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Frasspindel-Drehzahlen UF8/3
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Das bedeutet: wenn eine Drehzahl von 500 U/min.
oder am Spindel-Poti eingestellt wurde, lHuft die Horizontal -

spindel mit 300 U/min., oder wenn die Horizontalspindel mit
500 U/min. laufen s0ll,

bzw. einzustellen.
Zuaﬁt?lich ist beim Programmieren darauf zu achten, daB die
Drehrichtung bei MO3 (Rechtslauf) sich auf die Vertikal-

Spindel bezieht, wdhrend die Horizontalspindel fiir Rechtslauf
mit MO4 programmiert werden muf.

Es konnen Drehzahlen von 22 bis 2180 U/min. programmiert
bzw. im Handbetrieb mit dem Poti Spindel 5 stufenlos
geregelt werden - siehe auch Bl. 17-3 und Bl. 18-2. Diese
Drehzahlen beziehen sich auf die Vertikalspindel.
Aufgrund der mechanischen Ubersetzung im Hauptantrieb
ergibt dies fir die Horizontalspindel eine 1,67=-fache
Untersetzung - siehe untere Tabelle.

Drehzahlen in U/min
Vertikalspindel: Stufe|=22-218, Stufell=219-2180
Horizontalspindel: Stufel=13-130, Stufell=200-1300
Horizontal i=[1,67 Vertikal
13 — - 27
20 34
30 -— 50
40 — - 67
30 - 84
75 125
100 168
130 - 218
200 334
300 500
400 668
500 835
700 1170
900 1500
noo z 1840
1300 — 2180

pProgrammiert

ist der Wert 835 zu Programmieren
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Abmessungen und Platzbedarf
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Pie Maschine kann auf jeden qut fundierten glatten Boden aufge-
slellt werden. Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendig,
ou Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingunys-

dimpfoenden

Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren umd

duficren Vibralicnen qréftméqlich abgebaut.

Es
LS s
L Lanidy

verbunden

t5f zweckmiiig die Maschine mit ainer ”uthIhﬂhhdn;([hddﬁL
Mrichten.

Las Ausrichten erfolqt in Lings- und Ouerrich-

durch Jnturlcﬂen von Blechen, die mit dem Pullboden fest
sind. [z.B. geklebt)
Wasserwaagoe -=nn dabel auf die Tischoberfliche aelegt werde:
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e Maschine wird von uns £0r die bal doer Bestel lung angegenonon
Notrichaspanung ausgeristet und geschaltet.

Die Zoleltury) zum NetzanschluBkasten, welcher hinten am Upterbau
wepelnachit ist, sell in einem Stahlpanzerrohr durch ein Babel mit
R .‘-l[u-..':-.;-‘.-.{-.L_-:':_.-_'IJ::ILT_ Wit > X 2.5 mm erfolgeon.

bor gridnge loe Schutzleiter der Zuleiturg 1st dabel an die entaprosdcncke
Schuteleitorklonme an NetzanschluBkasten anzuschl jelen.

i Hetzansehlulikasten sind die Klemmen der Reihanfolge nach
L 12 L3 N wel PE angeordnot,

Boas Motar der Ribimittelpayee ist lber den Kihlmittelsohal ter
Gguskn Uberstram gesichert.,

Pre Pusgs ist deshalb nicht mehr durch Schielzsicherungseinsit ze
ilgesichiert.

Hach dan Netzanschluf st an der KElaemmenleiste im Schaltschrank
LinKs untun das brehfeld zu priifen. Sollte bei diessr Priifung

der Irehifcldinesser die varkehrte brehrichtung angcicgeon, susd e
Plaiony an dor Kloawenledste @2n vertauschen, z.B, I | mit 1. 3.
srat danach st Ho Maschine laalTéhig,

Netaunschlikasten [-—- Lo
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Rotriehsarten:
Es wird zwischen 2 Grundbetriebsarten unterschieden.
- Bedienung der Maschine ohne CNC-Steuerung

- Bedienung der Maschine mit CNC-Steuerung

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

Botriebsart "Badienung der Maschine ohne (NC-Steusrung®

= Hauptschalter ein, im Hildschirm erscheint die Meldung
"SPEICHERTEST" . Mach ca. 30. sek. kamt der Hinweis.
STROFLMTERBRECHUNG"
- Durch Driicken der MOD-Tasten werden die Zusatz-Betriebsarten

gewshlt, .IN_?.T.“ I"I'EIﬁi’L'E driicken. In der Anzeige erscheint die
Meldung “ANWENIERY PARMMETER". Danach ist die ENT-Taste 2y diiicken,

- Es erscheint in der Anzeige:
L}**H xfz-ﬂtﬂlx‘r?d—{rl

Sall mit 3 Vorschubachsen gefahren werden ist die 8 in die

Klammer zu setzen. Soll mit 4 vorschubachsen gefahren
werden so ist die 0 in die Klamer zu setzen,

= Wird mit der Pfeiltaste hEL!‘.Pl" getaklel erscheint:
L' UNZ =0  1m = 1 1 —J

Zur Bedienung der Hﬂqrhlne ohne CNC-Steverung ist die 0 zu selzen.

Banach die ENI-Taste driicken und dureh zweimal iges Betditigen der

DElL-Taste die Zusatz-Betriebhsart verlassen.
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- Warden 3 Vorschubachsen ausgewiihlt erscheint jetzt

im Hildschimm:

MANUELLER BETRIFR

REF - MAREE Z - ACHSE ANFAHREN

REF - MARKE Y - ACHSE ANFAHREN

REF - MARKE X - ACHSE ANFAIREN

Inirch Driicken der griinen MC-Start-Taste wird jetzt zuerst

die REF - Marke auf der Z-Achse angefahren. lst die

REF = Marke erreicht bleibt der Schlitten stehen und die
Meldung filr die 2 - Achse erlischt. So muf durch M- - Start
Jexle REF - Marke aleul;ahrr@n werden. ( Eventuell Vorschub-Override
aufdrehen). Wenn die letzte REF - Marke angefahren ist schaltet
die Steverung aufl manuellen Belrieb mit Positionsanzeige.
Danach haben die Tasten des Bedienfeldes folgends Funktionen:
Achstasten X Y 2 +/-

Durch Driicken der Achstaste wird die Fahrrichtung vorgewihlt.

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

Nach Richtungsvorwahl wird die Vorschubbesequng durch Driicken
der Vorschub-Ein-Taste gestartet.

Mit der Vorschub-Aus-Taste wird die Vorschubbewegung beendet
und die Richtungsvorwahl aufgehoben,

Vorschub - Poti

Mit dem Vorschub-Poti kann die Vorschubbewequng stufenlos

von (=3000 mm/min geregelt werden,

Pilgang-Taste

Nachdem eine Richtung vorgewdhlt wurde, kann durch Driicken der .
BEilgang-Taste sofort auf Ei lgang-Geschwindigkleit geschaltet werden.
Nach loslassen der Taste bleibt der Schlitten stehen, die
Richtung ist noch vorgewiihlt,

Liuft eine Achse bereits im Vorschub, wird durch Driicken der
Filgang-Taste dieser Vorschub durch den Eilgang iiberlagert, Nach
leslassen der Taste bleibt der Schlitten stehen, die

Richtung ist noch vargewdihlt,
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Fraser-Ein/Aus und Friser Start

Burch gleichzeichtiges Driicken der Taste Friser-Ein und
Friser-Start wird die Frisspindel eingeschaltet.

MiL dem Poti "SPINDEL 8" wird die gewlinschte Drehzah)
eingestellt, im Bildschim unten § ablesen.
Schlisselschalter Stufe T - Stufe IT

Dieser Schlisselschalter dient zur Auswahl der Getriebestufe.
in Stufe I ist die Drehzahl von 0-218 U/min. regelbar,

in Stufe IT von 0-2180 U/min.

Breasliifter X ¥ 2

Hat die Maschine mech. Handrdder so wird durch Driicken

der Taste die gewdhlte Achse freigeschaltel. Es kann dann
mit dem Handrad der Schlitten manuell gefahren werden.

Ber der X und Y-Achse ist das Handrad durch Ziehen einzurasten,
auf der Vertikalachse wird es durch Driicken eingeriickt., Sind

die Handrider geliiftet oder eingerastet/eingeriickt wird
dieser Zustand im Klartext im Bildschirm angezeiqgt,

z.B. BREMSE Y-ACHSE  GELUFTET

bzvi. HANDRAD ¥ EINGERASTET

Ein autamatisches Fahren der Vorschubachsen mit den Achstasten
ist dann nicht mdglich. Erst nach Ausrasten der Handrider und
durch nochmaliges Driicken der Bremsliifter-Tasten kann wieder
motorisch gefahren werden,

NoT - AUS

"

Wird die Not-Aus-Taste gedriickt bleiben Vorschub und Spindel
slehen, im Bildschimm erscheint die Meldung EXTERNER NOT-AUS.
Burch Drehen des Taster-Pilzes kann der Not-hus-Taster wieder
entriegelt werden, die Maschine ist dann wieder beltriebsbereit.
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Hydraul ische Werkzeugpsannung
Die hydr. Werkzeugspannung fiir die Vertikal Frisspindel wird

durch Driicken des griinen Tasters mit Plfeil nach oben betitigt.
Die Zange &ffnet sich und das Werkzeug kamn entncomen baw.
eingesetzt werden. ( Das Werkzeug mus festgehal ten werden ).
Nach loslassen des Tasters schlieBt sich die Zange, das Werkzeug
wird {iber ein Tellerfederpaket im Konus gehalten,

siche auch Bl. 24-3,

Ist. die Maschine mit  einer hydr. Werkzeugspannung aul der
Horizontalspirdel ausgerlistet gilt dasselbe bezogen auf den
griinen Taster mit Pfeil nach rechts.

Fesitionsanzeige

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

im manuel len Hetrieb als Digitalanzeige benutzt werden,

siche auch Bedienmungs-Handbuch HEIDFNHATN THC 355 Seite K 9.
Alle anderen Funktionen der Sterungen sind gesperrt,

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

(1]

Wechsler aus" sind in dieser Betriehsart funktionslos.
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Botrichsart "Redienung der Maschine milk CHC-Steueruy

= Hauptschalter ein, im Bildachirm erscheint die Heldung
"SPETCHERTEST" . Nach ca. 30. sek. kannt der linweis.
"STROMIMITERBRECHUNG"

= Durch Driicken der MOD-lasten werden die Zusatz-Betriehsarten
gewdhlL. Jetzt i ~Taste driicken. In der Anzeige erscheint die
Meldung "ANWENDER PARAMETER". Danach ist die FNI'-Taste zu driicken.

= Es erscheint in der Anzeige:

K=15 Xy2=8 (8) X¥y24=0
Soll mit 3 Vorschubachsen gefahren werden ist die B in die

Klammer zu setzen. Soll mit 4 Vorschubachsen gefahren
woerden =0 st dle 0 In ale Klammer zu sctzen.

KINE =0 Il =) L J
é:;_ﬁnxi;:r;iruj der Maschine mit (NC-Steuerung ist die 1 2u setzen.
PDanach die ENT-Taste driicken und durch zweimaliges DBatédtigen der
DEL-Taste die Zusatz-Betriebsarl verlassen. ,

= Wurden 3 Vorschubachsen ausgesdihlt erscheint jetzt im
Bilschirm

MANUFLLER BETRIEDR
REF - MARKE 2 - ACHSE ANFAHREN
REF - MARKE Y - ACHSE ANFAHREN
REF - MARKE X - ACHSE ANFAIRFN

= bureh Driicken der griinen NC-Start-Taste wird jetzt znerst
die REF - Marke auf der Z-aAchse angefahren, Ist die RIF - Marke
erreicht bleibt der Schlitten stehen und die Meldung fiir die
z=Achse erlischt. So muft durch NC-Start jode REF - Marke
angetahren werden. ( Eventuell Vorschub-Override )
Wenn die letzbe RFF - Marke ang2fahren ist schaltet die
Steverung aul manuellen Betrieb mit Positionsanzeige.
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Danach haben die Tasten des Bedienfeldes folgende Funktionen:
hoehstasten X Y 2 4/-

Purch Driicken der Achsbasten wird gleichzeitig die Richtung
vorgewihlt und die Vorschubbewegung gestartet, Die
Vorschubgesclwindigkeit kann mit dem Poti F % an der
steusrung von 0-3000 mm/min. geregell werden. Die gefahrene
Geschwindigkeit kann im Bildschirm bei F abgelesan werden.
Soll in dieser Betrichsart ein kontinuierlicher Vorschub
yelahren werden, so ist die Achstaste gedriickt zu halten

ind gleichzeitig NC-Start zu driicken. Der Schlitten liuft
jetzt in Selbsthaltung und kann iiber das P 8-Poti stulfenlos
geregelt werden, Mit NC-Stop wird die Vorschubbewegurng angehalten,
Bilgang - Taste

Der Eilgang wird durch gleichzeitiaes Driicken einer Richtungstagte
nd dor #ilgangtaste eingeschaltet, Mach loolassen einey e
beiden Tasten bleibt der Schlitten stehen.

Friser Ein - Aus

In dieser Betrichsart wird die Frisspindel iiber M - und

5 = Funktionen gesteuert.

M 02 = Friser ein, rechtslauf

M 04 = Frdser ein, links auf

M 05 Fraser aus

il

De.. = Drehzahl in U/min.,

Frasspindel einschalten:

STUP-Taste an TNC driicken, im Bildschirm wird ein M angebolen,
s0ll die Spindel im Rechtslauf arbeiten wird eine L

angegeben. Danach wird diese Punktion mit M - Start libernonmen,
War schen eine Drehzahl eingegeben, so 13uft die Spindel

mit dieser an. Wurde noch keins Drehzahl programmiert, oder
s2ll eine andore Drehzah] gefahren werden, wird nun an der

TN die Taste TOOL CALL gedriickt.,

In Bildschirm wird cine S angeboten, hier jetzat die gewlinachte
Drehzahl eingeben und mit NC-Start dbernetmen, Wenn das poti & %
aut 100 stoht kann diese Drehzahl bei s im Bildschirmm abaelesen
warden, Diese Drehzahlauswahl kann bei stehendor und laufender
Spindel erfolgen.

Bedienungshinweise _535% 32
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Bremsliufter X Y 7

Hat die Maschine mech. Handrider so wird durch Driickon

tar Taste die gowahilte Achse freigesclultet, Es kann dann

mt dom Haddrad der Schilitten manuell gefabren woerden.

i der X und Y-Achse ist das Handrad durch Zichen einzorasten,
aul der Vertikalachse wird es durch Driicken eingeriickt. Sind
die Handrader geliiftet oder eingerastet /eingeriickt wird

dieser Zustand im Klartext im Bildschinm angezeigt,

7.0, HBRIMSE Y-ACHSE  GRLUFTED

bzw. HANDRAD ¥ RINGERASTET

Fin autaeatisches Fahren der Vorschubachsen mit den Achstasten
15t dann nicht moglich. Erst nach Ausrasten der Handrider urd
durch noctmaliges Drilcken der Bremsliif ter-Tasten kann wieder
motorisch gefalren werden.

= AUS

Wird die Not-Aus-Taste gedriickt bleiben Vorsehub und Spindel
stehen, im Bildschimm erscheint die Meldung EXTEREER NOT-AUS.
[xarch Drehen des Taster-Pilzes kann der Nob-Aus-Taster wiedear
entriegelt werden, die Maschine ist dann wieder betriebshereit .
tydraul ische Werkzeugspannung

bie hydr. Werkzeugspannung (iir die Vertikal frisspindel wird
durch Driicken des griinen Tasters mit Pfeil nach aben bet it 1gt.,
Pie Zange of fnet sich und das Werkzeug kann entnonmen hzw.
eingeselzt werden [ Das Werkzeug mu festgehalten werden ).
Mach loslasszen des Tasters schlieft sich die dange, das
vicrkzaug wird iiber ein Tellerfederpaket im Konus gehalton,
siehe DL, 24-3.

I5t die Maschine mit einer hydr, Werkzeugspannung auf der
Hovizontal friisspinde]l ausgeriistet gilt dasselba bazogen auf den

ariinen Taster mit Pleil nach rechts.
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M O6 ( Ouittierung Werkzeuguechsel

ISt im Progranm cin M6 (=Funktion fiir Workzeugwechsel )
eingegeben, so flhrt dies zu einem Programmstop und

aer Freigabe der Werkzougwechslertasten. Nach erfoldgtem
Werkzeugwechsel wird das Progranm durch gleichzeitiges

Driicken der M O06-Taste und des NC-Starts neu gestartet.

Die Potis "SPINDEL S", "VORSCHUB F", sowiec die Tasten

"WORSCIUB ELN / AUS"™, “FRASER EIN / AUS", “SIART"

und der Schliisselschalter "FRASSPINDEL I/1T" sind oline

Funkticnen,

= Duarch Amwahl anderer Betriebsarten kann jetzt mit dor
steaerng am (HC-Betrich gearbeitet woerden, siche

Bodienungshandbuch THNC 355,
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Not-Aus-Endschalter sind angefahren:

vurden die Not-Aus-Endschalter angefahren (was beim
Korre<ten Arbeiten der Anlage nicht der Fall sein
kann), s mul die entsprechende Bremsliiitor-Taste
gedriickt  werden und gleichzeitig iiber das mechanische
Handrad der Schlitten vom Endschalter gefahren werden.

Spindelverriegelung:

Ubar den Schliisseischalter "Spindelverriegalung” am
schaltschrank wird werhindert, dag beim Arbeiten mit
dem  Spindelkopf, 2.B. Ausrichten, unabsichtlich die
Spindel  eingeschaltet werden kann. Dic Verriegelung
wird im Bildschirmm angezeigt.

Getriebe freifahren:

Mit dem Schiiisselschalter "Getriebe freifahren” kann
@as Hauptgetricbe freigefahren worden, wenn z.B. durch
Dranen des Spindelkopfes iiber eine MeSuhr ein Teil
auscerichtet werden soll.

Nach dem Getriebe freifahren muf eine Drehzahlauswahl
dber 8- und M-Funktion crfolgen, damit das Gelriebe
wieder eilnrastel. Dies ist nur in der Batriebsart
"Bedienung der Maschine mit CNC-5Steverung" mdglich
{siche Blatt 18-1 bis 18-4).
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Blatt:20-1

Anwender-Parameter

KUNZMANN

Mie Anwendar-Parameter dienen zur Umschal tung verschiedoner
Betriebszustinde chne das in dem Parameterkatalog «in
Eirgrilf vorgencommen werden muf.
Arwahl der Anwender-Parameter:
1. MD-Taste bei Betriebsarten driicken.

A-mal “_—] - Taste nach oben driicken
2. In der Anzeige erscheint die Meldung ANWENDER-PARAMETER .,
j. FMNT-Taste driicken.

Jetzt ::-rqchemt in der ?mzﬂtje.
1. [k=15 wmz=8 (8] Xvz 4 =
Es bedeutel:

= 15 Achswegechaltung fiir Wechslerbetrieb damit nach
dem Aus - und winder einschalten der Maschine Keine
BEF = Mdarken angetahren werden milssen.
{ Nur bei Not-Aus-Situation niitiq )
XYL = 8 Wenn die TNC nur 3 Vorschubachsen steuern soll,
K% 4 = 0 Wenn die TNC 4 Vorschubachsen stevern sall.

Wcitertakten mit alt Prelltaste, es arscheint in der Anzeige:

2. [@w=0 wm=1 71 ]

I's bedeutet:

KINZ = 0 Wenn mit dem Handbedienfeld chne TC- Steverunqg
gearbel tet werden soll.,
HH = | Wenn das Handbedienfeld als Einricht-Redienfeld

benutzt werden und mit der Steuerung gearbeitet
werden soll.

Wieitertakten mic FfPllLa'.:-"ti.‘:, es cr-ﬂmhemi in der Anzeige:

. =0 "pmwm=1 0 _ ¥
Es b:*d-zut.et:
lHH = 0 Steverung arbeitet im Heidenhain-Dialog
DIN = 1 Steverung arbeitet nach DIN-Programmicrung
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Anwender-Parameter T
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d. E! g D= 169 169

Fa Desdasutet:

14

i.f::' = 108 WV 24-Schnittstel le aul leser/Stanzer--Betrieb
B =189 WV 24-Schnittstel la aul Drucker-Betrich
Wellertakten mit Pleiltaste, es erscheint in der Anzeige:
. [wez.-sPEIGER 8 "

Bs badeutet:
Der zentraie Werkzeugspeicher kann it 99 Werkzeugen
balegt werden., ( Wird mit Wechsler gearbeitet dari dieser

speicher mie mehr als 8 Werkzouge haben )

Bel teschaltung der AMWENDER-PARMMIER 1,7 und 5 anf einen anderen
Worty mioocn onochlicfond wieder die REF = Macho oo Falin e
werden.,

e Uschal tung dder ANWENDER-PAREMETERS 2 hat ein Aus - und wieder
Einschalven der Maschine zur Folge.

Bl PARPMETER 4 kann sofort weitergearbeitet werden,

bieser Ablaul wird durch entsprechends Anzeigen in der Steuerung
vorgoegeben, diy, HEidn::-g-:n z.B. KIRZE STROMUNTERBRECHIRIG sind

aurch Dricken der CE-Taste zu 18schen.




Steuerpult
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Blatt: 21

Beschreibung siehe Benutzer-Handbuch TNC355

Bildschirm BE 412

Achstasten XY Z

Vorschub Poti

Vorschub Ein - Aus

KUNZMANN

Spindel Poti Eilgang
MNC-Start
Mot Aus
MC-Stop

Fraser Ein - Aus

Bremslifter XY Z

MO6-Quittierung

Schliisselschalter Spindelstufe 1/11

Fraser Start

Hydr. Werkzeugspannung Horizontal / Vertikal
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Kuhlmitteleinrichtung
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Blatt: 23
Kuhlmittel hier -
einfullen
Kuhlmittelpumpe
Putztur Pumpenkammer

Enlautkarmmer

Die Kilhlmittelpumpe kann mit Kihlmittelemulsion oder Sclineid-
61 betrleben werden. Der Unterbau ist als Kiihl-
mittelbehileer ausgebildet und hat ein Fassungsvar-

migen ven 20 Litern, Der Flissigkeltsstand soll die
Hochstmarke nicht Uberschreiten,

Dies kann an der Wasserstandsanzeige liberpriift werden.

Zum Reinigen der Einlaufkammer muB die BEihlmittel-
pumpe ausqebaut werden. Jetzt kann man iiber die Pumpen-
kanmer die Einlaufkammer leerpumpen,

Nachdem dle Putztir abgenommen ist kann dic Einlaufkammor
karmer gercinigt werden.
ACHTIUNR G:

Keine transparenten, z.B. Schleifemulsionen verwenden !
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Anschlussmale des Frastisches fur Teilapparate

UF8/3

Blatt:25

e 30— o 12 432 - () —— a3

— 5 —

e

o
¥ —
']"’ T
be
— ; - ﬁ s g s S e
s 2 B

Steigung des Tischspindelgewindes

32 x5
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Arbeitsbereich beim Horizontalfrdsen
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Blatt: 26

Vorderste Stellung des Oberschiittens

Abdeckblech 2um Schutz der Zahnwalze

|
20

I

i

Fraserdorne

max. SK40x400 mit Buchse oder SK40x315mit Zapfen

. Querweg des Frastisches (manuell|




Arbeitsbereich des Vertikalkopfes UF8/3
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Blatt: 27
Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetnebenen
. Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeig!
136 l-—--

i

|
L e e e v
= ]

|_GrobmaRstab

L GQuerweg des Frastisches (manuell)
Grobmalstab: Uber den MaBstab wird der gesamte Vierschiebehbereich

ther ZahnwalzZze erfasst.
ladnige dor Zdahnwalze 176 mm
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Hydr. Werkzeugspannung (Leitungsschema)
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Blatt; 28-1

UF6 - UF8

S

L Schraubverschlu_zum Nachfiillen von Hydr Ol

Hydraulik-01 1SO V622 o ahnlich verwenden
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Hydr. Werkzeugspannung (pumpenaggregat) S

Oldruck auf ca_ 100 bar eingestellt.

\
ol
DG
‘Druckschaltgerat
| _ Einfullschraube mit Mefistab
‘.-:_'.."{)L
(> e —

= Pumpenaggregat unter __
Abdeckhaube seitlich am
Maschinenstander

[ _q] GI-OF] _ BH- Wegesitzventil




Hydr. Werkzeugspannung (armeitsspindel) T
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HYdr Werkzeugspannung (Ringnut am Werkzeug) UF8/3

Blatt; 28-4

Ole Werkzeugschiifte milasen bel Maschinen oit aulomatiocher Werkzeugspannupg
cine Spannrille mit untenstehenden Maden heben, Diese Rille konn Jederzelt
el an voarhandenen Schiften nachtriglich elnpadrelit merden.,

l
IS
L";:'--\-.- &
_/

—f

s

w211

az!ﬂﬁ

Felm Finspannen wird der Werkzeugnchaft zuerst in die Gpindel geschoben
und gegen den inneren Anechlag gehelten. Dein Betlitigen der Tasta
"Werkzeugapannung" wird der Workzeugsehaft autom. nach innen gezogen
und geapannt, Es it beim Einsetzten des Schefltes daraul zu achten,

duts die Mitnehmersteine der dpindel In die Muten des Schaftes kommen.

Belm Ausapannen wird dann dleselbe Taats gedrickt, wihrend man dan
Werkzeoug van Hand Fasthiilt und ne¢h dem Léinen dann hernusninmmt,

[ ]
lnch dem Ausschalten der Friisapindel ist wegen des Spindeleuslaufesn,

dua Entopannen der Werkzeuse aus Grinden der Sleherheit, erat nach
Spindel- Stop moglich

las Starten der Friisapindeln erfelgt bei Maschinen mit Werkzeugopannung
iber zwel Taster. Heido Taster "Frigsear ein" und "Start" mussen dazu
igleichzeltip godriickt warden.
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Hydr. Werkzeugspannu Ng (OTT-Werkzeugspanner) 8%1
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Anwendung:

Der OTT-Werkzeugspanner kann bei Yarwendung von Arbsitsspindeln
mit Steilkeygel-Werkreugaufnahme nach DIN 2079 ein- oder snyebeut
werden. Fur den Fingriff der Zange ist am Scteilkegelwerkzeug nus
gine Nut varzusehen, so dall auch Werkzeuge anderer Maschinen

irekt ausLauschbar bleiban.

FunkLipn:

Fin Tellerfederpaket (20) z2ieht dus Werkzeuyg Gber Keilgelriehbe,
Jugstange (21) und Spannzenge (22) in die Arbeitsspindel. Die
Haltekraft wird durch das Keilgetriebe um ein Vielfsches grofier
#ls die Spannkraft heim Einziehen des Werkreuges. Auch bei Aus
fall der Energieversargung hefindet sieh dasa Werkieuy fest In
Spannstellung, Das Lésen des Werkzeuges erfolgt dber die Ma-
sehinenhydraolik,

Der Kolben (23) wird vom Druck Beaufschlagt und drickt das Tel-
lerfederpaket ober Druckbolzen (24) zusammen. Die lugstange
Wird in Richtung Steilkegel verschoben. Sobald die Spannzange

die Kante (25) passiert, affnet sie sich selbsttacig,

Snllte sich das RWerkzeug nicht von selbst aus der Aufnahme lasen,
erfolgt das Ausstoben Char die fugstanga,

Hierauwl ist der Spanner bereit fir die Aulnahme des neven Werk-
ZEuges,

Achtung: :

Bei Betrish ohne Werkzeug ist darauf tu achten, daB periadisch
Losehube swischengeschaltet werden, da sonst ferstbrung der

Dichtung an Drehourchfohrung eintrivt (Dichtung l8uflt trocken!}),

Ces weiteren ist dsravf zu achten, dall wahrend der Drehung des

Werkreugspanners kein Hydraulikdruck ansteht (auch hier wurde
die Dichiung zerstire).




HYd r. We rkzeugspannun J (OTT-Werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-2
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Ejnhnu;

Bey dem Eanbau des OT7-Werkzcugspanners sind folgende

2u beschten:

1. Spindel reinigen

2. Spannzange kpl. abschrauben

d. Anschlufigewinde des Spanners reinigen

4. Finige Tropfen Loctite Nr., 242 auf AnschluBgewinde

des Spanners

Punkte

5. Spanner in die Spindel einschrauben und fest snzichen

6. Maschinenhydravlik enschlieflen

/. Zange einhauen (siehs Mantage und Einctellung dor
Ypannzange Blatt Nr. 9)

B. Hydraulik entliften

3. Werkzeugspanner ist betriebsbereit

1. Einset2en des Werkzeuges nur bei Stillstand der Arbeits-

spindel

€. Beim Einsetzen des Werkzeuges ist unbedingt zu beachten,

doll ein Nachschieben des Werkzeuges erfolgen muB, bis der

Spannvorgeng ebyeschlossen ist.




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-3

KUNZMANN

I, VormonLage der Zange mt Malter
a) Aut den Zangenhalter @ wird durch leachtes Spreizen
das Fullstick i die Ringnut eingasebzt,
b) In die Gewindebohrung des Zangenhalters wird der Gewin-
destiflt @ montiert,
¢) Die Wurmfeder @wirﬁ uber das Fullstack ngaschaben.
d] Uie 4 Seqmente der Snannumng&@w:wen vnLter der Wurm-

Feder zwischen die Abstandhalcer des Fullstuckes aingo-

Gelrh,

a) Der Spanner wird in Losestel lung gebiracht .

l1) An dem geschlitzten knde der Lugstange @ wird mit
eLwias Febt die Kuq;ul (ﬁ elngesterzl,

c) Die kompleLte Zange wi;d nun mait. Hilfe des Steckschlus-
sels GS in die Spindel eingefubrt wnd suf die Juqstange

geschraubl,,

4. Etnstel lung

a) Das vargeqgetene Finstellmall " x* (siehe Datenbilatt) ist
M1t winer maximslen Abweichung von 0.1 mn
in Losestellung einzustel len,

b) Das Fixieren dieser stellung erfolgl durch Festzieben
tes GowindestifLes @ mittels Stiftschlussel und

gletchzeitigem Festhalten des Zangenhalters durch Steck-

schilusze| @

Achtung !

et ernem eventuellen Bruch eines Segmentes der Spannzange

mussen alle 4 Segmente ausgelauscht werden.
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Blatt: 28-5-4

Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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T ®O

|::| * Pos zu Funklion - O = Pos. zu Ersatz -
bune

teillisle




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

KUNZMANN

N | N
0 ey
: YHN
~ O N
[~ N : \
N | N
¥
NEE
N R
NN
1 \ | \
1 NN
SN 0
Bei OIN - Zapfen \\ t_\;\__%.l“-m
"KY é[' s - S
4 N\ @
——ur
B ™ B __H
_L__ .Y R D




Hydr. Werkzeugspannung (oTT-werkzeugspanner)
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Blatt: 28-5-6
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Herk 2euy wird miont

- Linstellmal falsch
cingustel It baw,
verstellt

= talsche Zange

= falsche Innenkonlur
dir Spindel

= b zu gering

= Werkzeug nicht in
Lynzugsposition,

wird nicht nechgefibrt

- Anzugsbolzen zu dick
Liw. auller Milte

Herkzeug wird nicht

- Falbendichtring
[

= UruhduthIuhruuy
undicht

= kein Hydraul ikdruck
bew. Hydraul thdruck
mcht avsreschend

« Hervkeeun wird wahremnd

des Arbeitsvorganges
herausgezogen

= fange gebroaclien

= Wurefeder gebirachen

= Anzuysbo)zen zy lung
oder 2w kure

Ursachen

Einstel Tl falsch,
Ronloruag it suh
gelost

falsche Zange eingebaut
(Merkzeugnorm)

Bearbeitungsiufe der
Spindel bew. lagelole-
ranzen nicht eingehalten
lellerfeder gebrochen,
Schiats o deér Spinde)
im Getriebe

Herkzeug wird nicht
"nachgefibrt", Einzugs-
position falsch

Form und Lagetoleranzen
nicht eingehalten

L achen

-

[ 1T

Schosalz in Hydrvaul ika)

fu holie Layerbelastung

Hydraul ikdruck wird nicht
vallstandig abgebaut

Betriebsdruck wird nicht
erreicht

Herkzeug Lber langere
Zeit in der Spinde)
(Passungsrost)

Hisachen

Werkzeug falsch einge-
fulirt

Ancugsholzen |age-
Rundlauf toleranz

berkzeuy falscl einge-
Liihrt

Herkzeugspanner Viegt
aulierhialb des Arbeits-
bereichs (Einzugskrafu
wird micht errveicht

Rihilfe

Einstel luall uberprifen,
liw cinstellen

fange auswechseln

Spindel innenkonluy
uberprufen

Spanner ausbauen

Herk zeugwechs el e -
prufen

Werkzeug auswechseln

Avhilfe

lHydraulikdl fiitern,
Eolbien wil et iy
erselzen

flexibler Schilauch
als Ulzufubrung,
neue Drehdurchfubrung

Hydraultkagoregat
iiberpruten
Hydraul 1kaggregat
uberprisfen

mittels Handpumpe cder
Uruckspeicher Druck
erhidhen {ca. 160 bar)

Al 1 fe

Zange mit Haller ausbauen
und ersetzen

Werkzeay uberprifen

Zange mit Halter ausbauen,
i eder ersetzen

neuer Anzugstol zen,
Taleranzen beachten




Maschinenschmierplan
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Blatt: 30

(3) 01 STANDSAUGE FUR VORGELEGE

==

!(B OLSTANDSAUGE FUR SCHALTGE TRIEBE
DECKEL YON ABCECKHAUBE OFFNEN !

|

8
% |

(1)) ZENTRAL SCHMIERUNG

(OLSTANG BEACHTEN)
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E;:;;n:-:-l- E;EIETFH schr;ufrmgsurt Srﬂmnrﬁinﬂmrq; Schimer stoff E::Iﬂ? ‘ Bemerkung

{’_1?; c_:.:t:-rn Eer'drmﬂcrmmrui; Inhalt = 2,7liter f‘:g:iﬂéux - CGLP 68 :'Eletl mh;'ol

L2, |lahrhch Oiwechsel 0.5 Liter E ﬁzjgflﬂ_ﬂ | CLLB !ﬁ_lc-he Blott 34 i
__If?,l latuwich Uwechsel 3.0 Liter E:;.IT’}H?{LD}‘ CLE |sieteBiall 34




Nachstellen der Vertikalleiste %553/13
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Verbikallei ste

g
B }\\
- > v . 1
\
- r
i\.. |
] I|lII
".‘
)
£
F
ﬁ\"‘l. »
 Verkleidung UF-49-30 B R
Konterschraube M12x 16
Stellschraube  M12x20 Sechskantschraube
M12x 80

. Verkleidung UF=4.9-30 abnehmen .,

4. Uberste Sechskantschraube M 12 x 80 ldsen und wiecder mit etwa
10 kp am Ringschlilssel anziehen.

3. Zwelte Sechskantschraube M 12 x 80 von oben 18sen und ebenfalls
wleder qur anlegen. Nachelnander alle 5 Schrauben von oben nach
unten lbsen und wieder anziehen.

4. Die Kenterschrauben M 10 x 12 entfernen.

5. Die Stellschrauben M 10 x 25 leicht nachstellan.

6, Die Konterschrauben M 10 x 17 wieder elndrehen und anzichon.

i. Sechskantuchraubhea ¥ 12 % B0 festzichen.

8. Letchtgangigkeit des Schlittens durch Drehen am Vertikal-
handrad dberpriifen.
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Nachstellen der Querleiste
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Blatt: 32

Stelleiste

j}.

7 //

/ _// 3

’ rFd /‘" e

| VP A
/g vy
PN G A

Abstreifer

Abstreifer

| Stelischraube

1. Ausziehbore B ecﬁaba’efkung und darunier lLegenden Rbs Yrefer demontieren.

2.

Konterschraube M 5 x 45 mit Innensechskant, ( sie befindet slch
schriq Uber der Stellschraube mit Schlitz) herausdrechen.

Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festlelste ver-

schlaeben,

Mit der Innensechskantschraube M 5 x 45 wleder kontern.

Leichigdnglgkelt des Schlittens durch Drehen am (Guerbandrad

flbarprilfen.

Aelm Nachstellen der Querleiste ist darauf zu achten, daf die Lelste

nicht gegen das hintere Abdeckblech gedrilckt wird,
mehrmal igem Nachstellen der Fall lat, muf die Lei

Ende geklrzt werden.

Wenn dies, nach
ste am hintercen
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Nachstellen der Léngsleiste %Ena?sf'r?“
Festieiste _ Stelleiste

Druckplatte

L Stelischraube

Die Nachstelleinrichtung flir die Lédngsleiste befindet sich unter
dem Fristisch seitlich, links an der Fr¥stischfilhrung,

1. Konterschraube M § x 50 mit Innensechskant (sie befindet sich
schridg iber der Stellschraube mit Schlitz) herausdrehen,

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

J. Mit der Innensechskantschraube M 5 x 50 wieder kontern.

4. Leichtgingiqgkeit des Fristisches durch Drehen am Lidngshandrad
iberpriifen.




Oleinfiill- und Ablassstellen
fur Vorgelege und Schaltgetriebe
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Blatt: 34
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STANDERRUCK SEITE, SCHALTSCHRANK ABGESCHWENKT !

GLEINFULLUNG
YORGELEGE

OLABLASS
SCHALTGETRIERE

__OLABLASSCHRAURE
VORGELEGE

DLEINFULL SCHR AUBE
SCHALTGETREBE




