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Frasspindel-Drehzahlen UF6/3
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HKUNZN ANN
MASCHINENBAU GMBH

7537 Aemchingen 3 - Nottingen

Type Baujahr Masch. Nr ‘
. | Spindeldrehzahlen U/min ,l

Schaltstule |A [ B | C|D|E|F |6 lH ]|

30 | 43 | 65 |101 | 144 | 213|303 | 432 640
M| 60| 87 | 129|202 | 289 | 426| 606 | 8651240 |

||
]

73 | 109 | 170 | 243 {358 | 510 | 728 | 1075
I [ 100 |46 | 217 | 340| 466 | 716 | 1019 |1455( 2150

I
Horizontal

(2

Vertikal

Jel der Einsiellung der Frissplndeldrehzohlen mud zuernt die Nrelt=nlii
¢ Hauptnoter elnpestellt werden. Dles erfolst iliber den Sehnltnr

" Frimepindel " am Schaltschrank. Per Sehalter has die Schaltntilen
“ 1" und " IT " , Diese Schaltatufen werden im Yorwthlgetriebe in
Je 18 Drehzahlen [iir Forizontal-und Vertikalepindel aufjeteilt.
Hochte man die Horizentanlepindel anit 200 U/min lnufen lanzer, no
ntellt rman den Frisspindelschalter aul Schaltntufe " II ", hn dep
Vitnlscheibe muf der Suchatabe " D " unler den Pleil grdreht werlden,
Imreh Schalien ren Hebels orhilt nan die gewiinashte Yrehzohl.

{ ﬂ\'] . Hebelstellung_wahrend des Betriebs
N
<8 R MAUS gy,
\ SCHALTEN

aur bves. Eeoehtunp:

KUNZMANN

+ Gawiinochte Spindeldreh-
skl an Wihlscheibe A
sihrond dea Botriebs adar
im _HBtillntand vorwihlen.

¢. Im Auslouf Hebel 3 in Pfeilrichtung
un.epgen, womit vorgew. Drohznhl gooeknltet wird.

3. liebel B glelch wieder in Betriehbastellunp
L\ siehe eben ] zurucklepen. Maschnine einschnltenl
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e Magchine kanmn anf jeden gut fundierten glatten Boden aufae-
slaelit werden. FEin Maschinenfundament ist dann nicht notwendic,

‘v Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingunys-
didmpfenden Plattenmaterial, Dadurch werden alle inncren wrd

dufleren Vibrationen gqréfemdaglich abgebaut .

“i 18t zweckmidfio die Maschine mit einer Maschinenwasserwaage
luseilvienten. Das Ausrichten ertolqt in Lings- und Ouaerriche-
buid dureh Unterleqen von Blechen, die mit dem Pulboden fest
verbunden sind. (z,B. geklebt)

Le Wasscerwaage kann dabei auf die Fischoberfliiche qelegt wardo:
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Elektrischer Anschluss UF6/3

Blatt: 16

e Masctone witd veon ans £Or die bal dea Besstel Lung angegoihenon
Botrichsspannung ausgeriistet und geschaltot.,

Div Zoleltwy) zum NetzanschluBkasten, welchor hinten am Unterhbau
avspebrachit ist, soll in eincm Stahlpanzerrohr durch ein Kabel mit
Cinan Mindestiuersclmict vwon 5 x 2,5 me ertelgon.

o gitinge Lo Schutzleiter der Zulei tung 1st dabed an die entsprochonds
schutzleitarklonme e NetzanschluSkasten anzusch) ieben.,

m Hetzanschlulkasten sind die Klemmsn der Rethoentolage nach
I L2 L3 N wxl PE angeordnet.

v Mutar der Kibimittelpanpe ist ber den Kihlmittelschal ter
qeen Uberstrom gesichert.,
e Punpe 15t deshalb nicht mehr durch sctye] esicherungsainslit ce

Wigustchiert.,

A hoan Netzanschluld 18t an der Elemnonleiste im Sclal tschirank

Llaas unton das Drebfeld za priifen, Sollte bei diese Priifung

dor elife ldimesser die varkehrte Urehrichtung anzcigen, sl s

Mubon an doer Klamonloiste 2u vertauschen, z.B. L | mit §, 3.

Fral dattach ist dic Maschine lauffahig.,
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: i Petrieshsacten:
Es wird zwischen 2 Grundbetriebsarten unterschieden.
- Bedienung der Maschine ohne CNC-Steuerung

- Bedienung der Maschine mit CNC-Steuerung

Durch Setzen eines Parameters kann die Auswahl .. Arbeiten mit oder ohne CNC-
Steuerung™ getroffen werden.

1.1 Betrieksart "Badienung der Maschine ohne (NC-5t everundg”

= Nauptschalter ein, im Bildschirm erschaint die Meldung
"SPEICHERTEST". Mach ca. 30. sek. kanmt der Hinweis.
" STROMLRITEREBRATIING"

= Durch Dricken der MID-Tasten werden die Zusatz-Botriebsarten

gewdhit. J.ﬂt.zl,“ |~'I';'|5te driicken. In der Anzeige srscheint die
Heldung “ANWENDER PARMMETER". Danach ist die ENT-Taste zu driicken.

- Es erscheint in der Anzeige:

K =15 H'f?d“EIIHJK‘!'Ed;F}!

Soll mt 3 Vorschubachsen gefahren werden ist die B in die

Klammer zu setzen. Soll mit 4 Vorschubachsen gefahren
werden so ist die 0 in die Klammer zu setzen.
= Wird mit der Pfeiltaste weiter getaktel erscheint:

I EUNZ =D =1 I I

Zur Hedienung der Maschine chne CHNC-S5tewerung ist die 0 zu setzen.

Banach die ENP-Taste driicken und dureh zweimal iges Pelitigen der

NEL~Taste die Zusatz-Botriebsart verlasson.
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= Wurden 3 Vorschubachsen ausgewiihlt erscheint jetzt
im Hildschirm:
MANUELLER BETRIFR
REF - MARKE Z - ACHSE ANFRHRFN
REF - MARKE Y - ACHSE ANFAHRIN
REF - MARKE X - ACHSE ANFAHREN

= Durch Drilcken der griinen MC-Start-Taste wird jetzt zuerst
die REF - Marke auf der Z-Achse angefahren. st die
REF - Marke erreicht bleibt der Schlitten stehen urd die
Meldung fiir die 2 - Achse erlischt. So muf durch MC - Start
Jedie REF - Marke wlt_}eflahren werden. ( BEventuell Vorschub-Override
aufdrehen). Wenn die letzte RFF - Marke angefahren ist schaltet
die Steuerung aul manuel len Betrieb mit Positionsanzeige,

- Danach haben die Tasten des Bedienfeldes folgende Funktionen:
Achstasten X ¥ 3 +/-

burch Drilcken der Achstaste wird die Fahrrichtung vorgewiihlt.

Danach sind alle anderen Richtungstasten elektrisch gesperrt.
Vorschub Ein - Aus

Nach Richtungsvorwahl wird die Vorschubbewegung durch Driicken
der Vorschub-Ein-Taste gestartet,

Mit der Yorschub-Aus-Taste wird die Vorschubbewequng beendet

und die Richtungsvorwahl aufgehoben,

Vorschub - Poti

Mit dem Vorschub-Poti kann die Vorschubbewequng stufenlos

von (-3000 mm/min geregel t werden,

i lgang-Taste

Machdem eine Richtung vorgewshlt wurde, kann durch Driicken der .
Eilgang-laste sofort auf Ri lgang-Geschwindigk] ei b geschaltet werden.
Mach loslassen der Taste bleibt der Schlitten stehen, die
Richtung ist noch vorgewiihlt,

Liuft a@ine Achne bereits im Vorschub, wird durch Dricken der
Fillgang-Taste dieser Vorschub durch den Eilgang iiberlagert, Mach
loslassen der Taste bleibt der Schlitten stehen, die

Richtung ist noch vorgesdhlt,
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Fraser-Ein/Aus und Friiser Start

Burch gleichzeichtiges Driicken der Taste Fraser-Ein und
Fraser-Start wird die Frasspindel eingeschaltet,

Mit dem Poti "SPINDEL 8" wird die gewlinschte Drehzahl
eingestellt, im Bildschimm unten $ ablesen.

schlusselschalter Stufe T - Stufe I1

Meser Schlisselschalter dient zur Auswahl der Getriehestufes,
in Stute T ist die Drehzahl von 0-218 U/min. regelbar,

in Stufe IT von (0-2180 U/min.

Bremsiiifter X Y 3

llat die Maschine mech. Handrdder so wird durch Driicken

der Taste die gewdhlte Achse freigeschaltet., Es kann dann

mit dem Handrad der Schlitten manuell gefahren werden.

Bei der X und Y-Achse ist das Handrad durch Ziehen einzurasten,
aut der Vertikalachse wird es durch Driicken eingeriickt. Sind
die Handréder geliiftet oder eingerastet/eingeriickt wird

dieser Zustand im Klartext im Bildschitm angezeigt.

z.B. BREMSE Y-ACHSE  GELUFTET

bzw. HANDRAD Y EINGERASTET

Fin autamatisches Fahren der Vorschubachsen mit den Achstasten
ist dann nicht méglich. Erst nach Ausrasten der Handriider und
durch nochmaliges Driicken der Bremsliifter-Tasten kann wieder
motorisch gefahren werden.

NOT - AUS

Wird die Not-Aus-Taste gedriickt bleiban Vorschub und Spinﬂe!.
stehen, im Bildschinm erscheint die Meldung EXTERNER NOT-ALUS.
Durch Drehen des Taster-Pilzes kann dor Not-Aus-Taster wieder
entriegelt werden, die Maschine ist dann wieder belriebshersit .
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Hydraulische Werkzeugpsannung

Die hydr. Werkzeugspannung flir die Vertikal friasspindel wird
durch Driicken des griinen Tasters mit Pleil nach oben betitigt.
Die Zange &ffnet sich und das Werkzeug kann entncemen baw.
cingesetzt werden. ( Das Werkzeug mufl festgehal ten werden ),
Nach loslassen des Tasters schliefit sich die Zange, das Werkzeuq
wird iiber ein Tellerfederpaket im Konus gehalten,

siche auch Bl, 24-3,

Ist die Maschine mit  einer hydr, Werkzeugspannung aul der
Horizontalspindel ausgerilistet gilt dasselbe bezogen auf den
grinen Taster mit Pfeil nach rechts.

Foesitionsanzelge

Die Steverung arbeitet in dieser Betriebsart als Positionsanzeige
burch Bezugspunkt-setzten kann die Anzeige z.B. genullt und

im manuel len Hetrieb als Digitalanzeige benutzt werden,

siche auch Bedienungs-Handbuch HEIDFMHATN THC 355 Seite K 9.
Alle andoren Funktionen der Sterungen sind gesperrt.

Die Taster “M 06", "NC-Start"”,"NC-Stop" und der Schalter

Wechsler aus" sind in dieser Betriehsart funktionslos.
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I

"
Betrichsart "ladienung der Maschine mil QIC-Stonerunyg

- Hauptschalter ein, im Bildschirm erschaint die Mol diing
"SPEICHERTEST". Nach ca. 30. sek. konmt der Hinwais,
" ESTROMNTERBRECHUNG |

= Durch Driicken der MiXD-Tasten werden die Zusatz-Retriebsarten
gewahl L. Aetztm-'rnsi'e driicken. In der Anzeige erscheint die
Meldung "ANWENDER PARAMETER". Danach ist die ENT-Taste zu driicken.

= Es erscheint in der Anzeige:

¥

K=15 Xz2=8 (8) X¥yz4=0
5011 mit 3 Vorschubachsen gefahren werden ist die 8 in die

Klammer zu setzen. Soll mit 4 Vorschubachsen gefahren
wutdenl su IsL dle 0 in ale Klammer zu sctzon,
- Wird mit der Pleiltaste weiter getaktet erscheint:

KINZ = 0 11 =1 1

aur Bedienung der Maschine mit (NC-Steuerung ist die 1 2u getzen,

Panach die ENT-Taste driicken und durch zweimal iges Betdtigen der
DEL-Taste die Zusatz-Betriebsart verlassen.

= Wurden 3 Vorschubachsen ausgewahlt erscheint jetzt im
Bilschirm

MANUELLER BETRIEB
REF - MARKE 2 - ACHSE MNFAHREN
REF - MARKE Y - ACISE ANFAHREN
REF - MARKE X - ACHSE ANFAHREN

= Durch Driicken der griinen NC-Start-Taste wird jetzt zunerst
die REF - Marke auf der Z-Achse angefahren. Ist die RIF - Marke
erreicht bleibt der Schlitten stehen und die Meldung fiir die
z2=Achse erlischt, So mud durch NC-Start jede REF - Marke
angetahren werden. ( Bventuell Vorschub—-Override )
Wern die letzte REF - Marke argefahren ist schaltes dia

steverung aul manuellen Betrieb mif. Positionsanzeige,
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Danach haben die Tasten des Bedienfeldes folgende Punktionen:
Achstasten X ¥ 2 4/-

Durch Driicken der AchsLasten wird gleichzeitiq die Richtung

vorgewihlt und die Verschubbewegung gestartet. Die
Vorschubgesclwindigkeit kann mit dem Poti F 2 an der

Steuerung von 0-3000 mm/min. geregell werden. Dic aifalhirene
Geschwindigkeit kann im Bildschirm bei F abgelesen werden,

5011 in dieser Betrichsart ein kontinuierlicher Vorschub

yalahren werden, so ist die Achetaste gedriickt zu halten

mnd gleichzeitiy NC-Start zu driicken. Der Schlitten lauft

jetzt in Selbsthaltung und kann {iber das ¥ i-Poti stufenlos
geregelt warden, Mit NC-Stop wird die vouschubbewegung angehalten,
Bilgany - Taste

Der Eilgang wird durch gleichzeitiges Drilcken einer Richtungstaste
nd Aoy Hilgangtacie eirgonchaltek, Nach leolasaen eiiner e
beidon Tasten bleibt der Schlitten stehen.

Friser Ein - Aus

In dieser Betrichsarl wird die Frisspinde] iiber M - und
5 = Fimktionen gestouert .
MDY = Friser ein, rechtslauf

M 04 = Friser ein, links auf
M 05 = Friaser aus
0

s Drehzahl in U/min.

Frasspindel einschaltens

STOP-Taste an TNC driicken, im Bi ldschimm wird ein M angeboten,
Soll die Spinds]l im Rechtslauf arbeiten wird eine 3

angegeben, Danach wird diess Funktion mit M - Start iibernonmen,
viar schon eine Drehzahl eingegeben, so 1&uft die Spindel

mit dieser an. Wurde noch keine Drehzahl prograrmiert, oder
s2ll eire andere Drehzahd gefahren werdon, wird nun an der

TN ddie Taste TOOL CALL gedriickt.,

L Rildschirvm wird cine s angeboten, hier jetzt die agedinachite
Prehzahl eingeben und mit He-Start dibernelmen, Wenn das Poti & %
aul 100 staht kann diese Drehzahl bei s im Bildschim abyslesen |
warden. Diese Drehzahlauswah] kann bei stehender und lautervisy
Spimddel erfolgen.
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Biemsliifter X Y 2

Hat die Maschine mech, Handrider so wird durch Driicken

der Taste die gowdhilte Achse freigesclullet, Es kann dann

it dom Handdrad der Schlitten manuell gefabiren worden.

Bt der X und Y-Achse ist das Handrad durch Zichen einzuras =11,
aul der Vertikalachse wird es durch Driicken eingertickt. Sind
die Handriider geliiftet oder eingerastet /eingeriickt wird
dieser Z2ustand im Klartext im Bildschinm angezejgl.,

z.6. BIUMSE Y-ACHSE  GELUFTEY

bazw, BEANDRAD ¥ CINGERASTET

Ein autematisches Fahren der Vorschubachsen mit den Achstasten
15t dann nicht mivjlich. Erst nach Ausrasten der Handrider und
dureh nochmaliges Driicken der Bremsliifter-Tasten kann wWiedier

motorisch gefahren werden.

WA T LK

Wird die Not-Aus-Taste gedriickt bleiben Vorschuly und sSpindel
stehen, im Bildschimm erscheint die Meldung EXITRNFR NOT-AUS.
[rarch Drehen des Taster-Pilzes kann der Not-Aus-Taster wieder
entriegelt werden, die Maschine ist dann wisder betriehsbereit,
tiydranlische Werkzeugspannung

e hydr. Werkzeugspannung filr die Vertikal frisspindel wird
cureh Driicken des griinen Tagsters mit Pfeil nach oben bxetéitige.
[ie Zange 6ffnet sich und das Werkzoug kann entnommen bazw.
eingeselzt werden [ Das Werkzeug muf festgehal ten werden ).
Nach loslassen des Tasters schliefit sich die Zanae, das

Wk soug wird diber ein Te) lerfederpaket im Konus gehalten,
siche Bl. 24-3,

Ist die Maschine mit einer hydr. Werkzeugspannung auf der
Horzontal friisspindel ausgeriistet qilt dasselba bozogen auf den

weieen Taster mit Pleil nach rechts,
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M O6 ( Quittierung Werkzeugwechsel

ISL im Programm cin M6 (=Funktion fiir Werkzeugwechsel )

cingegeben, so flilot dies zu einen Progranmstop und

Ger Frojgabe der Werkzeugwechs lertaston. Nach erfolgtom

woerkzeugwechsel wird das Progranm durch gleichzeltiges

Driicken der M O6-Taste und deg NC-Starts ned gestartet.

Die Potis "SPINDEL 8", "VORSCHUB F", sowiec die Tasten
"WORSCIRIB EIN / AUS", "FRASER EIN / AUS", "START"

und der Schliisselschalter "FRASSE INDEL I/JIT" sind ohne

Funktionen.

= Durch Anwahl anderer Betriebsarten kann jetzt mit der

sletarung am (NC-Betrieb gearbeitet werden, siohe

Bodienungshandbuch TNC 355,
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Zusatzliche Bedienhinweise b

KUNZMANN

Not-Aus-Fndschalter sind angefahren:

wWurden die Not-Aus-Endschalter angefahren (was beim
xorrekten Arbeiten der Anlage nicht der Fall sein
kann), so mu8 die entsprechende Bramsliftoer-Taste
gedrickt  werden und gleichzeitig iliber das mechanischx
Handrad der Schlitten vom Endschalter gefahron worden.

spindelverriegelung:

Jher den Schliisselschalter “"Spindelverriegelung” am
dchaltschrank wird wverhindert, daf beim Arbeiten mit
:-Ir-l.u ';:%'nn.'.'ﬁ::-?]kopf, 2.B. Ausrichten, unabsichtlich die
.}p1.|1d=*1 eingeschaltet werden kann. Die Verriegelung
wird im Bildschirm angezeigt.

Getrieke freifahren:

Mit  dem Schliisselschalter "Getriebe frei<ahren” iKann
:T::.r-z_ Hauptgetriebe (reigefahren woerden, wenn z.B8. durch
orehen  des  Spindelkopfes iiber eine Mefuhr ein Teil
ausgerichtet werden =oll.

-.:w:‘ach dem Getriebe freifahren mug einc Dretizah lauswalh]
dber 8- und  M-Funktion erfolgen, damit das Gelriebe
wieder elnrastel., Dies ist nur in der Botriebsart
"Bod i enure ior M ' | -5 o] o
X g de: aschine mit ONC-Steueruna” mdqglich
{siche Blatt 18-] bis 18-4). '
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Die Arwender-Parameter dienen zur Umschal tung verschiedoner
Batriebszustinde chne das in dem Parameterkatalog ein
Elrgriff vorgenammen werden musg.
Arwahl der Anwender-Parameter:
1. M¥-Taste bei Betriebsarten driicken.

4-mal “_] - Tasta nach oben driicken
2. In der Anzeige erscheint die Meldung ANWENDER-PARAMETER
J. FMT-Taste driicken.

-
-
————— =

L. [K=15 xz=8 (8) XYz 4 = 0]
Bs bedeutal:

K=15 Achswegschaltung fiir Wechslerbetrielb damit pach

dem Aus - und wieder einschalten der Maschine keine

REF = Marken angetahren werden miissen.
{ Nar bei Not-Aus-Situation nétiq )
XYZ = 8 Wenn die ™G nur 3 Verschubachsen steuern soll,
A% 4 =0 Wenn die T™NC 4 Vorschubachsen steuern sail.
Vicitertakten mit Pfeiltaste, es erscheint in der Anzeige:

2. [KNZ =0 o= ] 1 ]
Es badeutet:

KINZ = 0 Wenn mit dem Handbedienfeld chne THO- Steuerung
gearbei tet werden soll.

HH = | wWenn das Handbedienfeld als Einricht-padienfeld
benutzt werden und mit der Steuerung gearbeitor
werden soll,

veltertakten mic Pfeiltaste, es erscheint in der Anzeige:
=0 ewe=3 o

Es bedoutet

HH =0 Steverung arbeitet im Hnidemain—nialrx;

BDIN = 1 Skeuerung arbeitet nach ﬂm-l*rr.x;rmrmic-rung

Anwender-Parameter %
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Wertertakten it Ple |'|h-|,_...r-£ es erschaint in der Anzeige:

4. s = 108 - 108 D = 169 169 |

Fu ewlcutet:

Lf._ = 108 ¥V 24-Schnittsted la aol Teser/Stanzer-—potrich
b = 169 v 24-schaittstelle aul Drucker-Betrich
Wrltortakten mit Pleiltaste, es erscheint in der Anzeige:
T ih}'..' SPEICHIR E___ o mJ
Es le=deutet:
bor zentrale Werkzeugspeicher kann mit 99 Workzoigen
balogt werden, ( Wird mit Wechsler gearbaitet dari dieser

sp=icher nie wehr als 8 Werkzeuge haben )

el tschaltung der ANWENDER-PARMITER o3 umed 5 auf einen anderen
Wort, miinacn onochliclend wisder Jie REF = Mo ko b i Catlin ey
werden,

e Bschal bung dder RWENDER-PARMMETFRS 2 hat 21T Al = el wieddos
Einschalten der Maschine zur Fial g,

Pl PARAMISTIR 4 kann sofort waltargearbeitet wordon.

bieser Ablauf wird durch entsprechende Anzaigen 1n der Stousning
vorgeqeben, div, J‘*le.mgon Z.B. KURZE STROMUNPERRRECHING sind

aurch Dricken der CE-Tastae zu 18schen.




KUNZMANN

Steuerpult
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Blatt: 21

Vorschub - Poli

Spindel - Poti

Ll -"'.-1'_:

FH&SER EINSALIS

BHREMSLLFTER XY7

Heschreibung, siehe Bedienungsanleitung Teil 2

R s
rr-t.'-.-L DSCHIEM HE £17 \\
i
T
= S X - -
IASTATUN TEe 435 |
Oonoon
L B :il ] D{.Jn

Qb d b6
< | Ll
1 |

1 r

AN EESELSCHAITER  SPINDEL SIUFE 1410

FIVIHY WERKZ = LGSt Waly VERTIAL FHORIZONMTA)

__ACHSTASTEN X2

VURSCHUB EINGAUS
BilLGANG
P Jlu t'. L"n.‘l'_'.‘ T

MG - S108

M 06 - LN TTIERUILG

FRASER SIAKI
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Blatt: 23
g e
Kuhlmittel hier
einfullen
Kihlmittelpumpe
N Pumpenkammer

E inlaufkammer

Die Kithlmictelpumpe kann mit Kihlmittelemulsion oder Selineid-
61 Letrleben werden. Der Unterbau ist als Kihl-
mittelbehdlter ausgebildet und hat ein Fagssungsvear-

mogen von 20 Litern. Der Fliissigkeitsstand soll die
Hichstmarke niche itberschreiten,

Dies RKann an der Wasserstandsanzeiqe iliberprift werden.

fum Relnlgen der Einlaufkammer muf die Kihlmittel-
pumpe ausqebaut werden. Jetzt kann man tber die Pumpen-
Rammer die Einlaufkammer leerpumpen,

Nachdem dle Puczrir abgenommen ist kann dic FEinlaufkamnmer
kanmer agereiniqt werden.
ACHTDODNG:

Eeine transparenten, z.B. Schleifemulsionen vervenden !

*
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AnschlussmaRe des Frastisches fir Teilapparate | UF6/3

Blatt:25

ot 35 —pe— F s~ 200 —— L5300 +u—36 »

Reduzierbuchse
UF-55-20

Steigung der Kugelrollspindel 32x5




Arbeitsbereich beim Horizontalfrasen
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Blatt: 26
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vorderste Stellung des Oberschiiftens

Abdeckblech 2um Schutz der Zahnwalze

N

..__..=&I_ } 4
] L | J
[* 260 ~ | y
~ !
|

Fraserdorne B :
max. SK40x400 mit Buchse oder SK40x315mit Zapfen
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Blatt: 27
Der Verschiebebereich des Gberschlineq s mit angelriebenen
Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeiq!
|
---135'1 - 136 o
/1 ’_
‘ | | |
I .I
Elie it
[ —]
Grobmaflstab

—

L Querweg des Frastisches (manuell)

Srobnalistab: Uber den Mafstab wird der gesambe Verschicbebereich
der Zahnwalze erfasst.
ldnge der Yahnwalze 176 mm
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H ydr Werkzeugspan NUNQ (Leitungsschema)
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Blatt: 28-1

UF6 - UF8

B ——

L Schraubverschiul zum Nachfiillen von Hydr O]
Hydraulik-01 1SO Y622 o. ahnlich verwenden
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HYd I. Werkzeugspan NUNQ (Pumpenaggregat) UF6/3

Qldruck auf ca. 100 bar eingestellt.

‘Druckschaltgerat

B

| —__Einfillschraube mit Mefstab

__Pumpenaggregat unter _
Abdeckhaube seitlich am
Maschinenstander

Wegesitzventil




Hydr. Werkzeugspannung (arbeitsspindel)
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Blatt:28-3
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Hydr WerkzeugSpannung (Ringnut am Werkzeug) UF6/3

Blatt: 28-4

e Werkzeugschifte milasen bal Maschinen mit nutomatiocher Herkzeugepannung
cine Spannrille sit untenstenenden Majen haben, Diese Hille kann Jederzetlt
nuch an varhandenen Schualten nachtriglich elnpgadreht werden.,

. — gy OIS S——
'«
]
, =
=
\C)
| 1
I
I“:":
ﬁ-l
A = 3 e
y -y 8.
) |
J——-_'_-—'F-.-*_*-—-_-
[
: <[002]4]
e g !0 -l !5

Flrn-u. Ausgpannen der Warkzeuge:

Felm Finspannen wird der Werkzeugachaft zuerst in die Spindel geochoben
hnd pegen den inneren Anechlag gehnlten. Peim Hetiiligen der Tasta
"Werkseugspannung" wird der Werkzeugachalft autom, nach Innen gezogen
inc o gespannt, Es igt beim Einsetzten das Geheltes daraufl zu nehlen,

lakh die Mitnehmerateine der dpindel in die Huten des Schaften kammen.,

Belm Ausapannen wird dann dieselbe Tanmtn gedriickt, wihrend man das

Werkzeug van Hand lesthiélt und nach dem Lisen dann herausnimnt.

L]
lnch den Ausschalten der Friisapindel ist wegen des Spindelauslnufes,

dus Entspannen der Werkzeuprs ans Grinden dar Sloherheit, ernt nach
Spindel- Stop moglich

los Starten der Frisspindeln erfalgt bed Maschinen mit W
iber zwel Taster., Heide Taster "Friaver ein" und "Start"
ifleichzeitiyg gedriickt warden.

erkzeugopannnng
miBaen dnzu




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-1

KUNZMANN

Anwendung

er OTT-Herkzeuyspanner kann bei varwendung von Arbeltsspindeln

mil Steilkegel-Werkzeugaufnahme nach DIN 2079 ein- oder

angebaut

werden, Fur den Fingriff der Zange 18t am Steilkegelwerkzeuy nur

eine Nut vorzusehen, so dall auch Werkzeuqge anderer Maschinen

direkt austauvschbar Eleihen,

Funktion:

Fin Tellerfederpaket (20) zieht das Werkzeyg Uber Keilgelriehe,

Zugstange (21} und Spannzange (22) in die Arbeitsspindel. Die

Haltekralt wird durch das Keilgetriebe um ein Vielfeches
als die Spannkratt beim Einziehen des Werkzruges. Auch bai

fall der Energieveraargang hefindat cich das Werhzeuy lesi

grofler

hus

in

spannstellung. Das Losen des Werkzeuges erfolgt iiber die Ma-

sChinenhydraulik,

Der Kolben (23) wird vom Druck beaufschlagt und druckt das Tel

lerfederpaket uber Uruckbolzen (24) Zusammen. Die Zugstange

wird in Richtung Steilkegel verschoben, Sobald die Spannzange

die Kante [25) passiert, offnet sie sich selbsttatig,

501lte sich das Werkzeug nicht von selbst aus der Aulnshme lisen,

erfolgt das Ausstolen Gher die ?ugstangs.

Hierauwl ast der Spanner bereit fir die Aufnahme des newven Werk-

.IL'I.IHH'!"- .

Achtung: *

de: Hetrieb ghne Werkzeug i1st daraul zu achten, caB periadisch

Lisuhubg swischengeschaltet werden, da sonst ferst@rung der

Dichtung an ﬂrﬁhﬂurchfuhrung EANLriLt (Dichtung lauft trocken!),

Des weiteren ist dorapf zu achten, dal wihrend der Drehuny des

Werk:sugspanners kein Hydraulikdyuck ansteht {(outh hier wirde

diee DichLung ierstore).




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-2
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£

Be

:'l.-l

En

i.

nbau:

1 dem Binbav des 017-Werkzecvugspanners sind foelgende Punktie

Lbeachten:

spindel reinigen

Spunnzange kpl, abschrauben

Anschlufigewinde des Spanners reinigen

Einige Tropfen Loctite Nr. 242 auf AnschluBgewinde
des Spanners

Spanner in die Spindel einschrauben und fest anziehen
Maschinenhydrevlik snschlieBen

{ange einhauen [eishe Mantane wnd Einctellung deor
Spennzange Blotr Nr, 9)

Hydraulik entliufren

Werkzevgspanner ist betriebsbereit

_E;tﬂnnﬁ:

Einsetzen des Werkzeuges nur bei Stillstand der Arbeits-
spindel

Beim Einsetzen des Werkzeuges ist unbedingt zu beachten,
dafli ein Nachschieben des Werkzeuges erfolgen mull, bis der
Spannvorgang ebgeschlossen ist,




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-3
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1. \_IIEE'_'IW.-HL.*'.}H I'_I(_:J:' Jange mit IE‘..“'”'

a) Aut den fangenhalter (E) wWwird derch leachtes Sprevzen
das Fullstuck (::) tn die Ringnut eingesetzt,

b} In die Gewindebohrung des Zongenhalters wird der Gowin-
dastiflt (J) monkiert.

) Die Wurnfeder (::)udird uber das Fullstick yeschoben.

d) Ure 4 Seqmente dar Spannzange (5 ) werden unter der Wurm-

Feder zwischen die Abstarudhalcer des Fullstuckes eingoe-

SCLIE

(% |

. Montage der kompletten ifangﬁ

a) ber Sponner wird in Losestel lung gebrache

I1) An dem geschlitzten Ende der fugstunga @ witd mit
vtwas Felt die Kugel G\} clngestetzt. -

c) Die komplelts Zange wi:d nun mit Hilfe des Steckschlus-

sels 4 ) 1n die Spindel eingefuhre und aut dic Jugstange

#

geschraubil,,

J. Einstellung

@i Das vorgeqgebena Finstellmali "« (s1ehe Datenblatl) ist
WL winer maximalen Abweichung von 0.1 mn
in Losestellung einzustel len,

1) Das Fixieren dieser stellung erfolgl durch Festziehen
tes Lewindestifres @ mittels Stittschlussel @ und

gleichzeitigem Festhalten des Zangenhalters durch Steck-

sthlussel (‘Ei_)

Achtagng !

Ber einew eventuellen Bruch eines Segmentes der SpBnnzange

mussen alle 4 Segmente ausgelauscht werden,




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)

KUNZMANN

= Poe zu Furnklion-

beschrebiung

Q = Pos. zu Ersalz -

teillinte
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H}’d r. We rkzeug sSpannung (oTT-Werkzeugspanner)

UF6/3

Blatt: 28-5-5




HYd r. Werkze ugspannung (oTT-Werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-6
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L

« Herkzeuy wird mont

= binstelloaB falsch
cingestel 10 baw,
verstellt

= falsche Zonge

talsche Innenhontur
dor ipinﬂel

- Hub zu gering

= Werkzeug nicht in
Linzugsposition,
wWird nicht wachgefihrt

= Anzugsbal zen zu dick
Liw. suller Kille

............. g

Falbendichirg nq
el ek |

- tuuhuuluhfuh:ung
undicht

= kean Hydraul ikdruck
biw. Hydraul ikdruck
mcht ausreichend

» Merkzeug wird wihrend

dis Arbeilsvorganges
hersusgezogen

= fange gebrochen

- Hwafeder gebrochen

= Anzugsbolzen zu lang
vder 2y kurz

Ursachen

binstel lwal falsch,
Funteruay hat such
gelost

falsche Zange eingehaut
(Herk zeugnorm)

Bearbeitungsuwile der
Spindel biw. lagelule-
ranzen nicht eingehal Len

lellerfeder gebrochen,
Schwatz in der Spindel
im Getriehe

Herkzeug wird nicht
"nachgeluhrt”, Linzugs-
position falsch

Foarm und Lagetoleranzen
nicht eingehal ten

Ursachen

Schatz in Nydeso) ki)

i hohe Lagerbelastung

Hydraulikdruck wird nicht
vollstandig abgebaut

betriebsdruck wird nicht
Erreicht

HWerkzeug uber lingere
Zeit in der Spinde)
(Passungsrast)

rsachen

Werkzeug falsch einge-
fulirt

Anzugshol zen lage-
Rundlauf toleranz

Herkzeuy falsch einge-
fithrt

Herk zeugspanner liegt
aulierhalb des Arbeits-
bereichs (Einzugskrafe
wWird nicht erreicht

Atthilfe

tinstellaall uberpriifen,
iew crnstel Ten .

fange auswechseln

Spindel innenkontur
uberprifen

Spanner susbauen

Herk zeugwechse ) hey -
prufen

Werkzeug auswechseln

Abliilre
Hydraulibal fiitern,
Endben wit Gahitr ing
ersetzen

flexitiler Schlauch
als Ulzufubirung,

neue Orehdurchfdbirung
Hydraulikaggregat
iberprufen

Hydraul 1haggregat
uberpriuten

mittéls Handpumpe oder
bruckspercher Deuck
erhoben {ca, 160 Lar)

Auhilfe

Zange mit Haller ausbauen
und ersetzen

Werkzeuy uter il en

Zange mil Halter ausbauen,
Wurmfeder ersetzen
neuer Anzugstol zen,
laleranzen beachten
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Blatt: 30

Maschinenschmierplan

' UL STANDSAUGE FUR VORGE LEGE

I
R

LU JENTRALSCHMERUNG

(OLSTANG BE ACHTEN)

l{ 2) O STANDISAUGE FUR SCHALTGE TRIERE
DECKEL VON AHCECKHAUBE OFFNENT

Schmie- "-_1. - . -
stolle. Inetesos | Schmierungsart | Schmierstoftmen : DN
stelle [raulgket ‘mersteltmenge schimer stoff Bemerkung

KUNZMANN

% e 51802 o

1) Gd_tfn Zentralschmienag _lnhnFt = d.iler 522,IEEBLD: EE CoLP 68 | ﬁe‘iw"r-e al

( 1'.: _ _i-:lh‘l..-n:_rd-_-_ lJiwec_h_s-:*l 0.5 Liter 5:3{2?%1 *,ac-h-:r Blogtt 34
i _{_}_} l Jl:.r-.r-.;;r_m_ l Olwechsel 3.0 Liter E:é’rgn?:m CLL6 |sieheBial 3b




Nachstellen der Vertikalleiste
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P

Vertikalleiste _—
|
< . .
Af b
A/‘. .. \ 4 \.\\
L ff N s ¢ A
— \ L1
K " [ Y "ll
L |
T - I / . rI.
\;1 = o j
\'\I r: r
\". /if
\ \
N P
. Verkleidung UF-49-30 ' il T Sy
Konterschraube M12x16 |
Stellschraube  M12x20 Sechskantschraube

M12x B0

Verklatdung UF-4.9-30 aknehmen .

thwerste Sechskantschraube M 12 x 80 losen und wicder mit etwa
160 kg am Ringschliissel anziehen.

dwelte Scchskantschraube M 12 % 80 von oben 18sen und chenfalls
wieder qut anlegen. Nachelnandor alle 5 Schrauben von chen rach
unten lfsen und wleder anzlehen,

Die KonLerschrauben M 10 x 12 entféernen.

Die Stellschrauben M 10 x 25 leicht nachstellen,
Die Kontorschrauben M 10 X 12 wieder eindrehen und anzichen,

Sechskantuchraube M 12 ¥ B0 festzichen.

Letchtgingigkeit des Schlitteng durch Drehen am Vertikal-
handrad dberpriifen,




Nachstellen der Langsleiste
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Blatt:33
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§le|lei5!e

-,

. | _ _ﬁ_.__,.-f'”"
Druckplatte __j— L Stelischraube

Die Nachstelleinrichtung fiir die Ldngsleiste befindet sich unter
dem Frdstisch seitlich, links an der Fr¥stischfithrung.

1. Konterschraube M 5 x 50

mit Innensechskant (sie befindet sich

schridg (lber der Stellschraube mit Schlitz) herausdrehen.

2. Mit der Stellschraube di
verschieben.

3. Mit der Innensechskantsc

4. Leichtgidngiqkeft des Fri

Uberpriifen.

e Stelleiste gegen die Festleiste

hraube M 5 x 50 wieder kantearn,

stisches Aurch Drehen am Lingshandrad
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Oleinfiill- und Ablassstellen
fur Vorgelege und Schaltgetriebe
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Blatt: 34

| Z “JL 1

[

T

a ! j' |
- ! j/_ ne
f'j kﬁ

__ GLEINFULLUNG

YORGEL EGE

__ OLABLASSCHRAUBE

VORGELEGE

OLEMNFULLSCHRAUBE
SCHALTCETRIEBE

CLABLASS
SCHALTGE TRIEBE

STANDERRUCK SEITE . SCHA LTSCHRANK ABGESCHWENKT!




