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Betriebssicherheit

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufsteilung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschaftigt 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 Zerspanungsmoglichkeiten , z.B. Frisen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau liblichen 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 -Frismaschinen kann durch ausaebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service.

Bedienung/Wartung:

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

UnsachgeméRe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstérung div.
Maschinenelemente fithren.

Schutzvorrichtungen:

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

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

Service-Wartunasarbeiten:

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

Bedienungsanleitung:
Die Bedienungsanieitung besteht aus den Teilen Maschine, Steuerung, Elektrik, Zubehér
und Service,

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

Stand 09/01
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Betriebssicherheit

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

= Werkstiicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
= Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priifen.
= Ist kein spezieller Spane- Spritzschutz vorhanden sind zum

Schutz gegen weggeschleuderte Spéne Fangwinde oder
ghnliches aufzustellen.

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

= Kiihimittelzufuhr bei stillstehendem Friser ausschalten.
= Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.
= Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei

stillstehendem Frdser durchfiihren.

= Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloflen 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 , Schilisselschalter zur Anwahl
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad
usw. die Unfallgefahr verringert.

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

Stand 09/01
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF6/2V
Blatt: 5
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF6/2V
Blatt: 6
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Technische Daten

UFb/2V

Blatt: 7
Fristisch Aufspannfléache . 860 %265 mm
Aufspannuten 3
Nutenbreite 1L H7
Nutenabstand 50 mm
Schwenkbar horizontal
nach beiden Seiten 45°
Arbveitsbereich ldngs automatisch £00 mm !
ldngs von Hand 410 mm '
vertikal sutomatisch 400 mm
vertikal von Hand 410 mm
guer von Hand 200 mm
quer einschl., Oberschlitien-
Verstellung 336 mm
max. Abstidnde Tischobefkante bis Horizontal-
Spindelmitte 400 mm
Tischoberkante bis Vertikal-
kopfunterkante 450 mm
Pridsaspindel Werkzeugaufnahme SK 40 oder SK 30
oder MK 4
Drehzahlen horizontal 30 bia 1280 U/min
Brehzahlen vertikal 50 bis 2150 U/min
Schaltstufen geom. gestuft 18
Stufensprung 1.41
Pinolenhub vertikal (nicht standard) GOomm
Vertikalkopf beidseitig schwenkbar 20
Zusitzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg 136 mm
Abstand Horizontalspindelmitte bis: N :
Gegenhalter-Unterkante 87 mm
Vorschub lings 0-1000 mm/min
Eilgang léngs 2000 mm/min
Vorschub vertikal 0=250 mm/min
Bilgang vertikal 500 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2800 U/min 26/3,2KW
Gewicht Netto / incl. Seekiste 1650/ 1800 KG
Abmessungen Linge x Tiefe x Hiohe 1600 = 1500 = 2000
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Schema des Hauptantriebs

UFB/2V
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Abmessungen und Platzbedarf

UFG/2Y
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Traﬁspormhlei%mg

UFB/2V
Blatt: 14
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Fir den Transport erforderliich

1 Stiick Rundstahl @ %0mm  600mm lang
1 Transportseil zul. Belasitung mind. 2500 kg
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Aufstellung der Maschine U672y
Blatt: 15
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Schwingungsddmpfende Platten |
z.B. von Air-Loc Type 4174
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Die Mreschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden sulgistelli
werden. Ein lMaschinenfundament ist dann nicht notwendig.

Zu Emplehlen dist die Auflstellung der laschine aul schwingungs-
diimplendenm Platienmaterial. Dadurch werden alle inneren und
finferen Vibrationen grdifiméglich abgebaut.

Iis dist zweckniflig die Maschine mit einer Maschinenwasserwrape
auszurichten. Das Ausrichten erfolgi in Lidngs - und Querrichtung
durch Unterlegen von Blechen, die mit dem Fudboden fest verbunden
sind. (z.B. geklebt)

Die Wasserwaage kann dabveil aufl die Tischoberfliiiche gelegt werden.




Elekirischer Anschiuf UFB/2V
Blatt: 16

KUNZMANN

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

Die Zuleitung zum Netzanschlulikesien, welcher hinten am Unterbau
angebracht isty; soll in einem Stahlpanzerrohr durch ein Kabel mit
einem Mindestquerschnitt von 5 x 2,5 mm erfolgen.

Der griingelbe Schutzleifer der Zuleitung ist dabvei an die entsprechende
Schutzleiterkienme im Netzanschlulkasten anzuschlieden.

Im NetzanschluBkasten sind weitere Xlemmen der Reihenfolge
nach Mp - RST. (N-L1L2L3)

Primire Anschlile und sekundire Abgiénge des Transformators sind
abgeaichert. )

Der Hauptmotor hat als Uberlastschutz zusitzlieh zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vorgeschaltet.

it einem besonderen Schalter ist der Motor der Kiihlmittelpumpe
gegen Ubersirom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
Schmelzeinsidtze abgesichert.

Die sinngemifle Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung mull nech
dem NetzanschluB iiberprifit werden.

Am Blektroschrank den Friéserschalter nach rechis (im ﬁhrzeigersinn)
aul’ "I" stellen.

Am Steuerpult " Friser - ein " Taste driicken.

Jetzt mud sich die Horizontalfrisspindel nach rechts (Uhrzeigersinn)
drehen.

Ist dies nicht der Fall sind zwei Phasen an der Klemmleiste zu
vertauschen , um dier richtige Laufrichtung des Motors zu erhalten.

N

ey | =
! ﬁL

T il

Netzanschlufkasten = f__[
— &
I
== 500~ s G40 ——ed




KUNZMANN

Inbetriebnahme und Bedienung UF6/2 V

Blatt: 20

1. Olschauglaser (siehe BI.30) auf ausreichenden Olstand priifen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschrauben ldsen, sowie die Abschaltnocken
fir die Endschalter auf die daulersten Endpositionen verstellen und festziehen.

3. Am Steuerpult ist das Drehpotentiometer durch Linksdrehen bis zum Anschlag zu stellen.

4. Am Vorwahlgetriebe eine der drei niedrigsten Drehzahlen einstellen. (siehe BI.23)

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

5. Hauptschalter am Elektroschrank auf | schalten, danach mufl die Kontrollleuchte aufleuchten.
6. Programmschalter (wenn vorhanden) auf Stellung 0 schalten.

7. Schalter flir die Frasspindel am Elektroschrank einschalten. An diesem Schalter

kann auch die Drehrichiung der Frasspindel gedndert werden bzw. der
Hauptmotor auf die doppelte Drehzahl gebracht werden.

Achtung: Nicht bei laufender Frasspinde! den Frésspindelschalter von der hohen
direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst am Steuerpult Gber den
Fraser-Aus-Taster den Motor ausschalten.

8. Kuhimittelpumpe am Schaltschrank einschalten.
8. Am Steuerpult die Fraser-Ein-Taste driicken. Danach |&uft die Fréasspindel.

10. Durch Driicken einer Richtungs-Wahltaste wird die gewiinschte
Vorschubbewegungsrichtung vorgewahit.

11. Durch Driicken der Vorschub-Ein-Taste wird die gewahite Vorschubbewegungsrichtung
elektrisch geschaltet.

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

Achtung: Die Vorschubbewegung muss mit dem Vorschub-Aus-Taster ausgeschaltet
werden. Bei Poti-Stellung 0 ist ein Stillstand des Vorschubs nicht
gewdhrleistet.

13. Durch Driicken der Eilgang-Taste kann aus dem Stand oder wéhrend der
Vorschubbewegung der Eilgang gefahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur
solange in Betrieb, wie der Taster von Hand gedriickt wird.

14. Soll der Frastisch auf der Ldngsachse 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-Belrieb weitergearbeitet werden.

Vor Inbetriebnahme miissen die Bedingungen fir den elektrischen Anschluss gewahrleistet sein.
Besonders ist die sinngeméRe Bewegungsrichtung der Vorschiibe zu (berpriifen (siche BL.16)




Ur6/2V

KUhimitteleinrichtung
Blatt:21

Kihimittel hier

einfulien

Kuhlmittelanzeige

Kuhlmittelpumpe

Putztur

Pumpenkammer

Einlaufkamrmer

KUNZMANN

Die Kilhimittelpumpe kann mit Fihlemittelemulsion oder Schneidtl
betrieben werden. Der Unterbau ist als iihlmittelbeh#dlter aus-
gebildet und hat ein Fassungsvernbgen von 20 Litern. Jer
Flissigkeitsstand soll die Hichsimarke nieht iiberrchreiten.
Dies kann mit der Kihimittelanzeige  lioerprift werden.

dum Reinigen der Binlaufkemmer muf die Kilhlmittelpumps ausgebaut
verden. Jetzt kKann man lber die Pumpenkammer die Binlaufkammer
leerpumpen.

Hachdem die Putztir abgenommen ist kann die Einlaulkemmer gereinigt
werdan.
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Steuerpult Urb/2v
Blatt:22
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Einstellungen der Frasspindeldrehzahien

UFB/2V

Blatt: 23

£y

zur bes. Beachiung:

UM ZRIAD
MASCHINENBAU GMBH
7537 Remchingen 3 - Nottingan

Type Baujahr Masch.Nr.

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe | A [ Bl ciD |E|JF |6 |H | J

30 | 43 | 65 1101 | 144|213 303 [ 432} 640
II| 60| 87 | 125,202 | 289 | 426, 606! 865;1280

Horizontal

50 ¢ 73 [109 | 170 | 243 | 358 | 510 | 728 {1075
II | 100 {146 | 217 | 340 486 { 716 {1013 1455 2150

Vertikal

Bei der Binstellung der Fridsspindeldrehz:hlen muB zuerst die Drehzahl
am Hauptmetor eingestellt werden. Dies erfolgt {iber den Schalter

" Friisspindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltstufen
"I " ound " II " . Diese Bchaltstufen werden im Vorwihlgetriebe in

je 18 Drehzahlen F[lir Horizontal-und Vertikalspindel aufgeteilt.
Hochte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lassen, so
stellt man den Fridsspindelschalter aufl Schaltstufe " II M. An der
Wahlscheibe muBl der Buchstabe " D " unter den Pfeil gedreht werden.
Durch Schalten des lHebels erhdlt man die gewiinechte Urehwmahl.

Hebelstellung waohrend des Betriebs

1'

Gewiinschte Spindeldreh-
zahl an Wihischeibe A
wanhrend des Betriebs oder
im S5tillstand vorwidhlen.

In Auslisuf Hebel B in Pfeilrichtung
umiagen, wonit vorgew. Drehzahl geschoaltet wird.
flebel B gleich wieder in Betriebssitolliung

{ siehe oben ;| zuriucklegen. Haschine einschaltenl




UF6/2 V
Blatt: 24

cinspannen von MK4-Frasdornen

KUNZMANN

Deinm Linspannen des FriEserdornes unbedingt beachten: -

}.. Fraserdorn mitte}s.Fréserdornschraﬁbe in die Kegel-
bohrung der Fridsspindel fest einziehen. Wihrend des
Einziehens den Frédserdorn am Bund fassen und in die
Richtung verdrehen, die der Drehrichtung der Friser-

dornschraube entgegengesetzt ist.

2. Jienn der Dorn festsitzi, die Friserdornschraube wieder
sowelt zuriickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-
spannung steht (ohne dabei den Dorn wieder herauszu-

driicken).

3« Tréaserdornschraube wieder midBig soviel anZiehen,

dafB sie den Frédserdorn und sich selbst hilst.

Bemerkung:

Zu 1. Der Fréserdorn mufl entgegen der Anzugsrichiung
verdreht werden,damit sich die Mitnahnefliche am
Friserdornbund nicht in der Spindel anlegt. Sonst
kénnte der Frédserdorn verkantet werden und deas
einvandfreie Einzieben des Kegels in die Kegel-
bohrung wirde hierdurch verhindert. Dies wirde
zur Folge haben,dal

a) -der FrEsdorn nicht genau zentriert ist,

b} die Haftkraft zwischen Frisdornkegel und der
Kegelbohrung der Spindel zu gering ist, um den
Frigerdorn sicher mitzunehmen.Die Mitnahme-
fidchen am Fridserdornbund dienen nur zur
Sicherung, keinesfslls zur Mitnahme. ( Ein
Friserdorn ist dann richtig eingespannt,wenn
veim Lésen ein leichter metallischer Knall zu
héren ist. ) '

Zu 2. und 3. Dises Verfaliren iat aus folgenden Grunde notwendig:

Wird die Friaserdoraschraube, nechdem sle den Dorn in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicnt wieder etwas
gelockert, so bleldt sie unter Spannung, die zum '
Eineinziehen des Friserdornes nétig war.

Weitet Bich -nmun im Leufle der Arbelt durch die normale
Erwirmung der Maschine die Kegelbohrung der Fridsspindel
6o zieht die unter Spannung stehende Frédserdornschraube
den Friserdorn weiter in den Innenkegel hinein.lach '
Erkalten der Spindel sitzt dann der Fréserdorn zu fest
(Schrumpfring-Wirkung) und das LSsen ist mit groBen
Schwierigkeiten verbunden.
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A L o UFG/2 V
nscnlulimalle des Fréstisches fur Teilapparate .
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Arbelisbereich beim Horizontalirdsen

Ure/2v
Blatt: 26

KUNZMANN

Vorderste Stellung des Oberschlittens

Abdeckblech zum Schulz der Zahnwalze

Fraserdorne

Querweq des Frastisches

max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x 315 mit Zapfen
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

Ue/2v
Blatt:27

KUNZMANN

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkie angezeigt.
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KUNZMANN

Maschinenschmierplan

Standard - Zentralantrieb

UF6/2V

Blait: 30

@L Schmiecnippel an der Rickseite des Frastisches

®

Eﬂ Zeptralschmierung

@ {istandsauge fir Vorschubgetriebe

Olstandsauge fir Vorgelege

®5chmiemippe| fur QuerfGhrung links

]

5L |

@ Oistandsauge fir Vorwdhigetriebe

@ Schmiernippel for Vertikalfuhrung rechts

(@ Blablanschraube fiir Vorschubgetriebe

@ Oleinfillschraybe fur Vorschubgetriebe

O Binzelschmiersteilen =

Zentralschmieruna Autom.

_ Zentralschmierung Handbetr,

al
0

®5chmier nippel fur Vertikalspindel

@ Schmiernippelfur Quergewindespindel

@ Schmiemippel. fiir Vertikalfuhrang links

@ Schmiernippel fir QuerfUhrung rechts

Tdglich vor Inbetriebnahme
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Nachstellen cer Vertikalleiste UF6/2YV
Blatt: 31

Vertikalleisie

}
FNAN RN N /
Abdeckblech UF-4.4-137 T~ ,_//
Konterschraube M12x16 Abdeckblech UF-44-137
Stellschraube  M12 x 20 Sechskantschraube
M12x 80

1+ Abdeckblech UF-4.4;137 abnehmen.

2. Dberste Sechskantschraube M 12 x 80 1l&sen und wieder mit etwa
-10 kp am Ringschliissel anziehen. '

3. Zweite Sechskantschraube I 12 x 80 von oben ldsen und ebenfalls

wieder gut anlegen. Macheinander alle 5 Schrauben von oben nach
unten losen und wieder anziehen.

4. Die Konterschrauben M 10 x 12 enifernen.
5. Die Stellschrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.
6. Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.

7, “echskantschraube M 12 x 80 festziehen.

B. Leichigiéngigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikalhandrad

iberpriifen.




Nachstellen der Querleiste UF6/2V
Blatt: 32

KUNZMANN

Festleisie Stelleiste

Abdeckblech UF-4.4-128

Abdeckblech UF-4.4-128 Stellschraube .

. .
1+ Abdeckblech UF-4.4=-128 mit Filz abnehmen.

2. Konterschraube M 5 x 45" mit Innensechskant, ( sie befindet sich
schrig iiber der Stellschraube mit Schiitz ) herausdrehen.

3. Miv der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste verw
schieben. : :

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

5. Leichitgingigkeit des Behlittens durch Drshen am Querhandrad
iiberpriifen.

Beim Nachstellien der Querleiste ist darauf zu achten, daBR 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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Nachstellen der Langsleiste

UrFe/2V

Blatt: 33
\ Festieiste Stelleiste
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' Druckpiatte Stellschraube

Die Nachstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter
dem Frédstisch seitlichg links an der Fradstischfiihrung.

Konterschranbe M 5 x 50 mit Innensechskant ( sie befindet sich

schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

Mit der Stellschraube die Stelleiste’gegen die Festleiste
verschieben. )

Mit der Innensechskantschraube M9 x 50 wieder kontern.

Leichtgingigkeit des Frédstisches durch Drehen am Liéngshandrad

{fiberprifen.




Nachstellen der Gewindemutter fiir Langsbewegu

U-6/2V

n
J Blatt: 34
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Bohrungen fur Stirnlochschlissel

Gewindemuiter

Tischgewindespindel

N

Halteschrauben M5x20 T

Frastischflhrung

Die GeW1ndemuuter befindet sich in der Pischfiiihrung unter dem Trastlach

links. Die Nachstellmutter ist direkt zuginglich.

1. Halteschrauben M 5 x 20 'lﬁsen. ' -

2. Mit einem Stlrnlochschlussel wird die Gewindemutiter durch Vardrehen_

nachgestellt.

B Halteschrauben M5 x 20 wieder fest anziehen.

4. Leichtgingigkeit des Frastlsches durch Drehen am Langshandrad '

uberprufen.

Wenn die Langlidcher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nacﬁstelien
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
der Tischlihrung die Gewindemutiter sc eingesiellt werden, daB dis

Langlocher wieder bvenutzt werden kinnen.
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Nachstellen der Gewindermutter fur Querbewegung Ur6/2v
: | Blatt: 35

Festmutter - Quergewindespindel

R

Abdeckblech UF-4.4-136

SO

Querspindellager

Gewindemutter

\

Bohrungen fur Stirnlochschlissel Halteschraube M5x20

Te Abdeckblech UF=-4.4=13%36 seitlich am Winkel abnehmen.

2. Durch Drehen am Querhandrad das Querlager sg einstellen bis es durech
die entstandene Offnung sichtbar wird.

&
3. Halteschrauben M 5 x 20 ldsen .

4. Wit einem Stirnlochschliissel wird'die Gewindemutter durch Verdrehen
:nachgestellt. '

{Die Gewindemutter kann auch von unten in der Winkelkonsole erreicht
werden. ) '

5. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest-anziehen.

6. Leichtgingigkeit des Fréstisches durch Drehen am Querhandrad tiberpriifen.

Wenn die Langldcher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der TFestmutter aufl der anderen Seite
des Queriagers die Gewindemutter so eingestellt werden, daf die Lang-
ldcher wieder benutzt werden kédnnen. :
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UFe/2V
Blait: 45

Winkelkonsole (Einbauanleitung)
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Blatt47

Winkelkonsole
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Blatt: 48

Winkelkonsole
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Frastisch
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Biatt: 51

Fraskopf
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Grundprogramm P UF6/2V

Blatt: 75

KUNZMANN

Das Grundprogramm hat auf der Langsachse folgende Bewegungeabléufe:

1. Im Bilgang bis vor den Friser, (Verzégerung einstellbar durch Zeitglied)

2. mit stufenlos regelbarem Vorschub frésen, (dto.)

5. im Eilrticklauf wieder in die Ausgangsposition zuriick.

Das Grundprogramm kann wahlweise von rechts nach 1inks udef.von links

nach rTechts ablaufen,

Einrichten des Grundprogramma: Werkstiick rechts von der Frisepindel

1. Werkstitck und Fridser einspannen.

2. Tréastisch mit Werkstlick in den benbtigten seitlichen Abstand zum
Friser verfahren. (Platz zum Werkstiickwechsel.)

3. HMocken auf der 1. Bahn so0 einstellen, daB der entsprechende
5t5Bel am Endschalter gedriickt ist.

4. Tridstisch an den Friser soweit heranfahren, def zwischen der zu
frdsenden Fldche und dem Fréser etwa S5mm Abstand ist.

5. Nocken auf der 2. Bahn so emnstellen, dal der entsprechande 5t88el
am Endschalter gedriickt ist. i

6. FPristisch soweit verfahren, dafl die zu frdsende Flidche ca. 5 mm
iiberquerd ist.

Tv Mocken auf der 3+ Bahn so eilnstellen, daB der entsprechends
5t88el am Endschalter gedriickt ist.

~

8. Fréistisch wieder in Auasgangsposition zurickfshren, so daB der
Stéfel in der 1. Bahn gedriickt ist.

9. Programmwahlschalter seitlich am Schaltschrank auf die gewlinschte
Bewegungsrichtung stellen.

10. Der Programmabisuf wird mit der “Eilfang/Programn”—Taste vorne
" am Steuerpult gestartet. Der Friser wird automatisch mit einpeschaltet.
Dabei sind Friserdrehzahl und Drehrichiung zu beachten.

Der Programmablauf kann in jeder Phase durch Driicken des "NOT-AUS"-
Tasters unterbrochen werden. Beim erneuten Startven des Programm-

ablaules miissen dis Bedingungen von Punkt 8 erfillt sein.




Nockenbelegungsplan
Grundprogramm P1

UFG/2vV

Blatt: 76

Werksiuck inks von der Frasspindel R
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UF6/2V
Blatt: 80

Stolikopfmontage

) T-Nulenschraube
]\ - Zohnrad 23

=

Z
Zahnrad z3 ot
, Z
: —ﬂfml' ‘
W Zahnrad 2'2'
L]
o [
Holz brelt Lzt Q
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1. Muttern fur Kopfhéfestigung am Gegenhalter{lansch 1losen und den
Vertikalf{riskopl sbnehmen.

2. Zahnrad 2

mit einer Zylinderschraube 10x40 DIN 917 ( dazu ein Feder-

ring AB DIN 127) und drei Zylinderstiften 6mbx24 DIV 7979 euf Zahnrad

22

montiercne.

3. Stofikopl mit eingebauten T-lNutenschrauben euf den Fristisch eufsetzen.
(Folzbrett ca. 100 mm stark unterlegen) und an den Gegenhalierflansch
heranfahrean., : " :

4. StoBkopf an den Gegenhalter driicken, T-Nutenschrauben durch die Bohrung
stecken und mi%t den Muttern enziehen.

Zehnrad zq und 23 sind dm Eingriff, der StoBkopl ist beiriebsbereit,
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