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Betriebssicherheit UBM 2

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschiiftigt 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 Zerspanungsméglichkeiten , z.B. Frisen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau (iblichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium konnen
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden.

Erstinbetriebnahme:

Die Erstinbetriecbnahme der KUNZMANN- Frismaschinen 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.

Unsachgemédfe 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 Personenschidden 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, Zubehér
und Service.

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

Stand 07/02 KUNZMANN"®
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Betriebssicherheit UBM 2

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

=5 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 Fangwande oder
ahnliches aufzustellen.

=5 Spane nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloRen Handen!

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

= Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehendem Fraser durchfiihren.

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

B 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 Riickhaltefihigkeit ,
auszutauschen.

Stand 07102
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Technische Daten

UBM 2 Blatt1

Aufspanntisch pufspannt ldche 500 x 180 mm
mufspannuten 3
Hutenbreite 10 HT
Hutenabstand 55mm
Arbeitsbereich l&ngs 200 mm
zwisechen den quer 150 mm
Softwars- vertikal 200 mm

Endschal tern

Vorschub lings, quer und vertikal 0 = 1500 mm/min
stufenlos regelbar
siigang Hingls und quer 3000 mmfmin

vertikal 2000 mm/min
Arbeitsspindel Werkzeugaufnahme MK2 od, E25
Drehzahl
S tants vankiier Stufe | 10-500 U/min

Stufe 2 501-4000 U/min

Antriebsleistung Gleichstrommotor 1,9 kW/3000 U/min.

Abstinde Tisch bis Horizontalspinde! 220 mm
Tisch bis Unterkante Schwenkkopf 310 mm
Abmassungen Hahe mit Vertikalkopf 1090 mm
Héhe ohne Vertikalkopf 870 mm
Linge 750 mm
Tiefe 700 mm
Standfiche 470 x 320 mm
Gewicht kampl. mit Antriebs- ca. 350 kg

aggregat
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Maschine mit Steuerung UBM 2 Blatt; 2

otor X Y und Z-Ach Tastatur fir TNC
Gleichstrommotor fir Frasspindel Handbedienfeld
Monitor fur TNC

Untergestell mit Anpass- Elektronik
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Beschreibung UBM 2 Blatts

Maschinenbeschreibung:

Die Maschine kann durch Umstecken des Antriebaggregates fur Horizontal- und Vertikalarbeiten
gingesetzt werden.

Die Ausgangsposition der Vertikalspinde! ist durch einen Absteckstift an der Rlickseite des
Drehflansches fixiert.

Zum Schwenken muss dieser Asteckstift herausgezogen werden,

Dazu wird die Zylinderschraube an der Rickseite des Drehflansches eingedreht.

Diese Schraube zieht den Absteckstift aus der Bohrung.

Die Frasspindel:

Die Frasspindel ist mit einem Gleichstrommotor ausgertistet.

Er hat eine max, Drehzahl von 3000 U/min und eine Leistung von 1,9 kW

Die Drehzahlen kdnnen stufenlos geregelt und programmiert werden.

Die Mechanische Schaltstufe wird automatisch geschaltet.

In Stufe 1 kénnen Drehzahlen von 10 — 500 W/min, in Stufe 2 von 501 — 4000 U/min gefahren werden.

Vorschubantrieb:
Die Achsen arbeiten im geschlossenen Lageregelkreis.
Jede Achse ist mit einem Gleichstrommotor, Kugelrollspindel und Langenmesssystem ausgeristet.

Bearbeitungsmdglichkeiten:

Die Maschine kann mit geringem Umriistungsaufwand zum Frasen, Schieifen, Sagen, Bohren und
Drehen eingesetzt werden. Mit der standardmafigen Maschinenausristung kénnen Fras- Sage- und
Bohrarbeiten ausgefiihrt werden,

Zum Schleifen muss die Schutzhaube fir die Schieifscheibe am Schwalbenschwanz vom
Oberschiitten eingehangt werden.

Zum Drehen wird ein Dreibackenfutter mit einem Spezialaufnahmedorn in die Arbeitsspindel
eingesetzt und auf dem Tisch ein Stahlhalter mit Spannschrauben montiert.

Alle Zubehorteile konnen nachtraglich kundenseitig angebaut werden.

KUNZMANN"®
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Einstellu Fré n UBM 2 Blatt§

o Stellmotor fir Getriebeumschaltung

T

Die Spindeldrehzahlen kénnen stufenlos von 0 — 4000 U/min gefahren werden,

Durch Eingabe der M — und S-Funktionen (siehe BI.18, Abs. 5.) im Manuellen Betrieb ist
die Drehzahl zusatzlich stufenlos regelbar.

Mit dem Poti S% kann die Drehzahl bei einer Eingabe von 10 U/min auf 0 geregelt
werden, bei Eingabe von 500 U/min auf 50 U/min. Dies gilt fir Schaltstufe 1.

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
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Schmieranleitung A e
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Auflangschlauch fur Schimierol Kugelroll spindel g
Z-Achse, 14 johrlich kontrolberen |
Dazu Blechabdeckung vorne abnehmen

ZENTRALSCHMIERUNGSAGGRE GAT

7.8 u

Automatische Zentralschmierung:

Nach dem Finschalten der Maschine werden alle
schmiarstellen versorgt. Eine ilber Parameter
bestimmte Taktzeit bringt automatisch die
Folgeschmierung.

Als Schmierdl empfelhlen wir das Betthahndl BTHEE ven Castrol

u. 2
u. 4
. 6

7
u. 9

LI T

schmierstel len:

Tischfiihrung

Querfiihrung

Vertikal fihrung

Gewindespindel vertikal
Kugelrollspindel ldngs und guer
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Schmieranleitung - Frasspindel UBM2 Blatt 8

Stellmotor fir Schaltgetriebe
iy /’/i Schraube zum QOleinfillen und Ablassen

Jr | ] Olstand / Olstandsauge

=

Das Getriebedl muss jahrlich erneuert werden,

Dazu muss das Antriebsaggregat so gelegt werden, dass das alte Ol tber
die Ablassschraube abgelassen werden kann,

Danach mit ca. 35 cm3 Ol Type SAE 90 das Getriebe wieder nachfillen.

KUNZMANN"®
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Spannsystem Schaublin UBM2 _Blatt

Frasspindel SW 32

Schnellwechselmutter
E25 62-25200

Schrellwechseleinsdatze
Grofe E25

Mutter fur
Schnellwechsel -
einsatz

Werkzeuge mit zyl. Schaft |
max. 13

Zweil Wechselvarianten
1. Werkzeug wechseln :
- Frasspindel (SW 32) halten.
-Mutter tur Schnellwechseleinsatz drehen.

2. Schnellwechseleinsatz wechseln
- Frasspindel (SW 32 halten.
- Schnellwechselmutter drehen.

KUNZMANN®
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Nachstellen der Filt itan

N

Fuhrungsleiste

/

Nachstellschraube

V

Konterschraube

- o

Nach langerem Gebrauch der Maschine kann bei Bedarf das Laufspiel an den
FOhrungsschlitten Ober die Fuhrungsleisten nachgestellt werden

Dazu wird die Konterschraube M&x16 entfernt.

Uber die Nachstellschraube wird das Fohrungsspiel neu eingestelit

Anschlieftend wird die Konterschraube wieder montiert,

Beim Anziehen der Konterschraube wird das Fiihrungsspiel noch zusatzlich etwas
eingeengt.

KUNZMANN®
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Achstasten flr Varschub im Handbetrieb

Not Aus 4 _Achse +/- (Option)

MO06 Quittierung bei programmierten WZ-Wechsel

Steuerung ein

NC-Stopp

NC-Start

KUNZMANN®
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Bedienungshi ' UBM 2 Blatt15

Einschaltmodus:

. Hauptschalter ein

. Steuerung meldet SPEICHERTEST ca. 40 sek.

. Nach Meldung STROMUNTERBRECHUNG CE-Taste driicken,

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

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

manuellen Betrieb,

B Lo P =

Bedienelemente (Handbedienfeld und Schlusselschalter)

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

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

Sall mit kontinuierlichem Vorschub gefahren werden, kann zusatzlich zur Richtungstaste die
NC-Start-Taste gedrlckt werden. Der Vorschub wird dann (ber den MC-Stopp abgeschaltet.

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

Wenn die Eilgangtaste losgelassen wird Iauft die Achse im eingestellten Vorschub weiter.

Die Vorschubbewegung muss mit dem Vorschub aus - Taster ausgeschaltet werden.

Bei Poti-Stellung 0 ist ein Stillstand des Vorschubs nicht gewahrieistet.

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

4. Bedienvorgang Not-Aus-Freifahren
Wourde ein Not-Aus Endschalter angefahren erscheint die Meldung EXTERNER NOT-AUS

Danach ist folgendermalien vorzugehen:
- Vorschubpoti auf 0 drehen
- Steuerung ein -Taste dricken
- CE-Tasfte driicken
Betriebsart Manueller Betrieb anwahlen
- Vorschubpoti aufdrehen

Der Schlitten wird vom NOT-AUS-Endschalter weggefahren und bleibt dann stehen, die Anlage ist
wieder betriebsbereit,

KUNZMANN®
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Bedienungshinweise UBM2 Biatt1s

5. Taste MO6-Quittierung
Wenn MOE (Werkzeugwechsel) programmiert wurde erfolgt ein Programm-Halt und Spindel-Stapp.
Nach dem Werkzeugwechsel muss dies durch Dricken der Taste M0O6-Quittierung der Steuerung
mitgeteilt werden.
Erst danach kann Uber NC-Start der Programmiauf wieder gestartet werden.
Es ist darauf zu achten, dass im folgenden Satz alle Bedingungen fiir das Weiterarbeiten erfillt
sind

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.

- EMT-Taste und NC-Start-Taste dricken,

- TOOL CALL-Taste driicken, bei S gewiinschte Drehzah| eingeben.
- ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindeal l5uft.

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 driicken.

- Bei Zusatzfunktion M0OS eingeben.

- ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindel halt an.

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

8. Anwender Parameter

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

Anwahl der Anwender-Parameter:

- MOD - Taste beim Tastenblock Betriebsarten driicken

- 2x die Cursortaste .Pfeil nach oben” driicken.

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

In der Anzeige erscheint:

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

Es bedeutet:

K=0 Abschalten der Achsen, damit nach dem Einschalten der Maschine keine REF-Marken
angefahren werden massen.

XYZ=8 Wenn die TNC nur 3 Vorschubachsen steuern soll

XYZ 4 =15 Wenn die TNC 4 Vorschubachsen steuern soll.

KUNZMANN"®
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Weitertakten mit der Pfeiltaste

In der Anzeige erscheint:

LIS=108 D=169 169

Es bedeutet:
L/S=108 \24-Schnittstelle auf Leser/Stanzer-Betrieh
D =189 V24-Schnittstelle auf Drucker-Beatrieb

Weitertakten mit der Pfeiltaste

In der Anzeige erscheint:

WKZ-Speicher 0

Es bedeutet:
0 Werkzeugspeicher nicht abgewahit.
1bis 89 Werkzeugspeicher mit der angegebenen Anzahl der Werkzeuge aktiv.
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