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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

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

Um effektiv mit der Maschine arbeiten zu konnen, 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 lhrer Berufsgenossenschaft!
Sollten diese in Ihrem Betrieb nicht ausgehéngt 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 Zubehor 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
Tullastrafle 29-31
D-75196 Remchingen-Nitlingen

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

Service-Hotling

Tel.: +49 (0) 7232 3674-50 Mechanik
Tel.: +48 (D) 7232 3674-60 Elektrik
Fax: +49 (D) 7232 3674-75

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

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschéftigt sind miissen die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.

Bei Riickfragen an den KUNZMANN- Service ist immer die Maschinen- Nr, anzugeben.

Zweckbestimmung:

Die Frasmaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsmaoglichkeiten , z.B. Frasen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau blichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium kénnen
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden.

Erstinbetriebnahme:

Die Erstinbetriebnahme der KUNZMANN -Frismaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service.

Bedienung/Wartung:

Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frasmaschinen sind nur entsprechend
geschulte Personen einzusetzen.

UnsachgemaBe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstérung div.
Maschinenelemente filhren.

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
KUNZMANN- 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 einem Bediener durchzufiihren. Falls erforderlich sollte 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 unsachgemafes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!

Stand 09/01
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Betriebssicherheit

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

=> Werkstlicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
= Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priifen.

= Ist kein spezieller Spane- Spritzschutz vorhanden sind zum
Schutz gegen weggeschleuderte Spine Fangwande oder
dhnliches aufzustellen.

= Spédne nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger ete. entfernen,
nie mit bloBen Hinden!

= Kiihimittelzufuhr bei stillstehendem Friser ausschalten.
= Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

= Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehendem Fraser durchfiihren.

= Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloBen 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. Endschaltertiberwachte 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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Technische Daten

UF8/3

Blatt: 7

Fristisch Aufapannfliéche 1000 x 315 mm
Aufspannuten 5
Hutenbreite 14 HT
Nutenabstand 56 mm
Schvenkbar horizontal 0
nach beiden Seiten 45
Arbeitsbereich lidngs automatisch 550 mm
liings von Hand 570mm
vertikal automatisch 400 mm
vertikal wvon Hand 410 mm
guer automatisch 190 mm
quer von Hand 200 mm
gquer einschl. Oberschlitten-
Verstellung 336 mm
max. Abstinde Tischoberkante bis Horizontal-
Spindelmitte 400 mm
Tischoberkante bis Vertikal-
kopfunterkante 450 mm

Friisspindel

Werkzeugaufnahme

Drehzahlen horizontal
Iirehzahlen vertikal
Schaltstufen geom. gestuflt
Stufensprung

Pinolenhub vertikal (nicht standard)
Vertikalkopl beidseitig schwenkbar
Zustitzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg

Abstand Horizontalspindelmitte bis
Cepenhalter-Unterkante

SK 40 oder SK 30
oder MK 4

30 bis 1280 U/min
50 bis 2150 U/min
18
1.41

EODmm
a0

136 mm

BT mm

Yorschub lings und quer 0-1000 mmfmin
Eilgang langs 4000 mm/min
Eilgang quer 2000 mmfmin
Vorschub vertikal 0=250 mm/min
Eilgang vertikal 500 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2800 Ufmin 26732 KW
Gewicht Hetto / inel. Seekiste 1450,/ 1B00KG
Abmessungen Ldnge x Tiefe x Hohe 1600 = 1500 = 2000




Schema des Hauptantriebs UF8/3

Kunzmann
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Transportanleitung

UF8/3
Blatt: 14
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Fiir den Transport erforderlich :

1 Stiick Rundstahl @ 30mm 600mm lang

1 Transportseil zul. Belastung mind. 2500 kg




Aufstellung der Maschine

UF8/3

Blatt:15

KUNZMANN
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Die lNaschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden aufpgeatel]|
werden. Ein Maschinenfundament ist dann nieht notwendigp.

Zu Emplfehlen ist die Aufstelluns der Maschine auf schwingungsa-
dimpfendem Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und

d#ufleren Vibrationen gréiitmiglich abgebaut.

s ist zweckmiilig die Maschine mit einer Maschinenwnsserwaare
augzurichten. Das Ausrichten erfolgt in Lings = und Querrichtung
durch Unterlejren von Blechen, die mit dem FuBiboden fest verbunden

sind. (z.B. geklebt)

Die Vasserwaapge kann dabei aufl die Tischoberfliiche gelegt werden.
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Elektrischer Anschlufil UF8/3
Blatt: 16

Die Maschine wird von una fiir die bei der Bestellung angegebenen
Botriobaspannung auspgeriistet und geschaltet.

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

Der priingelbe Schutzleiter der Zuleitung ist dabei an die entsprechende
Schutzleiterklemme im Netzanaschluflkasten anzuschlieflen.

Im WNetzanschlulBkasten sind weitere Klemmen der lleihenfolge
nach Mp = HS5T.

Primiire Anschliife und sekundiire Abgiinge des Transformators sind
abgpeaichert.

Der Hauptmotor hat als Uberlastschutz zusiitzlich zu den

Sicherungen sn den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vorgeaschaltet.

Mit einem besonderen Schalter ist der Motor der Kihlmittel pumpe

{regen Uberstrom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
schmelzeinsitze abgeaichert.

Die sinngemiile Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung mul nach
dem HetzanschluB iiberprift werden.

Am Klektroschrank den Friiserschalter nach rechts (1m Uhrzeigersinn)
auf "I" ptellend

Am Hteuerpult " Friiser = ein " Taste driicken.

Jetzt mufl sich die Horizontalfriisepindel nach rechts (Uhrzeipersinn)
drehen.

lot diesa nicht der Fall sind zwei Phasen an der Klemmlelate zu
vertuuschen , um die richtipe Laufrichtung des Motors zu erhalten.

'ﬁﬂ

=i =

=
5 k

MetzanschluNkasten

200

i
T
il ¥ 5 I .

r=—600-
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—— QL0 ——»
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Inbetriebnahme und Bedienung UF 8/3

Blatt:20

1. 8lschaugldser (siehe B1. 30) auf ausreichenden Olstand Uberprifen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten 16sen, sowie die.Abschaltnocken
fiir die Endschalter auf die HuBersten 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 mul die
Kontrolleuchte aufleuchten.

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

7. Schalter fir die Frdsspindel 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 Frdsspindel den Fridsspindelschalter von der
hohen Drehzahl direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst
am Steuerpult {iber den "Frdser-Aus-Taster” den Motor ausschalten.

8. Kihimittelpumpe am Schaltschrank einschalten.

9. Am Steuerpult die Fréser-Ein-Taste dricken. Danach 1&uft die
Friasspindel.

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 Drehgntent1nmeter kann nun die Vorschubgeschwindigkeit
bis 1000 mm/min. stufenlos eingestellt werden.

Achtung: Die Vorschubbewegung muB mit dem Vorschub-Aus-Taster
ausgeschaltet werden. Bei Poti-Stellung O ist ein
Stillstand des Vorschubs nicht gewdhrieistet!

13. Ebenso kann, ob der Vorschub 1duft oder nicht, in_ jeder Stellung durch
Dricken der "Eilgang-Taste , in der vorgewdhlten R!ﬂhtung der Eilgang
gefahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in Betrieb, wie
der Taster von Hand gedrickt wird,

14. Sol11 der Fréstisch auf der Lingsachse mit dem Handrad bewegt werden,
so ist die Taste "Bremse X" zu driicken. )
Erst wenn die Taste wieder gedrickt wird (Lampe aus) kann im Automatik-
Betrieb weitergearbeitet werden.

Vor Inbetriebnahme milssen die Bedingungen flr den elektrischen Anschlu@
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngemdBe Bewegungsrichtung der
Vorschilbe zu Uberprifen (siehe B1. 16).
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KuhImitteleinrichtung

UF8/3

Blatt: 21
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Die Kiihlmittelpumpe kann mit Kilhlmittelemulsion oder Schneidil
betrieben werden. Der Unterbau ist als Kiihlmittelbehiilter aus-
pebildet und hat ein Fassungsvermégen von 20 Litern. Der
Flilasigkeitsatand soll die Hichstmarke nicht iiberschreiten.
Dies kann mit dem KithlmittelmeBstab liberpriift werden.

Zum Reinipgen der Binlaufkammer muB die Kilhlmittelpumpe ausgebaut
werden. Jetzt kann man iiber die Pumpenkammer die Einlaufkammer

learpumpen.

Nachdem die Putztiir abgenommen iet kann die Einlauflkammer gereinigt

werden.

Achtung: Keine Schieifemulsionen verwenden !
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Steuerpult

UF8/3
Blatt 22
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Frdsspindeldrehzahlen UF8/3
Blatt 23

zur bes. Beachtungi

URIZIVIANDN

MASCHINENBAU GMBH
7637 Remchingen 3 - Nottingen

Type Baujahr | |rvh5ch.Nr.

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe | A | B |l c|D |E|F |6 |H | J

30 | 43 | 65 101 | 144 | 213 | 303 | 432 | 640
M| 60| 87 | 129|202 | 289 | 426 606 | 865 |1280

|

Horizontal

50 [ 73 1109 | 170 | 243 (358 | 510 | 728 | 1075
100 | 146 [ 217 | 340 | 486 | 716 | 1019 [1455( 2150

Vertikal

Bel der Einstellung der Fridsspindeldrehzohlen mufl zuerst die DPrehzahl
am Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfolst ilber den Schnlter

" Friisspindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltntufen
"I " und " IT " . Diese Schaltstufen werden im Vorwihlgetriebr in

je 18 Drehzahlen fiir Horizontal-und Vertikalepindel aufpeteilt.
Michte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lmeauen, no
atellt man den Foridsspindelachalter auf Schaltstufe " II ", An der
Withlseheibe mul der Buchstabe " D " unter den Pfeil gedreht werden.
Durch Schalten des Hebels erhilt man die gewiinachte Yrehznhl.

.,-n-

R M AUSL 40
\ SCHALTEN

Hebelstellung wahrend des Betriebs

T

Gewinachte Spindeldreh-
zinhl an Wihlacheibe A
wiithrend des Betriebs oder
im Stillstand vorwiithlen.

Im Ausluufl Hebel B in Pfeilrichtung
umlegen, womit vorgew. DNrehzahl peschnltet wird.

llebel B gleich wieder in Betriebsstellung
|\ oiche oben ] zuriicklepen., FNaschine einschaltenl
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Einspannen von MK4-Frdsdornen UF8/3

Beim Einspannen des Friserdornes unbedingt beachten:

1. Fréserdorn mittels Friserdornschraube in die Kegel-
bohrung der Frisspindel fest einziehen. Wihrend des
Einziehens den Friserdorn am Bund fassen und in die
Richtung verdrehen, die der Drehrichtung der Friiser-

dornschraube entgegengesetzt iat.

2. Wienn der Dorn featsitzt, die Fréserdornschraube wieder
soweit zuriickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-
spannung steht {:}hnE dabei den Dorn wieder hernusazn-

driicken) .

%« Friiserdornochroube wieder miiBig soviel anziehen,

dalB sie den Friserdorn und sich selbst hdlt.

Bemerkung:

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

a) -der Friisdorn nicht genau zentriert ist,

b) die Haftkraft zwischen Frdsdornkegel und der
Kegelbohrung der Spindel zu gering ist, um den
Friserdorn sicher mitzunehmen.Die Mitnahne-
fliichen am Friserdornbund dienen nur zur
Sicherung, keinesfalls zur Mitnahme. ( Ein
Friserdorn ist dann richtig eingespannt,wenn
beim L&sen ein leichter metallischer Knall zu
héren ist. )

Blatt:24

Zu 2. und 3.

Dieses Verfalren ist aus folgenden Grunde notwendig:

Wird die Friiserdornschraube, nachdem sie den Dorm in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicnt wieder etwas
gelockert, so bleibt sie unter Spannung, die zum
Hineinziehen des Friserdornes niétig war.

ffeitet sich nun im Laufe der Arbeit durch die normale
Erwmirnung der Maschine die Kegelbohrung der Friisspindel
8o zleht die unter Spannung stehende Pridserdornschraube
den Friiserdorn welter in den Innenkegel hinein.Nach
Erkalten der Spindel sitzt dann der Friserdorn zu feat
(Schrumpfring-Wirkung) und das Lésen ist mit groBen
Schwierigkeiten verbunden.
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Steigung des Tischspindelgewindes Tr 26 x 4
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Arbeitsbereich beimHorizontalfrasen

UF8/3
Blatt:26

Vorderste Stellung des Oberschlitlens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwualze

Fraserdorne
max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315 mit Zapfen

Querweqg des Frastisches
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF8/3
Blatt:27

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.
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Maschinenschmierplan

UF8/3
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@f- Schmiernippel an der Rickseite des Frastisches

@ Gistandsauge fir Vorgelege

@ Olstandsauge fur Vorschubgetriebe

(3 bistandsauge fur Vorwéhlgetriebe

@ schmiernippet fur VertikalfUhrung rechts

(@ Blablanschraube fiir Vorschubgetriebe

@ Qleintillschraube fir Viorschubgetriebe
o Einzelschmierstellen = THglich vor Inbetriebnahme

Zentralschmierung Handbetr.
Zentralschmierunag Autom.

Eﬂ Zentralschmierung

®5Chr1'IlE‘Fﬁippg| fur Guerfuhrung links

¥

| 3

@Schmier nippel fur Vertikalspindel

@ schmiemippel._fisr Quergewindespindel]

_@_Sp_h_mngg_ipp_el fur Vertikalfuhrung links

e b

di’iemer‘ Egz%i;” Schmierungstirt | Schmierstoffmenge | Schmierstoff EIIEDE Bemerkung
© [rwten [oeomereon | B, [0 oo s
| @ Jibich Olwechsel 0,65 Liter fﬁgﬂﬁéx CLu46 | siehe BL 30
@) |Jariich | Biwechsel 0,50 Liter i CLLE | siehe BI L3
(&) | Jahrlich | Olwechsel 3,00 Liter ﬁi:roﬁaéx CL46 | siehe BI. 43
| (F] | Tagticn fentratschmiorang)  5-6 Hube P e, | [P Zenitstir-
A Elff]mji;rnh- iﬂ:er:J::?sr:ifrung nhalta2.7 Liter Bettechmiorsl Sonderzubehor
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Nachstellen der Vertikalleiste

UF8/3
Blatt: 31

Vertikalleiste

5

Abdeckblech UF-4.4-137

Konterschraube M12x16

Abdeckblech UF-44-137

Stellschraube  M12 %20

Sechskantschraube

M12x80

1+ Abdeckblech UF-4.4-137 abnehmen.

2. Oberste Sechakantschraube M 12 x B0 1l&sen und wieder mit etwn
10 kp am Ringschliissel arnziehen.

3« Zweite Sechskantschraube I 12 x 80 +von oben lésen und ebenlnllsn
wieder put anlegen. Nacheinander alle 5 Schrauben von oben nneh
unten lésen und wieder anziehen.

- Die Konterschrauben M 10 x 12 entlernen.

o

5. Die Stellaschrayben M 10 x 25 leficht nachstellen.

6. Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen.
T. Yechskantschraube M 12 x B0 festziehen.
8. Leichtpiingigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikalhandrad

idberpriifen.
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Nachstellen der Querleiste

UF8/3
Blatt:32

Festleiste

Stelleiste

Abdeckblech UF-4.4-128

Abdeckblech UF-4.4-128

1« Abdeckblech UF=4.4=128 mit Filz abnehmen.

Stellschraube

2. Konterschraube M 5 x 45' mit Innensechskent, { gie befindet sich
schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

3. Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen diec Featlelste ver-

schieben.

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

5. Leichtpiingigkeit des Schlitfteng durech Drehen am Querhandrad

tiberpriifen.

Beim Nachstellen der Querleiste ist darauf zu achten, daB die Lelste
nicht gegen das hintere Abdeckblech gedriickt wird. Wenn dies, nach
mehrmalipgem Nachstellen der Fall ist, muB die Leiste am hinteren

Ende pekiirzt werden.
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Nachstellen der Langsleiste

UF8/3
Blatt:33

Festleiste

Slelleiste

Druckplatte

___Stelischraube

Die Hachatelleinrichtung fiir die Lingaleiste befindet sich unter
dem Friistisch seitlich, links an der Fridstischliihrung.

2.

e
4.

Konterschraube M 5 x 50 mit Innenscchsakant ( gie befindet sich
aschrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen, 3

Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Fesatleiste

verschieben.

Mit der Innensechekantschraube M5 x 50 wieder kontern.

Leichtgiingigkeit des Fristisches durch Drehen am Lingshandrad

iiberpriifen.
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Nachstellen der Gewindemutter furLangsbewegung UF 8/3

Blatt:34

Bohrungen fur Stirnlochschiussel

Gewindemutter

< _\_\(\\ SO\

— @ / ;,///1

Tischgewindespindel

Halteschrauben MEx20 —

Frastischfuhrung

Die Gewindemutter befindet sich in der Tischflilhrung unter dem Friistisch

links. Die Nachstellmutter ist direkt zuginglich.

1« Halteaschrauben M 5 x 20 1ldsen.

2+ Mit einem Stirnlochschliisnel wird die Gewindemutter durch Verdrehinn

nachgestellt.

3« lNalteachrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

4. Leichtgiingigkeit des Fridstisches durch Drehen am Lingshandrad

iiberpriifen.

VWienn die Langliocher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
der Tischfiihrung die Gewindemutter so eingestellt werden, daB die

Langlocher wieder benutzt werden kdnnen.
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Nachstellen der Gewindemutter fur Querbewegung LéEE/g g

Festmutter Quergewindespindel

-4
—

Abdeckblech UF4 4-136

Querspindelloger

:ZXAANANH NN\

Gewndemutter

/i
L
\

Bohrungen fur Stirnlochschiussel Halteschraube M5x 20

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

2. Tureh Direhen am Querhandrad das Querlager so einstellen bie ea dureh
die entatandene Offnung sichtbar wird.

3« Halteschrauben M 5 x 20 1ldsen .

4. Mit einem Stirnlochschliissel wird die Gewindemutter durch Verdrehen
nachgestellt.
(Die Gewindemutter kann much von unten in der Winkelkonsole errcicht
werden. )

5. lHlalteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

6. Leichtgiingigkeit des Fristisches durch Drehen am Querhandrad fiberpriifen.

ilenn die Langlécher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ansgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter aul der anderen Seite
des Querlapgers die Gewindemutter so eingestellt werden, daPR die Lang-
licher wieder benutzt werden kénnen.
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Unterbau
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Winkelkonsole
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Winkelkonsole
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Winkelkonsole

UF 8/3
Blatt: 48
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Frastisch

NNVINZNMA



UF 8/3

Blatt: 50

Oberschlitten
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Fraskopf
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Schaltplan
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Elektrische Gerateliste
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Grundprogramm P1 UF8/3
Blatt: 75
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Das Grundprugrémm hat auf der Léngsachse folgende Bewegungsabliufe:

1+ Im Eilgang bie vor den Friser, (Verzdgerung einstellbar durch Zeitglied)
2. mit stufenlos regelbarem Vorschub frésen, (dto.)
3+ im Ellriicklauf wieder in die Ausgangsposition zurlick.

Des Grundprogramm kann wahlweise von rechts nach links oder von links
nach rechte ablaufen.

Einrichten des Grundprogramms: Werkstiick rechts von der Frisspindel -

-

1. Werkstiick und Prédser einspannen.

2., Fristiach mit Werkstlick in den bendtigten seitlichen Abstand zum
Friser verfahren. '(Platz zum Werkstiickwechsel,)

3. Nocken auf der 1. Bahn so einstellen, daB der entsprechende
S5téRel am Endschalter gedriickt ist.

4. Friastisch an den Fridser soweit heranfahren, daB zwischen der zu
friésenden Fléche und dem Friser etwa 5mm Abstand ist.

5+ Nocken auf der 2. Bahn so einstellen, daB der entsprechende StéBel
am Endschalter gedriickt ist. 3

6. Fridstisch soweit verfahren, daB die zu frédsende Fléche ca. 5 mm
iiberquert ist.

T+ Wocken auf der 3. Bahn so einatellen, daB der entsprechends
StdBel am Endschalter gedrilckt ist.

8. Fridstisch wieder in Ausgangsposition zuriickfahren, so daR der
Stofel in der 1. Bahn gedriickt ist.

9+ Programmwahlschalter seitlich am Schaltschrank auf die gewiinschte
Bewegungsrichtung stellen.

10. Der Programmablauf wird mit der "Eilgang/Programm"-Taste vorns
am Steuerpult gestartet. Der Frdser wird automatisch mit eingeschaltet.
Dabei sind Fridserdrehzahl und Drehrichtung zu beachten.

Der Programmablauf kann in jeder Phase durch Driicken des "NOT-AUS"=
Tasters unterbrochen werden. Beim erneuten Starten des Programm-
ablaufes miissen die Bedingungen von Punkt 8 erfiillt sein.




Nockenbelegungsplan
Grundprogramm P1

UF8/3
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Werkstuck inks von der Frosspindel -

S
3 - #
2 Jm—
1
m = fester Nocken
L s e =——— = Eilgang
= Vorschub
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Werkstuck rechts von der Frasspindel

&
3 .—L
2 il
1 ! .
:
-
Bz
%E m = fester Nocken
Start tl,:--r--—:: e —— = Eilgang
A = Vorschub
31T T — -0
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Stolkopf

UF8/3
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Spezial = Schliissel  5W8

stellschmube SW B

Sechskanisliflschliissel i ‘Lh%

SWE

Stelleiste

Hulissenschieber

HUBEINSTELLUNG AM STOSSKOPF:

1. Den StoBschieber verstellen bis die Einstellepindel mit Innensechs-
kant SW B durch die seitliche Bohrung am StoBkepl sichtbar wird,

2., Mit Bpezial-5chliissel EW & wird die Zylinderachraube 1§ B geldst.

(Stelleiste 15t frei)

3. Nit Sechskantetiftschliiesel SW B kann die Aublénge durch Verstellen

des Kulissenschiebers eingestellt werden.

4. liach dem Einstellen der Ilu'hliinga muB die Zylinderachraoube I B

wieder lest angezogen werden.
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Stolkopfmontage UF8/3
Blatt:80

T=HNulenschraube

Zahnrad zy -

Zohnrad 24 i
Zahnrad z5
ey oy i
Holzbrell e e g
..U_...-FL_—-‘--L——-—L___ L

1. NMuttern fiir Knpfhéfeatigung em Gegenhalterflansch lésen und den
Vertikallrtiskopl abnehmens
2. Zahnrad z, mit einer Zylinderschraube 1Bx40 DIN 912 ( dazu ein Feder-

ring A8 Irh-l 127) und drefi Zylinderstiften Embx24 DIF 7979 auf Zahnrad
25 montiercn.

3. Stofkopl mit eingebauten T-Nutenschrauben auf den Fristisch eufsetzen.

{Hnlzhrett ca. 100 mm utnrk unterlegcn} und an den Gegenhalterllansch
heranfohren.

4, StoBkopf an den Cegenhalter driicken, T-Nutenschrauben durch die Bohrung
stecken und mit den Muttern anziehen.

Zehnrad zq und z3 sind iw Bingriff, der StoBkopl ist betriebsbereit,




