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Betriebssicherheit uBM 1

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschiftigt sind miissen die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben,

Bei Riickfragen an den KUNZMANN- Service ist immer die Maschinen- Nr. anzugeben.

Zweckbestimmung:

Die Frismaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsmdglichkeiten , z.B. Frisen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau dblichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium kénnen
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden.

Erstinbetriebnahme:

Die Erstinbetriebnahme der KUNZMANN- Frasmaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service.

Bedienung/Wartung:

Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frismaschinen sind nur entsprechend
geschulte Personen einzusetzen.

UnsachgemidBe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstérung div.
Maschinenelemente filhren.

Schutzvorrichtungen:

Schutzvorrichtungen, die nach der geltenden UVV an den Maschinen angebaut sind, diirfen
nicht verdndert oder entfernt werden. Bei Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die Maschine
erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden.

Standortwechsel/Elektr. Stérung:
Bei Standortwechsel der Maschine oder elektrischen Stérungen ist der Kontakt mit dem
KUNZMANN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern.

Service-/Wartungsarbeiten:
Service - und Wartungsarbeiten diirfen nur bei stillgesetzter Maschine ausgefiihrt werden.

Transport , Aufstellung , Wartung und Betrieb der Maschine sind in der Bedienungsanleitung
beschrieben. Die mit der Bedienung und Wartung beauftragten Personen miissen die Anleitung
gelesen und verstanden haben. Zur Vermeidung von Personenschiiden sind alle Titigkeiten
von ginem Bediener durchzufiihren. Falls erforderlich solite der Maschinenbediener
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen.

Bedienungsanleitung:

Die Bedienungsanleitung besteht aus den Teilen Maschine, Steuerung, Elektrik, Zubehor
und Service.

& Fiir Schaden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- A
vorgaben bzw. durch unsachgemiRes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!

Stand 07/02 KUNZMANN®
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Betriebssicherheit UBM 1

Hier einige Hinweise zur Betriebssicherheit die beim FRASEN
und BOHREN besonders zu beriicksichtigen sind:

=ty Werkstiicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
=5 Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priifen.

— Ist kein spezieller Spane- Spritzschutz vorhanden sind zum
Schutz gegen weggeschleuderte Spine Fangwinde oder
dhnliches aufzustellen.

= Spane nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloBen Handen!

== Kiihimittelzufuhr bei stillstehendem Fraser ausschalten.
= Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

— Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehendem Fréser durchfiihren.

= Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloBen Handen anfassen, sondern stets entsprechenden
Schutz wie Handschuhe oder Stofflappen verwenden.

=5 Beim Antasten bzw. ,Ankratzen" an ein Werkstiick kommt man
durch die Sichtkontrolle oft in die Nahe der laufenden Spindel.
Deswegen Haarnetz oder eine geeignete Miitze tragen.

Je nach Betriebsart wird durch entsprechende Sicherheitseinrichtungen
z.B. Endschalteriiberwachte Schutztiiren ,Schliisselschalter zur Anwahl
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad
usw, die Unfallgefahr verringert.

Die Polycarbonatscheiben der Schutzkabine sind nach 4000
Betriebsstunden , aufgrund der verminderten Riickhaltefahigkeit ,
auszutauschen.

Stand 07102
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KUNZMANN

TECHNISCHE DATEN UBM1MIT TNC

UBM/CNC

Blatt: 1

Aufspanntisch Aufspannflache 480 x 180 mm

Aufspannuten 3

NMutenbreite 10 H 7

Nutenabstand 55 mm
Arbeitsbereich 1&8ngs 200 mm
zwischen den quer 126 mm
Software- vertikal 184 mm
Endschaltern
Vorschub léngs und quer 1000 mm/min.
stufenlos regelbar vertikal 600 mm/min.
Eilgang 1dngs und quer 3000 mm/min;:

vertikal 1000 mm/min.
Arbeitsspindel Werkzeugaufnahme MK 2
Drehzahlen Spindeldrehzahlen 10 - 4000 U/min.
stufenlos regelbar Stufe 1 10 - 500 U/min.

Stufe 2 501 - 4000 U/min.
Antriebsleistung Gleichstrommotor 1,9 kW/3000 U/min.
Abstinde Tisch bis Horizontal=-

spindel 185 mm

Tisch bis Vertikalspindel| 270 mm
Ahbmessungen Hohe mit Vertikalkopf 960 mm
(Verpackungsmafe) Hohe ohne Vertikalkopf 735 mm

Linge 750 mm

Tiefe 700 mm

Standfliche 470 x 320 mm
Gewicht kampl. mit Antriebs- 375 kg

aggregat




KUNZMANN

UBM1-CNC mit TNC

UBM 1

Blatt: 2

Gleichstrommotor X,Y uZ-Achse Tastatur fur TNC
Gleichstrommotor Frasspindel Handbedienfeld
Monitor fur TNC
o o @
o pa
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Steuerung €in
Untergestell
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UBM/CNC

Blatt: 3

Abmessungen und Platzbedarf
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KUNZMANN

BESCHREIBUNG UBM/CNC

Blatt: 5

Maschinenbeschreibung

Schwenken der vertikalen
Bearbeitungseinheit

Arbeitsspindel

Bearbeitungsmiglichkeiten

Vorschubantrieb

Die Maschine kann durch Umstecken des An-
triebsaggregates fiir Vertikal- und llorizontal-
arbeiten eingesetzt werden.

Die Vertikalstellung vom Schwenkflansch flr
die hufnahme vom Arbeltsaggregat am
Oberschlitten ist durch einen Absteckstift
fixiert. Zum Schwenken muf dieser Nbsteckstift
herausgezogen werden.

Dazu wird die Zylinderschraube M 5 x 8 auf der
Riickseite des Schwenkflansches eingedreht.
Diese Schraube zieht den Absteckstift aus der
Bohrung.

Die Arbeitsspindel ist mit einem Gleichstran—
motor ausgeriistet. Er hat eine max. Drehzahl

von 3000 U/Min. und eine Leistung von 1,9 kW.
Die Drehzalilen kénnen stufenlos geregelt und

programmiert werden. Die mechanische Schalt-

stufe wird automatisch geschaltet. In Stufe 1
kénnen Drehzahlen von 10-500, in Stule 2 von

501-4000 U/Min. gefahiren werden.

Die Maschine kann mit geringem Umrilistungsauf-
wand zum Frisen, Schieifen, Sigen, Bohren und
Drehen eingesetzt werden. Mit der standard-
mifigen Maschinenausriistung kénnen Fras-,
SHge- und Bohrarbeiten ausgefiibrt werden. Zum
gchleifen muf die Schutzhaube fiir die Schleif-
scheibe am Sclwalbenschwanz vom Oberschlitten
eingehédngt werden.

Zum Drehen wird ein Dreibackenfutter mit einem
Spezialaufnalmedorn in die Arbeitsspindel ein-
gesetzt und auf dem Tisch ein Stahlhalter mit
zwei Spannschrauben montiert. Alle ZubehOr-
teile kénnen nachtrdglich kundenseitig ange-
baut werden.

Die Achsen X, ¥ und Z sind mit Gleichstram-
Servomotoren und Kugelrollspindeln ausgeristet.
Wurde ein Not-Aus-Endschalter erreicht, muf
dieser durch Drehen des Sechskantes am Motor-
ende (hinter der Schraubkappe) manuell wieder
verlassen werden.

panach ist die Maschine wieder betriebsbereit.
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UBM/CNC

Einstellung der Spindeldrehzahlen
- Blatt: 6

Stel lmotor fiix

/ Getriebeumschal tung

==

Die Spindeldrehzahlen konnen stufenlos von 10-4000 U/min. gefahren werden.
Durch Eingabe der M- und S-Funktionen (siehe Blatt 16 unter 5.) im manuellen
Betrieb ist die Drehzahl zusitzlich stufenlos regelbar. Mit dem S-Poti

kann die Drehzahl bei einer Eingabe von 10 U/min. auf 0 geregelt werden,

bei Eingabe von 500 U/min. auf50 U/min. Dies gilt fir Schaltstufe l.

In Schaltstufe 2 kann von 501 auf 51 und von 4000 auf 400 U/min. geregelt
werden.

Bezeichnung des Mehrkeilriemens = POLY-V-RIEMEN 432 J 4




UBM/CNC
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Zentralschmierungs -Aggregat

Automatische Zentralschmierung:

Nach dem Einschalten der Maschine werden alle
Schmierstellen versorgt. Eine iiber Parameter
bestimmte Taktzeit bringt automatisch die
Folgeschmierung.

Als Schmiertl empfehlen wir das Bettbahndl
MAGNA BDX 68 wvon Castrol.

Schmierstellen:

1 dg,. B = Tischfiihrung
3 u, 4 = Querfiihrung
5 Ba B = Vertikalfiihrung
7 = Gewindespindel vertikal
8 u, 9 = Kugelrollspindel ldngs und guer
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UBMI/CNC
SCHMIERANLEITUNG -ARBEITSSPINDEL |~ patt. 8
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==

Das Getriebetl muB jdhrlich erneuert werden.

Dazu mufl das Antriebsaggregat so gelegt werden, daf das alte Ul iiber die
Ablafischraube abgelassen werden kann.

Danach mit ca. 35 am? U1 Type SAE 90 das Getriebe wieder nachfiillen.
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Einspannen von MK 2 Werkzeuge u. Dorne

UBM/CNC

Blatt: 9

Hinweis flir Aufnahmen mit
Morsekomus und Anzugsgewinde

Aufnahime von Werkzeugen
chne Anzugsgewinde ~

Damit sich die Frisdorme und Werkzeuge
leichter aus dem Aufnahmekonus wieder
l8sen lassen, winrd der Aufnalmmekormus

van Werkzeug vor dem Einsetzen leicht

eingailt. ' '

Mach dem Einsetzen des Werkzeuyges in den
Konus der Arbeitsspindel wird die Zug-
stange wieder so weit zurlickgedreht, bis
sie nicht mehr unter Zugsparmung steht.
Danach ist die Zugstange wieder milig
anzuziehen, bis sie sich selbst hilt.
Wird diess MaBnalme nicht eingehalten,

bleibt die Zugstange unter Spamrung die
zum Festziehen des Konus notwendig war.

Weltet aich nun durch die Arbeltserwiinmmng
der Aufnahmekonus der Arbeitsspinde],
so zieht die unter Spannung stehende

. Zugstange das Werkzeug in den Im‘mka;ﬁl

welter hinein. Nach dem Erkalten der
Spindel sitzt mmn das Werkzeug fest-
Schrnumpfwirlung Diese Werkzeuge sind
durch einen harten Hammerschlag von
hinten auf die Zugspindel wieder frei zu

" bekormmen ., Achtung: Spindel mit hartem

Gegenstand gegenhaltenl

Zum andmm von Werkzeugen olmne

' Anzugsgewinde muf die Zugstange entfernt

werden. Zur Demontage der Zugstange
ist der Gewindestift M6 an der Uberwurf-

~mutter hinten an der Zugstange zu lisen.

Die Uberwurfmutter mit der Zugstange

. kimnen dann nach hinten herausgeschraubt

wertden. Das Werkzeug wird durch die hohle

- Arbeitsspindel mit ainem entsprechenden

Fundeisen 10 mm @ und etwa 400 mm lang
wieder herausgestofien. A
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UBM1

‘Nachstellen der Fihrungsleisten o

N

Fuhrungsleisle

/

Machstellschraube

/_,-'

!Kunterschrauhe

= o S o I
\ ,1= 3.

Nach ldngerem Gebrauch der Maschine kann bel Bedarf
das Laufspiel an den Flhrungsschlitten ilber die
Filhrungsleisten nachgestellt werden,

Dazu wird die Konterschraube M6 x 16 entfernt,

Uber die Machstellschraube wird das FlUhrungsspiel neu
eingestellt,

hnschliefend wird die Ronterschraube wieder montiert,
Beim Anziehen der Kontersohraube wird das Flhrungs~
spiel noch zusdtzlicl etwas eingeengt,
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Nachstellen vom Gewindespiel
an der Vertikalspindel

UBM/CNC

Blatt: 11

UBM1-20-22/11
M5 x16 DIN 6912
UBM1-20-24

Der Fristisch winl ber elne Trapezgosindespindel Tr 16 x 2 angelricten,
Die Epj_n]nl wirrl In zwei Cesimdermattern r:.‘E!E'I'ﬂ'ITt. her die cdwre Flanschmibter

kann durch rallales Verdrehen das Gewindespiel nacigestellt werden

Das Cewindespiel ist =0 eingestellt, da@ an der Meftooanel am Harslread

ein Unkehrspiel von 0,02 bis 0,04 mm vorhanden sein oud.

e Spindel hat elne Steiqungsgenaudgkelt vem 0,03 mm auf 300 mm Cewindeldnge

wil eire Flankerparallelitit von 0,01 nm.

Hachstellen des Gewindespiels:

1. Klemwsdirauss M5 x 16 DIN 6912 ligen ued wioder lelcht anlegen.

2. Flansclwmutter UBM 1 - 20 - 22/ nach redhits deehen.
3. An der Meftroneel Lekehrsplel 0,1 bis 0,12 pm iberpriifen,

4. FKlemuechraw= M 5 x 16 anzishen.

5. lwkehrspiel und leichbgimilgkelt auf der ganzen Ver fohe L&nge ideapriifen,
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Maschinenbedienfeld

UBM/CNC

Blatt: 14

glols

D O

() O

ACHSTASTEN FUR VORSCHUB IN HANDBE TRIEB

HOT- AUS

MO6 - QUITTIERUNG  BEI PROGR. WERKZEUGWECHSEL

STEUERUNG EIN

NC -STOP

NC-S5TART
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Bedienungshinweise UBM 1 mit TNC

UBM/CNC
Blatt: 15

Einschaltmodus:

1.
2.
3.
4.

S

Hauptschalter ein.

Steuerung meldet "SPEICHERTEST ca. 40 sek.

Nach Meldung "STROMUNTERBRECHUNG" die CE-Taste driicken.

Nach Meldung "STEUERSPANNUNG FUR RELAIS FEHLT" die Steuerung ein-Taste
driicken.

Mit NC-Start die REF-Marken in allen Achsen anfahren, danach schaltet
Steuerung auf "MANUELLER BETRIEB"

Im folgenden werden Tasten und Bedienungen erklart, die nicht in Teil 2
"Bedienungsanleitung THC 355 " beschrieben sind.

Tasten auf Handbedienfeld:

k.

ACHSTASTEN X,Y,Z2 +/-

Durch Driicken der jeweiligen Achstaste wird die Vorschubbewegung ein-
geleitet. Solange die Taste gedriickt ist lduft der Vorschub. Uber das
F-Poti an der TNC ist die Vorschubgeschwindigkeit beeinflufbar.

Die gefahrene Geschwindigkeit kann in der unteren Bildschirmzeile bei
F abgelesen werden.

. EILGANG-TASTE

zusitzlich zur Achstaste kann die Eilgang-Taste gedriickt werden.
Die gewiihlte Achse lduft dann im Eilgang. Der Eilgang ist ebenfalls
iber das F-Poti beeinflufibar.

Zu 1. und 2.: Fahren im Vorschub mit Selbsthaltung

Soll mit kontinuierlichem Vorschub gefahren werden, kann zusdtzlich zur
Richtungstaste die NC-Start-Taste gedriickt werden. Der Vorschub wird
dann liber NC-Stop abgeschaltet.

Wird nach Richtungsvorwahl und NC-Start zusdtzlich die Eilgangtaste ge-
driickt fihrt die Achse im Eilgang so lange wie die Taste gedriickt ist.
Wenn die Eilgangtaste losgelassen wird lduft die Achse im eingestellten
Vorschub weiliter.

. KUHIMITTEL Ein/Aus

Mit der Funktion M 08 wird das Kilhlmittel ein- mit M 09 ausgeschaltet.

. M D6 - QUITTIERUNG

Wenn M 06 (Werkzeugwechsel) programmiert wurde erfolgt ein Programm-Halt
und Spindel-Stop. Nach Werkzeugwechsel wird durch gleichzeitiges Dricker cler
Tasten MO6 vnd MC-shar? der Werkzeugwechsel gquwifiert. Erst danach kann liber
NC-START der Programmablauf wieder gestartet werden. Es ist darauf zu
achten, daB im danach folgenden Satz alle Bedingungen fiir das Weiterar-
beiten erfiillt sind.




Bedienungshinweise UBM 1 mit TNC

UBMI/CNC
Blatt: 16

KUNZMANN

5.

NC-Start / NC-Stop

Mit diesen Tasten werden die NC-Programme gestartet oder gestoppt.
Zusitzlich wird im "MANUELLEN BETRIEB" die Frésspindel eingeschaltet.
Einschalten der Frasspindel:

1. Taste STOP an der TWC driicken.

2. Bei Zusatzfunktion M 03 oder 04 eingeben.

3. ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken.

4. TOOL CALL-Taste driicken, bei S gewiinschte Drehzahl eingeben.

5. ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindel lauft.

Die Drehzahl kann iiber das Poti S % an der TNC verstellt werden.

Die Drehzahl ist in der unteren Monitorzeile bei S und U/min. ablesbar.

Ausschalten der Frisspindel:

1. Taste STOP an der TNC driicken.
2. Bei Zusatzfunktion M 05 eingeben
3. ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindel steht.

. NOT-AUS-Taste

Die Not-Aus-Taste ist in allen Betriebsarten wirksam. Nach Entriegeln
der Mot-Aue-Taste ist die Anlage sofort wieder betriebsbereit.

ANWENDER-FARARMETER

Die Anwender-Parameter dienen zur Darstellung verschiedener Betriebs-
zustiinde, ohne daB ein Eingriff bei den Maschinenparametern vorgencmmen
werden mufl.

Anwahl der Anwender-Parameter:

1. MOD-Taste bei Betriebsarten driicken

2. 2 x [¥]-Taste driicken

3. In der Anzeige erscheint die Meldung ANWENDER-PARAMETER
4, ENT-Taste driicken

Jetzt erscheint in der Anzeige:

HH =0 DIN = 1 0 wirksam ist HH (Heidenhain)
Es bedeutet:

HH = 0 Steuerung arbeitet im Heidenhain-Klartext

DIN = 1 Steuerung arbeitet in der DIN/ISO-Programmiersprache
Weitertakten mit Pfeiltaste, es erscheint in der Anzeige:

IL/YS=108 D= 169 169 wirksam ist D (Drucker)

Es bedeutet:
L/S = 108 V-24-Schnittstelle auf Leser/Stanzer-Betrieb
D 169 WV 24-Schnittstelle auf Drucker-Betrieb

Weitertakten mit Pfeiltaste, es ersdeint in der Anzeige
WEZ-Speicher 0
d.h. der zentrale Werkzeugspeicher ist nicht aktiviert.

Durch Eingabe der Zahlen 1 bis 99 wird hier der Werkzeugspeicher mit
entsprechender Grife aufgerufen.

Der Aufruf des Werkzeugspeichers und das Umschalten von Heidenhain auf DIN
hat immer das Anfahren der REF-Marken zur Folge.
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