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Bezeichnungen und Bedienungen UF6/1
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF6/1
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Programmschalter
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Technische Daten

UF 6/1

Blatt: 7
Fristisch Aufspannfléche BE0= 265 mm
Aufspannuten 3
Nutenbreite 14 H7
Nutenabstand 50 mm
Schwenkbar horizontal
nach beiden Seiten L3°
Arbeitsbereich lings automatisch LO0 mm
lings von Hand 410 mm
vertikal von Hand 410 mm
quer von Hand 200 mm
quer einschl. Oberschlitten-
Verstellung 336 mm
max. Absténde Tischoberkante bis Horizontal-
Spindelmitte 400 mm
Tischoberkante bis Vertikal-
kopfunterkante 450 mm
Friasspindel Werkzeugaufnahme SK 40 oder SK 30
oder MK 4
Drehzahlen horizontal 30 bis 1280 U/min
Drehzahlen vertikal 50 bis 2150 U/min
Schaltstufen geom. gestuft 18
Stufensprung 1.41
Pinolenhub vertikal (nicht standard) 60 _mm
Vertikalkopf beidseitig schwenkbar 90
Zusitzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg 136 mm
Abstand Horizontalspindelmitte bis
Gegenhal ter-Unterkante 87 mm
Vorschub léings 0-1000 mm/min
Eilgang lings 2000 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2800 U/min 26/3,2 KW
Gewicht Netto / inel. Seekiste 1450/ 1800 KG
Abmessungen Linge x Tiefe x Hiohe 1600 = 1500 = 2000




Schema des Hauptantriebs

UF6/1
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Abmessungen und Platzbedarf

UF6/1
Blatt: 9

Jl

r
|

_

R

1140

“ ! i mEs==ss E'*}
+ )L F
D SIO0LYT e
(0 E—== o
=== :
J T il
I] | |
— - g 9"'?;“_
L8 & -
' f,l » |-
8 O C £
g L.J'b;__
il = * ] L dﬁ
Bl -

1400

F—G40
1140

oosL -




Arbeitsraum

UF6/1
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Transportanleitung

UF6/1
Blatt: 14

Oberschlilten beim Trarsport

zuruckschieben.
Klemmhebel festziehen

\
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durchgesteckte

Stange ¢ 30
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Fiir den Transport erforderlich @

KUNZMANN

1 Stiick Rundstahl @ 30mm 600mm laeng

1 Transportaseil zul. Belastung mind. 2500 kg
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Aufstellung der Maschine Blatt-15

KUNZMANN
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Schwingungsddampfende Platten
z.B. von Air-Loc Type 4174
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Die Maschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden aufpestelll
werden. Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendifg.

Zu Empfehlen ist die Aufstelluns der Maschine aufl schwingungé-
diimpfendem Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und
duferen Vibrationen griBtméglich abgebaut.

Es ist zweckmélig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaape
auszurichten. Das Ausrichten erfolgt in Liings - und Querrichtung
durch Unterlegen von Blechen, die mit dem FuBboden fest verbunden
sind. (z.B. geklebt)

Die Vasserwaage kann dabei auf die Tischoberfliche gelegt werden.
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Elektrischer Anschiuf3 UF6/1
Blatt: 16

Die Maschine wird von uns fiir die bei der Bestellung angegebencn
Betriebsspannung ausgeriistet und geschaltet.

Die Zuleitung zum Netzanschlulkasten, welcher hinten am Unterbuu
angebracht ist, soll in einem Stahlpanzerrohr durch ein Kabel mit
einem Mindestquerschnitt von 5 x 2,5 mm erfolgen.

Der griingelbs Schutzleiter der Zuleitung ist dabei an die entsprechende
Schutzleiterklemme im NetzanschlulBkasten anzuschliefien.

Im WetzanachluBkasten sind weitere Klemwen der Reihenfolge
nach Mp = RST.

Primiire AnaschliiBe und sekundiire Abginge des Transformators sind
ebgesichert,

Der Hauptmotor hat als Uberlastschutz zusiitzlich zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vaorgeachal tet.

Mit einem besonderen Schalter ist der Motor der Kilhlmittel pumpe
regen lUberstrom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
tichmelzeinsiitze abgesichert.

Die sinngemiiBe Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung mufl nach
dem HetzansehluB iiberpriift werden.

Am Elektroschrank den Friserschalter nach rechts (im Uhrzeigersinn)
auf "I" stellen.

Am Steuerpult " Frédser - ein " Taste driicken.

Jatzt muB sich die Horizontalfriisepindel nach rechts {Uhrzeigerﬂinn}
drehen.

1t dies nicht der Fall Bind zwei Phasen an der Klemmleiste zu
vertauachen , um die richtipge Laufrichtung des Motors zu erhalten.

_Fl-H—LL———r—J ]

Metzonschlufikasten
—
| ]
| 1
—m -a_ﬂ
= EUD—-. mﬂ
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Inbetriebnahme und Bedienung UF 6/1

Blatt:20

1. Olschaugléser (siehe B1. 30) auf ausreichenden Olstand iiberpriifen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten 16sen, sowie die Abschaltnocken
;ﬂr dle Endschalter auf die &duBersten Endpositionen verstellen und
estziehen.

d. Am Steuverpult ist das Drehpotentiometer durch Linksdrehen bis zum An-
schlag zu stellen.

4. Am Vorwdhlgetriebe eine der drei niedrigsten Drehzahlen einstellen.
[siehe B1. 23).

Wenn die Forderungen 1 - 4 erfiillt sind, kann die Maschine elektrisch ge-
schaltet werden.

5. Hauptschalter am Elektroschrank auf I schalten, danach muB die
Kontrolleuchte aufleuchten.

6. Programmschalter (wenn vorhanden) auf Stellung 0 schalten.

7. Schalter fir die Frdsspindel am Elektroschrank einschalten. An diesem
Schalter kann auch die Drehrichtung der Frédsspindel gedndert werden
bzw. der Hauptmotor auf die doppelte Drehzahl gebracht werden.

Achtung: Nicht bei laufender Frésspindel den Frdsspindelschalter von der
hohen Drehzahl direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst
am Steuerpult Uber den "Fréser-Aus-Taster"” dan Motor aucsschalten.

8. Kihimittelpumpe am Schaltschrank einschalten.

9. Am Steuerpult die Fraser-Ein-Taste driicken. Danach 1&duft die
Frasspindel.

10. Durch Dricken einer Hichtun?s—wﬂhitaste wird die gewlinschte Vorschub-
Bewegungsrichtung vorgewdhlt.

11. Durch Driicken der Vorschub-Ein-Taste wird die gewdhlte Vorschub-
bewegungsrichtung elektrisch geschaltet.

12. Am Drehpotentiometer kann nun die Vorschubgeschwindigkeit
bis 1000 mm/min, stufenlos eingestellt werden.

Achtung: Die Vorschubbewegung muf mit dem Vorschub-Aus-Taster
aus?eschaitet werden. Bei Poti-Stellung O ist ein
Stillstand des Vorschubs nicht gewdhrleistet!

13. Ebenso kann, ob der Vorschub 14uft oder nicht, in jeder Stellung durch
Dricken der "Eilgang-Taste”, in der vorgewdhlten R1chtung der Ei1lgang
efahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in Betrieb, wie
er Taster von Hand gedrickt wird.

14. Soll der Frdstisch auf der Langsachse mit dem Handrad bewegt werden,
so ist die Taste "Bremse X" zu driicken.
Erst wenn die Taste wieder gedriickt wird (Lampe aus) kann im Automatik-
Betrieb weitergearbeitet werden.

Vor Inbetriebnahme missen die Bedingungen flr den elektrischen AnschluB
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngeméife Bewegungsrichtung der
Vorschiibe zu tUberpriifen (siehe B1. 16).
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Kidhlmitteleinrichtung . UF6/1

_Einlaufkammer

Blatt:21
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Kuhlmittel hier einfullen
Z.B. Blasocut 2000 von Blaser I E ! J
oder Syntilo R von Castrol i | #
;'éiéz:l_—_r-__ _;—.:_:-_'JF-___EJ-:' : b ; ] i i
Kiihimittelanzeige : E ; ; | Kuhlmittelpumpe
| i i !
" | | |
Putztiir : i | Pumpenkammer.

Die Kilhlmittelpumpe kann mit Kilhlmittelemulsion oder Schneidiil
betriebven werden. Der Unterbau ist als Kiihlmittelbehidlter aus-
gebildet und hat ein Fassungsvermdgen von 20 Litern. Der
Flilssigkeitsstand soll die Hiichstmorke nicht l{iberrchreiten.
Dies kann mit dem KiihlmittelmeBstab iiberpriift werden.

Zum Reinigen der Einlaufkammer muf die Kilhlmittelpumpe ausgebaut

werden. Jetzt kann man iiber die Pumpenkammer die Einlaufkammer
leerpumpen.

Nachdem die Putztiir abgenommen ist kann die Einlaufkammer gereinigt
werden.

Achtung: Keine Schleifemulsionen verwenden !




KUNZMANN

Steuerpuilt UF6/1

Blatt: 22
Fraser aus Vorschub ein
Fraser ein Vorschub aus
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Frasspindeldrehzahlen UF6/1
Blatt: 23

zur bes. Beachtung:

HUNZNMANN

MASCHINENBAL GMBH
7537 Remchingen 3 - Nottingen

E:-"PE Baujahr | |M:sr:h.Nr. [

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe |A | B|Cc|D|E|F| 6 ]|H |

30 | 43 | 65 [101 [ 144213 | 303|432 | 640
| 60| 87 | 129|202 | 289 | 426| 606 | 865 (1280

Horizontal

50 | 73 | 109 | 170 | 243 | 358 | 510 | 728 [ 1075
100 | 146 | 217 | 340 486 | 716 {1019 |1455| 2150

Vertikal

Bei der Einstellung der Frédsspindeldrehznhlen muB zuerat die Drehzahl
am Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfol;t iiber den Schnlter

" Frisspindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltotufrn
"I " und " II " . Diese Schaltstulen werden im Vorwihlgetriehe in
Je 18 Drehzahlen fiir Horizontal-und Vertikalspindel aufpeteilt.
Méchte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lassen, nso
stellt man den Frédsspindelaschalter auf Schaltstufe " II ". An der
Wiinlascheibe mufi der Buchatabe " D'" unter den Pfeil gedreht werden.
Turch Schalten des Hebels erhdilt man die gewiinschte Urehzahl.

Hebeistellung wiahrend des Betriebs

1

« Im Auslauf Hebel B in Pfeilriechtung

Gewiinschte Spindeldreh=
znhl an Wihlscheibe A
withrend des Betriebs oder
im Stillstand vorwidhlen.

umlegen, womit vorgew. Drehzahl geschnltet wird.

3. llebel B gleich wieder in Betriebsstellung

( eiehe oben ] zuriicklegen. FNaschine einschaltenl




Blatt:24

UF6/1

Horizontal/Vertikal, Stufe Tu. I

Drehmomente ander Frasspindel
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Anschlufimalle fur Teilapparate

UF6/1
Blatt: 25

- 265

38 —wpea— 34— 20 pt— L5— w30 -wmm—36 >

—~— QD—J

Reduzierbuchse
UF-5.5-20

Steigung der Kugelrollspindel 32x5
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UF6/1

Arbeitsbereich beimHorizontalfrasen ——

Vorderste Stellung des Oberschlittens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwalze

——
I
|
=
1 =
o ——ZD{J—-| :I:I
— 1
L 3
471 +
Iyt
= A =l
i
i
Fraserdorme

max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315 mit Zapfen

Querweg des Frastisches
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF6/1
Blatt:27

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.

| |

=136+ =136

Schutzblech bei Hornzontal-

|"

bearbeitung..fliegend
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Querweg_des Frastisches
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF6/1
Blatt:27

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.

| |

=136~ 136
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L "'i:‘---l
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I e ——

Querweg_des Frastisches
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Maschinenschmierplan

UF6/1
Blatt:30

@I. Schmiernippel an der Ruckseite des Frastisches

o
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it

73

[H]

®5d'lmi§mippgj fur Querflihrung links

@ Olstandsauge fiur Vorwéhlgetriebe

@ Schmiernippel fr ‘v’értikuifu’.‘uhrung rechts

- - -

@E:chmier nippel fir Vertikalspindel

@ schmierniopel fiit Quergewindespindel]

©) Schmiernippel fir Vertikalfihrung links

@ Schmiernippel fir Querfuhrung rechts

o Einzelschmierstellen = Tdglich vor Inbetriebnahme

IE' E%ﬂalm}rnienﬁg Handbetr.

Schmier- | Schmier- . . ! DN
il haufigkeit Schmierungsart | Schmierstoffmenge | Schmierstoff 51502 Bemerkung
i u Pk 3-4 Hibe mit der CASTROL .
@ Taglich Olschmiemippel Schmierstofforesse | MAGNA BTH 68 CGLPE8| siehe BL 30
(3 |Janriich | Giwechsel 0,50 Liter ﬁi‘ﬁslrﬂéx CLLE | siene BL.43
@ Jahrlich Olwechsel 3.00 Liter g:gr;a;x CLLB siehe Bl. 43
. " CASTROL
H T Zentralschmiernung L
T8l iangbebedienung 7 ° HUP MAGNA BTH68 |CGLPES
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Schmierstoffempfehlung fiir KUNZMANN-Frdsmaschinen
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UF 6/1

Nachstellen der Vertikalleiste ik

Vertikalleiste

L K\/%

| r'd ) f I’ ". /

| Y H 1
| ]
.\-l,,‘I T O L W |
%
Abdeckblech UF-4.4-137 § [ =
Konterschraube M12x16 Abdeckblech UF-44-137
Stellschraube  M12 x20 Sechskantschraube

M12x80

1« Abdeckblech UF=4.4=137 abnehmen.

2. Oberste Sechskantschraube M 12 x 80 1lésen und wieder mit etwa
10 kp am Ringschliissel anziehen.

5« Zweite Sechskantschraube M 12 x B0 von oben 1ldsen und ebenfanlls
wieder gut anlegen. Nacheinander alle 5 Schrauben won cben nach
unten lisen und wieder anziehen.

4. Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.

5. Die Stellachrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.

6. Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.
7+ Yechskantschraube M 12 x 80 festziehen.

8. Leichtgiingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikalhandrad
dberpriifen.
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UF6/1

Nachstellen der Querleiste
Blatt: 32

Festleiste Stelleiste
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Abdeckblech UF-4.4-128

Abdeckblech UF-4.4-128 Stellschraube

1. Abdeckblech TF=4.4=128 mit Filz abnehmen.

2. Konterschraube M 5 x 45' mit Innensechskant, { gie befindet sich
schrig liber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

3. Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste ver-
schieben.

4. Mit der Innensechskantschraube M 5 x 45 wieder kontern.

5. Leichtgiingigkeit des Schlittens dureh Drehen am Querhandrad
iiberpriifen.

Beim Nachstellen der Querleiste ist darauf zu achten, daB die Leiste
nicht gegen das hintere Abdeckblech gedriickt wird. Wenn dies, nach
mehrmaligem Nachstellen der Fall ist, muB die Leiste am hinteren
Ende gekiirzt werden.
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= : UF6/1
Nachstellen der Langsleiste <o,
Festleiste Stelleiste

1 B
= NTIN ,
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LY galin's

[ SO ST

Druckplatte Stellschraube

Die Hachstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter
dem Pristisch seitlich, links an der Fristischfiihrung.

1. Konterschraube M 5 x 50 mit Innensechskant ( sie befindet sich
schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

2. Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste
verscnieben.

3« it der Innensechskantschraube M5 x 50 wieder kontern.

4. Leichtgiingigkeit des Fristisches durch Drehen am Lingshendrad
iiberpriifen. .
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Nachstellen der Gewindemutter fir Querbewegung | UF &/

Blatt: 35
Festmutter _ Quergewindespindel
L
S ? !
Z
) |
Abdeckblech UFL 4-136 \ /
_ N
Querspndellager :;//
N %! ..1
Gewindemutter b L
\‘ iy | L~
Bohrungen fur Stirnlochschiissel Halteschraube M5x 20

1« Abdeckblech UF=4.4=136 seitlich am Winkel abnehmen.

2. Durch Drehen am Querhandrad des Querlager so einstellen bis es durch
die entstandene Offnung sichtbar wird.

5. Halteschrauben M 5 x 20 1lésen .

4, Mit einem Stirnlochachliigsel wird die Gewindemutter durch Verdrrhen
nachgestellt.
(Die Gewindemutter kann auch von unten in der Winkelkonsole errcicht
werden. )

5. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen. ,
6. Leichtgingigkeit des Frédstisches durch Drehen am Querhandrad {iberpriifen.

lenn die Langl@cher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachetellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Featmutter auf der anderen Seite
des Querlagers die Gewindemutter so eingestellt werden, dal die Lang-
licher wieder benutzt werden kénnen.
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Unterbau
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Frastisch
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Oberschlitten
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Stolkopf
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Spezial = Schilissel SWA8

:
!

S VR

Sechskanlsliflschilissel f

SWE

N

Slelischroube SW A

Slelleisle

(

Kulissenschieber

2Zylinderschraube M8 /

HUBEINSTELLUNG AM STOSSKOPF:

1. Den StoBschieber verstellen bis die Einstellspindel pit Innensechs-

kant 5W 8 durch die seitliche Bohrung am StoBkopl sichtbar wird.

2. Mit Bpezial-Schlilesel SW 6 wird die Zylinderschraube M 8 gelést.
(5telleiste ist frei)

3« Mit Sechskantstiftachlilasel SW B kann die Aublénge durch Verstellen

des Kulisaenschiebers eingestellt werden.

4. NHach dem Einstellen der Hublinge muB die Zylinderschraube ¥ B
wieder [est engezogen werden.




