Bb Cc

1 92,5" 
(2350 mm)

102,38" 
(2600 mm)

110,4" 
(2804 mm) 1 0 0 0
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FIGURA 3-18. DIMENSIONES DE PATA DE SUJECIÓN

2 102,5" 
(2604 mm)

112,38" 
(2854 mm)

120,4" 
(3058 mm) 0 1 0 0

3 112,5" 
(2858 mm)

122,38" 
(3108 mm)

130,4" 
(3312 mm) 0 1 0 1

4 122,5" 
(3112 mm)

132,38" 
(3362 mm)

140,4" 
(3566 mm) 0 0 1 0

5 127,5" 
(3239 mm)

137,38" 
(3489 mm)

145,4" 
(3693 mm) 1 1 0 0

6 137,5" 
(3493 mm)

147,38" 
(3743 mm)

155,4" 
(3947 mm) 1 1 0 1

7 147,5" 
(3747 mm)

157,38" 
(3997 mm)

165,4" 
(4201 mm) 1 0 1 0

8 157,5" 
(4001 mm)

167,38" 
(4251 mm)

175,4" 
(4455 mm) 1 0 1 1

9 167,5" 
(4255 mm)

177,38" 
(4505 mm)

185,4" 
(4709 mm) 0 1 1 1

10 182,5" 
(4636 mm)

192,38" 
(4886 mm)

200,4" 
(5090 mm) 1 1 1 0

11 192,5" 
(4890 mm)

202,38" 
(5140 mm)

210,4" 
(5344 mm) 1 1 1 1

a. A se mide desde la cara de montaje hasta la cara de montaje de los soportes verticales.
b. B es la holgura de giro dentro de los soportes verticales del brazo de mecanizado.
c. C se mide desde el centro de la placa de montaje hasta el centro de la placa de montaje.

TABLA 3-6. TABLA DE CONFIGURACIÓN DE LA PATA DE MANDRIL OD (CONTINUED)

Diámetro Separa-
dor de 
12,5" 

(318 mm)

17,5" 
Separa-

dor 
(445 mm)

Separa-
dor de 
27,5" 

(699 mm)

5" 
(127 mm)

pataRango Aa Bb Cc
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3.6 MONTAJE DEL BRAZO DE MECANIZADO

3.6.1 Montaje del brazo de mecanizado en la mesa giratoria
Después de que las patas del mandril estén correctamente configuradas y montadas 
en el cubo del mandril, el brazo de mecanizado debe montarse en la máquina. 

NOTICE
Si la máquina va a montarse en posición vertical, este paso debe 
efectuarse antes de montar la máquina. 

El brazo de mecanizado puede montarse en una orientación horizontal después de 
que el mandril se acople en la pieza de trabajo, pero el brazo de mecanizado debe 
montarse antes.
El brazo de mecanizado de la CM6200 se fija a la mesa giratoria con abrazaderas. 
Dos de las abrazaderas (las más cercanas al orificio central de la mesa) se conectan 
directamente a la parte superior de la mesa giratoria de la CM6200 y no es necesa-
rio retirarlas.
Haga lo siguiente para montar el brazo de mecanizado en la mesa giratoria:

1. Cuando lo levante, mantenga el brazo de mecanizado nivelado y plano. uti-
lizando dos de las argollas de elevación montadas en la parte superior del 
brazo de mecanizado.

2. Coloque el brazo de mecanizado contra las dos mordazas fijas.

NOTICE
La superficie de montaje del brazo de mecanizado, opuesta al cabezal 
de fresado, está ranurada para permitir el acceso mediante la 
abrazadera de seguridad. Asegúrese de que las muescas encajan en 
el pasador de seguridad de la abrazadera.

3. Instale las dos abrazaderas restantes y monte los tornillos 5/8-SHCS para 
fijar las abrazaderas.

WARNING
Apriete los pernos de la abrazadera a 150 Nm (110 pies-libras) para 
evitar movimientos inesperados que podrían causar lesiones graves o 
la muerte.
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TIP:
El perno del selector no necesita estar enganchado en una muesca 
después del ajuste del brazo giratorio. Su finalidad es limitar el 
recorrido máximo del brazo giratorio en caso de que este se afloje 
durante el funcionamiento.

WARNING
No desactive el pasador de tope de seguridad. El pasador de tope de 
seguridad está diseñado para evitar el desplazamiento no deseado del 
brazo de mecanizado, que podría provocar lesiones graves o la 
muerte.

3.6.2 Reposicionamiento del brazo de mecanizado
El brazo de mecanizado es ajustable de forma incremental para un posiciona-
miento versátil y para eliminar obstrucciones. 
Para reposicionar el brazo de mecanizado, haga lo siguiente:

1. Afloje los tornillos que sujetan las cuatro abrazaderas.
2. Mantenga abierto el pasa-

dor de tope de seguridad 
(Figura 3-19). 

3. Deslice el brazo hasta la 
posición necesaria.

4. Suelte el pasador de parada 
de tope.

5. Vuelva a apretar las abraza-
deras.

CAUTION
Después de ajustar el brazo de mecanizado, asegúrese de que el 
contrapeso esté ajustado al incremento correspondiente de la posición 
del tornillo. 
Para un mecanizado preciso y para evitar daños en la máquina, el 

TABLA 3-7. TORNILLOS DE APRIETE E 
IDENTIFICACIÓN DEL PASA-
DOR DE TOPE

Número Componente

1 Pasador de tope

2 Tornillos de apriete

FIGURA 3-19. TORNILLOS DE APRIETE Y PASADOR DE TOPE 

1

2
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contrapeso y el brazo de mecanizado deben estar siempre a la misma 
distancia del centro de la máquina. 

El contrapeso y el brazo de mecanizado tienen incrementos numerados a lo largo 
de las superficies de montaje. Cada ranura numerada en el brazo de mecanizado 
coincide con una posición de perno numerada en el brazo de contrapeso. 
Asegúrese de mover el contrapeso un espacio de perno por cada ranura en la que 
mueva el brazo de mecanizado.

FIGURA 3-20. CONTRAPESO

FIGURA 3-21. BRAZO DE MECANIZADO

El cabezal de fresado tiene un recorrido de 24" (609,6 mm) a lo largo del brazo de 
mecanizado.
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Para ajustar la máquina a un rango de fresado, utilice el mínimo y el máximo de su 
superficie para determinar los ajustes para el brazo de mecanizado y el contrapeso, 
como se muestra en la Tabla 3-8.

3.6.3 Fresado, rectificado o configuración de un solo punto
Consulte la Sección 4.4 en la página 81 para conocer la configuración de rectifi-
cado. 
Consulte la Sección 4.5 en la página 82 para conocer la configuración de un solo 
punto. 

TABLA 3-8. POSICIÓN DEL BRAZO DE MECANIZADO Y DEL CON-
TRAPESO 

Posición Rango de superficie en pulgadas 
(mm)

1 123–73,5" (3.124,2–1.866,9 mm)

2 129–79,5" (3.276,6–2.019,3 mm)

3 135–85,5" (3429,0–2171,7 mm)

4 141–91,5" (3581,4–2324,1 mm)

5 147–97,5" (3733,8–2476,5 mm)

6 153–103,5" (3886,2–2628,9 mm)

7 159–109,5" (4038,6–2781,3 mm)

8 165–115,5" (4191,0–2933,7 mm)

9 171–121,5" (4343,4–3073,4 mm)

10 177–127,5" (4495,8–3238,5 mm)

11 183–133,5" (4648,2–3390,9 mm)

12 189–149,5" (4800,6–3797,3 mm)



Posicionamiento del contrapeso

Página 40 CM6200. Manual de funcionamiento

Para el fresado, el cabezal de fresado se CM6200monta 
en la placa adaptadora.
Los patrones de orificios para pernos en la placa adap-
tadora permiten que el conjunto del cabezal de fresado 
se coloque en incrementos de 180°.
Antes de levantar el conjunto del cabezal de fresado, 
determine qué alineación es necesaria para las opera-
ciones de mecanizado.
Para instalar el cabezal de fresado, haga lo siguiente:

1. Levante la placa adaptadora y proceda a alin-
earla.

2. Monte el adaptador en el soporte de la corredera 
radial y atorníllelo en su sitio.

3. Alinee la placa del cabezal de fresado con los 
pasadores de la placa adaptadora.

4. Retire todas las herramientas y el equipo de 
elevación o aparejo.

5. Compruebe que todos los tornillos estén bien apretados.

3.7 POSICIONAMIENTO DEL CONTRAPESO

Después de que las patas del mandril estén correctamente configuradas y montadas 
en el cubo del mandril, el contrapeso debe montarse en la máquina. 

NOTICE
El contrapeso debe instalarse cuando la máquina se utiliza en una 
aplicación de mecanizado vertical. CLIMAX recomienda utilizar 
siempre el contrapeso, ya que mejora el rendimiento de la máquina y 
produce una superficie más plana.

El brazo de mecanizado puede montarse en una orientación horizontal después de 
que el mandril se acople en la pieza de trabajo, pero el brazo de mecanizado debe 
montarse antes.
El contrapeso sirve para reducir la carga en el servomotor y proteger el sistema de 
accionamiento de una fuerza excesiva. El contrapeso también proporciona estabil-
idad a la máquina, lo que crea tolerancias de mecanizado más precisas. 
El contrapeso tiene múltiples ajustes y puede posicionarse deslizándolo radial-
mente a la siguiente posición de orificio para pernos (Figura 3-23). Siga los 

FIGURA 3-22. CABEZAL DE FRE-
SADO INSTAL-
ADO
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parámetros de la Tabla 3-8 en la página 39 para posicionar el brazo de mecanizado 
y el contrapeso en la posición necesaria para el correcto desarrollo del mecanizado.

FIGURA 3-23. POSICIONES DE LOS ORIFICIOS DEL PERNO DEL CONTRAPESO

WARNING
Apriete los pernos del brazo de contrapeso a 150 Nm (110 pies-libras) 
para evitar movimientos inesperados que podrían causar lesiones 
graves o la muerte.

Compruebe que todas las piezas de montaje estén bien fijadas. Un 
contrapeso suelto puede caerse durante el funcionamiento, causando 
lesiones graves al operario o a los transeúntes.

Haga lo siguiente para montar el contrapeso:
1. Coloque el contrapeso en el lugar requerido por sus necesidades de 

mecanizado.
2. Atornille el contrapeso 

firmemente en su lugar 
(Figura 3-24).

CAUTION
Para un mecanizado 
preciso y para evitar daños 
en la máquina, el 
contrapeso y el brazo de 
mecanizado deben estar 
siempre a la misma 
distancia del centro de la 
máquina. Los números de 
ubicación deben ser los 
mismos.

FIGURA 3-24. CONTRAPESO Y BRAZO DE MECANIZADO EN LA 
MESA GIRATORIA
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3.8 MONTAJE DE LA MÁQUINA EN LA PIEZA DE TRABAJO

Una vez que las patas del mandril están correctamente configuradas y fijadas al 
mandril, la máquina está lista para ser montada en la pieza de trabajo.
Consulte la Sección 3.4 en la página 25 para obtener una lista completa de los 
peligros de la instalación.

3.8.1 Montaje horizontal DI de la máquina
Haga lo siguiente para montar en DI la máquina en una brida horizontal:

1. Ajuste las patas del mandril de montaje DI a una dimensión que sea 0,01" 
(0,25 mm) inferior por pata que la dimensión del diámetro interno de la 
pieza de trabajo.

2. Coloque el brazo de mecanizado (consulte la Sección 3.6 en la página 36) y 
el brazo de contrapeso (consulte la Sección 3.7 en la página 40) antes de 
proceder a la elevación (consulte la Sección 3.3 en la página 23).

3. Levante la máquina hacia 
el diámetro interior de la 
pieza de trabajo, utili-
zando los cuatro aros de 
elevación del cubo supe-
rior (como se muestra en 
la Figura 3-2 en la página 
24).

4. Extienda las patas del 
mandril a las posiciones 
6:00, 9:00, 12:00 y 3:00 
para fijar la máquina en su 
posición.

5. Centre y nivele la 
máquina en la brida como se describe en la Sección 3.9 en la página 49.

3.8.2 Montaje horizontal DE de la máquina
Haga lo siguiente para montar la máquina en DE en una brida horizontal:

1. Coloque el brazo de mecanizado (consulte la Sección 3.6 en la página 36) y 
el brazo de contrapeso (consulte la Sección 3.7 en la página 40) antes de 
proceder a la elevación (consulte la Sección 3.3 en la página 23).

2. Levante la máquina por encima de la brida utilizando los cuatro puntos de 
elevación indicados (como se muestra en la Figura 3-2 en la página 24).

3. Centre y nivele la máquina en la brida como se describe en la Sección 3.9 
en la página 49.

FIGURA 3-25. MÁQUINA MONTADA EN HORIZONTAL
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4. Apriete la tuerca (en el cen-
tro de la Figura 3-26) a 230 
pies-libras (310 Nm). 

3.8.3 Montaje vertical DI de la máquina
Cuando monte la CM6200 en posición vertical, asegúrese de que el conjunto de 
elevación (N/P 68425 en la Figura 3-9 en la página 29) esté instalado correcta-
mente en la máquina. Este dispositivo de elevación ayudará a mantener la máquina 
estable y perpendicular, haciendo más seguro y fácil el montaje vertical de la 
máquina.
Haga lo siguiente para montar en DI la máquina en una brida vertical:

1. Ajuste las patas del mandril de montaje DI a una dimensión que sea 0,01" 
(0,254 mm) inferior por pata que la requerida.

2. Coloque el brazo de mecanizado (consulte la Sección 3.6 en la página 36) y 
el brazo de contrapeso (consulte la Sección 3.7 en la página 40) antes de 
proceder a la elevación (consulte la Sección 3.3 en la página 23).

WARNING
Asegure todas las piezas móviles para evitar que se desplacen al punto 
más bajo.

3. Conecte y apriete a 230 pies-libras (310 Nm) el conjunto de elevación (N/P 
68425 en la Figura 3-9).

4. Levante la máquina hasta el diámetro interior de la brida utilizando el 
sistema de elevación, hasta que los dedos de ajuste reposen en la brida.

5. Extienda las patas del mandril a las posiciones 6:00, 9:00, 12:00 y 3:00 
para fijar la máquina en su posición.

TABLA 3-9. IDENTIFICACIÓN DE LA 
PLACA DE CENTRADO DE MONTAJE DE

Número Componente

1 Apretado

2 Nivelación

3 Centrado

1

3

2

FIGURA 3-26. AJUSTES DE LA PLACA DE CENTRADO DE MON-
TAJE DE
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6. Utilice un segundo método de fijación, además de las patas de bloqueo. 
Consulte la Sección 3.5.3 en la página 34 para conocer las opciones de fija-
ción para el montaje DI.

DANGER
Para fijar la CM6200 en la pieza de trabajo, además de bloquear las 
patas de apoyo, se debe utilizar la placa de soldadura o la abrazadera 
de brida. Si no se asegura correctamente la máquina, esta podría 
caerse de la pieza de trabajo y provocar lesiones graves o incluso la 
muerte. 

7. Retire todas las herramientas de la pieza de trabajo y de la máquina.
8. Centre y nivele la máquina en la brida como se describe en la Sección 3.9 

en la página 49.

3.8.4 Montaje vertical de la máquina DE
Cuando monte la CM6200 en posición vertical, asegúrese de que el conjunto de 
elevación (N/P 68425 en la Figura 3-9) esté instalado correctamente en la 
máquina. Este dispositivo de elevación ayudará a mantener la máquina estable y 
perpendicular, haciendo más seguro y fácil el montaje vertical de la máquina.
Haga lo siguiente para montar en DE la máquina en una brida vertical:

1. Coloque el brazo de mecanizado (consulte la Sección 3.6 en la página 36) y 
el brazo de contrapeso (consulte la Sección 3.7 en la página 40) antes de 
proceder a la elevación (consulte la Sección 3.3 en la página 23).

WARNING
Asegure todas las piezas móviles para evitar que se desplacen al punto 
más bajo.

2. Conecte y apriete a 230 pies-libras (310 Nm) el conjunto de elevación (N/P 
68425 Figura 3-9).

3. Levante la máquina sobre la brida utilizando el sistema de elevación, hasta 
que los dedos de ajuste reposen en la brida.

4. Fije firmemente la pata DE a las placas de relleno (suministradas por el cli-
ente) o a otra estructura de montaje adecuada (consulte la Sección 3.8 en la 
página 42).

DANGER
Si no se asegura correctamente la máquina, esta podría caerse de la 
pieza de trabajo y provocar lesiones graves o incluso la muerte.

5. Retire todas las herramientas de la pieza de trabajo y de la máquina.
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6. Centre y nivele la máquina en la brida como se describe en la Sección 3.9 
en la página 49.

7. Apriete la tuerca (en el centro de la Figura 3-26 en la página 43 ) a 230 
pies-libras (310 Nm).

3.8.5 Montaje invertido
La CM6200 también se puede montar en posición invertida en la pieza de trabajo. 
En la posición horizontal, el brazo de mecanizado y el contrapeso están por debajo 
del mandril en esta posición, en lugar de estar por encima. Se debe seguir el pro-
cedimiento de montaje horizontal para obtener el montaje inverso DI. Tenga 
mucho cuidado al girar la máquina.

DANGER
Al bascular o caer, la maquinaria podría causar lesiones graves o la 
muerte al personal que se encuentre cerca de la máquina. Asegure 
todos los componentes a la máquina e impida que la mesa giratoria 
gire antes de levantar la máquina. Los métodos de elevación 
inadecuados pueden causar lesiones graves o incluso la muerte.

Consulte la Sección 3.3 en la página 23 para ver las instrucciones sobre cómo 
levantar el dispositivo, prestando especial atención a la Figura 3-2 en la página 24 
y al uso del conjunto de elevación como se muestra en la Figura 3-4 en la página 
25. 

DANGER
Para fijar la CM6200 en la pieza de trabajo, además de bloquear las 
patas de apoyo, se debe utilizar la placa de soldadura o la abrazadera 
de brida. Si no se asegura correctamente la máquina, esta podría 
caerse de la pieza de trabajo y provocar lesiones graves o incluso la 
muerte. 

TIP:
El método preferido para invertir la máquina es con dos grúas.
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Para el montaje invertido, haga lo siguiente:
1. Retire las patas de sujeción 

o el soporte frontal si están 
conectados (Figura 3-27).

2. Coloque un trozo de contra-
chapado junto a la máquina 
para que descanse sobre 
ella después de levantarla 
(Figura 3-28).

3. Fije las correas del disposi-
tivo de elevación a cuatro 
argollas de elevación en el 
cuerpo del mandril (dos en 
lados opuestos), como se 
muestra en la Figura 3-28.

4. Levante la máquina lentam-
ente hasta la posición verti-
cal (consulte la Figura 3-
29).

FIGURA 3-27. MONTAJE ANTES DE LA INVERSIÓN

FIGURA 3-28. CONTRACHAPADO Y FLEJES PARA INVERSIÓN
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FIGURA 3-29. CM6200 EN POSICIÓN VERTICAL

5. Si utiliza dos grúas, quite las correas inferiores que se ven en la Figura 3-
29.

6. Levante la máquina lo sufi-
cientemente alto para colo-
car los bloques debajo del 
brazo giratorio y del cuerpo 
del mandril.

7. Baje la máquina sobre los 
bloques (consulte la Figura 
3-30). Si utiliza dos grúas, 
vuelva a colocar las correas 
en las argollas de elevación 
inferiores.

TABLA 3-10. IDENTIFICACIÓN DE LA CM6200 EN VERTI-
CAL

Número Componente

1 Correas inferiores

1

FIGURA 3-30. LA CM6200 EN VERTICAL EN BLOQUES CON 
CORREAS REAJUSTADAS
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8. Levante la máquina en ver-
tical sin tocar el suelo ni los 
bloques (consulte la Figura 
3-31).

9. Retire los bloques.

10. Levante las correas inferi-
ores hasta que la máquina 
esté completamente inver-
tida (consulte la Figura 3-
32).

11. Vuelva a colocar los blo-
ques debajo del brazo gira-
torio y del brazo de 
contrapeso.

FIGURA 3-31. ELEVANDO LA CM6200 FUERA DE LOS BLO-
QUES

FIGURA 3-32. INVIRTIENDO LA CM6200
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12. Baje la máquina sobre los 
bloques (consulte la Figura 
3-33).

13. Instale el aparato de mon-
taje apropiado (montaje DI, 
montaje DE o montaje 
frontal).

3.9 CENTRADO Y NIVELACIÓN DE LA MÁQUINA

NOTICE
Al mecanizar al aire libre o bajo la luz directa del sol, tenga en cuenta 
que los cambios de temperatura pueden afectar a las tolerancias 
finales. En estas circunstancias, CLIMAX recomienda instalar una zona 
de sombra temporal.

FIGURA 3-33. UBICACIÓN DE LOS BLOQUES
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Haga lo siguiente para centrar y nivelar la máquina con precisión:
1. Mientras gira la máquina, 

utilice un indicador de 
cuadrante que refleje la 
nivelación de la superficie 
de la pieza de trabajo.

2. Nivele la máquina haciendo 
lo siguiente:

a) Para el DI, ajuste los 
tornillos de nivel-
ación en cada una de 
las patas del mandril 
de nivelación (con-
sulte la Figura 3-35). 

b) Para el DE, gradúe los tornillos de ajuste de nivelación sobre la placa 
de centrado (consulte la Figura 3-26 en la página 43).

3. Vuelva a colocar el indicador de cuadrante para comprobar el centrado de 
la máquina.

4. Centre la máquina haciendo lo siguiente:
a) Para el DI, ajuste los pares opuestos de las patas del mandril (una se 

muestra en la Figura 3-35).

TABLA 3-11. IDENTIFICACIÓN DE LA PATA 
DEL MANDRIL DE NIVELACIÓN

Número Componente

1 Dedo de ajuste

2 Ajustador de 
mandíbula

3 Ajustador de base

4 Perno de elevación

5 Tornillo nivelador

FIGURA 3-34. INDICADOR DE CUADRANTE UNIDO

3

1
5

2

4

FIGURA 3-35. CONJUNTO DE LA PATA DEL MANDRIL DE NIVE-
LACIÓN
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b) Para el DE, gradúe los tornillos de ajuste de nivelación en la placa de 
centrado (consulte la Figura 3-26 en la página 43).

5. Compruebe el nivel de la máquina y vuelva a centrarla.
6. Repita step 2 a 6step 6la máquina esté alineada.
7. Fije la máquina en su sitio de acuerdo con la Sección 3.10 en la página 51 

(para el DI) y la Sección 3.5.3 en la página 34 (para el DE).
8. Vuelva a comprobar la alineación de la máquina. Si es necesario realizar 

algún ajuste, repita «Fijación de montaje DI» en la página 51 (para el DI) y 
la Sección 3.5.3 en la página 34 (para el DE).

9. Marque el punto alto de la brida para que la profundidad de fresado inicial 
pueda ajustarse en este punto.

10. Retire cualquier aparejo.

3.10 FIJACIÓN DE MONTAJE DI
En las configuraciones de DI, la CM6200se sujeta en la pieza de trabajo mediante 
la fuerza de fricción de los ocho tornillos de elevación de las patas del mandril. 

NOTICE
Todos los tornillos de elevación de las patas del mandril deben 
estar apretados a un par de al menos 441 Nm (325 pies-libras). El 
valor de torque mínimo del perno de elevación se determinó con 
pernos roscados lubricados y una interfaz pieza de trabajo/perno seco.

Antes de montar la CM6200 en la pieza de trabajo, compruebe lo siguiente:
• La superficie de la pieza de trabajo que entrará en contacto con los tor-

nillos de elevación de la CM6200 está seca y completamente exenta de 
aceite, grasa u otro lubricante.

WARNING
La humedad, el aceite o los lubricantes en las áreas de contacto de la 
pata de sujeción de la pieza de trabajo pueden provocar una fuerza de 
rozamiento de elevación insuficiente y permitir que la máquina se 
desplace o se caiga de la pieza de trabajo.

• Las roscas de los tornillos de elevación de las patas del mandril están 
recubiertas con lubricante antiadherente.

WARNING
Si no se aplica lubricante antiadherente a las roscas de los tornillos de 
elevación, la fuerza de sujeción del perno de elevación puede ser 
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inferior a la prevista, lo que puede permitir que la máquina se desplace 
o se caiga de la pieza de trabajo.

Haga lo siguiente para instalar el montaje DI:
1. Apriete todos los tornillos de elevación de nivelación con un par de apriete 

mínimo  de 441 Nm (325 pies-libras). Alterne las patas de elevación 
opuestas cuando apriete para asegurarse de que la alineación de la configu-
ración no se vea afectada.

2. Extienda todos los tornillos de elevación de las patas del mandril que no 
estén niveladas y apriételos con un par de apriete mínimo de 441 Nm (325 
pies-libras).

WARNING
Las patas del mandril niveladoras y no niveladoras deben ajustarse a 
las especificaciones de par de torsión indicadas en las instrucciones 
anteriores. Si no se aprietan suficientemente las patas del mandril, la 
máquina puede resbalar o caerse de la pieza de trabajo, lo que puede 
provocar lesiones graves o la muerte. Consulte en la Sección 3.5.3 los 
métodos para asegurar la CM6200 en la pieza de trabajo.

3. Fije los tornillos de elevación según los métodos descritos en la Sección 
3.5.3 en la página 34.

4. Retire los dedos de ajuste si la operación de la máquina no se puede 
realizar con los dedos de ajuste aún unidos a las patas del mandril de nivel-
ación.

WARNING
No retire más de un dedo al mismo tiempo, ya que esto puede hacer 
que la máquina se deslice en la brida y se caiga de la pieza de trabajo, 
causando lesiones o la muerte. 

Los dedos de ajuste solo se deben retirar si la fresadora no puede 
realizar las operaciones de mecanizado necesarias en la pieza de 
trabajo con ellos todavía sujetos a las patas del mandril. Si se retiran 
los dedos de ajuste, se reduce la estabilidad de la máquina.

Además de este par mínimo de 441 Nm (325 pies-libras), se deben utilizar en com-
binación tantos de los siguientes métodos de fijación como sea posible. Las apli-
caciones de montaje vertical e invertido deben utilizar la placa soldada o la 
abrazadera de brida, además de bloquear los pies de elevación. Consulte la 
Sección 3.8.3 en la página 43 y la Sección 3.8.5 en la página 45 para obtener más 
información sobre el montaje vertical e invertido. 

• Tuerca de bloqueo interna: Se suministra una tuerca de bloqueo interna 
con cada tornillo de elevación, que debe apretarse cuando la máquina 
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esté centrada y los tornillos de elevación estén apretados según las 
especificaciones. La finalidad de utilizar la tuerca de bloqueo interna es 
ayudar a evitar que se suelte el tornillo de elevación debido a la 
vibración de la máquina durante el funcionamiento. Consulte la Sec-
ción 3.5.2 en la página 29.

• Placa soldada: Estas cuatro placas deben soldarse completamente a la 
pieza de trabajo (con una soldadura en ángulo de la longitud de cada 
extremo y un par de filetes cortos a lo largo de la parte delantera) con la 
máquina en su lugar y atornilladas a la pata del mandril de nivelación 
ajustable.

• Abrazadera de brida: Las abrazaderas de brida se suministran con los 
pernos de nivelación ajustables y están compuestas por el dedo de 
ajuste y la abrazadera de brida interna. Estos elementos se fijan en una 
superficie interior de la brida de montaje.

DANGER
No retire la grúa hasta que los tornillos de elevación estén apretados 
con el par de apriete especificado (441 Nm [325 pies-libras]) y al menos 
uno de los métodos de sujeción esté en su lugar.

3.11 INSTALACIÓN DE CABLES

WARNING
La caída o el giro de la maquinaria pueden causar lesiones graves al 
operador. Asegúrese de que la máquina esté fijada a la pieza de 
trabajo antes de conectar los cables de alimentación.

Para habilitar la conexión eléctrica, haga lo siguiente:
1. Compruebe que todos los conectores y accesorios de los cables estén lim-

pios.
2. Reemplace cualquier pieza desgastada o dañada.
3. Compruebe que el interruptor de alimentación del conmutador principal 

está en la posición ABIERTO.
4. Compruebe que la parada de emergencia del mando colgante esté sin pul-

sar.
5. Cierre toda la alimentación.
6. Conecte el cable de control de la corriente a la caja de conexiones principal 

en el mando colgante de la CM6200.
7. Conecte el conducto al servomotor.
8. Fije el soporte del mosquetón a la torre de la manguera.
9. Conecte el otro extremo al panel de control de la HPU.
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10. Fije la abrazadera del conducto al bastidor de la HPU.
11. Conecte todos los demás cables de control al panel eléctrico de la HPU.

NOTICE
El servomotor debe estar conectado a la HPU, pero no a la máquina. 
Existe el peligro de dañar el servomotor si el motor se desconecta 
cuando se enciende la HPU.

CAUTION
Para evitar dañar las líneas eléctricas, asegúrese de que estén libres 
de piezas móviles y puntos de apriete durante el funcionamiento.

12. Compruebe que no haya personal junto a la mesa giratoria.
13. Cierre el interruptor de desconexión principal de la HPU.
14. Gire y suelte el freno de emergencia en el panel de control de la HPU.
15. Gire y suelte el freno de emergencia en el mando colgante.
16. Inicie la HPU.
17. Mueva el motor del rotor para asegurarse de que el rotor gira en la direc-

ción esperada.
18. Si es necesario cambiar la dirección, detenga el movimiento. En el caso de 

motores de eje accionados hidráulicamente, retire y conmute las mangueras 
para que la dirección del flujo sea la correcta. En el caso de motores de eje 
accionados eléctricamente, cambie la dirección del servosistema en el 
panel de control.

CAUTION
Desconectar el cable de control principal mientras está bajo tensión 
puede dañar los componentes eléctricos del panel principal.
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4.1 CONFIGURACIÓN DE FUNCIONAMIENTO

No opere esta máquina sin la capacitación adecuada para comprender completa-
mente la configuración, operación y procedimientos de mantenimiento seguros.
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WARNING
Solo los operadores que han sido entrenados en el uso de la CM6200 
deben configurar y operar la máquina. No opere esta máquina en 
condiciones climáticas adversas sin protección contra los elementos.
Para evitar lesiones personales graves, manténgase alejado de la 
maquinaria en movimiento durante el funcionamiento. Tenga siempre 
presente la ubicación de todo el personal próximo a la máquina.

NOTICE
El servomotor debe estar conectado a la HPU, pero no a la máquina. 
Existe el peligro de dañar el servomotor si el motor se desconecta 
cuando se enciende la HPU.

4.1.1 Comprobaciones previas al arranque

WARNING
Las máquinas giratorias pueden causar lesiones graves. Apague y 
bloquee la máquina antes de realizar las comprobaciones previas a la 
operación. Durante el funcionamiento, tenga siempre presente la 
ubicación de todas las personas que se encuentren cerca de la 
máquina.

Antes de poner en marcha la máquina, compruebe siempre los siguientes puntos:
• El brazo de mecanizado y el contrapeso se fijan a la plataforma girato-

ria con un par de apriete de 150 Nm (110 pies-libras). 

CAUTION
Compruebe que la máquina (incluido el husillo y todas las piezas 
móviles) pueda girar sin colisiones.

• La máquina está montada de forma segura en la pieza de trabajo.
• El husillo está fijado al brazo de mecanizado y la placa adaptadora.
• Todos los tornillos de elevación y sujeción están asegurados (apretados 

a 441 Nm [325 pies-libras]).
• Los cables y mangueras están asegurados lejos de la trayectoria de las 

piezas móviles de la máquina.
• Todos los mangos y herramientas se retiran de la máquina.
• El área está claramente marcada con una zona de seguridad.

4.1.2 Configuración de la herramienta
El cabezal de fresado tiene cuatro tornillos de encarrilado junto a los tornillos de 
montaje de la carcasa. Esto permite que el cabezal de fresado se separe de la placa 
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adaptadora para encarrilar la orientación vertical del huso. En la parte superior de 
la placa, dos tornillos adicionales permiten ajustar el ángulo de inclinación del 
cabezal de fresado.
Puesto que el cabezal de fresado está montado en un pivote central, el ángulo de 
este cabezal debe alinearse antes de comenzar el mecanizado. Este ajuste se realiza 
mediante los tornillos de ajuste de los bloques montados debajo o encima de la car-
casa. Los tornillos de ajuste de rotación permiten que la carcasa gire ligeramente 
para lograr una orientación vertical u horizontal en relación con el brazo de 
mecanizado.
Para ajustar el cabezal de fresado y 
el eje, haga lo siguiente:

1. Afloje el bloqueo.
2. Ajuste el cabezal de fre-

sado y el huso.
3. Utilice el DRO para posi-

cionar el cabezal de fre-
sado.

4. Apriete el bloqueo antes de 
mecanizar.

4.1.3 Encarrilado del eje 
El encarrilado del huso es el proceso de orientación del huso.

NOTICE
El huso debe estar orientado perpendicularmente a la máquina 
herramienta y no a la pieza de trabajo, que no es un punto de 
referencia fiable.

Haga lo siguiente para encarrilar el huso:
1. Si está instalado el motor de accionamiento del eje, retírelo de la caja de 

engranajes del eje para facilitar la rotación manual de este.

FIGURA 4-1. BLOQUEO DEL CABEZAL Y DRO
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2. Instale un indicador de 
cuadrante de base magnética 
en el cuerpo de la fresadora 
frontal (consulte la Figura 4-
2).

TIP:
Un dispositivo de fijación en 
ángulo recto orientado desde 
el carril de deslizamiento 
lineal puede servir como 
punto de referencia 
perpendicular al brazo 
fresador.

3. Extienda el indicador hacia 
afuera para hacer contacto 
con la parte inferior de la 
superficie de la máquina 
(consulte la Figura 4-3).

4. Con el lápiz del indicador 
tocando la superficie, ponga 
el dial del indicador en «0».

FIGURA 4-2. INDICADOR DE CUADRANTE EN LA FRESADORA 
FRONTAL

FIGURA 4-3. INDICADOR TOCANDO LA SUPERFICIE DEL 
PISTÓN DE LA MÁQUINA
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5. Gire el eje 180° hacia la 
superficie de ataque de la 
máquina (consulte la Figura 
4-4). 

TIP:
Con el huso estándar, el 
ángulo está limitado a ±1°. Si 
se necesita un ángulo mayor, 
se necesitará un adaptador 
de cabeza giratoria. Para 
más información, póngase 
en contacto con CLIMAX.

6. Anote la lectura del dial. Si 
está más de 0,001" (0,03 mm) fuera de la tolerancia de encarrilado, haga lo 
siguiente:

a) Afloje los cuatro tornillos de cabeza de modo que queden ligeramente 
ajustados (entre 1-3 pies-libras ([1-4 Nm]), como se muestra en la 
Figura 4-5, de modo que los tornillos de encarrilado puedan ajustarse 
a la placa.

FIGURA 4-5. PLACA DE MONTAJE DEL CABEZAL DE FRESADO Y PUNTOS DE ENCARRILADO

FIGURA 4-4. EJE GIRADO HACIA LA SUPERFICIE DE ATAQUE
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NOTICE
A cada lado del cabezal de fresado hay dos tornillos de cabeza 
cilíndrica montados en el centro de la placa de encarrilado que se 
muestran en la Figura 4-5..

b) Ajuste los tornillos del 
eje Y hasta que el indi-
cador muestre 0,001" 
(0,03 mm). Consulte la 
Figura 4-6.

TABLA 4-1. IDENTIFICACIÓN DE LA PLACA DE MONTAJE DEL CABE-
ZAL DE FRESADO

Número Componente

1 Rotación de los puntos de encarrilado de eje Y

2 Afloje primero

3 Punto de encarrilado del eje X

FIGURA 4-6. AJUSTE DEL TORNILLO DEL EJE Y
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c) Ajuste los tornillos del 
eje X (donde se mues-
tra en la Figura 4-7) 
hasta que el indicador 
marque 0,001" (0,03 
mm).

7. Repita el proceso de barrido 
del indicador en las posi-
ciones de 0° y 180° y ajuste 
la orientación del huso hasta 
que se obtenga la misma lec-
tura en ambas posiciones.

8. Cuando ambos ejes estén 
dentro de la tolerancia, apri-
ete los pernos de montaje a 
45 pies-libras (61 Nm).

TIP:
Mantenga el indicador de cuadrante durante el apriete final de los 
tornillos de montaje, para que pueda volver a comprobar que la carcasa 
no se mueve durante el tensado.

9. Reinstale el motor de accionamiento del huso (si fuera necesario).
Cuando esté listo para operar la 
máquina, observe la superficie 
mecanizada después de la primera 
pasada.
Un patrón cruzado es el resultado 
óptimo, como se muestra a la dere-
cha de la Figura 4-8. 
Si los resultados son de bordes agu-
dos, como se muestra en la parte 
izquierda de la Figura 4-8, ajuste los 
tornillos del eje X de acuerdo con el 
paso c de la página 59.

4.2 MANDO COLGANTE

4.2.1 Sistemas de coordenadas
Esta máquina tiene dos sistemas de coordenadas separados que siguen la posición 
de la máquina. El punto cero se puede restablecer en cualquier momento en cual-
quiera de los sistemas de coordenadas sin afectar a la posición en el otro sistema. 

FIGURA 4-7. UBICACIÓN DE LOS TORNILLOS DEL EJE X

FIGURA 4-8. RESULTADOS DE LA PASADA DE MECANIZADO
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NOTICE
La máquina responderá a las instrucciones de movimiento de forma 
diferente en función del sistema de coordenadas que se esté utilizando. 

Coordenadas absolutas
En el sistema de coordenadas absoluto, todos los destinos de desplazamiento son 
relativos a una posición de cero absoluto designada. Por ejemplo: una entrada de 
destino de 90 grados hará que la máquina se mueva a la posición absoluta de 90 
grados, independientemente de dónde se encuentre la posición actual de la 
máquina. La máquina terminará en la posición de 90 grados, ya sea que la direc-
ción de movimiento esté en la dirección + o -. Se puede controlar la dirección de 
marcha en coordenadas absolutas. 
Un movimiento de 0 a 90 grados en 
la dirección positiva produce 90 
grados de rotación en el sentido 
positivo. Un movimiento de 0 a 90 
grados en sentido negativo provoca 
270 grados de giro en el sentido 
negativo, siendo la posición final la 
posición absoluta de 90 grados.

Coordenadas incrementales
En el sistema de coordenadas incre-
mentales, los incrementos de movi-
miento son siempre relativos a la 
posición actual de la máquina. Por 
ejemplo: si la máquina está en el 
punto de 180 grados con respecto al 
cero absoluto, un movimiento de 
menos 90 dará como resultado una 
posición absoluta final de 90 gra-
dos. Un movimiento de más 90 
provocará una posición absoluta de 
270 grados.

4.2.2 Visión general de los controles de la máquina
El mando colgante HMI es la interfaz para controlar las operaciones de la 
CM6200. Las siguientes pantallas le servirán para controlar y configurar las dis-

FIGURA 4-9. COORDENADAS ABSOLUTAS

FIGURA 4-10. COORDENADAS INCREMENTALES
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tintas funciones de la máquina. El mando colgante se muestra en la Figura 4-11 en 
la página 61.

FIGURA 4-11. MANDO COLGANTE CM6200

Cuando se enciende la HMI, aparecerá la pantalla que se muestra en la Figura 4-
12. El ajuste predeterminado se fijará para todos los parámetros de la máquina.

FIGURA 4-12. PANTALLA DE BIENVENIDA AL INICIO

NOTICE
Los ajustes del usuario no se guardan cuando la unidad está apagada.
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Después de la pantalla de bienvenida, se mostrará la pantalla de inicio (Figura 4-13 
en la página 62) en la HMI. Se advierte al usuario sobre el funcionamiento de la 
máquina. Debe restablecer los parámetros y las conexiones pulsando el botón 
RESET para ir al menú principal. 

FIGURA 4-13. PANTALLA DE INICIO RESTABLECER

Si el botón de parada de emergencia sigue pulsado cuando la máquina está encen-
dida, el botón azul de arranque (RESET) no estará activo y el texto debajo del 
botón dará las instrucciones para arrancar.
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FIGURA 4-14. PANTALLA RESTABLECER CON BOTÓN PULSADO

FIGURA 4-15. PANTALLA EMERGENTE DESPUÉS DE INICIARSE LA PARADA DE EMERGENCIA

Esta pantalla también aparece después de iniciarse la parada de emergencia. 
Después de que el operador resuelva el problema, aparecerá la pantalla de inicio 
del sistema.
Otros posibles fallos en el sistema se mostrarán con pantallas emergentes:
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FIGURA 4-16. PANTALLA EMERGENTE PARA SOLICITAR EL RESTABLECIMIENTO

FIGURA 4-17. AVISO DE INVERSIÓN EN LA POLARIDAD

Una vez resueltos los problemas, el botón de reinicio se activará y el sistema podrá 
reiniciarse. Después de reiniciar el sistema, la HMI se redirige a la pantalla Menú 
principal.

CAUTION
¡No desconecte ningún cable del sistema mientras esté bajo tensión! 
Podrá provocar daños en el sistema.

WARNING
Advertencia del servomotor: no conecte ni desconecte los cables 
mientras la unidad esté conectada a la corriente.

4.2.3 Menú principal
La pantalla del menú principal, mostrada en la Figura 4-18, proporciona acceso a 
todas las pantallas principales para el funcionamiento de la máquina. 
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FIGURA 4-18. MENÚ PRINCIPAL SIN AVISO DE SERVOMOTOR

Todos los botones se activan con el tacto. Algunos de los botones también acti-
varán subpantallas de entrada de datos. A continuación se ofrecen más explica-
ciones sobre cada pantalla. 
Los botones están codificados por colores para facilitar el reconocimiento de los 
diferentes modos de funcionamiento. Las funciones de coordenadas incrementales 
se codifican con un color verde y las funciones de coordenadas absolutas se codif-
ican con un color azul claro. 
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4.2.4 Configuración de la máquina
La pantalla de configuración de la máquina, mostrada en la Figura 4-19, muestra 
los parámetros de la máquina que pueden ser ajustados por el operador.

FIGURA 4-19. PANTALLA DE CONFIGURACIÓN DE LA MÁQUINA

Los ajustes estándar de fábrica de esta máquina se muestran en la Figura 4-19. No 
cambie los datos de Revoluciones del Motor/Tabla de Revoluciones, ya que estos 
datos se basan en la relación de transmisión total real de esta máquina.
La velocidad rápida se ajusta en esta pantalla. Esta característica está disponible en 
otras pantallas, pero se edita aquí.
La reducción automática de alimentación (AFR) está HABILITADA de forma pre-
determinada. Esta característica ayuda a proteger la máquina de sufrir daños por 
una sobrecarga. Si la máquina encuentra resistencia de puntos altos u otras irregu-
laridades durante el mecanizado que empujan más allá del ajuste AFR THRESH-
OLD, el sistema contará para el AFR DELAY TIME y reducirá automáticamente 
el avance en el porcentaje de AFR REDUCTION % especificado. Si la resistencia 
sigue presente, el sistema continuará supervisándola en los intervalos de AFR 
DELAY TIME y seguirá reduciendo la alimentación en el AFR REDUCTION % 
cada vez. El operario puede devolver la máquina a la velocidad normal desde el 
mando colgante.
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Al tocar cualquiera de los campos numéricos, aparecerá 
la siguiente pantalla de entrada (Figura 4-20). Intro-
duzca los datos necesarios y pulse INTRO.
Todos los ajustes de esta página se mantienen en la 
memoria permanente aunque la máquina esté desconect-
ada de la corriente.
Si alguno de los parámetros de configuración no se ha 
configurado con un número válido, se mostrará el men-
saje mostrado en la Figura 4-21. Confirme esta ventana 
emergente pulsando el botón OK e introduzca los datos 
necesarios en la pantalla SETUP.

FIGURA 4-21. PANTALLA DE VERIFICACIÓN DE PARÁMETROS DE CONFIGURACIÓN

4.2.5 Desplazamiento incremental 
La pantalla de desplazamiento incremental, mostrada en la Figura 4-22, permite 
controlar las operaciones de la CM6200 según un sistema de coordenadas incre-

FIGURA 4-20. TECLADO DE 
ENTRADA DEL 
NÚMERO DE CON-
FIGURACIÓN DE 
LA MÁQUINA
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mental.

FIGURA 4-22. PANTALLA DE DESPLAZAMIENTO INCREMENTAL

Los movimientos incrementales son relativos a la posición actual, en la dirección y 
velocidad que introduzca.
Un desplazamiento incremental será siempre la distancia introducida en el campo 
«Incremento de entrada», y en el sentido y velocidad seleccionados.

NOTICE
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.
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4.2.6 Desplazamiento absoluto
La pantalla de desplazamiento absoluto, mostrada en la Figura 4-23, permite con-
trolar las operaciones de la CM6200 según un sistema de coordenadas absoluto.

FIGURA 4-23. PANTALLA DE MOVIMIENTO ABSOLUTO

Los movimientos absolutos se producen con respecto a la posición cero absoluta, 
que puede ser cualquier lugar a lo largo de la circunferencia de un círculo de 360 
grados. Sin confundirlo con los movimientos incrementales, el movimiento abso-
luto se desplazará al destino introducido, en la dirección y velocidad especificadas, 
en relación con la posición CERO.

NOTICE
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.

4.2.7 Movimiento de velocidad incremental 
La pantalla de movimiento de velocidad incremental, mostrada en la Figura 4-24, 
permite controlar el movimiento de la CM6200 en función del porcentaje de la 
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velocidad máxima.
 

FIGURA 4-24. PANTALLA DE MOVIMIENTO DE VELOCIDAD INCREMENTAL

Observe el código de color y el punto de identificación para las pantallas de movi-
miento de incremento con respecto a las de movimiento de velocidad absoluta. 
Para desplazarse a cualquier posición de forma incremental, mantenga pulsada la 
tecla de JOG o pulse la tecla de inicio.

WARNING
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.

4.2.8 Movimiento de velocidad absoluta 
La pantalla de movimiento de velocidad absoluta, mostrada en la Figura 4-25, per-
mite controlar el movimiento de la CM6200 en función del porcentaje de la veloci-
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dad máxima.

FIGURA 4-25. PANTALLA DE MOVIMIENTO DE VELOCIDAD ABSOLUTA

Observe el color y el punto de identificación de las coordenadas absolutas. La 
función es la misma que la de la pantalla incremental, pero el desplazamiento será 
en relación al cero absoluto.

NOTICE
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.
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4.2.9 Pantallas emergentes
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4.2.10 Pantallas de historial de alarmas
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4.2.11 Pantalla de estado
La pantalla de estado, mostrada en la Figura 4-26, muestra el estado actual de los 
componentes de la CM6200.

FIGURA 4-26. PANTALLA DE ESTADO

Normalmente, la pantalla de estado solo se utiliza para la resolución de problemas 
o cuando se pone en contacto con CLIMAX para obtener ayuda en caso de prob-
lemas.

NOTICE
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.
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4.2.12 Información del sistema
La pantalla de información del sistema, mostrada en la Figura 4-27, muestra infor-
mación sobre el funcionamiento y la identificación de la máquina.

FIGURA 4-27. PANTALLA DE INFORMACIÓN DEL SISTEMA

NOTICE
En función de la configuración solicitada de las opciones de la 
CM6200, solo determinadas funciones estarán habilitadas y visibles. 
Como resultado, es posible que algunas de las funciones mostradas 
anteriormente no estén disponibles en el mando colgante.

4.3 FRESADO CIRCULAR

WARNING
Antes del mecanizado, realice una inspección visual y una revisión del 
área de configuración. Asegúrese de que se han adoptado todas las 
medidas necesarias para evitar el bloqueo accidental de las piezas 
giratorias. Las obstrucciones en el mecanizado rotativo o en el 
ensamblaje del contrapeso y el cabezal de fresado son un peligro para 
la seguridad de las operaciones de mecanizado y pueden ocasionar 
lesiones graves o la muerte.
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4.3.1 Instalación de la fresa del cabezal de fresado
Para instalar la fresa del cabezal de fresado, haga lo siguiente:

1. Compruebe que la fresa esté afilada y exenta de mellas.
2. Compruebe que el huso está completamente parado y que la alimentación 

de la máquina está bloqueada.
3. Limpie la suciedad y las virutas de la superficie del eje cónico.
4. Inserte la fresa en el huso. Asegúrese de que la fresa esté enganchada a las 

lengüetas de accionamiento.
5. Instale el perno de tracción para asegurar la fresa en el eje.

4.3.2 Ajuste del DRO (equipo del cabezal de fresado)
Para la mayoría de las operaciones, basta con 
encender el visualizador y pulsar el botón ZERO/
ABS para poner a cero la pantalla antes de realizar 
cualquier ajuste en el cabezal de fresado. El DRO 
mostrará las distancias correctas en la lectura digital 
(consulte la Figura 4-28).

4.3.3 Rangos de operación seguros
En la Tabla 4-2 en la página 77 se muestran los pies de superficie por minuto 
(sfpm) y los metros de superficie por minuto (smpm) para un determinado 
diámetro de herramienta y tamaño de motor hidráulico a 60 Hz y 20 galones por 
minuto (gpm) o 76 litros por minuto (lpm). La Tabla 4-3 en la página 78 muestra la 
misma información a 50 Hz y 16,6 gpm (63 lpm). 

FIGURA 4-28. BOTONES Y PAN-
TALLA DEL DRO
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CAUTION
No escoja una combinación de motor y herramienta inferior a 150 sfpm 
(45,72 smpm) a 20 gpm (76 lpm). La fuerza máxima resultante en la 
cortadora podría dañar la máquina. Es aceptable hacer funcionar una 
herramienta a menos de 150 sfpm (45,72 smpm), siempre que a 20 
gpm (76 lpm) sea mayor que 150 sfpm (45,72 smpm). 

Si el operador decide hacer funcionar la máquina más allá de las 
limitaciones de diseño, lo hace bajo su propia responsabilidad.  

TABLA 4-2. MÁXIMO SFPM/SMPM POSIBLE DESDE EL MOTOR HIDRÁULICO A 60 HZ Y 20 GPM (76 LPM)

Diámetro 
de herra-
mientas

Tamaños de motor hidráulico opcionales

6,2 cu-in 
(101,6 
cu-cm)

8 cu-in 
(131 cu-

cm)

9,6 cu-in 
(157,3 
cu-cm)

11,9 
cu-in 

(195 cu-
cm)

14,9
cu-in 

(244,17 
cu-cm)

18,7 
cu-in 

(244,2 cu-
cm)

24 
cu-in 

(393,3 cu-
cm)

29,8 
cu-in 

(488,3 cu-
cm)

1" 
(25 mm)

194 sfpm 
(59,1 sm

pm)

151 sfpm 
(46 smp

m)

125 sfpm 
(38,1 

smpm)

101 sfpm 
(30,8 

smpm)

81 sfpm 
(24,7 

smpm)

64 sfpm 
(24,7 

smpm)

50 sfpm 
(15,2 

smpm)

40 sfpm 
(12,2 

smpm)

2" 
(51 mm)

389 sfpm 
(118,6 
smpm)

302 sfpm 
(92,1 

smpm)

250 sfpm 
(76,2 

smpm)

202 sfpm 
(61,6 

smpm)

161 sfpm 
(49,1 

smpm)

129 sfpm 
(39,3 

smpm)

100 sfpm 
(30,5 

smpm)

80 sfpm 
(24,4 

smpm)

4" 
(102 mm)

777 sfpm 
(236,8 
smpm)

603 sfpm 
(183,8 
smpm)

500 sfpm 
(152,4 
smpm)

403 sfpm 
(122,8 
smpm)

323 sfpm 
(98,5 

smpm)

258 sfpm 
(78,6 

smpm)

200 sfpm 
(61 smpm

)

160 sfpm 
(48,8 

smpm)

5" 
(127 mm)

971 sfpm 
(296 smp

m)

754 sfpm 
(229,8 
smpm)

624 sfpm 
(190,2 
smpm)

504 sfpm 
(153,6 
smpm) 

403 sfpm 
(122,8 
smpm)

322 sfpm 
(98,2 

smpm)

250 sfpm 
(76,2 

smpm)

200 sfpm 
(61 smpm

)

6" 
(152 mm)

1166 
sfpm 

(355,4 
smpm)

905 sfpm 
(275,8 
smpm)

749 sfpm 
(228,3 
smpm)

605 sfpm 
(184,4 
smpm)

484 sfpm 
(147,5 
smpm)

386 sfpm 
(117,7 
smpm)

300 sfpm 
(91,4 

smpm)

240 sfpm 
(73,2 

smpm)

8" 
(203 mm)

1554 
sfpm 

(473,7 
smpm) 

1 206 
sfpm 

(367,6 
smpm)

905 sfpm 
(275,8 
smpm)

806 sfpm 
(245,7 
smpm)

645 sfpm 
(196,6 
smpm)

515 sfpm 
(157 smp

m)

400 sfpm 
(121,9 
smpm)

320 sfpm 
(97,5 

smpm)

10" 
(254 mm)

1943 
sfpm 

(592,2 
smpm)

1508 
sfpm 

(459,6 
smpm) 

1 206 
sfpm 

(367,6 
smpm) 

1008 sfpm 
(307,2 
smpm)

806 sfpm 
(245,7 
smpm)

644 sfpm 
(196,3 
smpm)

500 sfpm 
(152,4 
smpm)

401 sfpm 
(122,2 
smpm)
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Los colores mostrados corresponden a las definiciones de la Tabla 4-4.

TABLA 4-3. MÁXIMO SFPM/SMPM POSIBLE DESDE EL MOTOR HIDRÁULICO A 50 HZ Y 16,6 GPM (63 LPM) 

Diámetro 
de herra-
mientas

Tamaños de motor hidráulico opcionales

8 cu-in 
(131 cu-

cm)

9,6 cu-in 
(157,3 
cu-cm)

11,9 
cu-in 

(195 cu-
cm)

14,9
cu-in 

(244,17 
cu-cm)

18,7 
cu-in 

(244,2 cu-
cm)

24 
cu-in 

(393,3 cu-
cm)

29,8 
cu-in 

(488,3 cu-
cm)

6,2 cu-in 
(101,6 cu-

cm)

1" 
(25 mm)

161 sfpm 
(49,1 

smpm)

125 sfpm 
(38,1 

smpm)

104 sfpm 
(31,7 

smpm)

84 sfpm 
(25,6 

smpm)

67 sfpm 
(20,4 

smpm)

53 sfpm 
(16,2 

smpm)

41 sfpm 
(12,5 

smpm)

33 sfpm 
(10,1 

smpm)

2" 
(51 mm)

323 sfpm 
(98,5 

smpm)

251 sfpm 
(76,5 

smpm)

208 sfpm 
(63,4 

smpm)

168 sfpm 
(51,2 

smpm)

134 sfpm 
(40,8 

smpm)

108 sfpm 
(32,9 

smpm)

83 sfpm 
(25,3 

smpm)

66 sfpm 
(20,1 

smpm)

4" 
(102 mm)

645 sfpm 
(196,6 
smpm)

500 sfpm 
(152,4 
smpm)

415 sfpm 
(126,49 
smpm)

334 sfpm 
(101,8 
smpm)

268 sfpm 
(81,7 

smpm)

214 sfpm 
(65,2 

smpm)

166 sfpm 
(50,6 

smpm)

133 sfpm 
(40,5 

smpm)

5" 
(127 mm)

806 sfpm 
(245,7 
smpm)

626 sfpm 
(109,8 
smpm)

518 sfpm 
(157,9 
smpm)

418 sfpm 
(127,4 
smpm)

334 sfpm 
(101,8 
smpm)

267 sfpm 
(81,4 

smpm)

208 sfpm 
(63,4 

smpm)

166 sfpm 
(50,6 

smpm)

6" 
(152 mm)

968 sfpm 
(295,1 
smpm)

751 sfpm 
(228,9 
smpm)

622 sfpm 
(189,6 
smpm)

502 sfpm 
(153 smp

m)

402 sfpm 
(122,5 
smpm)

320 sfpm 
(97,5 

smpm)

249 sfpm 
(75,9 

smpm)

199 sfpm 
(60,7 

smpm)

8" 
(203 mm)

1290 
sfpm 

(393,2 
smpm)

1001 
sfpm 

(305,1 
smpm)

751 sfpm 
(228,9 
smpm)

669 sfpm 
(203,9 
smpm)

535 sfpm 
(163,1 
smpm)

427 sfpm 
(130,2 
smpm)

332 sfpm 
(101,2 
smpm)

266 sfpm 
(81,1 

smpm)

10" 
(254 mm)

1613 
sfpm 

(491,6 
smpm)

1252 
sfpm 

(381,6 
smpm)

1001 sfpm 
(305,1 
smpm)

837 sfpm 
(255,1 
smpm)

669 sfpm 
(203,9 
smpm)

551 sfpm 
(167,9 
smpm)

415 sfpm 
(126,5 
smpm)

333 sfpm 
(101,5 
smpm)

TABLA 4-4. DEFINICIONES DE COLOR DEL RANGO DE OPERACIÓN

SFPM/SMPM Definición

<150 sfpm (45,7 smpm) No operar

150–250 sfpm (45,7–76,2 smpm) Se puede operar

250–500 sfpm (76,2–152,4 smpm) Rango de operación 
óptimo

> 500 sfpm (152,4 smpm) Se puede operar
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4.3.4 Sustitución del conjunto de fresado
Proceda de la siguiente manera para sustituir el conjunto de fresado por el conjunto 
de cabezal de herramienta de un solo punto:

1. Desconecte completamente la corriente y apague la fuente de alimentación.
2. Retire el conjunto del cabezal 

de fresado, incluida la placa 
adaptadora del cabezal de fre-
sado, de la placa de desli-
zamiento transversal (consulte 
la Figura 4-38, que también se 
muestra en la Figura A-11 de 
la página 130).

3. Fije el conjunto de cabezal de 
la herramienta de un solo 
punto (N/P 62984) a la placa 
de deslizamiento transversal. 

4. Monte el conjunto del cabezal 
de la herramienta al adaptador 
(consulte la Figura 4-39, que 
se muestra en Figura A-27 de 
la página 146).

TABLA 4-5. IDENTIFICACIÓN DE LA PLACA 
DE DESLIZAMIENTO TRANSVERSAL

Número Componente

1 Placa de sillín

2 Placa adaptadora del 
cabezal de fresado

2

3

4

1

1

2

FIGURA 4-29. PLACA DE DESLIZAMIENTO TRANSVERSAL

10

15

2

4

2013

3

9

FIGURA 4-30. ADAPTADOR PARA EL CONJUNTO DEL 
CABEZAL DE LA HERRAMIENTA
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4.3.5 Realización del fresado circular
El mecanizado en ambos sentidos es posible con un fresado de rectificado de brida 
general. Se recomienda realizar una pasada en un sentido y la siguiente en sentido 
contrario.

CAUTION
 Si las condiciones o las herramientas requieren que todas las pasadas 
se hagan en una sola dirección, entonces retire el eje al final de cada 
una o dos de ellas e invierta la mesa para evitar que las mangueras y 
los cables eléctricos se tuerzan y se doblen excesivamente.

Para realizar el fresado circular, proceda de la siguiente manera: 
1. Coloque el eje sobre la pieza en el punto de partida deseado.
2. Ponga a cero la velocidad de la mesa giratoria.
3. Arranque la plataforma giratoria y ajuste la velocidad de fresado deseada.
4. Detenga la mesa.
5. Avance el eje hacia el trabajo hasta que la fresa haga contacto con la super-

ficie. Reinicie el DRO.
6. Separe el eje de la pieza para que no deje de estar sobre la superficie que se 

va a mecanizar.
7. Ajuste el eje para determinar la profundidad de fresado deseada.
8. Encienda la máquina e inicie el giro del eje.
9. Lleve la fresa radialmente en la pieza de trabajo mediante el avance radial 

del eje.
10. Cuando la cortadora esté funcionando a pleno rendimiento, inicie la rot-

ación de la mesa giratoria.

CAUTION
Nunca detenga el eje hasta que la mesa giratoria esté completamente 
parada. Si se detiene el eje antes de detener la mesa giratoria, se 
dañará la máquina.

TIP:
 Es posible que sea necesario retirar los dedos de ajuste durante el 
fresado.

DANGER
Quitar los dedos de ajuste de la máquina reducirá la estabilidad de 
ésta. Asegúrese de que la máquina está fijada a la pieza de trabajo de 
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acuerdo con las especificaciones que se indican en la Sección 3.4 de la 
página 25 antes de retirar los dedos de ajuste.

11.  Ajuste el pulsador de velocidad del mando colgante hasta que la plata-
forma giratoria gire a la velocidad necesaria.

WARNING
Para protegerse de las virutas que salten, use protección ocular 
mientras opera la máquina.

12. Para detener la rotación de la máquina, presione el botón de parada del 
mando colgante de la fresadora circular.

13. Repita las pasadas de fresado según sea necesario. Para acabados muy 
finos haga varios fresados gruesos y un corte de acabado fino.

Mueva la fresadora radialmente fuera de la pieza de trabajo entre operaciones o 
cuando el fresado se haya completado.

4.4 OPCIÓN DE RECTIFICADO

4.4.1 Disposición de los adaptadores de rectificado
El adaptador de rectificado utiliza el mismo adaptador de montaje que la opción de 
herramienta de un solo punto. Consulte las vistas de despiece (Figura A-16 de la 
página 135, Figura A-17 de la página 136 o Figura A-18 de la página 137) para 
obtener más información sobre las piezas necesarias para el rectificado.
Haga lo siguiente para configurar el adaptador de rectificado:

1. Coloque la máquina en la brida, de acuerdo con las instrucciones de mon-
taje de la Sección 3.4 de la página 25.

2. Instale el cabezal de rectificado en el brazo (consulte la Sección 4.5.2 en la 
página 89 para ver las instrucciones sobre cómo sustituir el cabezal de fre-
sado).

3. Utilice los tornillos suministrados para fijar la rectificadora a la parte fron-
tal del cabezal de la herramienta.

4. Conecte las mangueras del adaptador de rectificado a la PCU.

NOTICE
Haga un máximo de dos o tres pasadas en cada dirección. A 
continuación, invierta la dirección para evitar que se atasquen las 
mangueras.    
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5. Ajuste los tornillos de nivel-
ación hasta que se alcance el 
ángulo de rectificado 
deseado (Figura 4-31).

6. Utilice el tornillo de ajuste 
de altura en el cabezal de 
rectificado para ajustar la 
altura.

7. Compruebe que la protec-
ción esté en su sitio y que 
todos los tornillos estén bien 
apretados.

4.4.2 Funcionamiento
El rectificado debe realizarse después de haber cortado la brida plana con una her-
ramienta de un solo punto o con el cabezal de rectificado.

1. Encienda el cabezal de rectificado y fije la rampa a la velocidad de 
operación deseada.

2. Ajuste el eje para que toque la superficie y haga un ligero rectificado.
3. Compruebe el acabado de la superficie.
4. Realice los ajustes necesarios en los ajustes de la rectificadora.
5. Cuando el acabado sea satisfactorio, continúe rectificando la superficie 

según sea necesario.

WARNING
Manténgase alejado de la rectificadora durante el funcionamiento. 
Pueden salir virutas de metal lanzadas al aire desde la rectificadora. 
Use protección ocular cuando opere la máquina.

6. Cuando termine el rectificado, levante el eje y apague la rectificadora.

4.5 OPCIÓN DE PUNTO ÚNICO

Como se muestra en Figura 4-32 en la página 84, la opción de un solo punto requi-
ere un adaptador y un conjunto de cabezal de herramienta, además de los sistemas 
neumáticos para el control del avance. Este adaptador se monta directamente en el 

FIGURA 4-31. TORNILLOS NIVELADORES DEL CABEZAL DE 
RECTIFICADO
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brazo de la herramienta existente. Consulte también la Figura 4-33 en la página 85 
y la Figura 4-34 en la página 86.
Para ver el conjunto del soporte del motor hidráulico, consulte la Sección 4.5.3 en 
la página 90.
La PCU suministra aire a la tolva neumática a través de la junta rotativa.
El portaherramientas de un solo punto se monta en la placa de asiento del brazo 
giratorio en lugar del cabezal de fresado. Consulte la Sección 4.5.2 en la página 89.
La tolva neumática y el adaptador se montan en el extremo del tornillo de bola del 
brazo giratorio.
El conjunto de junta rotativa se monta en el centro de la mesa rotativa y transmite 
el fluido al motor hidráulico y el aire a la tolva. Consulte la Sección 4.5.3 en la 
página 90. La válvula de aire que circula por la tolva también se encuentra aquí.
El procedimiento de parada de emergencia se indica en la Sección 5.2.1 de la 
página 98.
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4.5.1 Configuración de la junta rotativa para montaje del DI o el DE  

FIGURA 4-32. COMPONENTES PARA LA CONFIGURACIÓN DE LA JUNTA ROTATIVA 

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

TABLA 4-6. IDENTIFICACIÓN DE LOS COMPONENTES PARA LA CONFIGURA-
CIÓN DE LA JUNTA ROTATIVA

Número Componente

1 Unidad de acondicionamiento neumático para la ali-
mentación

2 Puerto 1 centro de la junta rotativa

3 Puerto 3 centro de la junta rotativa

4
Tolva neumática remota (consulte la Figura 4-33 en la 
página 85 y la Figura 4-34 en la página 86 para más infor-
mación)

5 Tubo de 1/4" a la tolva

6 Tubo de 1/4" desde el puerto 1

7 Puerto 3 lateral a la tolva

8 Puerto 1 lateral a la válvula de aire
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FIGURA 4-33. DETALLE DE LA TOLVA 

9 Montaje del motor hidráulico (sustituye al servomotor)

10 Perno (manija para instalar y retirar el casquillo)

TABLA 4-7. IDENTIFICACIÓN DEL DETALLE DE LA TOLVA

Número Componente

1 Tubo de 1/8" desde el puerto 3

2 Tubo de 1/4" desde la válvula de aire

3 Se monta en el husillo de bolas en el extremo del brazo girato-
rio

4 La flecha de montaje muestra la dirección de alimentación

TABLA 4-6. IDENTIFICACIÓN DE LOS COMPONENTES PARA LA CONFIGURA-
CIÓN DE LA JUNTA ROTATIVA

Número Componente

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
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FIGURA 4-34. UBICACIÓN DE LA TOLVA NEUMÁTICA

TABLA 4-8. IDENTIFICACIÓN DE LA TOLVA NEUMÁTICA

Número Componente

1 Caja de alimentación neumática

2 Soporte del portaherramientas con punta de muelle

SPRING POINT 

TOOL HOLDER 

BRACKET

PNEUMATIC 

FEEDBOX

1 2
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4.5.1.1 Configuración del montaje DI
La Figura 4-35 muestra un despiece de la configuración de la junta rotativa para el 
montaje DI. Consulte la Figura A-31 de la página 150 para identificar las piezas 
numeradas.  

FIGURA 4-35. CONFIGURACIÓN DE MONTAJE DI DE LA JUNTA ROTATIVA 

TABLA 4-9. IDENTIFICACIÓN DE LA CONFIGURACIÓN DE MON-
TAJE DI

Número Componente

1 Se atornilla a la plataforma giratoria CM6200 (giratorio)

2 Se atornilla al diámetro interior del mandril CM6200 (fijo)

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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Para configurar la junta rotativa para el montaje DI, consulte la Figura 4-35:
1. Atornille el brazo de retención de par a laCM6200 plataforma giratoria. 

Girará junto con la máquina.
2. Atornille el soporte de la junta rotativa al CM6200 diámetro interior del 

mandril. Se quedará fijo.

4.5.1.2 Configuración del montaje del DE
La Figura 4-36 muestra las piezas utilizadas para configurar el montaje del DE de 
la junta rotativa. Consulte la Figura A-31 de la página 150 para identificar las 
piezas. 

FIGURA 4-36. CONFIGURACIÓN DE MONTAJE DEL DE DE LA JUNTA ROTATIVA 

Para configurar la junta rotativa para el montaje DI, consulte la Figura 4-37:

TABLA 4-10. IDENTIFICACIÓN DE LA CONFIGURACIÓN DE MONTAJE 
DEL DE

Número Componente

1 Sustituya los M8 x 45 mm SHCS por M8 x 25 mm SHCS

2 El N/P 60837 M8 SHCS se utiliza para fijar la junta rotativa al montaje

3 Las mangueras salen por el centro del mandril

4 El montaje de la junta rotativa del N/P 62891 permanece en el mandril 
CM6200

8 Invierta el brazo de torsión de retención P/N 62893 y vuelva a atornillarlo 
a la plataforma giratoria

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. Sustituya los M8 x 45 mm SHCS por M8 x 25 mm SHCS. Mantenga la 
misma leva en su sitio.

2. Invierta el brazo de torsión de retención y vuelva a atornillarlo a la plata-
forma giratoria.

3. Asegure la junta rotativa al montaje con los SHCS M8 (N/P 55799). El 
montaje de la junta rotativa permanece en el CM6200 mandril. 

FIGURA 4-37. CONFIGURACIÓN DE MONTAJE DEL DE DE LA JUNTA ROTATIVA 

TABLA 4-11. IDENTIFICACIÓN DE LA CONFIGURACIÓN DE 
MONTAJE DEL DE DE LA JUNTA ROTATIVA

Número Componente

1 Tornillo de cabeza hueca M8 x 25 mm (SHCS)

2 Brazo de retención de torsión (N/P 62893) – inver-
tido

3 M8 SHCS (N/P 55799)

4 Dirección de salida de las mangueras

5 Montaje de la junta rotativa (N/P 62891) – fijo

6 Leva (N/P 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 Sustitución del conjunto de fresado
Proceda de la siguiente manera para sustituir el conjunto de fresado por el conjunto 
de cabezal de herramienta de un solo punto:

1. Desconecte completamente la corriente y apague la fuente de alimentación.
2. Retire el conjunto del cabezal 

de fresado, incluida la placa 
adaptadora del cabezal de fre-
sado, de la placa de desli-
zamiento transversal (consulte 
la Figura 4-38, que también se 
muestra en la Figura A-11 de 
la página 130).

3. Fije el conjunto de cabezal de 
la herramienta de un solo 
punto (N/P 62984) a la placa 
de deslizamiento transversal. 

4. Monte el conjunto del cabezal 
de la herramienta al adaptador 
(consulte la Figura 4-39, que 
se muestra en Figura A-27 de 
la página 146).

TABLA 4-12. IDENTIFICACIÓN DE LA PLACA 
DE DESLIZAMIENTO TRANSVERSAL

Número Componente

1 Placa de sillín

2 Placa adaptadora del 
cabezal de fresado

2

3

4

1

1

2

FIGURA 4-38. PLACA DE DESLIZAMIENTO TRANSVERSAL

10

15

2

4

2013

3

9

FIGURA 4-39. ADAPTADOR PARA EL CONJUNTO DEL 
CABEZAL DE LA HERRAMIENTA
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4.5.3 Montaje del accionamiento hidráulico en la configuración de punto 
único

Haga lo siguiente para configurar el accionamiento hidráulico en la configuración 
de punto único para el rectificado de brida:

1. Desconecte completamente la corriente y apague la fuente de alimentación.
2. Retire el servomotor y la 

caja de cambios planetarios 
(consulte la Figura 4-40).

3. Instale el motor hidráulico 
con un eje de transmisión y 
una placa adaptadora en el 
piñón del anillo principal. 
Cuando seleccione el 
tamaño del motor, consulte 
la Tabla 2-1 de la página 13 
para ver las velocidades del 
motor hidráulico.

4. Monte una junta rotativa en 
la máquina (consulte la Fig-
ura 4-41).

5. Lleve las mangueras desde 
la HPU y la PCU hasta la 
junta rotativa, y desde allí 
hasta el motor hidráulico y 
la tolva neumática (consulte 
las figuras de la Sección 
4.5.1 en la página 84). 

NOTICE
El servomotor debe estar 
conectado a la HPU, pero no 
a la máquina. Existe el 
peligro de dañar el servomotor si el motor se desconecta cuando se 
enciende la HPU.

TABLA 4-13. IDENTIFICACIÓN DE SERVO-
MOTOR Y CAJA DE CAMBIOS

Número Componente

1 Servomotor

2 Caja de cambio

1

2

FIGURA 4-40. SERVOMOTOR Y CAJA DE CAMBIOS

FIGURA 4-41. JUNTA ROTATIVA
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Consulte la Sección 4.5 en la página 82 para saber cómo instalar la tolva 
neumática y la placa adaptadora en el extremo del brazo de mecanizado. 

4.5.4 Instalación de la tolva
La tolva neumática está equipada con un ajuste remoto de la tolva en la válvula de 
cierre de aire. Todos los ajustes del avance se realizan a partir de este punto. Las 
líneas de suministro de aire a la caja de alimentación se suministran en dos 
tamaños: 0,25" (6,35 mm) y 0,125" (3.175 mm). De este modo se evita el cambio 
accidental de mangueras.
Para instalar la tolva, haga lo siguiente:

1. Instale el conjunto del adapta-
dor de la tolva (N/P 62994, 
que se muestra en la Figura 4-
42 en el extremo del brazo gir-
atorio atornillándolo con los 
dos SHCS de M6 x 1 x 30 
mm.

2. Tome el conjunto de la tolva 
neumática (N/P 58671) y 
móntelo en el adaptador de la 
tolva atornillándolo con los 
dos SHCS M6 x 1 x 60 mm.

Durante el montaje, compruebe que 
la flecha apunta en la dirección de 
avance deseada (consulte la Figura 
4-43.)

4.5.5 Inversión de la dirección de la tolva
La tolva solo se alimenta en una dirección, sin cambio de configuración. 

FIGURA 4-42. ADAPTADOR DE LA TOLVA NEUMÁTICA

FIGURA 4-43. DIRECCIÓN DE ALIMENTACIÓN DE LA TOLVA
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Haga lo siguiente para invertir la 
dirección de la tolva:

1.  Retire el eje de ali-
mentación y los dos pernos 
que lo conectan al brazo 
(Figura 4-44).

TIP:
Desconectar y alternar las 
mangueras NO invertirá la 
dirección de alimentación.

2. Gire la tolva hasta que la 
flecha apunte en la direc-
ción de alimentación 
deseada.

3. Vuelva a instalar los per-
nos y el eje de ali-
mentación.

Esta tolva tiene dos modos, 
activada y desactivada (neutro), 
como se muestra en la Figura 4-
45.

FIGURA 4-44. EXTRACCIÓN DE LOS PERNOS PARA INVERTIR 
LA DIRECCIÓN DE AVANCE

FIGURA 4-45. FLECHA DE DIRECCIÓN DE AVANCE

1 2
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FIGURA 4-46. POSICIONES DE MODO DE LA TOLVA 

En punto muerto, la herramienta puede ser alimentada manualmente en cualquier 
dirección. Las mangueras conectadas a la tolva deben tener una longitud extra de 
aproximadamente 304,8 mm (12") enrolladas dentro del brazo para permitir que el 
brazo se mueva y para evitar el peligro de que las mangueras se enganchen.
Para desconectar las mangueras de 
alimentación, presione hacia abajo el 
collar alrededor de la manguera y tire 
de la manguera.

TABLA 4-14. IDENTIFICACIÓN DEL MODO DE LA TOLVA

Número Componente

1 Alimentación desac-
tivada

2 Alimentación activada

FIGURA 4-47.  MÉTODO DE DESCONEXIÓN DE LA MANGUERA

DE ALIMENTACIÓN
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4.5.6 Funcionamiento del sistema de alimentación neumática
Para operar el sistema de alimentación neumática, haga lo siguiente:

1. Conecte las fuentes de 
energía.

2. Pulse el botón START en la 
PCU.

3. Para ajustar las rotaciones 
por minuto (RPM) de la 
plataforma giratoria, utilice la válvula de ajuste de velocidad para encender 
el motor de impulsión.

4. Para ajustar el avance por revolución, gire el dial de ajuste del avance al 
mínimo o al ajuste deseado, si lo conoce.

5. Con la válvula de encendido/apagado del avance, encienda el avance y 
ajuste la velocidad de avance para el corte deseado.

NOTICE
Gire completamente la válvula de encendido/apagado del avance para 
activar o desactivar el avance.

6. Utilice la válvula de ajuste de velocidad para ajustar el motor de acciona-
miento para conseguir el corte deseado.

7. Cuando el corte esté completo, detenga primero el avance y luego la rot-
ación de la máquina.

WARNING
Para evitar lesiones graves, no introduzca la mano en el interior del 
basculante del brazo de mecanizado durante el funcionamiento.

4.5.7 Ajuste de las características de corte
Haga lo siguiente para ajustar las características de corte:

TABLA 4-15. IDENTIFICACIÓN DE LAS VÁL-
VULAS DE PCU

Número Componente

1
Válvula de ali-
mentación conectada/
desconectada

2 Válvula de ajuste de la 
velocidad

3 Ajuste del índice de 
alimentación

FIGURA 4-48. VÁLVULAS DE PCU

1

2

3
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1. Cuando termine el corte, detenga el avance y la máquina.
2. La máquina debe estar bloqueada antes de cambiar de herramienta o hacer 

cualquier ajuste en ella.
3. Ajuste la dirección de la máquina, la profundidad de corte o la posición de 

la herramienta, según sea necesario.
4. Arranque la máquina y aliméntela de nuevo para iniciar un nuevo corte, 

según sea necesario.
5. Repita hasta conseguir la superficie deseada.

WARNING
Para evitar lesiones graves, no introduzca la mano en el interior del 
basculante del brazo de mecanizado durante el funcionamiento.

4.6 DESMONTAJE

WARNING
Si no se sujeta correctamente, esta máquina puede caerse y causar 
lesiones mortales al personal. Preste especial atención a las 
instalaciones con bridas verticales. 

La máquina debe estar correctamente montada y conectada a una grúa 
u otro aparato de elevación adecuado antes de comenzar cualquier 
paso de desmontaje. Use un aparejo complementario como medida de 
precaución.

Haga lo siguiente para desmontar la máquina:
1. Coloque la mesa y el brazo de mecanizado en la posición de elevación ade-

cuada.
2. Desconecte completamente la corriente y apague la unidad de alimentación 

hidráulica.
3. Retraiga el eje y saque la fresa de este.
4. Desconecte los cables de alimentación y las mangueras hidráulicas.
5. Vuelva a colocar cualquier dedo de ajuste que haya quitado.
6. Coloque la máquina de la misma manera que la instaló (consulte la Sección 

3.3 en la página 22).
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7. Coloque la torre de mangu-
eras en posición de estiba 
(consulte la Figura 4-49).

8. Sujete la máquina con un 
elevador.

9. Afloje los tornillos de 
elevación. Si se encuentra en 
posición vertical o inclinada, 
deje el perno de apilado 
inferior en posición y afloje 
los demás tornillos de 
elevación. Esto evita que la 
máquina se caiga cuando se aflojan las demás patas de elevación.

10. Usando un elevador, retire la máquina de la pieza de trabajo.
Si almacena la máquina, consulte Sección 6.

FIGURA 4-49. POSICIÓN DE ESTIBA DE LA TORRE DE MANGU-
ERAS
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Esta página se ha dejado en blanco a propósito
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5.1 INTERVALOS DE MANTENIMIENTO

CAUTION
La falta de limpieza y mantenimiento adecuados de la máquina puede 
ocasionar daños en ésta y anular la garantía.
Mantenga siempre las virutas alejadas de las piezas móviles de la 
máquina.

Es fundamental seguir el programa de mantenimiento que se describe en la 
Tabla 5-1 en la página 98 para que la máquina tenga una vida útil normal. Man-
tenga todos los componentes de la máquina en condiciones de trabajo limpias. 
Compruebe que tanto las piezas como las superficies de montaje, accesorios 
hidráulicos y las herramientas no tengan virutas, mellas o rebabas metálicas. Para 
evitar la corrosión, enjuague bien las partes de la máquina que estén expuestas al 
agua salada con agua dulce y limpia.
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5.2 TAREAS DE MANTENIMIENTO

5.2.1 Comprobar la parada de emergencia de la unidad de acondiciona-
miento neumático

Antes de cada uso, compruebe la parada de emergencia haciendo lo siguiente:
1. Con la máquina en marcha, pulse el botón de parada de emergencia (se 

muestra en la Figura 4-11 de la página 61).
2. Compruebe que la máquina se detiene.
3. Reajuste la parada de emergencia tirando del botón hacia arriba.

Si la máquina vuelve a arrancar inmediatamente sin que el operador realice nin-
guna acción, pulse de nuevo el botón de parada de emergencia. Suspenda el uso de 
la máquina y póngase en contacto con CLIMAX.

5.2.2 Comprobar el circuito de salida de la unidad de acondicionamiento 
neumático

El circuito de salida de la unidad de acondicionamiento neumático evita que la 
máquina vuelva a arrancar de forma inesperada después de que se pierda y se 
restablezca el suministro de aire a la PCU.
Haga lo siguiente para comprobar el circuito de desconexión de la PCU:

1. Compruebe que la PCU está conectada a un suministro de aire y a la 
CM6200.

2. Compruebe que el bloqueo del suministro de aire esté abierto (hacia 
arriba).

3. Pulse el botón de INICIO.

TABLA 5-1. INTERVALOS Y TAREAS DE MANTENIMIENTO

Intervalo Tarea Ver sección

Antes de cada uso

Comprobar la parada de emergencia de la unidad de acondicionamiento 
neumático.

5.2.1

Comprobar el circuito de salida de la unidad de acondicionamiento 
neumático.

5.2.2

Antes y después de 
cada uso

Retire las virutas del rodamiento circular, del montaje del reductor y de la 
corredera radial.

5.2

Después de cada uso
Limpie la máquina con trapos limpios y secos. --

Elimine la suciedad y la humedad de la superficie de la máquina. --

Cada cinco años Sustituya la batería del PLC.
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4. Abra lentamente la válvula de ajuste de velocidad de la PCU hasta que se 
conecte el accionamiento giratorio.

5. Cierre (presione hacia abajo) la válvula de bloqueo.
6. Compruebe que la máquina se detiene.
7. Abra la válvula de bloqueo.

Si la máquina vuelve a arrancar inmediatamente sin que el operador realice nin-
guna acción, pulse el botón de parada de emergencia. Suspenda el uso de la 
máquina y póngase en contacto con CLIMAX.

5.2.3 Mantener la mesa giratoria y el conjunto de accionamiento
Antes y después de operar la CM6200, limpie o aspire las virutas del cojinete cir-
cular, el montaje del reductor y la corredera radial. CLIMAX no recomienda el uso 
de aire comprimido alrededor del rodamiento lineal o de las juntas.
Los cojinetes principales y el reductor de engranajes están lubricados de por vida 
bajo condiciones normales de uso.

5.2.4 Sustitución de la batería del PLC

NOTICE
El controlador lógico programable (PLC) del sistema de control 
CM6200 utiliza una batería para mantener el programa cuando se 
desconecta la red eléctrica. Esta batería debe sustituirse 
periódicamente ya que, de lo contrario, el programa del PLC se perderá 
y la máquina no funcionará hasta que se restablezca dicho programa. 
Para evitar el apagado inesperado de los controles de la CM6200, es 
importante sustituir la batería de forma periódica.   

La vida útil de la batería es de aproximadamente cinco años, pero varía en función 
de la temperatura a la que se utilice y almacene la máquina (consulte la Figura 5-
1). 
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FIGURA 5-1. ESPECIFICACIÓN DE LA BATERÍA DEL PLC

5.2.5 Ajustes del freno de arrastre
El freno de arrastre de la CM6200 
debe comprobarse periódicamente 
para comprobar que el ajuste es cor-
recto. Este ajuste solo debería ser 
necesario después del manten-
imiento, o si la máquina se mueve 
con un movimiento brusco. 
El freno de arrastre está diseñado 
para eliminar el juego inverso del 
engranaje, principalmente para apli-
caciones verticales o herramientas 
especiales.

La Figura 5-2 y la Figura 5-3 mues-
tran la ubicación del freno de arras-
tre en la parte superior de la mesa 
giratoria. 
El sistema aplicará resistencia al 
engranaje para reducir el retroceso y 
mantener una velocidad constante 
en aplicaciones verticales o especia-
les.

FIGURA 5-2. VISTA SUPERIOR DEL FRENO DE ARRASTRE

FIGURA 5-3. VISTA LATERAL DEL FRENO DE ARRASTRE
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5.2.6 Ajuste del freno de arrastre 
Para aplicaciones verticales, haga lo siguiente para ajustar el freno de arrastre: 

1. Desconecte completamente la corriente y pare la máquina.
2. Para ajustar el freno de arrastre, coloque la máquina de manera que la mesa 

giratoria esté en posición horizontal y nivelada.
3. Retire el motor.

CAUTION
No retire el motor a menos que la máquina esté en posición horizontal y 
todas las partes giratorias hayan sido bloqueadas, liberando el motor 
para permitir que el cubo gire libremente.

4. Suelte completamente el freno de arrastre haciendo retroceder las tuercas.

DANGER
No retire los pernos si la máquina no está en posición horizontal, ya 
que puede producirse un movimiento inesperado de la plataforma 
giratoria de la CM6200 que puede causar lesiones graves o la muerte.

5. Desbloquee cuidadosa y lentamente cualquier bloque de la máquina.
6. Compruebe la tensión del hub sin el freno de arrastre usando una llave din-

amométrica en la ranura del engranaje, debe indicar unas 4 libras por pul-
gada (0,452 Nm) sin el freno de arrastre acoplado.

7. Para apretar el freno de arrastre, apriete las tuercas lentamente y siga pro-
bando el par hasta que haya un par adicional de 0,452-0,565 Nm (4-5 pulg-
lb) cuando el cubo es girado manualmente.

8. Instale el motor para su aplicación de mecanizado.

CAUTION
Mantenga los espacios entre la máquina y las rodajas exentos de 
virutas y escombros para que la máquina pueda moverse libremente.

Aplicaciones horizontales de mecanizado o fresado en un punto 
único
El freno de arrastre debe estar desconectado cuando se opera en punto único. Sin 
embargo, hay momentos en los que el freno de arrastre debe estar activado, por 
ejemplo, cuando se fresa en cualquier posición.

1. Bloquee completamente y desconecte la máquina. 
2. Coloque la máquina de manera que la superficie de la placa superior quede 

en posición horizontal y nivelada.
3. Retire el motor.
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CAUTION
No retire el motor a menos que la máquina esté en posición horizontal y 
todas las partes giratorias hayan sido bloqueadas. Liberar el motor 
permitirá que el cubo gire libremente.

4. Suelte completamente el freno de arrastre haciendo retroceder las tuercas.

DANGER
No retire los pernos si la máquina no está en posición horizontal, ya 
que puede producirse un movimiento inesperado de la plataforma 
giratoria de la CM6200 que puede causar lesiones graves o la muerte.

5. Desbloquee cuidadosa y lentamente cualquier bloque de la máquina. 
6. Compruebe la tensión del hub sin el freno de arrastre usando una llave din-

amométrica en la ranura del engranaje, debe indicar unas 4 libras por pul-
gada (0,452 Nm) sin el freno de arrastre acoplado.

7. Girar la máquina manualmente en la posición horizontal debe mostrar alre-
dedor de 4 libras-pulgadas de torque sin que el freno de arrastre esté 
activado. Esto se mide en el engranaje del motor utilizando una llave din-
amométrica en la ranura del engranaje.

8. Apriete las tuercas de bloqueo en la parte superior del freno de arrastre para 
bloquear el freno de arrastre en posición y para evitar que las tuercas de 
bloqueo vibren sueltas.

9. Instale el motor para su aplicación de mecanizado.

5.3 LUBRICANTES RECOMENDADOS

CLIMAX recomienda el uso de los siguientes lubricantes para el mantenimiento 
de los puntos indicados. Si no se utilizan los lubricantes adecuados, pueden produ-
cirse daños y un desgaste prematuro de la máquina.

CAUTION
Evite daños y el desgaste prematuro de la máquina y asegure su 
garantía utilizando únicamente lubricantes homologados.

TABLA 5-2. LUBRICANTES HOMOLOGADOS

Zona de apli-
cación Lubricante Lubricante biode-

gradable
Viscosidad 

(cSt) Cantidad Frecuencia

Frecuentemente

Herramienta de 
corte AW 32 CONOCO Eco-

terra 32
32 @ 40C

544 @ 100C
Según sea 
necesario

Uso continuado 
durante el corte
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Diario

Caja de cambios 
del cabezal de fre-
sado

Mobilith SHC 460 N/D
414 @ 40C

47 @ 100C
5 cc Cada 8 horas de 

uso

 Caminos de cola 
de milanoa AW 32 CONOCO Eco-

terra 32
32 @ 40C

544 @ 100C
Según sea 
necesario

Diariamente durante 
el uso de la 
máquina

Superficies sin 
pintar LPS1 o LPS2 N/D 38 @ 25C Según sea 

necesario

Diariamente durante 
el uso de la 
máquina y antes de 
almacenarla

Cada uso

Unidades de ali-
mentación 
hidráulica

CASTROL Hyspin 
AWS-46 (verano)

CASTROL BioBar 
46 (verano); 32 
(invierno)

46 @ 40C

682 @ 100C

Según sea 
necesario 
para llenar el 
depósito 
hasta el nivel 
del cristal a 
media vista

Rellenar cada uso 
Reemplazar el 
aceite cada 2 añosb

AWS-32 (invierno)
32 @ 40C

544 @ 100C

Husillos de bolas 
Eisenberger

CONOCO Poly-
Tac EP c

CASTROL BioTac 
EP 2

129 @ 40C

116 @ 100C 1 cc por 
tuerca

Una vez por uso o 
semanalmente para 
uso continuadoMicrolube GBU-Y 

131 N/D
130 @ 40C

15 @ 100C

Riel lineal

Riel THK – THK 
AFA Grease2 N/D 32 @ 40C 2 cc por blo-

que de cojine-
tes

Una vez por uso o 
semanalmente para 
uso continuadoCONOCO Poly-

Tac EP 2
CASTROL BioTac 
EP 2

129 @ 40C

116 @ 100C

Semanalmente

APU AW 32 N/D

22-68 @ 
40°C 

4,3-8,7 @ 
100°C

Rellenar lubri-
cante de 
aceite

Cada uso 

Tornillo de cabeza 
cilíndrica en 
cabeza de herra-
mienta de un solo 
punto

-NOOK E-100 
lubricante en 
spray

-NOOK PAG-1 
grasa

CASTROL BioTac 
EP 2

96 @ 40C

113 @ 100C

Recu-
brimiento lig-
ero aplicado a 
mano o por 
aspersión

Semanalmente 
durante el uso de la 
máquina

TABLA 5-2. LUBRICANTES HOMOLOGADOS

Zona de apli-
cación Lubricante Lubricante biode-

gradable
Viscosidad 

(cSt) Cantidad Frecuencia
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TIP:
Si no se puede utilizar un lubricante aprobado, póngase en contacto 
con CLIMAX para obtener una alternativa equivalente.

CAUTION
El lubricante utilizado en la junta de estanqueidad DI debe ser Pasta de 
Silicona 3M N/P 051135-08946 o equivalente. No se deben utilizar 
otros lubricantes en esta junta.

Tornillo de 
elevación de man-
dril

Grado Moly 
antiadherente

N/D N/D 1 cc por tor-
nillo

Semanalmente 
durante el uso de la 
máquina y antes de 
almacenarla

Anualmente

Mesa giratoria y 
conjunto de accio-
namientod

CONOCO Poly-
Tac EP 2

CASTROL BioTac 
EP 2

129 @ 40C

116 @ 100C
20 cc Una vez al año

Junta de 
estanqueidad DI 
en la mesa girato-
ria

Pasta de silicona 
3M 051135-08946 N/D N/D 3 cc Una vez al año

Reductor de 
engranajes de la 
mesa principal

Aceite para engra-
najes Mobil 629 N/D

150 @ 40C

158 @ 100C
N/D

Lubricado de por 
vida bajo condi-
ciones normales de 
uso 

Motores eléctricos
Consulte la docu-
mentación del 
proveedor

N/D N/D

Consulte la 
docu-
mentación del 
proveedor

Consulte la docu-
mentación del prov-
eedor

a. Utilice aceite mineral o sintético altamente anticorrosivo y refinado que forme una película de aceite fuerte y 
que no sea fácilmente emulsionable o lavable por el refrigerante. Los aceites hidráulicos normalmente no son 
adecuados para la lubricación por deslizamiento.
b. Reemplace siempre los filtros hidráulicos cuando cambie el aceite hidráulico. Nunca asuma que el aceite en 
los tambores está limpio. Bombee siempre el aceite a través de un filtro hidráulico de 5 micrones antes/mientras 
llena el depósito.
c. El uso de otros lubricantes en los productos THK anulará la garantía del fabricante.
d. Mientras que se puede usar grasa a base de litio, una grasa a base de calcio permite una mayor lubricidad 
mientras se consumen mayores cantidades de agua (común en las máquinas herramientas portátiles).

TABLA 5-2. LUBRICANTES HOMOLOGADOS

Zona de apli-
cación Lubricante Lubricante biode-

gradable
Viscosidad 

(cSt) Cantidad Frecuencia
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5.3.1 Lubricación del engranaje del anillo principal

TIP:
El engranaje del anillo principal debe lubricarse anualmente. El 
engranaje del anillo debe lubricarse mientras la mesa gira lentamente.

DANGER
No retire el motor si la máquina no está en posición horizontal, ya que 
puede producirse un movimiento inesperado de la plataforma giratoria 
de la CM6200 que puede causar lesiones graves o la muerte.

Haga lo siguiente para lubricar el engranaje del anillo principal, de acuerdo con la 
Figura A-1 de la página 120:

1. Retire la protección del codificador.
2. Retire el servo motorreductor y el conjunto de piñón de accionamiento 

como una sola unidad.
3. Lentamente permita que la mesa gire y lubrique el engranaje con una fina 

capa a su paso.
4. Cuando termine la lubricación, reemplace cuidadosamente el conjunto del 

piñón de accionamiento y la protección del codificador.

5.3.2 Mantenimiento de rieles lineales
Durante la operación, lubrique con frecuencia los rieles y las guías lineales.
Los rieles, las rutas y las piezas de unión se alinean de forma minuciosa en la 
fábrica. Si es necesaria una nueva alineación, póngase en contacto con CLIMAX 
para concertar este servicio.
Antes y después de usar la máquina, limpie los rieles y las vías con aceite ligero.

NOTICE
No permita que caiga nada sobre los rieles y no almacene objetos 
sobre ellos.

5.4 RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS

Esta sección está concebida para ayudarle a resolver problemas básicos de ren-
dimiento de la máquina. Para un mantenimiento profundo o si tiene dudas sobre 
los siguientes procedimientos, póngase en contacto con CLIMAX.

5.4.1 La máquina no está girando
Si la máquina no está girando, compruebe lo siguiente:
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• La alimentación de la HPU está activada (Sección 3.11 de la página 
50).

• Existe una buena conexión entre la HPU y el servo (Sección 3.11 de la 
página 50). Intente lo siguiente:

a) Apague la HPU.
b) Limpie cualquier residuo en las conexiones.
c) Asegúrese de que las conexiones estén bloqueadas. 
d) Compruebe que las sujeciones no estén dañadas o desconectadas.

• No hay virutas incrustadas en los cables, y los cables no están dañados 
(Sección 1.4 en la página 3).

• Los mensajes de error aparecen en el mando colgante (Sección 4.2.2 de 
la página 60).

• En el modo de punto único, compruebe que el freno de arrastre está 
desconectado (Sección 5.2.6 en la página 101).

5.4.2 La máquina no se está alimentando o es lenta y no responde
Si la máquina no se alimenta correctamente, compruebe lo siguiente:

• Las conexiones neumáticas de la fuente a la alimentación no tienen 
líneas rotas o desconectadas (Figura 4-47 de la página 94).

• La tolva está acoplada (Sección 4.2 de la página 59).
• Se han limpiado todos los filtros sucios (Sección 5.3 en la página 102).
• El freno Z está desconectado (Sección 4.1.3 de la página 55).

5.4.3 La máquina está fresando mal
Si la máquina está fresando mal, compruebe lo siguiente:

• Para la aplicación se utiliza la fresadora frontal correcto (el tamaño 
adecuado para el trabajo).

• La fresadora frontal está apretada en el husillo (Sección 4.3.2 de la 
página 76).

• Ningún inserto frontal está roto, opaco o suelto. Apriete, reemplace o 
gire si es necesario.

• El freno está accionado (Sección 5.2.6 en la página 101).
• No hay componentes desgastados o dañados en el eje. Si se encuentra 

alguno, póngase en contacto con CLIMAX para obtener más infor-
mación.

• El avance y las revoluciones del eje son los correctos para la aplicación. 
La velocidad correcta variará según la aplicación.

• Las abrazaderas están apretadas en el brazo de la herramienta (Sección 
3.6.1 de la página 35).

• Durante el fresado, el freno de arrastre está bien accionado (Sección 
5.2.6 en la página 101).

• El mandril del DI tiene la misma presión de sujeción (Sección 3.5.3 de 
la página 33).
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5.4.4 La máquina no está cortando plana
Si la máquina no fresa en liso, compruebe lo siguiente:

• La máquina está bien sujeta a la pieza de trabajo (Sección 3.7 de la 
página 39).

• Las patas del mandril no están apretadas en exceso, lo que podría defor-
mar la pieza de trabajo (Sección 3.5.3 de la página 33).

• El eje está encarrilado (Sección 4.1.3 de la página 55).

5.4.5 El eje no está girando
Si el eje no está girando, compruebe lo siguiente:

• La alimentación de la HPU está activada (Sección 3.11 de la página 
50).

• Las mangueras hidráulicas están conectadas (Sección 3.11 de página 
50).

• No aparecen mensajes de error en el mando colgante (Sección 4.2.2 de 
la página 60).

• El nivel de fluido es suficiente en la HPU. Rellene si es necesario.
• El eje está exento de elementos.

5.4.6 La máquina se detiene repentinamente
Si la máquina se detiene de repente, compruebe lo siguiente:

• La alimentación de la HPU está activada (Sección 3.11 de la página 
50).

• No aparecen mensajes de error en el mando colgante (Sección 4.2.2 de 
la página 60).

• La sujeción no está dañada ni desconectada.

5.4.7 La profundidad de fresado cambia involuntariamente
Si la profundidad de fresado cambia sin su dirección, compruebe lo siguiente:

• El freno está accionado (Sección 5.4 en la página 105).
• Hay suficiente rozamiento en el eje de rosca en la dirección Z. Si está 

demasiado flojo, apriete los tornillos de ajuste a ambos lados del 
soporte de rodamientos para aumentar la tensión en los bujes tensores.

5.4.8 Alarma o advertencia del servosistema
Para cualquier problema con la caja de conexiones del servomotor, consulte el 
Anexo D de la página 179.
Para el antiguo servomotor (MR-J3), consulte la Sección 5.5 en la página 108.
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5.5 CÓDIGOS DE ERROR DEL SERVOAMPLIFICADOR MR-J3
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Para conocer los códigos de error del servoamplificador MR-J4, consulte el 
apéndice D. 
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 6 ALMACENAMIENTO Y ENVÍO
EN ESTE CAPÍTULO:
6.1 ALMACENAMIENTO  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 117

6.1.1 ALMACENAMIENTO A CORTO PLAZO  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 117
6.1.2 ALMACENAMIENTO A LARGO PLAZO   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118

6.2 TRANSPORTE   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118
6.3 PUESTA FUERA DE SERVICIO   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 118

6.1 ALMACENAMIENTO

La CM6200 está concebida para ser almacenada en interiores en un ambiente con 
temperatura y humedad controladas. El almacenamiento adecuado de la máquina 
CM6200 aumentará su utilidad y evitará daños indebidos.
Antes de guardarla, haga lo siguiente:

1. Limpie la máquina con disolvente para eliminar la grasa, las virutas de 
metal y la humedad.

2. Drene todos los líquidos de la unidad de acondicionamiento neumático.
Guarde la CM6200 en su contenedor de envío original. Conserve todos los materi-
ales de embalaje para volver a empaquetar la máquina.

6.1.1 Almacenamiento a corto plazo
El almacenamiento a corto plazo se define como tres meses o menos. Para almace-
namiento a corto plazo:

1. Retire los ejes de la pieza de trabajo.
2. Retire las herramientas.
3. Retire las mangueras.
4. Retire la máquina de la pieza de trabajo.
5. Limpie la máquina para eliminar la suciedad, la grasa, las virutas de metal 

y la humedad. Asegúrese de que la máquina esté exenta de suciedad, la 
grasa, las virutas y otros residuos antes de guardarla.

6. Aplique un material preventivo de la humedad a las superficies no pintadas 
(LPS-2 para el almacenamiento a corto plazo, LPS-3 para el almace-
namiento a largo plazo) para evitar la corrosión.

7. Almacene la máquina en una posición estable en un soporte o en un con-
tenedor de almacenamiento de acuerdo con las políticas de su empresa.
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6.1.2 Almacenamiento a largo plazo
El almacenamiento a largo plazo se define como tres meses o más. 
Haga lo siguiente para el almacenamiento a largo plazo:

1. Complete los pasos 1-6 para el almacenamiento a corto plazo (Sección 
6.1.2 en la página 118).

2. Agregue una bolsa de desecante a la caja de envío. Sustituya de acuerdo 
con las instrucciones del fabricante.

3. Almacene el contenedor de envío en un ambiente alejado de la luz directa 
del sol con temperatura < 70ºF y humedad < 50%.

6.2 TRANSPORTE

La CM6200 puede guardarse en su contenedor de envío original.

6.3 PUESTA FUERA DE SERVICIO

Para desmantelar la CM6200 antes de su eliminación, retire el cubo de la mesa gir-
atoria del mandril y deseche el conjunto de accionamiento por separado del resto 
de los componentes de la máquina. Consulte el Apéndice A para obtener infor-
mación sobre el ensamblaje de componentes.
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FIGURA A-1. CONJUNTO DE MESA GIRATORIA (N/P 62028)
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FIGURA A-2. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE MESA GIRATORIA (N/P 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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FIGURA A-3. CONJUNTO DE MESA GIRATORIA (N/P 96031)
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FIGURA A-4. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE MESA GIRATORIA PARTS LIST (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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FIGURA A-5. CONJUNTO DE PROTECCIÓN DEL CODIFICADOR (N/P 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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FIGURA A-6. CONJUNTO DE ELEVACIÓN PROBADO CON CARGA (N/P 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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FIGURA A-7. CONJUNTO DE MONTAJE ID (N/P 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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FIGURA A-8. CONJUNTO DE PATA DE MANDRIL AJUSTABLE (N/P 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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FIGURA A-9. CONJUNTO DE PIE NO NIVELADOR (N/P 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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FIGURA A-10. CONJUNTO DE MONTAJE OD (N/P 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
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23

24
10
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FIGURA A-11. CONJUNTO DEL BRAZO DE MECANIZADO (N/P 72676)

DETAIL  A
SCALE 1/10

A
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FIGURA A-12. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL BRAZO DE MECANIZADO (N/P 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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FIGURA A-13. CONJUNTO DE ENCARRILADO DEL CABEZAL FRESADOR DEL BRAZO DE MECANIZADO (N/P 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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FIGURA A-14. CONJUNTO DEL BRAZO DEL CONTRAPESO (N/P 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

1
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FIGURA A-15. CONJUNTO DE MONTAJE FRONTAL (N/P 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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FIGURA A-16. ACCESORIO DE RECTIFICADO CON CONJUNTO DE CABEZAL DE LA HERRAMIENTA (N/P 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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FIGURA A-17. RECTIFICADORA PARA SP CM6200 CON REDUCTOR DE ENGRANAJES (N/P 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
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FIGURA A-18. RECTIFICADORA PARA SP NEUMÁTICA (N/P 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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FIGURA A-19. CONJUNTO DE CABEZAL DE FRESADO GIRATORIO DE PLACA (N/P 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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FIGURA A-20. CONJUNTO DE CABEZAL DE FRESADO Y PERNO DE TRACCIÓN (N/P 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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FIGURA A-21. CABEZAL DE FRESADO 2-29/32 BRG 8 TIEMPOS #50 CONICIDAD (N/P 72277)
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FIGURA A-22. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZALES DE FRESADO 1 (N/P 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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FIGURA A-23. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZALES DE FRESADO 2 (N/P72277)

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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FIGURA A-24. CONJUNTO DE EXTENSIÓN DEL CABEZAL DE FRESADO (N/P 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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FIGURA A-25. CONJUNTO DE SERVOACCIONAMIENTO (N/P 83156)

PARTS LIST
DESCRIPTIONP/N:QTYITEM

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

1
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FIGURA A-26. CONJUNTO DE SERVOACCIONAMIENTO (N/P 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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FIGURA A-27. CONJUNTO DE PUNTO ÚNICO (N/P 83100)
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FIGURA A-28. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE UN SOLO PUNTO (N/P 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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FIGURA A-29. CONJUNTO DE UN SOLO PUNTO (N/P 62037)
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FIGURA A-30. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE UN SOLO PUNTO (N/P 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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FIGURA A-31. CONJUNTO DE UNIÓN ROTATIVA (N/P 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
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3

6

10

5
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9
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7
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FIGURA A-32. CONJUNTO DE LA UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO NEUMÁTICO (N/P 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



Página 152 Manual de funcionamiento CM6200

FIGURA A-33. CONJUNTO DE CONTROL DE AIRE PARA ALIMENTACIÓN NEUMÁTICA (N/P 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



N/P 63674-S, Rev. 8 Página 153

  

FIGURA A-34. CONJUNTO DE ACCIONAMIENTO HIDRÁULICO DE PUNTO ÚNICO (N/P 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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TABLA A-1. PIEZAS DE REPUESTO

Ctd. Número de pieza Descripción 

4 62606 ARO DE ELEVACIÓN M24 X 3 X 38MM 70 ID X 130 OD 225 OAL 9250 LBS 4200 
KG GIRATORIO 

64 58202 TUERCA 16MM DIA X 20MM X M12 X 175 SHLDCS 

Torre de manguera/Protección de codificador 

1 62616 MANGUERA DE TORRE CM6200 

2 57874 TUERCA M8 X 125 X 60MM SHCS 

1 62615 PROTECTOR CODIFICADOR CM6200 

Abrazaderas de brazo giratorio 

3 62601 CONJ BRAZO ABRAZADERA CM6200 

1 62602 CONJ BRAZO ABRAZADERA SEGURIDAD 

8 46222 TORNILLO M16 X 20 X 45MM SHCS 

Frenos de arrastre 

16 27172 ARANDELA MUELLE BELLEVILLE 5/8 X 1-1/4 X 040 

4 11693 ARANDELA 5/8 FLTW SAE 

4 62612 ESPÁRRAGO ROSCADO M16 X 2 X 100MM ROSCA COMPLETA 

8 62613 TUERCA M16 X 20 JAMN

2 46232 ABRAZADERA DE FRENO DE BARRA 

2 54165 FRENO DE ZAPATA FRESADORA CIRCULAR 16M 

Fresado 

2 62255 RIEL DE DESLIZAMIENTO THK SHS25 442MM LG RASCADORES PRECAR-
GADOS DE METAL 2 BLOQUES 

1 62426 TUERCA DE HUSILLO DE BOLAS 20MM X 5MM LEAD 33MM OD EICHEN-
BERGER REDONDO 

1 62431 CABEZA FRESADORA DE HUSILLO DE BOLAS 275 BRG 8" CARRERA 

1 62719 OPERADOR MANUAL DE EJE CON LLAVE DE 1" DE HERRAMIENTA 

1 51859 ESCALA DIGITAL DE 8 PULGADAS DE MONTAJE VERTICAL 

1 62645 ZÓCALO DE LLAVE 38MM 12 PT 1/2 UNIDAD 

1 53459 MOTOR DE MONTAJE HYD 80 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 

1 53458 MOTOR DE MONTAJE HYD 96 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 

1 46950 MOTOR DE MONTAJE HYD 119 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 

1 46375 MOTOR DE MONTAJE HYD 149 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 
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1 46549 MOTOR DE MONTAJE HYD 187 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 

1 46550 MOTOR DE MONTAJE HYD 140 CU EN LA SERIE 2000 CON 12" QD MACHO 

1 47383 CONJ. FRESADORA FRONTAL 4 DIA N.º 50 CONO C/ INSERTOS 

1 47384 CONJ. FRESADORA FRONTAL 5 DIA N.º 50 CONO C/ INSERTOS 

1 47385 CONJ. FRESADORA FRONTAL 6 DIA N.º 50 CONO C/ INSERTOS 

1 47386 CONJ. FRESADORA FRONTAL 8 DIA N.º 50 CONO C/ INSERTOS 

1 56175 CONJ. FRESADORA FRONTAL 10 DIA N.º 50 CONO C/ INSERTOS 

1 47229 INSERTO DE CARBURO CUADRADO 528 IC SEMT13T3AGSN-JM 

Punto único 

3 12920 BUJE REDUCTOR FTG 1/2 NPTM X 1/4 NPTF ACERO 

2 27977 ENCHUFE DE POLVO FTG 1/2 ACOPLAMIENTO RÁPIDO HEMBRA 

2 27978 TAPA DE POLVO FTG 1/2 ACOPLAMIENTO RÁPIDO HEMBRA 

2 40614 FTG ACOPLADOR RÁPIDO MACHO SERIE 60 1/2B X SAE-10F 

2 40615 FTG ACOPLADOR RÁPIDO HEMBRA SERIE 60 1/2B X SAE-10F 

2 46944 ADAPTADOR FTG 1/2 NPTF MACHO X SAE-10M 

1 29066 HERRAMIENTA BIT HSS 3/4 X 50 IZQUIERDA ACABADO SIMPLE SC 

1 29067 HERRAMIENTA BIT HSS 3/4 X 50 DERECHA ACABADO SIMPLE SC 

1 46252 HEXÁGONO INTERIOR DE LLAVE 17MM 1/2 ACCIONAMIENTO 

1 57794 POMO ENSAMBLADO MODIFICADO

2 59240 CONJUNTO DE MANGUERAS 451 1/2 X SAE-10 A 1/2 NPTM X 12 CONECTO-
RES RECTOS

1 60033 INSERTO DE SOPORTE 3/4 SQ MANGO MANO IZQUIERDA W/ 10 INSERTS 
TRIGONE SEC

1 60034 INSERTO DE SOPORTE 3/4 SQ MANGO MANO DERECHA W/ 10 INSERTS 
TRIGONE SEC

1 63121 CONJ. JUNTA ROTATIVA CM6200

Sistema de alimentación axial de punto único

1 58671 CAJA DE ALIMENTACIÓN AJUSTE REMOTO NEUMÁTICO DE LA ALI-
MENTACIÓN

130 50985 TUBERÍA 1/4 OD X 040 PUNTO DE PARED 1200 PSI NYLON AZUL

130 59151 TUBERÍA 1/8 OD X 023 PUNTO DE PARED 1000 PSI NYLON AZUL

1 59318 VÁLVULA 2 POSICIONES 3 VÍAS NORMALMENTE ABIERTA

1 58519 AVANCE DEL EJE EXTRAÍBLE DE LA CAJA DE ALIMENTACIÓN

TABLA A-1. PIEZAS DE REPUESTO

Ctd. Número de pieza Descripción 
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2 58446 CILINDRO AIRE 40MM DIA 10MM CARRERA RESORTE DE SIMPLE EFECTO 
EXT. PULGADA

1 57530 AGUJA BRG 1 ID X 1-5/16 OD X 625 ABIERTA

2 25957 EMBRAGUE DE RODILLOS BRG 1 ID X 1312 OD X 625 (KB)

2 25959 SELLO 1000 ID X 1312 OD X 125 (KB)

2 59156 TUERCA M6 X 10 X 60MM SHCS

Rectificado

1 62633 MUELA RECTIFICADORA 15 DIA. CBN 130 GRIT. 8MM DIÁMETRO INTERIOR

1 62634 MUELA RECTIFICADORA 225 DIA. CBN 130 GRIT. 8MM DIÁMETRO INTERIOR

1 11132 CODO FTG 3/8 NPTM X 3/8 NPTF STREET 90 GRADOS

1 13208 ACOPLADOR RÁPIDO FTG 1/2B X 1/2 NPTF AIRE HEMBRA

1 14704 BOQUILLA FTG 1/2 NPTM X 1/2 NPTM

1 16615 ACOPLADOR RÁPIDO FTG 1/2B X 3/8 NPTF AIRE MACHO

1 32196 MANGUERA 801 1/2 X 1/2 NPTM X 400

1 36328 VÁLVULA DE BOLA 1/2 NPTF X 1/2 NPTF MANGO OVALADO

1 52734 ADAPTADOR FTG 3/8 BSPP MACHO X 3/8 NPTF

1 57888 ARANDELA 21MM ID X 35MM OD X 3MM ENDURECIDA

1 62624 MUELA RECTIF. DE HUSILLO CBN 10MM VÁSTAGO M8 ROSCA

1 63018 TORNILLO M20 X 15 X 50MM SHCS

Unidad

1 62702 PIÑÓN DE ENGRANAJE 4DP 18T CM6200

2 63008 BRG BOLA 35433 ID X 45276 OD X 5118

1 63014 ANILLO SNAP 3-1/2 OD X 109 THK

2 63042 ANILLO SNAP 4-1/2 OD X 109 THK

Mandril ID

8 89718 MANDRIL DE BASE PLANA

4 91317 PINZA DE SUJECIÓN DE PIE ASSY SIN NIVELACIÓN

8 89720 TUBO DE MANDRIL DE PATA 4,5 OD X 2,5 ROSCADO

12 89721 TUBO DE MANDRIL DE PATA 4,5 OD X 5,0 ROSCADO

8 89717 TAPÓN FIN 4,50 DIA 4-4 OD 3 HILO DE PLOMO 2-8 ID

4 57724 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 125 FF8200

8 57851 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 175 FF8200

4 57852 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 275 FF8200

TABLA A-1. PIEZAS DE REPUESTO

Ctd. Número de pieza Descripción 
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96 58203 TORNILLO M20 X 25 X 40MM SHCS

4 61362 PLACA DE SOLDADURA DE SEGURIDAD DEL SISTEMA DE RETENCIÓN

Mandril OD

32 56192 TORNILLO M20 X 25 X 70MM SHCS

8 57724 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 125 FF8200

8 57851 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 175 FF8200

8 57852 SEPARACIÓN DE SOLDADURAS 275 FF8200

8 60755 SOPORTE DE MONTAJE DE 5 PULGADAS FF8200

96 58203 TORNILLO M20 X 25 X 40MM SHCS

16 59827 TORNILLO M8 X 125 X 16MM BHCS

8 60751 MONTAJE OD CENTRADO PLACA FF8200

8 60752 ARANDELA DE LA PLACA MONTAJE OD FF8200

8 60753 MONTAJE OD SOPORTE ESPÁRRAGO SOLD. FF8200

40 60756 TORNILLO M24 X 30 X 60MM SSSFP

8 60757 TUERCA M24 X 30 CON BRIDA

32 60760 TORNILLO M20 X 25 160MM SHCS

8 61433 ESCUDO MONTAJE OD FF8200

8 62687 SOPORTE VERTICAL DE PATA MONTAJE OD CM6200

Montaje frontal

32 12339 ARANDELA 3/4 FLTW

16 57348 TORNILLO M16 X 20 X 60MM SSSFP

32 58203 TORNILLO M20 X 25 X 40MM SHCS

4 62887 SOPORTE MONTAJE FRONTAL CM6200

Servo / HPU

1 55609 CAJA DE EMPALMES CONJ. Y SERVO MOTOR CM62000 15 KW

1 55608 ARNÉS DE CABLES CONJ. CM6000 15 KW 50 FT

1 53433 EXTENSIÓN CABLE 19 PATILLAS 19 CONDUCTOR CONECTORES MOLDEA-
DOS 16 METROS (50 pies) CAMISA TPE

1 56204 HPU 25HP 415V SERVO DE PANTALLA TÁCTIL CON CONTROL ANGULAR 
CE

Versión 400V

1 51558 MOTOR SERVO 15 KW 2000 RPM 400 V MITSUBISHI

1 56000 SERVOAMPLIFICADOR MRJ3 480V 2 KW MITSUBISHI

TABLA A-1. PIEZAS DE REPUESTO

Ctd. Número de pieza Descripción 
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Versión 200V

1 63761 MOTOR SERVO MITSUBISHI 15KW 2000 RPM 200V CON FRENO

1 63762 SERVOAMPLIFICADOR MRJ3 200V 2 KW MITSUBISHI

TABLA A-1. PIEZAS DE REPUESTO

Ctd. Número de pieza Descripción 

TABLA A-2. KIT DE HERRAMIENTAS N/P 62029

N/P DESCRIPCIÓN CTD

14735 EXTENSIÓN DE LLAVE 1/2 ACC. X 10 1

14818 LLAVE DE CARRACA 1/2 ACC 1

19700 CONTENEDOR ENVÍO TECHO PLANO 20 X 875 X 105 2

33999 LLAVE HEXAGONAL SET 050 - 3/8 BONDHUS EXTREMO BOLA (KB) 1

35516 GOLPE MORTAL CON MARTILLO1-3/4 DIA CABEZAL (KB) 1

38678 LLAVE HEXAGONAL SET 15 - 10MM BONDHUS EXTREMO BOLA (KB) 1

46249 LLAVE DE VASO HEXAGONAL 14MM X 1/2 1

46250 LLAVE DE VASO HEXAGONAL 10MM X 1/2 1

46252 LLAVE DE VASO HEXAGONAL 17MM X 1/2 1

46253 LLAVE DE VASO HEXAGONAL 12MM X 1/2 1

53197 COMBINACIÓN DE LLAVES 24mm 12PT 338mmLG ACABADO SATINADO 1

58350 LLAVE FIN 46mm X 8-9/16 ACCESO LARGO Y FINO 2

58368 INDICADOR ELECTRÓNICO 500 RECORRIDO 2-1/4 FRONTAL 0005" INC 1

58375 LLAVE DE VASO HEXAGONAL 19MM X 1/2 1

63469 VOLANTE MANUAL MODIFICADO 5 DIA 1/2" HEX 1

64370 SOPORTE INDICADOR BRAZO ARTICULADO CON BASE MAGNÉTICA 
282MM REACH NOGA 1

65183 LUBRICANTE ANTI AGARROTAMIENTO MOLY GRAFITO EXTREMA 
PRESIÓN 10 OZ LATA 1

65188 TENSOR DE LLAVE 110MM A 115MM (4-1/2) DIÁ. 300 DIÁ 2

69465 EXTREMO LLAVE 46MM COMBINACIÓN LARGA 1

76807 LLAVE 3-1/8" EXTREMO ABIERTO ÚNICO 1
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FIGURA B-1. ESQUEMA DEL CABLE DEL MANDO COLGANTE MR-J3 Y MR-J4 (N/P E00009)
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FIGURA B-2. DISPOSICIÓN DEL SISTEMA MR-J3 (N/P A00033)
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FIGURA B-3. ESQUEMA DE SUJECIÓN DE FRESADO MR-J3 Y MR-J4 (N/P B00070)
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FIGURA B-4. MONTAJE DE CAJA DE CONEXIONES MR-J3 Y MR-J4 (N/P B00083)
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FIGURA B-5. CONJUNTO COLGANTE DE OPERADOR MR-J3 Y MR-J4 (N/P B00110)
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FIGURA B-6. HOJA 1 DE MONTAJE EXTERIOR DEL PANEL DE CONTROL MR-J3 (N/P B00116)
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FIGURA B-7. HOJA 2 DE MONTAJE INTERIOR DEL PANEL DE CONTROL MR-J3 (N/P B00116)



N/P 63674-S, Rev. 9 Página 167

FIGURA B-8. MR-J3 HOJA ESQUEMÁTICA 1 (N/P C00088)
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FIGURA B-9. MR-J3 HOJA ESQUEMÁTICA 2 (N/P C00088)
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FIGURA B-10. MR-J3 HOJA ESQUEMÁTICA 3 (N/P C00088)
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FIGURA B-11. ESQUEMA MR-J4 (N/P A00093)
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FIGURA B-12. CONJUNTO DEL PANEL DE CONTROL MR-J4 EXTERIOR (N/P B000394)
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FIGURA B-13. CONJUNTO DEL PANEL DE CONTROL MR-J4 INTERIOR (N/P B00394)
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FIGURA B-14. MR-J4 HOJA ESQUEMÁTICA 1 (N/P C00526)
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FIGURA B-15. MR-J4 HOJA ESQUEMÁTICA 2 (N/P C00526)
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FIGURA B-16. MR-J4 HOJA ESQUEMÁTICA 3 (N/P C00526)
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 APÉNDICE C FDS [FICHAS DE DATOS DE SEGURIDAD]
Póngase en contacto con CLIMAX para obtener la lista actual de hojas de datos de seguridad.
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 APÉNDICE D MR-J4 SERVO AMPLIFIER MANUAL
Para cualquier problema con la caja de conexiones del servomotor MR-J4, consulte las páginas siguientes.
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