KUNZMANN"®

FRASMASCHINEN

BEDIENUNGSANLEITUNG

Universal — Frds — und Bohrmaschine

UF 8/2V

Maschine mit automatischem Vorschub
auf Langs- und Vertikalachse

2 KUNZIMANN Maschinenbau GmbH
Tullastrafte 29-31
D-75186 Remchingen-MNittingen

Tel.; +49 (0) 7232 3674-0
Fax: +45 (0) 7232 3674-74

Service-Hotline

Tel.; +49 (0) 7232 3674-50 Mechanik
Tel.: +49 (0) 7232 3874-60 Elektrik
Fax: +49 (0) 7232 3674-75

E-Mail: info@kunzmann-fragsmaschinen.de
Internet: www kunzmann-fraesmaschinen.de



KUNZMANN

Inhaltsverzeichnis UF8/2V
Blatt: 1

Blatt 1 Inhaltsverzeichnis
Blatt 2 Inhaltsverzeichnis
Blatt 3 Inhaltsverzeichnis

Einleitung
Blatt 5 Bezeichnung und Bedienung
Blatt & Bezeichnung und Bedienung
Blatt 7 Technische Daten
Blatt 8 Schema des Hauptantriebes
Blatt 9 Abmessungen und Platzbedarf

Aufstel lungsanweisung
Blatt 14 Transportanleitung
Blatt 15 Aufstellung der Maschine
Blatt 1& Elektrischer Anschluf

Inbetriebnahme
Blatt 20 Inbetriebnahme und Bedienung
Blatt 21 Kihlmitteleinrichtung
Blatt 22 Steuerpult
Blatt 23 Einstellen der Frisspindeldrehzahlen
Blatt 24 Einspannen von MK 4 - Frésdornen
Blatt 25 Anschlufmafe des Frastisches fiir Teilapparate
Blatt 26 Arbeitsbereich beim Horizontalfrisen
Blatt 27 Arbeitsbereich des Vertikalfriskopfes




KUNZMANN

UF8/2V

Inhaltsverzeichnis
Blatt: 2

Wartung
Blatt 30 Maschinenschmierplan
Blatt 31 Nachstellen der Vertikalleiste
Blatt 32 Nachstellen der Querleiste
Blatt 33 Nachstellen der Lingsleiste
Blatt 34 Nachstellen der Gewindemutter fiir Lingsbewegung
Blatt 35 Nachstellen der Gewindemutter Ffiir Querbewegung

Montagezeichnungen mit Teile-Nummern
Blatt 40 Unterban
Blatt 41 Unterbau
Blatt 42 Stinder
Blatt 43  Sténder
Blatt 44 Stander
Blatt 45 Winkelkonsole
Blatt 46
Blatt 47 Winkelkonsole
Blatt 48 Winkelkonsole
Blatt 49 Frédstisch
Blatt 50 Oberschlitten
Blatt 51 Fréskopf
Beibldtter:

Schmierstof f-Empfehlung fiir KUNZMANN-Frismaschinen
Kihlmittelpumpe (Brinkmann)

Getriebeeinheiten (Ortlinghaus)

Gleichstrom-Motor {Ind;:arrat]l

Drehzahlregelgerdt (Indramat)

Wartungsanleitung MDC 10 (Indramat)




KUNZMANN

UF8/2V

| o
nhaltsverzeichnis Blatt: 3

Blatt
Blatt
Blatt
Blatt

Blatt

Blatt
Blatt

Blatt
Baltt

Blatt
Blatt

60
bl
62
63

65

75

76

B8O
81

Elektrik

Stromlaufplan Blatt 1
Stromlaufplan Blatt 2
Stromlaufplan Blatt 3
Stromlaufplan Blatt 4

Schaltgerdte im Elektrokasten

Elektrische Gerdteliste
Elektrische Geridteliste

Nur bei Maschinen mit Programm P 1

Grundprogramm P 1
Nockenbelegungsplan

Nur bei Maschinen mit StoBkopf

Stolkopfmontage
Stofkopt




KUNZMANN

Bezeichnungen und Bedienungen

UF8/2V
Blatt: 5

Vertikalfraskopf

Skala fur Piolenauszug

Gegenhalterlager

Oberschlitten

Kihlmittelzulaut

ED

Oberschiittenklemmung Zfé)

Stander .

Schaltschrank

; * iy

___Langsbewegung_von Hand

] " Frastisch
. o Lidngsklemmung__

]

)

Netzanschlul .

Ver tikalbewegung_von Hand

Unterbau

Querbewegung_von Hand

Offnung_fiir Maschinentransport

. Vertikalklemmung




Bezeichnungen und Bedienungen UF8/2V
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Technische Daten

UF8/2V

Blatt: 7
Fridstisch Aufspannfliche 1000 x 315 mm
Aufspannuten 5
Nutenbreite 14 HT
Nutenabstand 56 mm
Schwenkbar horizontal o
nach beiden Seiten 45
Arbeitsbereich ldngs automatisch 590 mm '
liings von Hand 600 mm :
vertikal automatisch 400 mm I
vertikal von Hand 410 mm '
gquer von Hand 200 mm
guer @inschl. Oberschlitten=-
Verstellung 336 mm
max. Abstédnde Tischoberkante bis Herizontal-
Spindelmitte 400 mm
Tischoberkante bis Vertikal-
koplunterkante 450 mm
Frisspindel Werkzeugaufnahme SK 40 oder SK 30
oder MK 4
Drehzahlen horizontal 30 bis 1280 HfmiA
Drehzahlen vertikal 50 bis 2150 Hfmin
Schaltstufen geom. gestuft 18
Stufensprung 1.41
Pinolenhub vertikal (nicht standard) 60 _mm
Vertikalkopf beidseitig schwenkbar 90
Zusiitzlicher Verachiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg 136 mm
Abstand Horizontalspindelmitte bis y
Gegenhalter-Unterkante |87 mm
Vorschub langs 0-1000 mm/min
Eilgang lédngs 2000 mmfﬁin
Vorschub vertikal 0-250 mm/min
Eilgang vertikal 500 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2800 U/min . 26/3.2 KW
Gewicht Ketto / incl. Seekiste 1450 /1800 KG
Abmessungen Lénge x Tiefe x Hihe 1600 = 1500 = 2000
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Schema des Hauptantriebs UF8/2v
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Abmessungen und Platzbedarf

UF8/2V

Blatt: 9

1000—
L
2
EQ

T 00—

-

1020

1020

—1860

14,00~

340

¥

g ———

1140




KUNZMANN

Transportanleitung Léfﬂ%/%\f

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 aschwingungs=-
diimpfendem Plattenmaterial., Dadurch werden alle inneren und
fiufderen Vibrationen griftméglich abgebaut.

Ii's ist zweckmiBig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaape
auszurichten. Das Ausrichten erfolgt in Lings - und Querrichtung
durch linterlegen von 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 Anschluf UF8/2V
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MNetzanschiufkasten =

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

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

Der griingelbe Schutzleiter der Zuleitung ist dabei an die entaprechende
Schutzleiterklemme im Netzanschlullkasten anzuschliefen.

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

Primédre AnschlilBe und sekundidre Abgiénge des Transformatoras eind
abgesichert.

Der Hauptmotor hat als U/berlastschutz zusiitzlich zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vorgeschaltet.

Mit einem besconderen Schalter ist der Motor der Kiihlmittelpumpe
gegen (Uberstrom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
Schmelzeinsitze abgesichert.

Die sinngemiile Pewegungsrichtung der Voraschubrichtung muf nach
dem NetzanschluB {iberpriift werden.

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

Am Steuerpult " Friser - ein " Taste drilicken.

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

Ist dies nicht der Fall sind zwei Phasen an der Klemmleiste zu
vertauschen , um diee richtipge Laufrichtung des Motors zu erhalten.
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Inbetriebnahme und Bedienung UF 8/3

1. Olechauglidser (siehe B1. 30) auf ausreichenden Olstand Uberprifen.

2, Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten 16sen, sowie die Abschaltnocken
fiir die Endschalter auf die duBersten Endpositionen verstellen und
festziehen.

3. Am Steuerpult 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 mui die
Kontrolleuchte aufleuchten.

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

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

Achtung: Nicht bei laufender Frédsspindel den Frasspindelschalter von der
hohen Drehzahl direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst
am Steuerpult Uber den "Fréser-Aus-Taster  den Motor ausschalten.

B. KihImittelpumpe am Schaltschrank einschalten.

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

10. Durch Dricken einer Richtungs-Wahltaste wird die gewlnschte Vorschub-
Bewegungsrichtung vorgewdhlt.

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

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

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

13. Ebenso kann, ob der Vorschub l&uft oder nicht, in ieﬁer StET1ung durch
Dricken der "Eilgang-Taste", in der vorgewdhlten R chtung der E1lgang
gefahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in Betrieb, wie
der Taster wvon Hand gedrickt wird.

14, Eol1 der Frastisch auf der Lingsachse mit dem Handrad bewegt werden,
so ist die Taste "Bremse X" zu dricken. ; ,
Erst wenn die Taste wieder gedrickt wird (Lampe aus) kann im Automatik-
Betrieb weitergearbeitet werden.

Vor Inbetriebnahme mUssen die Bedingungen flr den elektrischen AnschluB
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngemidle Bewegungsrichtung der
Vorschibe zu tUberprifen (siehe B1. 16),

Blatt:20
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Kihlmitteleinrichtung UF8/2V

Blatt:21

Kuhimittel hier

einfullen

Kuhimittelanzeige

Kuhlmittelpumpe

Putztir

.__[Jampfn.lsﬂmnﬂ.i

Einlaufkammer

Die Kiihlmittelpumpe kanm mit Kihlmittelemulsion oder Schneidsl
betrieben werden. Der Unterbau ist als Kilhlmittelbehdlter ausp=
gebildet und hat ein Passungsvermigen von 20 Litern. Der
Fliissigkeitsstand soll die Hichastmarke nicht iiber:ichreiten.
Dies kann mit der Kuhimittelanzeige 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 Einlaufkemmer gereinigt

werden.
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Steuerpult
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UF8/2V

Einstellungen der Frasspindeldrehzahlen i

HKUNZMANN

MASCHINENBAU GMBH
7537 Remchingen 3 - Nottingen

Type Baujahr lh‘nsch.Nr.

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe |A | B|C|D|E |F |6 |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 Fridsspindeldrehznhlen mufl zuerst die Drehezashl
am Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfolpgt ilber den Schalter

" Frisspindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltstufen
"I " und "™ II " . Diese Schaltstulen werden im Vorwihl getriebe in

je 18 Drehzahlen fiir Horizontal-und Vertikalspindel aufpreteilt.
Méchte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lassen, so
stellt man den Frisspindelschalter aufl Schaltetufe " II ". An der
Withlacheibe muB der Buchstabe " D " unter den Pfeil gedreht werden.
Iirch Schalten des Hebels erhilt man die gewiinschte Vrehzahl.

Hebelstellung wahrerd des Betriebs

zur bes. Beachtungi

1. Gewlinschte Spindeldreh-
znhl an Wdhlscheibe A
withrend des Betriebs oder
im Stillstand veorwidhlern.

2« Im Auslaufl Hebel B in Plfeilrichtung
umlegen, womit vorgew. Drehzahl geschnltet wird.

3. Hevel B gleich wieder in Betriebsstellung
{ siehe oben ] zurlucklegen. Maschine einachaltenl
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Einspannen von MK4-Frasdornen

Bein Einspannen des Frdserdornes unbedingt beachten: -

1. Frdserdorn mittels Friserdornschraube in die Kegel-
bohrung der Fridsspindel fest einziehen. Wihrend des

Einziehens den Frédserdorn am Bund fassen und in die

UF&8/2V
Blatt:24

Richtung verdrehen, die der Drehrichtung der Friiser-

dornschraube entgegengesetzt ist.

2. iienn der Dorn festsitzt, die Fridserdornschraube wieder

sowelt zuriickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-

spannung steht (ohne dabei den Dorn wieder heérauszu-

driicken).

3« Friserdorneschraube wieder miBig msoviel anziehen,

daB sie den Fréserdorn und sich selbst hidlt.

Bemerkung:

Zu 1.

Zu 2. und 3'

Der Fraserdorn muB entgegen der Anzugsrichtung
verdreht werden,demit sich die Mitnahmelldche am
Friserdornbund nicht in der Spindel anlegt. Sonst
kinnte der Fridserdorn verkantet werden und das=
einwandfreie Einziehen des Kegels in die Kegel-
bohrung wiirde hierdurch verhindert. Dies wiirde
zur Folge haben,daB '

‘der Frdsdorn nicht genau zentriert ist,

die Haftkraft zwischen Frisdornkegel und der
Eegelbohrung der Spindel zu gering ist, um den
Friserdorn sicher mitzunehmen.Die Mitnahme-
flidchen am Frédserdornbund dienen nur zur
Sicherung, keinesfalls zur Mitnahme. { Ein
Friserdorn ist dann richtig eingespannt,wenn
beim Lésen ein leichter metallischer Knall zu
héren ist. )

Dises Verfaliren ist aus folgendem Grunde notwendig:

Wird die Frédserdornschraube, nachdem sie den Dorn in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicnt wiedeéer etwas
gelockert, so bleibt sie unter Spannung, die zum
Hineinziehen des Fridserdornes ndtig war.

feitet sich nun im Laufe- der ‘Arbeit durch die normale
Erwirpung der Maschine die Kegelbohrung der Frisspindel
8o zieht die unter Spannung stehende Friserdornschraube
den Friaserdorn welter in den Innenkegel hinein.Nach
Erkalten der Spindel sitzt dann der Fridserdorn zu fest
(Schrumpfring-Wirkung) und das Lésen ist mit grofien
Schwierigkeiten verbunden.
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Anschlu3mafle desFrastisches flrTeilapparate

UF8/2V
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Arbeitsbereich beim Horizontalfrésen UF8/2V
‘ Blatt 26

Vorderste Stellung des Oberschlittens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwalze
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Fraserdorne ~
max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x 315 mit Zapfen

Querweg des Frastisches
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF 8/2V
Blatt:27

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.
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: Querweg_des Frastisches
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Maschinenschmierplan

Standard - Zentralantrieb

UF8/2V
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@& Schmiernippel an der Rickseite des Frastisches

(@ Sistandsauge fir Vorgelege

D.'T_| Zentralschmierung
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Dl.stundsuuge fur Vorschubgetriebe
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@ Qlstandsauge fur Vorwdhlgetriebe

i @© Schmiernippel fur vertikulfuhrung rechts

(@ Blablafschraube fir Vorschubgetriebe
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@_St:hmier nippel fUr Vertikalspindel

@ Schmiernippel fur Quergewindespindel|

@ Schmiemippel fir Vertikalfthrung links

@ schmiernippel fiir Querfiihrung rechts

O Einzelschmierstellen = Tiglich vor Inbetriebnahme

Zentral schmierung Handbetr.
@ Zentralschmierunga Autom.

icgr:er- EEE%?{E{ SEhmierungﬁ?lrt Schmierstoffmenge | Schmierstoff 5?;’“;2 Bemerkung
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@ |stviich | Biwechsa 0,65 Liter e siehe Biatt 30
Q) |Jdenich | Giwechsel 0,50 Liter ST siehe Blatt 43
() | Jémriich | Biwechsel 3,00 Liter i:gg‘i;x siehe Blatt 43
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Nachstellen der Vertikalleiste

UF8/2V
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KUNZMANN

Vertikalleiste

Lt
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Abdeckblech UF-4.4-137 [ v: [z,

Konterschraube M12x16

Stellschraube  M12 x 20

1. Abdeckblech UF-4.45137 abnehmen.

S

AT W |

Abdeckblech UF-44-137

Sechskantschraube

M12x80

2. Uberste Sechskantschraube M 12 x B0 l&sen und wieder mit etwa

10 kp am Ringschliissel anziehen.

3. Zweite Sechskantschraube M 12 x 80 von oben léisen und ebenfalls
wieder gut anlegen. Nacheinander alle 5 Schrauben von oben nach

unten lésen und wieder anziehen.

4. Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.
5. Die Stellschrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.

6. Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.

T: “echskantschraube M 12 x 80 festziehen.

8. Leichtgingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikalhandrad

iiberpriifen.




KUNZMANN

Nachstellen der Querleiste UF8/2V

Blatt: 32
Festleiste , Stelleiste
I
=
| ==
y
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 ilber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

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

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

5. Leichtgiingigkeit des Schlittens durch Drehen am Querhandrad
iiberpriifen.

Beim Nachstellen der Querleiste ist darauf zu achten, daB die Leiate
nicht pgegen das hintere Abdeckblech gedriickt wird. Wenn dies, nach
mehrmaligem Nachstellen der Fall ist, muB die Leiste am hinteren
Ende pekiirzt werden.
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Nachstellen der Langsleiste UF8/2Vv

Blatt: 33
Festleiste Stelleiste
l
o ‘ff
[ (==
% B
Druckplatte ! Stellschraube

Die NHachstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter
dem Fristisch seitlichg links an der Friistischfiihrung.

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
verscnieben.

3« Mit der Innensechskantschraube M5 x 50 wieder kontern.

4+ Leichtgingigkeit des Fristisches durch Drehen am Léngshandrad
iiberpriifen.
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Nachstellen der Gewindemutter furLéingsbewegung | UF8/2 V
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Bohrungen fur Stirnlochschlussel

Gewindemutter
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Tischgewindespindel

Halteschrauben M5 x 20 =

Frastischfuhrung_

Die Gewindemutter befindet sich in der Tischfiilhrung unter dem Fristiach

links. Die Nachstellmutter ist direkt zugénglich.

1« Halteschrauben M 5 x 20 ldsen.

[ ]
2a Mit einem Stirnlochschliiasel wird die Gewindemutter durch Verdrehen

nachgestellt.

3. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

4. Leichtgingigkelit des Fridstisches durch Drehen am Lédngshandrad

fiberpriifen.

Wenn die Langléicher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
auagenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
der Tischfiihrung die Gewindemutter so eingestellt werden, daf die

Langlticher wieder benutzt werden kdnnen.
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Nachstellen der Gewindernutter fur Querbewegung

UF8/2V
Blatt: 35

Festmutter : Quergewindespindel
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Abdeckblech UF-4.4-136_| |
_ Nt HAN
Querspindellager 7 !
\ l L] /ﬁi 7

Gewindemutter ; R |

\ | i
Bohrungen fur Stirnlochschilissel | } Halteschraube M5x20

A

1a
2.

3
4

Abdeckblech UF=4.4=13%6 seitlich am Winkel abnehmen.

Durch Drehen am Querhandrad das Querlager so einstellen bis es durch
die entstandene Uffnung sichtbar wird.

»
Halteschrauben M 5 x 20 1lésen .

Mit einem Stirnlochschliissel wird die Gewindemutter durch Verdrehen
nachgestellt.

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

. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest-anziehen.

Leichigingigkeit des Fridstisches durch Drehen am Querhandrad {iberpriifen.

Wenn die Langldcher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachetellen
spusgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
des Querlagers die Gewindemutter so eingestellt werden, daB die Lang-
licher wieder benutzt werden kénnen.
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Stander

Blall: 42
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Stander

UF8/2V

Blatt:43
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Winkelkonsole (Einbauanleitung)
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Winkelkonsole
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Winkelkonsole

UF8/2V
Blatt: 48
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Frastisch

: Fﬁ_:‘r_t‘r'bﬁ“}u

Lr

HHH

S w

NNVIWZNMA



UF8/2V
Blatt:50

Oberschlitten

;_ﬁ=

AR

e e AT il
I.'i/”::,.!l_

R
L] g
it

NS
by RN
| R
il

NNVAZNNMA



UF8/2V
Blatt:51

Fraskopf
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Grundprogramm P UF8/2V
Blatt: 75

Das Grundprogramm hat auf der Léngsachse folgende Bewegungsabliufe:

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

3« dim Eilriicklauf wieder in die Ausgangeposition zuriick.

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

Einrichten des Grundprogramms: Werkstiick rechts von der Fridsspindel

1. Werkstiick und Frdser einspannen.

2, Frastisch mit Werkatilick in den bendtigten seitlichen Abstand zum
Friser verfahren. (Platz zum Werkstiickwechsel.)

3. Nocken auf der 1. Bahn ao einstellen, daB der entsprechende
S5téBel am Endschalter gedriickt ist.

4. Frastisch an den Friser soweit heranfahren, daB zwischen der zu
frdsenden Flédche und dem Priser atwa Smm Abstand iat.

5. Nocken auf der 2. Bahn so einatellen, dal der entspreuhanﬁu 5td0el

am Endschalter gedriickt ist. ]

6. Fristisch soweit verfahren, daf die zu fridsende Fliche ca. 5 mm
iibergquert ist. .

T« Nocken auf der %. Bahn so einstellen, daB der entsprechends
StdBel am Endschalter gedriickt ist.

B. Fristiach wieder in Ausgangsposition zuriickfahren, so daB der
Sttflel in der 1. Bahn gedriickt ist.

9. Programmwahlachalter seitliech am Schaltschrank auf die gewiinaschte
Bewegungsrichtung stellen.

103 Der Programmablauf wird mit der "Eilganngrugramm“-Tasta vorne

am Steuerpult geatartet. Der Friser 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-

ablaufes milssen die Bedingungen von Punkt 8 erfiillt sein.




Nockenbelegungsplan UF8/2V
Grundprogramm P Blatt: 76
Werkstuck links von der Frosspindel =

KUNZMANN
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StofRkopfmontage UF8/2V
Blatt: 80

T-Nulenschraube

. Zahnrad zy

Zahnrad 25 o i _'@3 %fﬂ
il — M
r i
] uwr Zohnrad z5
"0y r
Holzbretl Sl e oy % 1
I A AR

3 ' w
1. Muttern fiir Koplfbelestigung em Gegenhalterflansgch lisen und den
Vertikalfriskopl ebnehmen.

2. Zahnrad z. mit einer Zylinderschraube 18x40 DIN 912 ( darzu ein Feder-

ring AB pln 127) und drei Zylinderstiften 6mbx24 DIN 7979 auf Zahnrad
22 EoRtieren. )

Je Gtolkopl mit eingebauten T-Nutenschrauben auf den Friistisch sulsetzen.

(Rolzbrett ca. 100 mm stark unterlegcn] und an den Cegenhalierflansech
heranfahran. : - .

4. Stobkopf an den Gegenhalter driicken, T-Nutenschrauben durch die Bohrung
stecken und mit den Mutterm anziehen.

Zehnrad zq und z3 sind iw Eingriff, der Stoblkopl ist betriebsbereit,
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Stollkopf UF8/2V
Blatt: 81

Spezial = Schlussel  SW8

]

R
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Slellschroube SWE

Sechskanislifischlissel 7%%?}]\
SW6 _ A2 4 f' ,
\

Zylinderschraube M8

\_'.{‘\

Slelleisle

Hulissenschieber

HUBETHSTELLUNG AM STOSSKOPF:

1. Den StoBschieber verstellen bis die Einstellspindel mit Innensechs-
kant SW 8 durch die seitliche Bohrung am StoBSkopf sichtbar wird.

2. Mit BEpezial-Sehliissel SW 6 wird die Zylinderschraube N B geldst,
(8telleiste ist frei)

3+ Mit Sechskantsatiftachlilesel SW B kann die Hublénge durch Veratellen
des Kulissenschiebers eingestellt werden.

4« Nach dem Einstellen der Hu%lﬁnga mufl die Zylinderechraube ¥ 8

wieder fest angezogen werden.
"




Langs-Vertikalprogramm P4 F8/2V

Blatt: 75

KUNZMANN

Dae Programm P4 hat auf der Lings-Vertikalachse folgende Dewegungsabliiufet

T

Liinga = Im Eilgang bis vor den Friser.

Liings - Mit stufenlos regelbarem Vorschub frisen.
Vertikal - Absenken im Eilgnng.

Liings - Im Kilgong in Ausgangsposition zuriiekfahren.
Vertikal - Im Eilgang anheben.

Vertikal - Im Vorschub nuf Ausgangsposition.

Das Programm kann wahlweise won rechts nach linke oder von links nach
rechts ablrufen.

Einriechten des Programmas

1.
2

Je

4

B

D

10.

11,

12.

Werkstiick und Friiser einspannen.

Fristisch und Werkstiick in den bendtigten seitlichen Abstand zum Friser
verfahren. (Platz zum Werkstiickwechsel)

Fristisch in Arbeitshihe bringen und Nocken auf der 1. Vertikalbahn
80 einstellen, dall der entsprechende EndschalterstiBel gedriickt ist.

Nocken nuf der [. Liingsbanhn so einstellen, dal der entsprechende
Stilel gedriickt ist.

Friistisch an den Friiser soweit heranfnhren, daBl zwischen der zu friisenden
Fliche und Friiser etwa 5 mm Abstand ist.

Nocken aul der 2. Lidngsbahn so einstellen, dall der entspreclende
Gtilel gedrickt ist.

Friistisch so weit verfahren, dafl die zu friisende Fliche ea. 5 mm
iiberquert ist.

Nocken nuf der 3. Lingsbanhn so einstellen, dnll der entasprechende
S5tolel pedriickt ist.

Fristiech wieder in husfrangsposition zuriickfahren, so dad der End-
aschnlterstifiel auf der 1. lLiingsbohn gedriickt ist.

Fristisch so weit abaenken, dal der Friiser frei wird. Nocken auf der
3. Vertikalbahn so ecinstellen, dad der entsprechende Endschalter-
stillel pedriickt ist.

Friistisch ao weit anheben, dal zur vertikalen Ausynngsposition ein
Abstond von mindestens 5 mm besteht,

Nocken auf der Z. Vertiknlbahn so einstellen, daf0 der entsprechende
Endschnlterstifiel gedriickt ist.

Friistisch wieder in Arbeitshéhe brinsen, so daB der Endschalter-
stiflel auf der 1. Vertiknlbehn gedriickt ist.

Progranumrichtunpgaschalter am Schaltschrank auf "Autom. rechta" gtellen.

Der Frosrommablouf wird mit der "3ilgﬂngfrrngramm" = Taste vorne
am Steuerpult gestartet., Die Frisspindel wird antomntisch mit einge=
schaltet. Dabei sind Friserdrehzahl umd Drehrichtuny zu beachten.
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Nockenbelegungsplan | UF8/2V

fur Langs - Vertikalprogramm P4 Blalt: 76

Ausgangsstellung links = Programmrichtungsschdter “Autom. rechts”
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