=]

KUNZMANN"®

FRASMASCHINEN

BEDIENUNGSANLEITUNG

Universal — Fras — und Bohrmaschine

UF 8/3

Bahnsteuerung
HEIDENHAIN TNC155

EUMNZIMANN Maschinenbau GmbH
Tullastralke 29-31
D-75126 Remchingen-Nottingen

Tel.: +48 (0) 7232 3674-0
Fax: +48 (0) 7232 3674-74

Senvice-Hotling

Tel.: +48 (0) 7232 3674-6250 Mechanik
Tel.: +40 (0) 7232 3674-6260 Elekirik
Fax: +49 (0} 7232 3674-6290

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



[==]
—
ad

Vorwort UE

Sehr geehrter Kunde,

wir freuen uns, dass Sie sich fiir eine KUNZMANN-Maschine entschieden haben.
Mit dieser Maschine haben Sie ein hochwertiges Qualitdtsprodukt erworben,

Um effektiv mit der Maschine arbeiten zu kéinnen, lesen Sie bitte, bevor Sie die Maschine
starten, unsere Bedienungsanleitung und beachten Sie zu lhrer eigenen Sicherheit die
Hinweise zur Betriebssicherheit (Seite 1).

Die Bedienungsanleitung sollte immer griffbereit bei der Maschine liegen!

Wichtig sind auch die allgemeinen Unfallverhiitungsvorschriften Ihrer Berufsgenossenschaft!
Sollten diese in Ihrem Betrieb nicht ausgehiingt sein, so fragen Sie die zustindige Sicherheits-
fachkraft.

Es ist moglich, dass sich lhre KUNZMANN-Maschine in einigen Details von den Abbildungen,
welche in unserer Bedienungsanleitung aufgefiihrt sind, unterscheidet. Dies hat jedoch keinen
Einfluss auf die Bedienung der Maschine!

Anderungen in der Konstruktion, Ausstattung und Zubeh&r behalten wir uns vor.
Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen kénnen daher keine Anspriiche geltend
gemacht werden.

Irrtiimer vorbehalten.

ihr KUNZMANN-Team

Fiir Riickfragen zur Bedienungsanleitung bzw. zur Bedienung der Maschine erreichen
Sie uns wie folgt:

(Um Fehler zu vermeiden, bitte immer Maschinen-Nummer angeben)

Anschrift: @ KUNZMANN Maschinenbau GmbH
Tullastrafie 29-31
D-75196 Remchingen-Néttingen

Tel:  +48 (0) 7232 3674-0
Fax:  +40 (0) 7232 3674-74

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

Service-Holline

Tel.: +48 {0} 7232 3674-6250 Mechanik
Tel.: +49 (00 7232 3674-6260 Elektrik
Fax: +40 (0) 7232 3674-6290

Stand 08/02
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Betriebssicherheit UF8/3 Seite 1

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschiftigt 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. KUNZMAMN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsmoglichkeiten , z.B. Frasen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau iiblichen 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 KUNZMAMNN- Frismaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMAMNN- Service.

Bedienung/Wartung:
Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frdsmaschinen sind nur entsprechend

geschulte Personen einzusetzen.
Unsachgeméafle 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 verdndert oder entfernt werden. Bei Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die Maschine
erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden.

Standortwechsel / Elektr. Stérung:
Bei Standortwechsel der Maschine oder elektrischen Stérungen ist der Kontakt mit dem
KUNZMAMNN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern,

Service-/Wartungsarbeiten:

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 solite der Maschinenbediener
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen.

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

A Fir Schéden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- A
vorgaben bzw. durch unsachgeméRBes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!

Stand 08/01
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Betriebssicherheit UF8/3 Seite 1/1

Hier einige Hinweise zur Betriebssicherheit die beim FRASEN
und BOHREN besonders zu beriicksichtigen 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 Spdne Fangwande oder

dhnliches aufzustellen.

Spane nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloBen Handen!

KihImittelzufuhr bei stillstehenden Fraser ausschalten.
Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehenden Fraser durchfiihren.

Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloRen Handen 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 ,Schliisselschalter zur Anwahl
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad
usw. die Unfallgefahr verringert.

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

Stand 09/01
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF8/3

Blatt: 5
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF8/3

Blatt:6
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KUNZMANN

Technische Daten

UF8/3

Antriebsleistung

Gewicht

7.7 kW Gleichstrom

Blatt: 7
Frastisch Aufspannflache 1000 x 315 mm
Aufspann-Muten 5
Nutenbreite 14 H7
Nutenabstand 56 mm
Schwenkbar horizontal 45°
nach beiden Seiten
Arbeitsbereich Langs automatisch 551 mm
Langs von Hand 600 mm
Vertikal automatisch 385 mm
Vertikal von Hand 410 mm
Quer automatisch 226 mm
Quer von Hand 260 mm
Quer einschlieBlich Oberschlitten- 370 mm
Verstellung
max. Absténde Tischoberkante bis 400 mm
Haorizontalspindelmitte
Tischoberkante bis 450 mm
Vertikalkopfunterkante
|| Frasspindel Werkzeugaufnahme SK 40
Drehzahlen Horizontal 10 - 1400 U/min
Drehzahlen Vertikal 16 — 2330 W/min
automn. Schaltgetriebe Stufe1=1:08 Stufe2=1:9
Wertikalkopf beidseitig schwenkbar 90°
Zusatzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg
Abstand Horizontalspindelmitte bis 136 mm
Gegenhalterunterkante
Pinalenhub (nicht Standard) 80 mm
Vorschub Langs und Quer 0 - 1000 mm/min
Eilgang Langs und Quer 4000 mm/min
Varschub Vertikal 0 - 1000 mm/min
Eilgang Vertikal 3000 mm/min
3000 U/min

Netto / inkl. Seekiste

1300kg / 1600kg

Abmessungen

Lange x Tiefe x Héhe

16mx15mx2m




Schema des Hauptantriebes UF8/3

KUNZMANN
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Abmessungen und Platzbedarf

UF8/3
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KUNZMANN

Transportanleitung UF8/3

Blatt: 14
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Fir den Transport erforderlich:

1 Stiick Rundstahl # 30 mm 600 mm lang

T Transportseil zul, Belastung mind. 2500 kg
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Aufstellung der Maschine UF8/3

Blatt: 15
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Die Maschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden aufge-
stellt werden. Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendig.

Zu Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingungs-
diémpfendem Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und
duBeren Vibrationen gréBtméglich abgebaut.

Es ist zweckmifiig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaage
auszurichten. Das Ausrichten erfolgt in Léngs- und Ouerrich-
tung durch Unterlegen von BElechen, die mit dem FuBboden fest
verbunden sind. (z.B. geklebt)

Die Wasserwaage kann dabei auf die Tischoberflidche gelegt werden




KUNZMANN

Elektrischer Anschluss UF8/3

Blatt: 16

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

Die Zuleitung zum NetzanschluBkasten, welcher hinten am Unterbau
angebracht ist, sell 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 entsprechende
Schutzleiterklemme im NetzanschlufBkasten anzuschlieBen.

Im NetzanschluBkasten sind die Klamen der Reihenfolge nach
LI L2 L3 N und PE angeordnet.

Der Motor der Kihlmittelpumpe ist iiber den Kihlmittelschalter
gegen Uberstram gesichert,

Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch Schmelzsicherungseinsdtze
abgesichert.

Nach dem Netzanschlufi ist an der Klemmenleiste im Schaltschrank
links unten das Drehfeld zu priifen. Sollte bei dieser Priifung

der Drehfeldmesser die verkehrte Drehrichtung anzeigen, sind zwel
Phasen an der Klemmenleiste zu vertauschen, z.B. T. 1 mit L 3.
Erst danach ist die Maschine lauffihig.

'y —
& il
Netzonschiuflkasten “:E:'L ﬁJ_E EFH
§
N ) !
e () ~——— L0 — =




KUNZMANN

Arbeiten mit Handbedienfeld UF8/3

Blatt:17

Die Netzspannung wird mit dem Hauptschalter seitlich am Schaltschrank eingeschaltet.

Im Bildschirm erscheint die Meldung SPEICHERTEST.

Mach ca. 40 Sekunden kommt die Meldung STROMUNTERBRECHUNG.

Durch Driicken der CE-Taste wird diese Meldung geldscht und gleichzeitig die Motoren
in den Lageregelkreis geschaltet.

Jetzt missen die REF-Marken angefahren werden,
Durch Dricken der Taste NC-Start werden die Referenzmarken in der im Bildschirm
angezeigten Reihenfolge angefahren. Jede Achse muss neu gestartet werden.

Danach ist die Maschine betriebsbereit, d.h. sie kann tGber die Tasten des
Handbedienfeldes gefahren werden.

Im Vorschub die X-Achse verfahren:

Taste X+ bzw. X- driicken.

Taste Vorschub Ein driicken.

Mit dem Poti fir Vorschub die Geschwindigkeit einstellen.

Die Vorschubgeschwindigkeit ist im Bildschirm bei F ablesbar.
Mit der Eilgang-Taste wird der Vorschub berlagert.

Nach Loslassen der Eilgangtaste bleibt die Achse stehen.

Frasspindel einschalten:

Die Frasspindel wird durch gleichzeitiges Driicken der Taster Fraser Ein und Start
eingeschaltet.

Uber das Poti fiir Frasspindel kann jetzt die gewiinschte Drehzahl eingestellt werden,
Mit dem Schlusselschalter Frasspindel Stufe 1 und Stufe 2 kann die gewiinschte
Drehzahlreihe angewahlt werden.

Mit der Taste Werkzeugspannung kann bei Spindelstillstand das Werkzeug mit
Tastendruck geltst oder gespannt werden, (nur bei Vertikalspindel).

Mit dem Schiisselschalter Frasspindel-Freilauf am Schaltschrank wird ein freischalten
der Frasspindeln erreicht.

Jetzt kann z.B. mit einer Messuhr an der Spindel ein rundes Teil abgetastet werden, da
die Spindel von Hand gedreht werden kann.




KUNZMANN

Arbeiten mit mech. Handradern _l-EJ[FHB{S

Soll mit dem Handrad ein Schlitten verfahren werden, muss zuerst eine Freischaltung
der jeweiligen Achse erfolgen. Dies erfolgt mit der Taste Bremsliifter.

Sobald die Taste gedriickt wurde, leuchtet sie.
Zusatzlich erscheint im Bildschirm die Meldung Bremsen geliiftet.

Soll wieder mit automatischem Vorschub gefahren werden, missen die Taster wieder
betatigt werden, die Beleuchtung erlischt.

Bei der Z-Achse ist es notwendig, nach dem Freischalten, zusatzlich das Handrad
einzuriicken (Kegelrad).

Damit keine Fehlbedienung entsteht, geht die Leuchte des Tasters erst nach Lésen der
Taste und Ausriicken des Handrades aus. Bevor das Ausriicken nicht ausgefiihrt ist
kann nicht automatisch gefahren werden.

Zusatzliche Bedienhinweise:

Taste Bremslifter fir Fraser wird benitzt wenn z.B. mit einer Messuhr die in der
Vertikalspindel aufgenommen ist, ein Teil auf dem Frastisch ausgerichtet werden soll.
Jetzt kann die Spindel von Hand gedreht werden.

Taste M06-Quittierung bewirkt, dass nach programmiertem Werkzeugwechsel (M06)
das Programm wieder gestartet werden kann.

Anzeige Olmangel kommt, wenn der Mindestélstand in der Zentralschmierung
unterschritten wird.

Diese Meldung schaltet die gesamte Maschine auf Not-Aus. Nach Aufflllen des
Olbehalters ist die Maschine wieder betriebsbereit.




KUNZMANN

Maschine lauft nicht an! UF8/3

Blatt: 19

Mégliche Ursachen fiir das Nichtanlaufen der Maschine:

1

&

I

Zu 3.

Zu 4,

Handrad fur Z-Achse ist eingerlckt.
Eine Taste fur Bremsliifter ist noch gedriickt.

Ein Schlitten steht auf dem Not-Aus-Endschalter.

. Kollisionskupplung ist ausgerastet.

. Not-Aus — Taste ist gedriickt.

Wenn festgestelit wurde, dass die Maschine auf einem Not-Aus-Endschalter steht.
Bremslifter der entsprechenden Achse liften und mit dem Handrad vom Not-Aus-
Nocken in Richtung Mittelstellung des Schlittens runterfahren.

Alle drei Vorschubachsen sind mit Kollisionskupplungen ausgeristet.
Diese sollen einen Maschinenschaden bei ungewollter Kollision, z.B. durch
Fehlbedienung, zwischen Werkzeug und Werkstlck verhindern.

Sobald eine dieser Kupplungen ausrastet, eventuell auch durch zu grolte
Schwungmasse beim Fahren mit Eilgang, wird die Maschinensteuerung
abgeschaltet, Schlitten und Spindel bleiben stehen.

Durch Drehen an den Handradern im gebremsten Zustand kénnen die

Kupplungen wieder eingerastet werden. Beim Einrasten erfolgt ein mechanisches
Klicken!
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Steuerpult
p Blatt: 20
Beschreibung flr Bildschirm und Tastatur
|  siehe Benutzer-Handbuch TNC155
NC-Start
NC-Stop
Achsrichtungstasten
Drehzahlpoti
Eilgang
Anzeige Olmangel
Vorschub Aus

Varschubpoti

Fraser Ein / Aus

Not Aus

Bremslifter X Y Z fiir Handrader

Vorschub Ein

Hydr. Werkzeugspannung

MO6-Quittierung

Start (zus. mit Fréser Ein)




Kiihimitteleinrichtung

UF8/3

Blatt:21

Kuhlmittel hier

r

einfullen

Putztur

Kuhlmittelpumpe

Pumpenkammer

Einlautkammer

KUNZMANN

Die Kihlmittelpumpe kann mit Kilhlmittelemulsion oder Schneid-
6l betrieben werden. Der Unterbau ist als Kihl-
mittelbehdlter ausgebildet und hat ein Fassungsver-

mégen von 20 Litern. Der Fliissigkeitsstand soll die
Hochstmarke nicht Uberschreiten.
Dies kann an der Wasserstandsanzeige iiberprlift werden.

Zum Reinigen der Einlaufkammer mull die Kihlmittel-
pumpe ausgebaut werden. Jetzt kann man iiber die Pumpen-
kammer die Einlaufkammer leerpumpen.

Nachdem die Putztiir abgenommen ist kann die Einlaufkammer
kammer gereinigt werden.

A CHTUN G:

Keine transparenten, 2.B. Schleifemulsionen verwenden !
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Hydr. Werkzeugspannung und Schlittenklemmung

UF-HF-VF
Blatt 23

Leitungsschema
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Blatt: 25

Hydraulikschema
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Werkzeugspanner WBd 95.100.01
Anwendung-Funktion

A0m

KEMPTEN

l'l.rn..rjr"ln'1||l'||:];

Ler OTT-Werkzeuvgspanner konn bei Verwendung von Arbeitsspindeln
mit Steilkegel-Werkzeugaufnahme nach DIN 2079 ein- oder angebaut
werden, Fir den Eingriff der Zange ist em Steilkegelwerkreug nur
gine Mut vorzusehen, so dall auch Werkzeuge anderer Maschinen

direkt austauschbar bleiben.

Funkti1nn:

fin lellerfederpaket (20) zieht das Werkzeug Gber Keilgetriebe,
fugstange (21) wund Spannzonge (22) in die Arbeitsspindel. Die
Holtekraft wird -durch das Keilgetriebe um ein Vielfaches gréler
als die Spannkraft beim Einziehen des Werk:zeuges, Auch bei Aus-
fall der Energieversorgung befindet sich das Werkzeug fest in
Spannstellung. Das Losen des Werkzeuges erfolgt uber die Me-

schinenhydravlik,

Per Kolben (23) wird vom Druck beaufschlegt und druckt dos Tel-
lerfederpaket uber Druckbolzen (24) zusammen., Die Zugstange
wird in Richtung Steilkegel verschoben. Sobald die Spannzange

die Kante (25) passiert, Bffnet sie sich selbsttitig,

Sollte sich das Werkizeug nicht von selbst sus der Aufnahme losen,

erfolgt doa Ausstulen uber die fugstange.

Hierauf isbt der Spanner bereit fidr die Aovfnahme des neven Werk-

Teuyges,

At ung ;

Hex Hetrieb ochne Werkzeug ist darouf{ zu achten, dal periodisch
Lasehube zwischengeschaltet werden, da sonst Jerstarung der

Dichtung an Drehdurchfithrung eintritt (Dichtung l3uft trocken!).

Des weiteren ast daravf zu achten, dall wahrend der Drehung des
Werkreugspanners kein Hydrauwlikdruek ansteht (auch hier wirde
die Dichtung rerstort),

Blott Nr ]




Werkzeugspanner WEBd 85.100.01
Einbou- Bedienung

0T

HEMAPTER

Einbau:

Bei dem Einbau des OTT-Werkzeuvgspanners sind folgende Punkte

v beachten:

1. Spindel reinigen

£. Spannzange kpl, ebschrauvben

J. AnschluBgewinde des Spanners reinigen

4. Einige Tropfen Loctite Nr. 242 suf AnschluBgewinde
des Spanners

5. Epanner in die Spindel einschrauben und fest snziehen

6. Maschinenhydreulik anschliefien

7. lenge einbsuen (siehe Montage und Einstellung der
Spannzange Blatt Hr., 9)

B, Hydrauvlik entliiften

J. Herkreugspanner ist betriebsbereit

Hndlgﬂunﬂi

1. BEinsetzen des Werkzeuges nur bei Stillstend der Arbeits-
spindel

2. Beim Einsetzen des Werkzeuges ist unbedingt zu beachten,
dof ein Nachschieben des Werkzeuges erfolgen mull, bis der

Spannvorgang abgeschlossen ist.

Bladt Hr, 2
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KEMPTEN HUTAGE

UND EIHSTELLUNG DER SPALNZANGE

ber DI LSHAN

ber DIK 2080

1. Vormaninge der Jange mit Ml ter

a] Aul den Tangenhalter @ujrﬂ dureh leichies Spreicen
gas Fullstiek @ in die Ainghut eingefelll.

b} Oim burnfeger @wrd Uber Jsy Fullstuck geschaben.

[} [ 4
t] Dim 4 Segeente aer Spabnizangs E] wEFDEN UnteEr der
WurR{eaer JulSchen gie Abzancdhelter des Fullstucies

eingeietit,

d] Dig Femterautier @ ist im langentalter bereits vors

mantieri.

Mithage oer kpaaletien lengs

B| ber Spanner witd in Losestellung gebracht.

gl bie borplerte Jange wird men mit Hilfe des StEck-
schlozaeis | .'J in die Spindel eingefuhrt und sul die
Im;sl.tll-;! |LEjI gzs:h:.lubl.

3. Einstellung

w] [las wargpepebene Esmstellemadl "a® (siehae Bi 24-31
15t mit einer macimplen Abeeichung woh 0.lem
1h Lesnstellung ewnzustel lan,

b} Oaz Fisieren dicaer Stelleog erlolgt cucch Feat-

Fieten Ser barleFmutEER @nnr:h Stiftschluvasel
LB ] wd gleyenzeitigem Festhalien des Jengenhalters

durch Steckschilinsel {D .

AREHTUNG)

LR EEES S Rl is ]

bel sane= eepntuellen Bruch eangs Segrentes der Spannzengs
mussen alle 4 Segrente suegetauschl werden.

(=}

& '_|'|E| mantoge der J‘-ln_u': =af Malker

o) Aol den Fangesdalier [:i:}dihl dubeli Jejetites Spreizen
das Fullstuck { 2 ) an die Ringwt eingesetit.

by In die l‘,.q..urujel;sium-g des lengenhaliery wicd dar Gowin-
destift {;!nﬂlll_;brr{.

£] Gie Wuintever {4 ) cird Uber das Fullatuck yeoschiben
d) Ni= 4 Spgmenie .Equ Lignmen g o | %) wercen witer der burs-
Ledes gwitchien die ﬂnnmdi-sll-.-t-uu Ful |l stuches einge-

SRLIE.

- anl.l1t der le=plelbsn Il'fjl

) ber Spomser wivd bn Losestellung gebiradht,
b} An e qurhhtﬂ:ru Pogte der fugitangs (] l whied mi10
i
#iuna Feee aie eugnd [ 7 ) rpirpetietat
c) Ui borpletre lacge wicd o mik HELEe dea Steckachlud.
seled B ) kn die Epindel eirgefubrl wod eul die Jugitaogs

gesc Fog @ik ,

[in-;.l.-c!lw"

8} Uay worgeqetens Einstcllmafl “2% |skriis Bl i-3) 1at

mil #hner masimaien Blherirtoemg eon 0.1 mem
in Lusestellwsg eunpustellen,

G) Daz Fivieren divzer Stellung erlolat duich Fests|eben

es Cewiodestilies {‘3' mittels Stiftschilosael ( 'i__:l wned

glelehpeiipprs Irjlll:ilrfl dzy Ieogeidial Lers l.ll.ll:'l SLmik-

sehilunsel Ii‘i_"_l

B |ll.u-"rJ.'

Bri winpe sventoellen Dowch eines Sepmentes der Dparngergs

musaen &lle 4 Seqgerale detgelasscht wen den

Blo?? A7 3
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KEMPTEN

Finstellung der Spannzange

Blalt ¥

Stlschlysset SWL  Hr 097 062 006

Seckschlusset Nr, 95 000274 2

dange  Mr S5 00151 4 1

Fur Werkzeuge rach DIN 2080
s Sponnertyp 551000091 2 0
WF 5 wnd WF 7= Yer Uikalspingel |

Wandeager He 55 QUQ 193 T "
|
/ !
l—T_Jﬂ;;‘:’- : sale 1nJ;
L] | e b
lII| ___.HE._L.—A"_'"' 4 - ii - -4 ‘ ‘j |
1L 01 Einslelligd ' .
"5 nur an Losestellung enslellen I =L
t i L,
o T i
o 929101 Einstetimen_ i [
,*I nur i Losesteliung enslellen ‘ [
"J- :. 4 i| ._]_._.1 _i
i P T 71
I 11 l
LEE by =L

j L

Wurmle ger Nr 95 100 0475 1
Zonge He G500.7912 1
Stttschiussel SW5  Ne 097 062 007
Steckachlussel Nr 850002746

Fur Werezroge noch DING3EN
shpannertyp 95100728 20

WE 5 und WF7 - Vertikalsgingci
«Spanmet iyp 95 100786 2.0

W T = Hornizontol spundel

J—-—""__L_

Emstellinal)

3L 0.1

-J' il

nue in Losesteliung emsielien

_ — el
I WSS

f =

Wormileder hr 95 1006695 1 __i
Zonge e S5 300 76121
Shiftuchiusesl SWE  Me 097 062 008
Steckschiussel Nr S5 100 0¢7¢ 2

!
|
1,
|
|
|

Fur Vierkzsunge noch DINGSE?T
sSponnertyp 9500 7352 0
WF 5« Herirontalgindel
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fl [”‘-'. Werkzeugspanner
KEMPTEN Bedienungs -Anleilung

WBd 95.100.M
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STURUNGSSUCHL
I, Werkzeug wird nicht )
eingezogen Ursachen Abhilfe

- Einstel Imaf falsch
vingestel It bgw,
verstellt

- falsche Zange

= falsche Innenkontur
der Spindel

= Hub zu gering

= Werkzeuq nicht in
Einzugsposition,
wWird nicht nachgefihrt

= Anzugsbolzen zu dick
baw. auller Mitte

Werkzeug wird nicht

304 S———

= kolbendichtring
defekt

- Divhduthfdhrunu
undicht

= hein Hydraul ikdruck
biw, Hydraulikdruck
nicht ausreichend

Herkzeug wird wiliremnd
des Arbeltsvorganges
herausgezogen

- lange gebrochen

= Wurnifeder gebrochen

= Anrugsbolzen zu lang
oder 2u kurz

Einstellmall falsch,
bontevung ol sich
gelost

falsche lange eingebaut
(Werkzeugnorm)

Bearbevtungsmalie der
Spindel bzw. Lagetole-
ranzen nicht eingehalten

Tellerfeder gebrochen,
Schatz in der Spindel
im Gelriebe

Herkzeug wird nicht
“nachgefithr®, Linzugs-
position falsch

Form und Lagetoleranzen
nicht eingehal ten

Ursachen

Schmutz in Hydraulikol

tu hohe Lagerbelaslung

Hydraul ikdruck wird nicht
vollstandig abgebaut

Betriebsdruck wird nicht
erreicht

Herkzeoug lber TeEnger e
Zeit in der Spindel
(Passungsrost)

Ursachen

Herkzeug falsch einge-
fuhrt

Anzugsbolzen Lage-
Rundlauftoleranz

Werkieug falsch einge-
fuhirt

Werkzeugspanner 1iegt
aulierhalb des Arbeits-
Lereichs (Einzugskraft
wird nicht erreicht

Einstel lmal} uberprifen,
e ens el len

lange auswechseln

Spindelinnenkontur
uberprufen

spanner ausbauen

Herk seugwechsel ubier-
pruafen

Werkzeuyg auswechseln

Auhilfe

Hydraulikdl filtern,
Eolben mit Dichirang
ersetzen

Mexibler Schlauch
als O1zufiihrung,
neue Urehdurchfuhrung

Hydraul ikaggregat
uberprufen

Hydraul ikaggregat
uberprifen

millels Handpumpe pder
Druckspercher Druch
erndhen (ca. 160 bar)

fAbhilfe

Zange mit Halter ausbauen
und ersetzen

Herkzeuy Uoerprufen

Jange mit Halter ausbauen,
Uurmfeder erietlien

neuer Anzugsbolzen,
Toleranzen beachten

Blol’ N ¥




KUNZMANN

AnschlussmaRe des Frastisches firr Teilapparate | UF8/3

Blatt:27

3012 432 e §0 e 30— 36—

Steigung des Tischspindelgewindes

32x5

|




KUNZMANN

Arbeitsbereich beim Horizontalfrasen UF8/3

Blatt: 28
Vorderste Stellung des Oberschlittens
Abdeckblech zum Schutz der Zahnwalze
——

20

— e el —

=== = 5 ;
L 1
F‘?Eﬁ-ﬂ-
T |
T
r et

Fraserdorne
max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315mit Zapfen

Querweqg des Frastisches (manuell)




KUNZMANN

Arbeitsbereich beim Vertikalfrasen

UF8/3

Blatt: 29
Der Verschiebebereich des Oberschiittens mit angetriebenen
[rﬁaknpf wird durch die beiden Punkte angezeigt. |
_.1136 I-_ — = 136 ———
!r'__
|
e b et
— : (==
l Grobmal stab

-—EED--] - 2 26—

B,

—'.;

|
| Querwegq des Friistisches {manuell)

Grobmafistab: Uber den MaBstab wird der gesamte Verschiebebereich

der Zahnwalze erfasst.
Linge der Zahnwalze 176 mm




KUNZMANN

Maschinenschmierplan _LBJT?;%

@ OLSTANDSAUGE FUR VORGELEGE

s

=Nl =

(1) ZENTRALSCHMIERUNG
[OLSTAND BEACHTEN]

@ OLSTANDSAUGE FUR SCHALTGETRIEBE
DECKEL VON ABDECKHAUBE OFFMNEN !

Schmier- | Schmier- ; . . DIN
stelle  [haufigheit Schmierungsart | Schmerstoffmenge Schmier stoff 51502 Bemerkung
CASTROL
@ autom, Zentralschmierung| Inhalt = 2, 7liter MAGNA BDX 68 Oﬂeﬁsmmierﬁl
@ Jahriich | Olwechsel 0.5 Liter ﬁig]—gﬂﬁnx siehe Blatt 34
@ Jahrlich | Olwechsel 3.0 Liter E.J:EE)R?-:EJI @ siehe Blatt 34




Nachstellen der Vertikalleiste UF8/3

Blatt: 31

KUNZMANN

Vertikalleiste

1
.

Lad

wn

h\/ v
\\ .

Verkleidung UF-4.9-30 \\--h___

Konterschraube M12x 16

Stellschraube M12x20 Sechskantschraube
M12x B0

Verkleidung UF=4.9-30 abnehmen.

Ohberste Sechskantschraube M 12 x 80 l16sen und wieder mit etwa
10 kp am Ringschliisseel anziehen.

Zwelte Sechskantschraube M 12 x B0 wvon oben ldsen und ebenfalls
wieder gut anlegen. Nacheinander alle 5 Schrauben von oben nach
unten l&sen und wieder anziehen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.

Die Stellschrauben M 10 x 25 leicht nachstellen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.

Sechskantschraube M 12 x 80 festziehen.

Leichtgingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikal-
handrad iiberpriifen.




Nachstellen der Vertikalleiste

Vertikalleiste

KUNZMANN

Verkleidung UF-4.9-30 \\-L______

Konterschraube M12x 16 |

Stellschraube  M12x20 Sechskantschraube
M12x 80

Verkleidung UF-4.9%-30 abnehmen.

Oberste Sechskantschraube M 12 x B ldsen und wieder mit etwa
10 kp am Ringschlissel anziehen.

Zweite Sechskantschraubke M 12 x 80 von oben l&sen und ebenfalls
wieder gqut anlegen. Nacheinander alle 5 Schrauben von oben nach
unten lé&sen und wieder anziehen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.

Die Stellschrauben M 10 x 25 leicht nachstellen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.

Sechskantschraube M 12 x B0 fastzishen.

Leichtgingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikal-
handrad iiberpriifen.




KUNZMANN

Nachstellen der Langsleiste

UFE8/3

Blatt: 33
Festleiste Stelleiste
\ﬁ
AV N 7
b __/
NIN 2
h_."f.r /.-' &

Druckplatte

Stellschraube

Die Machstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter

dem Fristisch seitlich,

links an der Fridstischfiihrung.

Konterschraube M 5 x 50 mit Innensechskant (sie befindet sich

schriq iliber der Stellschraube mit Schlitz)

herausdrehen.

Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste

verschieben.

Mit der Innensechskantschraube M 5 x 50 wieder kontern.

Leichtglingigkeit des Fristisches durch Drehen am Lingshandrad

iiberpriifen.




Oleinfull- und Ablassschrauben UF8/3

Blatt: 34

KUNZMANN

OLEINFULLUNG
VORGELEGE

OLABLASSCHRAUBE
VORGELEGE

OLEINFULL SCHRAUBE
SCHALTGETRIEBE

i SCHALTGETRIEBE

STANDERRUCKSEITE, SCHALTSCHRANK ABGESCHWENKT !




