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Technische Daten

UF8/2Q

Blatt: 7

Fridstisch Aufspannf{léche 1000 x 315 mm

Aufspannuten 5

Nutenbreite 14 HT

Nutenabstand 56 mm

Schwenkbar horizontal 0

nach beiden Seiten 45
Arbeitsbereich léngs automatisch 590 mm

lings von Hand 600 mm

vertikal von Hand 410 mm

quer automatisch 190 mm

gquer von Hand 200 mm

guer einaschl. Oberschlitten=

Verstellung 336 mm
max. Absténde Tiachoberkante bis Horizontal-

Spindelmitte 400 mm

Tischoberkante bis Vertikal-

kopfunterkante 450 mm
Frisspindel Werkzeugaufnahme SBK 40 oder SK 30

oder MK 4

Drehzahlen horizontal 30 bis 1280 U/mi

Drehzahlen vertikal 50 bis 2150 Ufmin

Scheltstufen geom. gestuft 18

Stufensprung 1.41

Pinolenhub vertikal (nicht standard) Eﬂumm

Vertikalkopf beidseitig schwenkbar 90

Zusttzlicher Verschiebeweg des

Vertikalkopfes zum Querweg 136 mm

Abstand Horizontalspindelmitte bis

Gegenhalter-Unterkante {87 mm
Vorschub ldngs und quer 0-1000 mmfmin
Eilgang ldngs und quer 2000 mm/min

Antriebsleistung

1400 / 2800 U/min

c46/3,2KW

Gewicht

Netto f incl. Seekiste

1450/1800 KG

ﬂbmeﬂsqugn

Linge x Tiefe x Hiohe

1600 = 1500 = 2000
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Schema des Hauptantriebs
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Abmessungen und Platzbedarf
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Trdnsportahleitung

UF8/2Q
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Oberschlitten beim Transport
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Aufstellung der Maschine
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Die Maschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden aufgestellt
werden. Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendig.

Zu Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingungs=-
dimplendem Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und
fiuferen Vibrationen gridtmdglich abgebaut.

Es ist zweckmilig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaare
auszurichien. Das Ausrichten erfolgt in Lidngs - und Querrichtung
durch Unterlegen won Blechen, die mit dem FuBboden fest verbunden
sind. (z.B. geklebt)

Die Wasserwaage kann dabei auf die Tischoberfliiche gelegt werden.
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Elektrischer Anschluf3 UF8/2Q
Blatt:16

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

Die Zuleitung zum NetzanschluBkazten, welcher hinten am Unterbau
angebracht ist, so0ll in einem Stahlpanzerrohr durch ein Kabel mit
einem Mindestquerschnitt von 5 x 2,5 mm erfolgen.

Der griingelbe Schutzleiter der Zuleitung iet dabei an die entaprechende
Schutzleiterklemme im Netzanschlullkasten anzuschliefien.

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

Primére AnschliiBe und sekundédre Abginge des Tranaformators sind
abgesichert.

Der Hauptmotor hat alas Uberlasteschutz zusiitzlieh zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vorgeschaltet.

Mit einem besonderen Schalter ist der Motor der Kiihlmittelpumpe
gegen Uberstrom gesichert. Die Pumpe iat deshalb nicht mehr durch
Schmelzeingfitze abgesichert.

Die sinngemiile Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung muB nach
dem NetzanschluB iiberpriift werden.

Am Elektroschrank den Friserschalter nach rechts (im ﬁhrzeigﬂrainn}
auf "I" stellen.

Am Steuerpult " Friser -~ ein " Taste driicken.

Jetzt muB sich die Horizontalfriisspindel nach rechts (Uhrzeigersinn)
drehern.

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

Netzanschiulkaosten s

200

r=— 500 —== 40—
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Inbetriebnahme und Bedienung UF 8/3

1. Olschaugldser (siehe Bl. 30) auf ausreichenden Olstand uberprifen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten lisen, sowie die Abschaltnocken
fiir d1ehEnd5¢ha1ter auf die duBersten Endpositionen verstellen und
festziehen,

3. Am Steuerpult ist das Drehpotentiometer durch Linksdrehen bis zum An-
schlag zu stellen.

4. Am Vorwiahlgetriebe 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 mu die
Kontrolleuchte aufleuchten.

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

7. Schalter fiur die Frédsspindel am Elektroschrank einschalten. An diesem
Schalter kann auch die Drehrichtung der Fr3sspindel gedndert werden
bzw. der Hauptmotor auf die doppelte Drehzahl gebracht werden.

Achtung: Nicht bei laufender Frédsspindel den Frdsspindelschalter von der
hohen Drehzahl direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst
am Steuerpult lber den “Fraser-Aus-Taster” den Motor ausschalten.

8. Kihimittelpumpe am Schaltschrank einschalten.

9. Am Steuerpult die Fréser-Ein-Taste dricken. Danach lduft die
Frasspindel.

10. Durch Driicken einer Richtungs-Wahltaste wird die gewiinschte 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 mul? mit dem Vorschub-Aus-Taster
ausgeschaltet werden. Bei Poti-Stellung O ist ein
Stillstand des Vorschubs nicht gewdhrieistet!

13. Ebenso kann, ob der Vorschub lauft oder nicht, in %eder Stellung durch
Dricken der "Eilgang-Taste”, in der vorgewdhlten R chtung der Eillgang
gefahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in Betrieb, wie
der Taster von Hand gedrickt wird.

14. Sol] 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-
Betrieb weitergearbeitet werden.

Vor Inbetriebnahme missen die Bedingungen fir den elektrischen AnschluB
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngemiBie Bewegungsrichtung der
Vorschiibe zu Uberprifen (siehe B1. 16).

Blatt:20
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Kihlimitteleinrichtung Uﬂiﬁ{ 221‘3
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Kuhimittelanzeige Kuhimittelpumpe

Putztiir Pumpenkammer.
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Einlaufkammer

Die Kiihlmittelpumpe kanm mit Kiinlmittelemulsion oder Schneidsl
betrieben werden. Der Unterbau ist als Kilhlmittelbehéilter aus-
gebildet und hat ein Fassungavermtgen von 20 Litern. Der
IFlilssigkeitsatand scll die Hichstmarke nicht iiberichreiten.
Dies kann mit der Kuhlmittelanzeige iiberpriift werden.

Zum Heinigen der Einlaufkammer mufl die Kihlmittelpumpe ausgebaut
werden. Jetzt kann man iiber die Pumpenkammer die Einlaufkammer
leerpumpen.

Nachdem die Putztir abgenommen ist kann die Finlaufkammer gereinigt
werden.
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Steuerpult UF8/2Q
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Einstellungen der Frasspindeldrehzahlen

UF8/2Q

Blatt: 23

zur bes. Beachtung:

KUNZMANN
MASCHINENBAU GMBH

7537 Remchingen 3 - Nottingen

Type Baujahr —Ih'nsch.Nr.

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe A B C|D |E F|& |H J

30 | 43 | 65 |101 | 144 | 213 | 303 [ 432 | 640
Il | 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 Frasspindeldrehz hlen mu8 zuerst die Drehzahl
am Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfolgst iiber den Schalter

" Prisspindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltstufen
"I " und " IT " . Diese Schaltstulen werden im Vorwiihl getriebe in

je 18 Drehzahlen flir Horizontal-und Vertikalspindel aufyeteilt.,
Michte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lassen, #so
atellt man den Frédsspindelschalter aufl Schaltstufe " II ". An der
Wihlscheibe muB der Buchstabe " D " unter den Pfeil pedreht werden.
Tureh Schalten des Hebels erhdlt man die gewiinschte Vrehzahl.

Hebelstellung wahrend des Betriebs

2. Im Auslauf Hebel B in Pfeilrichtung

Gewlinschte Spindeldreh-
zahl an Wihlscheibe A
wiihrend des Betriebs oder
im Stillstand vorwidhlen.

umlegen, womit vorgew. Drehzahl geschaltet wird.

5« liebel B gleich wieder in Betriebsstellung

| siehe oben | zuricklegen. Maschine einschaltenl




UF8/2Q

Einspannen von MK4-Frasdornen
Blatt: 24

KUNZMANN

Bein Einspannen des Fridserdornes unbedingt beachtent -

1. Priserdorn mittels Fréserdornschraube in die Kegel-
bohrung der Frisepindel fest einziehen. Wihrend des
Einziehens den Friserdorn am Bund fassen und in die
Richtung verdrehen, die der Drehrichtung der Friser-

dornschraube entgegengeseizt iat.

2. Wenn der Dorn festaitzt, die Friserdornschraube wieder
soweit zurilickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-
spannung steht (ohne dabei den Dorn wieder herauszu-

drﬁcken}.l

3. Frédserdornschraube wieder miBig soviel anziehen,

dal sie den Friaserdorn und sich selbst hidlt.

Beme;kung:

Zu 1. Der Fréserdorn muB entgegen der Anzugsrichtung
verdreht werden,damit sich die Mitnahmelldcke am
Friserdornbund nicht in der Spindel anlegt. Sonst
konnte der Friserdorn verkantet werden und das
einwandfreie Einziehen des Kegels in die Kegel-
bohrung wiirde hierdurch verhindert. Dies wiirde
zur Folge haben,dal

a) -der Frisdorn nicht genau zentriert ist,

b) die Haftkraft zwischen Frisdornkegel und der
Kegelbohrung der Spindel zu gering ist, um den
Friserdorn sicher mitzunenmen.Die Mitnahme-
fléchen am Fridserdornbund dienen nur zur
Sicherung, keinesfalls zur Mitnahme. { Ein
Friserdorn ist dann richtig eingespannt,wenn
oeim Lisen ein leichter metallischer Knall zu
héren ist. )

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

Wird die Fridserdornschraube, nachdem sie den Dorn in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicht wiedér etwas
gelockert, so hlgiht eie unter Spannung, die zum
Hineinziehen des Friserdornes ndtig war.

Weitet sich nun im Laufe- der Arbeit durch die normale
Erwirnung der Maschine die Kegelbohrung der Frisspindel
80 zieht die unter Spannung stehende Friserdornachraube
den Fridserdorn weiter In den Innenkegel hinein.Nach
Erkalten der Spindel sitzt dann der Fridserdorn zu fest
(Schrumpfring-Wirkung) und das Ldsen ist mit grofen
Schwierigkeiten verbunden.
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Anschiufimal3e desFrastisches flrTeilapparate

UF8/2Q
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_ Arbeitsbereich beim Horizontalfrdsen

UF 8/2Q
Blatt:26

KUNZMANN

Vorderste Stellung des Oberschlittens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwalze

Fraserdorne

max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315 mit Zapfen

Querweq des Fraslisches




Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF8/2Q
Blatt:27

KUNZMANN

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.
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Maschinenschmierplan UF8/2Q

Standard - Zentralantrieh . Blatt: 30

@f- Schmiernippel an der Rickseite des Frastisches

tEI Zentralschmierung

(@ Bistand sauge fur Vorgelege @ schmiernippel fur Ouerfhrung links

q_.____ | S
|| 8 ] ¢
= [, 8 .1
TH]
]: I
®5chma’er nippel fir Vertikalspindel
@ Olstandsauge fir Vorschubgetriebe @ Schmiernippel fur [:Iuerqewhdespindell
(@) Gistandsauge fir Vorwdhigetriebe @ Schmiernippel_fir Vertikalfihrung links
@ Schmiernippel far 'u-’da:rtikulmhrung rechts @ Schmiernippel fir Querfihrung rechts
{ I Ea Olablafischraube fiir Vorschubgetriebe
@ Bieintulischraube fir Vorschubgetriebe.

O Einzelschmierstellen = THglich vor Inbetriebnahme

Zentralschmierung Handbetr,
E Zentralschmieruna Autom.

5,'5_?;?;” i EET%ERFEN Schmierungsart | Schmierstoffmenge | Schmierstoff 5?1_,.*‘;2 Bemerkung
(*) |Tagich | Oischmiemippet g;mﬁngﬂﬂ;f;;e ﬁig;i%;x o siehe Blatt 30
@ Jahrlich | Glwechsel 0.65 Liter ﬁggﬁﬂéx siehe Blatt 3?
(@) |Javich | Giwechsel 0,50 Liter it siehe Blatt 43
@) | Jenriich | Giwechsel 3,00 Liter e siehe Blatt 43
[F] | rasien Rty S-640%¢ |uacwenxes [COBSE T
A Lil;igtr;i;:.m ﬁmt}rmd;n;_l[‘uﬁmti:mng Inhalt=2,7 Liter Bettschmierdl Inhalt Uberpriiten
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Nachstellen der Vertikalleiste UF8/2Q
Blatt: 31

Vertikalleiste
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Abdeckblech UF-4.4-137 B [ P, B
Konterschraube M12x16 Abdeckblech UF-44-137
Stellschraube M12x20 Sechskantschraube
M12x B0

Abdeckblech UF-4.4;137 abnehmen.

Uberste Sechskantschraube M 12 x 80 15sen und wieder mit etwa
10 kp am Ringschliissel anziehen.

Zweite Sechskantschraube M 12 x 80 +von oben lHsen und ebenfalls

wieder gut anlegen. Nacheinander alle 5 Sehrauben von oben nach
unten lisen und wieder anziehen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.

Die Stellschrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.

Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.
“echskantschraube M 12 x 80 festziehen.

Leichtgingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikalhandrad
iiberpriifen.




Nachstellen der Querleiste UF8/2Q

KUNZMANN

Blatt: 32
Festleiste Stelleiste
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Abdeckblech UF-4.4-128
_Abdeckblech UF-4.4-128 Stellschraube

.
1. Abdeckblech UF=4.4=128 mit FMilz abnehmen.
2. Konterschraube M 5 x 45' mit Innensechskant, ( gie befindet aich
schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.
5. Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste ver=
schieben.
4. Mit der Innensechskantschraube M 5 % 45 wieder kontern.

5. Leichtgiingigkeit des Schlittens durch Drehen am Querhandrad
iiberpriifen.

Beim Nachstellen der Querleiste ist darauf zu achten, dad die Leiate
nicht gegen das hintere Abdeckblech gedriickt wird. Wenn dies, nach
mehrmaligem Nachstellen der Fall ist, muB die Leiste am hinteren
Ende pekiirzt werden.




Nachstellen der Langsleiste UF8/2Q

KUNZMANN

Blatt: 33
Festleiste . Stelleiste
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Die Hachstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter
dem Fristisch seitlich# links an der Friastischfithrung.

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

2., Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste
versanieben.

2« Mit der Innensechskantschraube M5 x 50 wieder kontern.

4. Leichtgingigkeit des Fridstisches durch Drehen am Lingshandrad
iiberpriifen.
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Nachstellen der Gewindemutter fiir Ldngsbewegung %Eg/ 350

Bohrungen fur Stirnlochschlissel Gewindemutter
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Tischgewindespindel

Halteschrauben M5x 20 “—————— | Frastischfilhrung

Die Gewindemutter befindet sich in der Tischfilhrung unter dem Friéstisch
links. Die Nachstellmutter ist direkt zugiinglich.

1« Halteschrauben M 5 x 20 1l&sen.

2« Mit einem Stirnlneh;chlﬁnuel wird die CGewindemutter durch Verdrehen
nachgestellt.

¥

3. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

Leichtgiingigkeit des Fridstisches durch Drehen am Lidngshandrad
{iberpriifen.

Wenn die Langlécher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachetellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite

der Tischfilhrung die Gewindemutter so eingestellt werden, daB die
Langldcher wieder benutzt werden kinnen.
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Nachstellen der Gewindemutter fur Querbewegung Ur8/2Q
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Festmutter ! Quergewindespindel

\
/

R

N
<

=3

<
3

:

]
|

NANVESNNNNN

B B

Abdeckblech UF-4.4-136 / :
Querspindellager 7
\| /.. /mﬂ | |
Gewindemutter . o || L
\ﬁ n | ~,
Bohrungen fur StirnlochschiUssel Halteschraube M5x20

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

2. Durch Drehen am Querhandrad das Querlager so einstellen bis es durch

die entstandene Uffnung sichtbar wird.
*
3« Halteschrauben M 5 x 20 ldsen .

4. Mit einem Stirnlochschliiesel wird die Gewindemutter dureh Verdrehen

nachgestellt.

(Die Gewindemutter kann auch von unten in der Winkelkonsole erreicht

werdena.)

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

6« Leichtgéingigkeit des Fristisches durch Drehen am Querhandrad {iberpriifen.

¥Wlenn die Langlocher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ausgenutzt eind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
des Querlagers die (ewindemutter so eingestellt werden, daB die Lang-

licher wieder benutzt werden ké&nnen.
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Unterbau
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Stander
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Stander
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Winkelkonsole (einbouanteitung)
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Winkelkonsole
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Winkelkonsole
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Frastisch
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Oberschlitten

UF8/2Q
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Fraskopf
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Grundprogramm P UF8/2Q
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KUNZMANN

Das Grundprogramm hat auf der Lidngsachse folgende Bewegungsablaufe:

1. Im Eilgang bis vor den Friser, (Verzdgerung einstellbar durch Zeitglied)
2. mit stufenles regelbarem Vorschub frédsen, (dto.)

3. im Eilriicklauf wieder in die Ausgangsposition zuriick.

Das Grundprogramm kann wahlweise von rechts nach links oder von links
nach rechts ablaufen.

Einrichten des Grundprogramms: Werkstiick rechts von der Frisspindel

1+ Werkstiick und Fréser einspannen.

2, Fristisch mit Werkstlick in den benttigien seitlichen Abstand zum
Friser verfahren. [Platz zum Werkstiickwechsel.)

3« Nocken auf der 1. Bahn ao einstellen, daB der entsprechende
Stdfel am Endschalter gedriickt ist.

4. Friatisch an den Friser soweit heranfahren, daB zwischen der zu
[frasenden Flidche und dem Friser etwa Smm Abstand iat.

5« Nocken auf der 2. Bahn so einstellen, daB der entsprechende St&Bel
am Endschalter gedriickt ist. ;

6. Fristisch soweit verfahren, daB die zu frdsende Fliche ca. 5 mm
iiberquert ist. .

7+ NHocken auf der 3. Bahn so einstellen, dal der entaprechende
StdBel am Endschalter gedriickt ist.

B. Friastisch wieder in Ausgangsposition gzuriickfahren, so daB der
5t6fel in der 1. Bahn gedriickt ist.

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

10. Der Programmablauf wird mit der "Eilgang/Programm"-Taste vorne
" am Steuerpult gestartet. Der Friiser wird automatisch mit eingeschaltet,
Dabei sind Fréserdrehzahl und Drehrichtung zu beachten.

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

ablaulfes miissen die Bedingungen von Punkt 8 erfiillt sein.




Nockenbelegungsplan
Grundprogramm P1
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Werkstuck linlks von der Frosspindel
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Stofikopfmontage UF8/2Q
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T Mulenschraube
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1. Huttern fir Kupfbéreatigung am Cegenhalter{lensch liésen und den
Yertikalfriskopl{ mbnehmen.

2. Zahnrad 2, mit einer Zylinderschraube }B8x40 DIN 912 { dazu ein Feder-
ring A8 pln 127) und drei Zylinderstilten Gmbfx24 DIN 7979 auf Zahnrad
Z, montieren.

dtofkopl mit eingebauten T-NHutenschrauben auf den Fristisch eufsetzen.
“(Rolzbrett ca. 100 mm stark unterleEen} und an den Gegenhalterllansch
heranfahren.

4. StoBkopf an den Gegenhalter driicken, T-Hutenschrauben durch die Behrung
stecken und mit den Mutteorn anziehen.

Zehnrad z4 und 23 8ind im Eingriff{, der Stofkopl ist betriebsbereit,
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Stofkopf UF8/2Q
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Spezial - Schlissel  SW8
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HUBEINSTELLUNG AM STOSSKOPF:

1. Den StoBschieber verstellen bis die Einstellapindel mit Innensechs=
kant SW B durch die seitliche Bohrung am StoBkopf sichtbar wird,

2. Mit Bpezial-Schlilssel SW 6 wird die Zylinderschraube ¥ B geldst.
(Stelleiste ist frei)

3+ Mit Sechskantstiftschliissel SW B kson die Hublénge durch Verstellen
des Kulissenschiebers eingestellt werden.

4. Nach dem Einstellen der Hubliinge muB die Zylinderschraube ¥ 8

wieder feat angezogen werden.
- L




