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Betriebssicherheit uBw 2

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 Frasmaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl

von Zerspanungsmdbglichkeiten , z.B. Frisen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau iiblichen 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- Frésmaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service,

Bedienung/Wartung:

Fir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frasmaschinen sind nur entsprechend
geschulte Personen einzusetzen.

UnsachgemdBe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstérung div.
Maschinenelemente fiihren.

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 Personenschéden sind alle Tatigkeiten
von ginem Bediener durchzufiihren. Falls erforderlich sollte der Maschinenbediener
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen.

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

A Fiir Schéden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- A
vorgaben bzw. durch unsachgemiRes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!
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Betriebssicherheit UBM 2

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

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

=5 Ist kein spezieller Spane- Spritzschutz vorhanden sind zum
Schutz gegen weggeschleuderte Spane Fangwinde oder
dhnliches aufzustellen.

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

=> Kiihlmittelzufuhr bei stillstehendem Fridser ausschaiten.
=% Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

=5 Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stilistehendem Fréaser durchfiihren.

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

= Beim Antasten bzw. ,,Ankratzen“ an ein Werkstiick kommt man
durch die Sichtkontrolle oft in die Ndhe 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 Riickhaltefdahigkeit ,
auszutauschen.

Stand 07/02 KUNZMANN®
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Technische Daten

UBM 2 Blattl

Aufspanntisch

Aufspannf l&che

500 x 180 mm

Endschal tern

fulspannuten 3
Hutenbreite
Nutenabstand !ﬂ L
Jaxmm
Arbeitsbereich lirgs 200 mm
zwischen den quer 150 mm
Sof tware- vertikal 200 mm

Vorschub
stufenlos regelbar

Eilgang

lings, quer und vertikal

liings und quer
vertikal

0 - 1500 mm/min

3000 mmimin
2000 mm/min

Arbaitsspindel

Drehzahlen
stufenlos regelbar

Werkzeugaufnahme

Frasspindel |
Frasspindel 2

Schaublin E25

0-4000 U/min
0- 10000 Llfmin

Antriebsleistung

Gleichstremmotor

1,9 kWA3000 U/min.

Abstinde

Tisch bis Horizontalspindel

Tisch bis Unterkante Schwenkkopf

220 mm

310 mm

Abmessungen Mafle mit
Spritzschutzkabine
BxTxH 1120 x 1200 x 2120 mm
Standfliiche
BxT 600 x 875 mm
Gewicht kampl. mit Antriebs- ca. 650 kg

aggregat

KUNZMANN"®
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Gleichstrommotor X Y und Z-Achse Tastatur fur TNC
Gleichstrommotor fir Frasspindel Handbedienfeld
Menitor fir TNC

Untergestell mit Anpass- Elektronik
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chrei UBM 2 Blatts

Maschinenbeschreibung:

Die Maschine kann durch Umstecken des Antriebaggregates fir Horizontal- und Vertikalarbeiten
eingesetzt werden,

Die Ausgangsposition der Vertikalspindel ist durch einen Absteckstift an der Ruckseite des
Drehflansches fixiert.

Zum Schwenken muss dieser Asteckstift herausgezogen werden.

Dazu wird die Zylinderschraube an der Riickseite des Drehflansches eingedreht.

Diese Schraube zieht den Absteckstift aus der Bohrung.

Die Frasspindein:

An der UBM2 ist der Betrieb von drei Frasspindeln vorgesehen,

Frasspindel 1 und 2 werden wahlweise am Stecker auf der rechten Maschinenseite angeschlossen,
Durch eine Stecker- Kodierung erkennt die TNC welche der beiden Spindeln angeschlossen ist
Fur die nicht bendtigte Spindel ist zum Schutz zusatzlich eine Blindsteckdose angebracht

Achtung: Spindelwechsel nur bei Hauptschalter aus!

Frasspindel 1 ist mit einem Drehstrommotor ausgeristet.

Der Motor lauft mit einer max. Drehzahl von 4000 U/min und hat eine Leistung von 1,26 KW.
Die Drehzahlen konnen stufenios geregelt und programmiert werden.

Die mech, Schaltstufe wird automatisch geschaltet,

In Stufe 1 konnen Drehzahlen von 10-500, in Stufe 2 von 501-4000 U/min gefahren werden.

Frasspindel 2 ist mit dem cben beschriebenen Motor ausgeristet.

Durch eine entsprechende Ubersetzung steht hier ein Drehzahlbereich von 10-10000 Wimin zur
Verfigung.

Der Drehzahlbereich ist stufenlos regel- und programmierbar,

Eine Getriebeumschaltung ist nicht nétig.

Frasspindel 3 (Zusatzspindel) wird an der rechten Untergestellseite angeschlossen.

Uber die Funktion M73 wird ein Impuls zum externen Regelgerat der Spindel ausgegeben.
Dieses Regelgerat (z.B. Umformer fur Hochfrequenzspindel) muss dann die Ruckmeldung
.Spindel [auft' bringen bevor die Maschine weiterarbeitet.

Vorschubantrieh:

Die Achsen arbeiten im geschlossenen Lageregelkreis.

Jede Achse ist mit einem Gleichstrommoter, Kugelrollspindel und Langenmesssystem ausgerlstet.
Bei Bedarf kann die Z-Achse mit der Funktion M31 geklemmt bzw. mit M32 die Klemmung wieder
geldst waerden,

4.Achse:

Als 4 Achse dient ein gesteuerter Winkelrundtisch, der auf dem Frastisch aufgebaut wird.

Der Anschluss hierfur befindet sich auf der linken Maschinenseite zusammen mit dem dazugehdrigen
Messsystem,

Die An- und Abwah| der 4.Achse erfolgt Uber die Anwender-Parameter der Steuerung.

Spritzschutzkabine:

Die Spritzschutzkabine ist von vorne, auf der rechten Seite und von hinten zu éffnen.
An der Kabinendecke ist fur Staub und Warmiuft ein Absauglufter angebaut

An der Kabinenriickseite befindet sich eine Offnung fir das Absaugen der Spane.

KUNZMANN"®
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der Frasspi len UBM 2 Blatt §

Poly-V-Riemen Spindel 1 = 432 J4
Poly-V-Riemen Spindel 2 = 483 J4

Stellmotor fir Getriebeumschaltung
= T-H |~~~ Nur bei Spindel 1

—h- Maotor n max 4000 U/min

Durch Eingabe von M- und S-Funktionen (siehe BI.16, Punkt 5) werden Drehzahl und
Drehrichtung vorgewanhit.

Die laufende Spindel kann mit dem S%-Poti stufenlos geregelt werden.
Bei Frasspindel 1 erfolgt eine automatische Getriebeumschaltung bei Drehzahl 500 / 501.

Bei Frasspindel 2 wird der gesamte Drehzahlbereich chne Getriebeumschaltung geregelt.

KUNZMANN®
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Auffangschlauch fur Schriersl Kugelrollspinde
Z-Achse, 14 johrlich kontrollieren !
Uazu Blechabdeckung vorne abnehmen

ZENTRAL SCHMIERUNGSAGGRE GAT

m_,JJ g Z

Automatische Zentralschmierung:

Nach dem Einschalten der Maschine warden alle
Schmierstellen varsorgt. Eine iiber Parameter
bestimmte Taktzeit bringt autematisch die
Folgeschmierung,

Als Schmierd]

Schmierstel lon:

[, T

a2 = Tischfiihrung
. 4 = Quartiihrung
u. 6 = Vertikalfiihrung
7 = Gewindespindel vertikal
i, a = Kugelrollspindal lidngs und

empfehlen wir das Bettbahnél BTHES von Castrol

fquer
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mieranlei - Fra i | UBM2 Blatt 8

FRASSPINDEL 1, Drehzahl max. 4000 U/min

Stellmotor fur Schaltgetriebe
sl Bohrung zum Oleinfillen und Ablassen

]

Olstand / Olstandsauge

L

!
U

Das Getriebedl muf jihclich ernevert werden,

Dazu mull das Antriebsaggregat so gelegt werden, daB das alte 1 iiber die
Ablafschraube abgelassen werden kann.

Danach mit ca. 35 an® U1 Type SAE 90 das Getriebe wicder nachfiillen.

FRASSPINDEL 2 , Drehzahl max.10000U/min

- Die Spindellager sind mit einer Lebensdauer - Fettfillung versorgt.

KUNZMANN®
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Spannsystem Schaublin

—T—
N
1
Jul.
]
4

Frasspindel SW32

Schnellwechselmutter ‘

E25 62-25200 ‘nl A ! —|

Schnellwechseleinsatze

Mutter fur

Grone E25 %
T LJ

AN

Werk zeuge mit zyl. Schaft
max. 913

-

Zwel Wechselvarianten

1. Werkzeug wechseln :
- Frasspindel (SW32) halten,
-Mutter fur Schnellwechseleinsatz drehen.

2. Schnellwechseleinsatz wechseln
- Frasspindel {SW32) halten,
- Schnellwechselmutter drehen .

Schnellwechsel -
einsatz

KUNZMANN"®
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U isten UBM 2 Blatt 10

Fuhrungsleiste

/

Nachstellschraube

i

Konterschraube

Nach langerem Gebrauch der Maschine kann bei Bedarf das Laufspiel an den
Flhrungsschlitten Uber die FOhrungsleisten nachgestellt werden.

Dazu wird die Konterschraube M6x16 entfernt,

Uber die Nachstellschraube wird das Fuhrungsspiel neu gingestelit

Anschlielend wird die Konterschraube wieder montiert,

Beim Anziehen der Konterschraube wird das Fihrungsspiel noch zusatzlich etwas
eingeengt,

KUNZMANN"®
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Achstasten fur Vorschub im Handbetrieb

Mot Aus 4 Achse +/-

MO6 Quittierung bei programmierten WZ-Wechsel

Steuerung ein

NC-Stopp

NC-Start

KUNZMANN®
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Bedienungshinweise UBM2 Blatt:15

Einschaltmodus:

Hauptschalter ein.
Steuerung meldet SPEICHERTEST ca. 40 sek.

. Nach Meldung STROMUNTERBRECHUNG CE-Taste dricken.

. Die Meldung STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT wird durch Dricken der Taste
Steuerung ein geloscht,

. Mit NC-Start REF-Marken in allen Achsen anfahren, danach schaltet die Steuerung auf
manuelien Betrieb,

E=

on

Bedienelemente (Handbedienfeld und Schlisselschalter)

1. Achstasten X Y Z +/- (4 Achse)
Durch Driicken der jeweiligen Achstaste wird die Vorschubbewegung eingeleitet.
Solange die Taste gedrickt ist [4uft der Vorschub,
Uber das F%-Poti an der TNC ist die Vorschubgeschwindigkeit beeinflussbar.
Die gefahrene Geschwindigkeit kann in der unteren Bildschirmzaile bei F abgelesen werden.

2. Eilgangtaste
Zusatzlich zur Achstaste kann die Eilgangtaste gedrickt werden.
Die gewahlte Achse lauft dann im Eilgang.
Der Eilgang ist ebenfalls mit dem F%-Poti beeinflussbar.

Soll mit kontinuierlichem Vorschub gefahren werden, kann zusatzlich zur Richtu ngstaste die
NC-Start-Taste gedriickt werden, Der Vorschub wird dann (ber den NC-Stopp abgeschaltet,

Wird nach Richtungsvorwahl und NC-Start zusétzlich die Eilgangtaste gedriickt fahrt die Achse im
Eilgang so lange wie die Taste gedriickt ist.

Wenn die Eilgangtaste losgelassen wird lauft die Achse im eingestellten Vorschub weiter,

3. Open Loop - Taste
Sollen die Schlitten mit den mech. Handradern verfahren werden, so ist vorher die
Open Loop - Taste zu driicken. Dadurch wird der Lageregelkreis gedffnet.
Wird das Handrad fur die Z-Achse eingeriickt bevor die Open Loop — Taste gedriickt wurde fiihrt
dies zum Abschalten der Steuerung mit blinkender Fehlermeldung.
Danach muss die Maschine ausgeschaltet und fur das Weiterarbeiten der Einschaltmodus wieder
neu durchlaufen werden,

4. Schlusselschalter Not-Aus-Freifahran
Wurde auf der Z-Achse versehentlich der Not-Aus Endschalter angefahren kann dieser durch
Drehen am Handrad wieder verlassen werden,
Dazu ist es notwendig Uber den Schlisselschalter seitlich am Untergestell die Motorbremse zu
lGften

5. Taste MO6-Quittierung
Wenn MO6 (Werkzeugwechsel) programmiert wurde erfolgt ein Programm-Halt und Spindel-Stopp
Nach dem Werkzeugwechsel muss dies durch Driicken der Taste MOE-Quittierung der Steuerung
mitgeteilt werdan.
Erst danach kann (iber NC-Start der Programmlauf wieder gestartet werden.

Es ist darauf zu achten, dass im folgenden Satz alle Bedingungen fir das Weiterarbeiten erfullt
sind,

KUNZMANN"®
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Bedienungshinweise UBM?Z Blatt:16

6. NC-Start / NC-Stopp
Mit diesen Tasten werden die NC-Programme gestartet oder gestoppt.
Zusatzlich wird im MANUELLEN BETRIEB die Frasspindel eingeschaltet.

Einschalten der Frasspindel:

- Taste Stop an der TNC driicken.

- Bei Zusatzfunktion M03 oder 04 eingeben.

- ENT-Taste und NC-Start-Taste dricken.

- TOOL CALL-Taste dricken, bei S gewlinschte Drehzahl eingeben.
- ENT-Taste und NC-Start-Taste dricken, Spindel I&uft.

Die Drehzahl kann Uber das Poti S% an der TNC verstellt werden.
Die Drehzahl ist in der unteren Monitorzeile bei S in U/min ablesbar,

Ausschalten der Frasspindel:
- Taste Stop an der TNC dricken.
- Bei Zusatzfunktion MO5 eingeben.
ENT-Taste und NC-Start-Taste dricken, Spindel halt an.

7. Not-Aus-Taste

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

8. Anwender Parameter

Die Anwender-Parameter dienen zur Umschaltung verschiedener Betriebszustande ohne Eingriff
in der Parameterliste.

Anwahl der Anwender-Parameter:

= MOD = Taste beim Tastenblock Betriebsarten driicken.

- 2x die Cursortaste ,Pfeil nach oben" dricken.

- In der Anzeige erscheint die Meldung ANWENDER PARAMETER.
- ENT-Taste drucken, die Anwender-Parameter sind angewahit.

In der Anzeige erscheint

K=15 XYZ=8(8) XYZ4=0

Es bedeutet:

K=15 Abschalten der Achsen, damit nach dem Einschalten der Maschine keine REF-Marken
angefahren werden mussen.

XYZ=8 Wenn die TNC nur 3 Vorschubachsen steuern soll,

XYZ4 =0 Wenn die TNC 4 Vorschubachsen steuern soll.

KUNZMANN"®
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Bedienungshinweise UBM 2 Blatt:17

Weitertakten mit der Pfeiltaste

In der Anzeige erscheint
HH=0 DIN=1 0
Es bedeutet:

HH=0 Steuerung arbeitet im Heidenhain Klartext
DIN =1 Steuerung arbeitet in der DIN/ISO - Programmiersprache

Weitertakten mit der Pfeiltaste

In der Anzeige erscheint;

LIS=108 D=169 169

Es bedeutet:
LIS =108 V24-Schnittstelle auf Leser/Stanzer-Betrieb
D =169 V24-Schnittstelle auf Drucker-Betrieb

Weitertakten mit der Pfeiltaste

In der Anzeige erscheint:

WKZ-Speicher 0

Es bedeutet:
0 Werkzeugspeicher nicht abgewahit,
1bis 99  Werkzeugspeicher mit der angegebenen Anzahl der Werkzeuge aktiv

Hinweis: Die Aktivierung des Werkzeugspeichers und das Umschalten der Programmiersprache
fuhrt zum Abschalten und ein erneutes Anfahren der REF-Punkte ist notwendig,

Sonderfunktionen:

M31 = Z-Motor mit Bremse
M32 = Z-Motor chne Bremse

Bei Arbeiten mit M31 ist die Z-Achse im Stillstand immer gebremst,
Bei Arbeiten mit M32 ist die Motorbremse gelést und die Achse arbeitet in der Lageregelung.

KUNZMANN®
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