KUNZMANN"

FRASMASCHINEN

BEDIENUNGSANLEITUNG

Universal — Fras — und Bohrmaschine

UF 8/3

Maschine mit automatischem Vorschub
auf Ldngs- Quer und Vertikalachse

/\

4

2 KUNZMANM Maschinenbau GmbH
Tullastralie 28-31
D-75196 Remchingen-Mattingen

Tel.: +49 (0) 7232 3674-0
Fax: +49 (0) 7232 3674-T4

Service-Hotline

Tel.: +48 (0) 7232 3674-50 Mechanik
Tel.: +49 (0) 7232 3674-80 Elektrik
Fax: +49 (0) 7232 3674-75

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



Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

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

Um effektiv mit der Maschine arbeiten zu kénnen, 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!
Soliten diese in Inrem Betrieb nicht ausgehéngt sein, so fragen Sie die zustandige Sicherheits-
fachkraft.

Es ist méglich, dass sich Ihre 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 Zubehér behalten wir uns vor.
Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen kénnen daher keine Anspriiche geltend
gemacht werden.

Irrtiimer vorbehalten.

thr 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
Tullastralle 29-31
D-75196 Remchingen-Mattingen

Tel.: +49 (0) 7232 3674-0
Fax: +48 (0} 7232 3674-T4

Service-Hotline

Tel.: +49 (0) 7232 3674-50 Mechanik
Tel.: +40 (0) 7232 3674-60 Elektrik
Fax: +49 (0) 7232 3674-75

E-Mail: infoi@kunzmann-fraesmaschinen.de
Internet: www kunzmann-fraesmaschinen.de
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Betriebssicherheit Seite 1

Hinweis:

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

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

Zweckbestimmung:
Die Frasmaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine

Vielzahl von Bearbeitungsméglichkeiten , z.B. Frasen , Bohren , Gewindebohren. Als
Werkstoffe sind Vorzugsweise die im Maschinenbau Oblichen 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- Frésmaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service,

Bedienung/Wartung:
Fir die Bedienung und die Wartung von KUNZMAMNN- Frasmaschinen sind nur entsprechend

geschulte Personen einzusetzen.
Unsachgemalfe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstorung div.
Maschinenelemente fiihren.

Schutzvorrichtungen:
Schutzvorrichtungen, die nach der geltenden UVV an den Maschinen angebaut sind, dirfen

nicht veréndert oder entfernt werden. Bei Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die
Maschine erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden.

Standortwechsel/Elektr. Stérung:
Bei Standortwechsel der Maschine oder elekirischen Stérungen ist der Kontakt mit dem

KUNZMANN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern,

Service-/Wartungsarbeiten:

Service - und Wartungsarbeiten dirfen nur bei stillgesetzter Maschine ausgefihrt werden.
Transport , Aufstellung , Wartung und Betrieb der Maschine sind in der Bedienungsanleitung
beschrieben. Die mit der Bedienung und Wartung beauftragten Personen missen die
Anleitung gelesen und verstanden haben. Zur Vermeidung von Personenschéden 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, Zubehor
und Service,

vorgaben bzw. durch unsachgemiaRes Vorgehen

f Fiir Schidden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- j
entstehen, wird keine Haftung ibernommen!

T KUNZMANN"®

FRASMASCHINEN
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Bezeichnungen und Bedienungen UF8/3
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Bezeichnungen und Bedienungen

UF8/3
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Technische Daten

UF8/3

Blatt: 7

Fristisch Aufspannfléche 1000 x 315 mm

Aufspannuten )

Hutenbreite 14 HT

Nutenabstand 56 mm

Schwenkbar horizontal 0

nach beiden Seiten 45
Arbeitsbereich lings automatisch 290 mm

liinzs von Hand 600 mm

vertikal sutomatisch 400 mm

vertikal von Hand 410 mm

quer automatisch 190 mm

guer von Hand 200 mm

guer einschl. Oberschlitten-

Verstellung 336 mm
max. Abstinde Tischoberkante bis Horizontal-

Spindelnitte YT wm

Tischoberkante bis Vertikal-

kopfunterkante 450 mm

Friigsspindel

Werkzeugaufnahme

Drehzehlen horizontal
DIirehzahlen wvertikal
Schaltstufen geom.
Stufensprung

gestuft

Pinolenhub vertikal (nicht standard)
Vertikalkopf beidseitig schwenkbar
Zusétzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg

Abstand Horizontalspindelmitte bis
Gegenhal ter-Unterkante

SK 40 aoder SK 30
oder MK 4

30 bis 1280 U/mi
50 bis 2150 U/mi
18

1.41

Eﬂnmm
a0

136 mm

87 mm

Vorschub léngs und quer 0-1000 mm/min
Eilgang lé&ngs und gquer 2000 mm/min
Vorschub vertikal 0=250 mm/min
Eilgang vertikal 500 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2600 U/min 26/3,2KW
Gewicht Netto / incl. Seekiste 150/ 1800 KG
Abmessungen Lénge x Tiefe x Hdhe 1600 = 1500 = 2000
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Schema des Hauptantriebs
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Abmessungen und Platzbedarf

UF8/3
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Arbeitsraum

UF8/3

KUNZMANN 3.791 =

Blatt: 10
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Transportanleitung lé:: HB{S
att:

KUNZMANN

Oberschlitten beim Tarsport
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Fiir den Transport erforderlich 1

1 Stilck Rundstahl @ 30mm 600mm lang
1 Transportseil zul. Belastung mind. 2500 kg
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Aufstellung der Maschine Blatt:15
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Z.B. von Air-Loc Type 4174
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Die Maschine kann suf jeden gut fundierten glatten Boden aufgeaotell|

werden. Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendip.

4u Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine aufl schwingunga-
dimpfendem Plattenmaterial., Dadurch werden alle inneren und
dufleren Vibrationen gridtméglich abgebaut.

Es ist zweckmdBig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaa;e
auszurichten. Das Ausrichten erfolgt in Linga = und Querrichtung
dureh Unterlegen von Blechen, die mit dem FuBboden feat verbunden
sind. (z.B. geklebt)

Die Wasserwaage kann dabei auf die Tisechoberfliche gelegt werden.
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Elektrischer Anschlufl UF8/3
Blatt: 16

?r;]F 5 Ej
Netzanschlufkasten = LE

Die Maschine wird von uns fiir die bei der Bestellung angegebenan
Betriebsspannung susgeriistet und geschaltet.

Die Zuleitung zum Netzanschlullkasten, welcher hinten am Unterbau
angebracht ist, s80ll in einem Stahlpanzerrohr durch ein Kabel mit
ginem Mindestquerschnitt von 5% x 2,5 mm erfolgen.

Der gringelbe Schutzleiter der Zuleltung ist dabel an die entsprechende
Schutzleiterklemme im Netzanschlullkasten anzuschlielien.

Im NetzanschluBkasten sind weitere Klemmen der Reihenfulge
nach Mp - RST.

Primidre Anschliife und sekundire Abginge des Transformators sind
abgeaichert.

Der Hauptmotor hat als {iberlastschutz zusitzlich zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais
vorgeachal tet.

Mit einem besonderen Schalter ist der Motor der Kilhlmittelpumpe
ragen Uberstrom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
dchmelzelnsitze abgesichert.

Die sinngemiiBe Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung mufl nach
dem Netzanachluf iiberpriift werden.

Am Elektroschrank den Friéiserachalter nach rechts (im Uhrzeigersinn)
auf "I" sgtellen.

Am GHteuerpult " Frédser - ein " Taste driicken.

Jetzt muB sich die Horizontalfriisspindel nach rechts (Uhrzeigerainn)
drehens

let dies nicht der Fall sind zwei Phasen an der Klemmleiste zu
vertuuschen , um die richtige Laufrichtung des Motors zu erhalten.
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Inbetriebnahme und Bedienung UF 8/3

1. Olschaugldser (siehe B1. 30) auf ausreichenden Olstand tberpriufen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten lbsen, sowie die Abschaltnocken
$Ur die Endschalter auf die &duBersten Endpositionen verstellen und
estziehen.

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

4. Am Vorwihlgetriebe eine der drei niedrigsten Drehzahlen einstellen.
{siehe Bl. 23).

Wenn die Forderungen 1 - 4 erfiillt sind, kann die Maschine elektrisch ge-
schaltet werden,

5. Hauptschalter am Elektreschrank auf I schalten, danach mud die
Kontrolleuchte aufleuchten.

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

7. Schalter fir die Frisspindel am Elektroschrank einschalten. An diesem
Schalter kann auch die Orehrichtung der Fradsspindel gedndert werden
bzw. der Hauptmotor auf die doppelte Drehzahl gebracht werden.

Achtung: Nicht bei laufender Frdsspindel den Frédsspindelschalter von der
hohen Drehzahl direkt in die niedrige schalten, sondern zuerst
am Steuerpult iber den “Fréser-Aus-Taster” den Motor ausschalten.

8. KihImittelpumpe am Schaltschrank einschalten,

9. Am Steuerpult die Fraser-Ein-Taste dricken. Danach lauft die
Frasspindel.

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

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

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

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

13. Ebensc kann, ob der Vorschub lauft oder nicht, in_jeder Stellung durch
Driicken der "Eilgang-Taste”, in der vorgewdhlten Richtung der Eilgang
efahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in Betrieb, wie
er Taster von Hand gedrickt wird.

14. Soll der Fristisch 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 missen die Bedingungen fur den elektrischen AnschluB
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngemille Bewegungsrichtung der
Vorschilbe zu Uberpriifen (siehe B1. 16).

Blatt:20
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Putztir

Einlaufkammer

KUNZMANN

uhlmitteleinrichtun
Kuh 9 Blatt:21
|

Kiihlmittel hier einfullen
z.B. Blasocut 2000 von Blaser
oder Syntilo R von Castrol

Kiihimittelanzeige Kihlmittelpumpe

Pumpenkammer

Die Kithlmittelpumpe kann mit Kilhlmittelemulsion oder Schneidil
betrieben werden. Der Unterbau ist als Kiilhlmittelbehiilter aus-
gebildet und hat ein Passungsvermiigen von 20 Litern. Der
Flilssigkeitsstand soll die Hichatmarke nicht {iberrchreiten.
Dies kann mit dem KilhimittelmeBstab iiberpriift werden.

Zum Reinigen ger Einlaufkammer muf die Kithimittelpumpe ausgebaut
werden. Jetzt kann man iiber die Pumpenkammer die Einlaufkammer

leerpumpen.

Nachdem die Putztiir abgenommen ist kann die Einlaufkammer gereinigt

werden.

Achtung: Keine Schleifemulsionen verwenden !
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Steuerpult

UF8/3

Blatt: 22
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UF8/3

Frasspindeldrehzahlen Blatt:23

KUNZNMANN

MASCHINENBAU GMBH
7537 Remchingen 3 - Nottingen

Type Baujahr | irmsch N

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

30 | 43 | 65 | 101 | 144|213 | 303 |432| 640
I | 60| 87 | 129|202 | 289 | 426| 606 | 8651280

Horizontal

50 [ 73 |109 | 170 | 243 | 358 | 510 | 728 | 1075

Vertikal
100 | 146 | 217 | 340 486 | 716 | 1019 |1455] 2150

Bei der Einstellung der Fridsspindeldrehznhlen muB zuerst die Drehzahl
am Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfol;st iiber den Schalter

" Friiespindel " am Schaltschrank. Der Schalter hat die Schaltstufen
"I " und " IT " . Diese Schaltstufen werden im Vorwihlgeiriehe in
Je 18 Drehzahlen fiir Horizontal-und Vertikalspindel aufgeteilt.
Méchte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lassen, so
stellt man den Frisspindelschalter auf Schaltastufe " II ". An der
Withlscheibe muB der Buchstabe " D" unter den Pfeil gedreht werden.
Durch Schalten des Hebels erhdlt man die gewiinachte Vrehzahl.

zur bes. Beachtungs

1. Gewiinaschte Spindeldreh-
znhl an Wihlscheibe A
wiihrend des Betriebs oder
im Stillistand vorwdhlen.

2. Im Auslauf Hebel B in Pfeilriehtung
umiegen, womit vorgew. Drehzahl geschnltet wird.

3. Hebel B gleich wieder in Betriebsstellung
{ siehe oben ] zuricklegen. Naschine einschaltenl
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Einspannen von MK4-Frasdornen
Blatt: 24

KUNZMANN

Beim Einspannen des Friserdornes unbedingt beachten:

1. Frdserdorn mittels Fréserdornschraube in die Kegel-
bohrung der Frisspindel fest einziehen. Wihrend des
Einziehens den Fridserdorn am Bund fassen und in die
Richtung wverdrehen, die der Drehrichtung der Friser-

dornachraube entgegengesetzt ist.

2. ienn der Dorn festsitzt, die Fréserdornschraube wieder
soweit zuriickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-
spannung steht (ohne dabei den Dorn wieder herauszu-

driicken).

3« Friserdornechraube wieder midBig soviel anziehen,

dal sie den Fréserdorn und sich selbst hdlt.

Bemerkung:

Zu 1. Der Friaserdorn muB entgegen der Anzugsrichtung
verdreht werden,damit sich die Mitnahoefl&cke am
Friserdornbund nicht in der Spindel anlegt. Sonst
kinnte der Frédserdorn verkantet werden und das
einvwandfreie Einziehen des Kegels in die Kegel-
bohrung wilrde hierdurch verhindert. Diea wiirde
zur Folge haben,daB

a) -der Frﬁadqrn nicht genau zentriert ist,

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

Zu 2. und 3. Dieses Verfahren ist aus folgendem Grunde notwendig:

Wird die Frdserdornschraube, nachdem sie den Dorn in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicht wieder etwas
gelockert, so blfb_i'bt sie unter Spannung, die zum
Hineinziehen des Fréserdornes nétig war.

Weitet sich nun im Laufe der Arbeit durch die normale
Ermidrpung der Maschine die Kegelbohrung der Fridsspindel
80 zieht die unter Spannung stehende Fridserdornschraube
den Fridserdorn welter in den Innenkegel hinein.Nach
Erkalten der Spindel sitzt dann der Frideerdorn zu fest
(Sehrumpfring-Wirkung) und das L&sen ist mit grofen
Schwierigkeiten verbunden.
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Anschlufimafle fur Teilapparate

UF8/3
Blatt: 25
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Arbeitsbereich beimHorizontalfrasen

UF8/3
Blatt:26

KUNZMANN

Vorderste Stellung_des Oberschliittens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwulze

|
r=—200-= T
T~ 1
P pi G

Fraserdorne

max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315 mit Zapfen

Querweg _des Fraslisches
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Arbeitsbereich des Vertikalfraskopfes

UF8/3
Blatt:27

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen

=136+

Fraskopf wird durch die beiden Punkle angezeigt.

—

136 =

1.0

|__Querweqg_des Frastisches
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Schlittenklemmung und Werkzeugspannung

UF8/3
Blatt: 28

Werkzeugspannung /

: 1 LT

v\ Schiittenklemmung

~_ =}

.
= |

el

)
I
-

| UFe-UF8

Aal

Schraubverschiull zum Nachfiillen von Hydr. Ol
~ Hydraulik-D1 150 V622 o.dhnlich verwenden.

Bedienungshinweise [ilir Hydraulische Schlittenklemmung

1. Handradbetrieb: Per Knopfdruck kann die gewiinschte Achse geldst oder
geklemmt werden.

J

2. Autcmatik: Nach Richtungsvorwahl wird die entsprechende Achse
freigegeben, die beiden anderen bleiben geklemmt.
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Maschinenschmierplan
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@L Schmiernippel an der Ruckseite des Frastisches

(© 01standsauge fur Vorgelege

(@) istandsauge fur Vorschubgetriebe

I:"ﬂ Zentralschmierung

@Schmiern'rppel fur Querfihrung links

:

Olstandsauge fur Vorwdhlgetriebe

@®s
@ OlablaNschraube fur Vorschubgetriebe

@ ) Qleinflillschraub e fir Vorschubgetriebe
O Einzelschmierstellen =

chmiernippel fur VertikalfUhrung rechts

Zentralschmierung Handbetr.
Zentralschmieruna Autom,

o
Qﬁ#—“

Tdalich vor Inbetriebnahme

@setvmier nippel fur Vertikalspindel

@ schmiernippelfur Guergewindespindel

@_5;h_gﬁe_[gipngugr Vertikaolfubhrung links

®__5chﬂ_iemipne1 fur Querfuhnung rechts.

S;-th::-ll:aier_ EEEW_;;;‘I{ Schmierungshrt | Schmierstoffmenge | Schmierstoff E‘:?;ﬂ 5 Bemerkung
(D | Tagich |Oischmiemippel | pmeratotrere | vacna Brvgs |COLPE8| siehe B30
” €)) Jéhdich | Giwechsel 0,65 Liter E:::Bﬁﬁbx CL46 | siehe BL 30
| (3) |Jatrlich | Giwechsel 0,50 Liter Ej;;”ﬁéx CLLE | siehe BI 43
(&) | Janricn | Olwechsel 3,00 Liter gﬁg ﬂéx CLL6 | siehe Bl L3

H| | Tagiich ffeniralschniorvng) 5.6 Hiibe bopsling. SESING) SRS Zeirolschrir-

Al IS ZntrashmNndl inbaita: Liter | obtetuionD) sonderzubehr
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UF8/3

Nachstellen der Vertikalleiste Blatt- 31

Vertikalleiste

[ — /@ rd ,f"'.../,f"..f
; _ Zs/ S/ 7

\ 1)

LY 1 e s e ¥,
%

Abdeckblech UF-4.4-137 e P L k™™

Konterschraube M12x16 Abdeckblech UF-44-137

Stellschraube  M12x20 Sechskantschraube
M12x80

1« Abdeckblech UF=4.4=137 abnehmen.

2. Oberste Sechskantschraube M 12 x 80 1l&sen und wieder mit etwn
10 kp am Ringschliissel arziehen.

3« Zweite Sechskantschraube M 12 ¥ B0 wvon ohen lésen und ebeninlla
wieder gut anlegen. Nacheinonder alle 5 Sechrauben von oben nneh
unten ldsen und wieder anziehen.

ds Die Konterschrauben M 10 x 12 entf{ernen.

5« Die Stellaschrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.

6. Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und nnzichen.
T+ Yechskantachraube M 12 x B0 festziehen.

8. Leichigiingigkeit des Sechlittens durch Drehen am Vertiknlhandrad
iberpriifen.




KUNZMANN

UF8/3
Blatt:32

Nachstellen der Querleiste

Festleiste _ Stelleiste

//f/ /"
// {// y
// 4
— //
Vi
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, ( sin befindet saich
schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

3« Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Featlelste ver-
achieben.

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

5. Leichtpgiinpigkeit dea Schlittens durch Drehen am Querhandrad
{iberpriifen.

Beim Hachstellen der Querleiste iast darauf zu nchten, dal die Leiste
nicht gegen das hintere Abdeckblech gedriickt wird. Wenn dies, nach
mehrmaligem Nachstellen der Fall ist, muB die Leiste am hinteren
Brade gekilirat wordens. .
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Nachstellen der Langsleiste

UF8/3
Blatt:33

Festleiste

J
e
v

Stelleiste

"
//
o
f‘i..

N
-

L Druckplatte | Stellschraube

Die Hachstelleinrichtung fiir die Liingsleiste befindet sich unter
dem Friistisch seitlich, links an der Friastischfiihrung.

p

3
4e

Kenterschraube M 5 x 50 mit Innensechskant { aie belindet
schriig liber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen,

Mit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste
verschieben.

Mit der Innensechskantschraube M5 x 50 wieder kontern.

Leichtgiingigkeit des Frédstisches durch Drehen am Liingshan
liberpriifen.

aich

drad
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Nachstellen der Gewindemutter furlL.angsbewegung A

Bohrungen fur Stirnlochschliissel Gewindemutter

// '* *s\
| == @ / | ‘z‘;/ / /ﬂ \

:

L
h) \
h “”\ \\ |
| N \\ N
Tischgewindespindel \‘\1
\ ) -H_F'-f ™ ® & ¥
Halteschrauben M5x 20 ————— | Frastischtilhrung__

Die Gewindemutter befindet sich in der Tischfithrung unter dem Priistisch
links. Die Nachstellmutter ist direkt zuginglich.

1« Halteschrauben M 5 x 20 1l&sen.

2+« Mit einem Stirnlochschliissel wird die Gewindemutter durch Verdreien
nachgestellt.

3. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

4. Leichtgingigkeit des Fréstisches durch Drehen am Liéngahandrad
liberpriifen.

Wenn die Langlicher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
der Tischfihrung die Gewindemutter so eingestellt werden, daB die
Langltocher wieder benutzt werden kénnen.
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Nachstellen der Gewindemutter fur Querbewegung EEE"E:;

Festmutter . Quergewindespindel

<

Abdeckblech UF4 4

Querspindellager

e s

Gewindemutter

%

Bohrungen fur Stirnlochschiussel : Halteschraube M5x 20

1. Abdeckbloch UF=4.4<13%6 seitlich am Winkel abnehmen.

2+ Tirch Nrehen am Guerhandrad das Querlager so einstellen bis es durch
die entstandene (Uffnung sichtbar wird.

3« llalteschrauben M 5 x 20 ldsen .

4. 111t einem Stirnlochschliissel wird die Gewindemutter durch Verdrehen
nachgestellt.
(Die Gewindemutter kann auch von unten in der Winkelkonsole errcicht
werden, )

5. llalteschrauben M 9 x 20 wieder fest anziehen.

0. Leichtgingigkeit des Friistisches durch Drehen am Querhandrad {iberpriifen.

Venn die Langlécher fiir die Halteschrauben naeh mehrmaligen Nachstellen
anapenutzt aind, konn mit Hilfe der Festmutter aul der anderen Seite
des Querlagers die Gewindemutter so eingestellt werden, daf die Lang-
liicher wieder benutzt werden kdnnon.
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Unterbau
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Stander

e

| Olabfafschraube Vor
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Stander
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Winkelkonsole (Einbauanleitung)
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Blatt47

Winkelkonsole
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Winkelkonsole

UF 8/3
Blatt: 48
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Frastisch




Blatt: 50

Oberschlitten
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Fraskopf
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Grundprogramm P UF8/3

Blatt: 75

Das Grundprugrﬁmm hat auf der Lingesachse folgende Bewegungeablédufe:

1« Im Eilgang bis vor den Friser, (verzégerung einstellbar durch Zeitglied)
2., mit stufenlos regelbarem Vorschub frésen, (dto.)

3. im BEilriicklauf wieder in die Ausgangsposition zurfick.

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

Einrichten des Grundprogramms: Werkstiick rechts von der Frédsspindel -

-

1. Werkstiick und Friser einspannen.

2, Fristisch mit Werkstilick in den bentitigten seitlichen Abstand zum
Friser verfahren. (Platz zum Werkstiickwechsel.)

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

4, Friastisch an den Friéser sowelt heranfahren, daf zwlschen der zu
[rdsenden Fléche und dem Friser etwe 5mm Abatand ist.

5. Nocken auf der 2. Bahn 8o einstellen, daB der entaprechende S5t&Bel
am Endschalter gedriickt ist. '

6. Prdstisch soweit verfahren, daB die zu frdsende Flhiche ca. 5 mm
iiberquert ist. '

T« Nocken auf der 3. Bahn so einstellen, daB der entaprechende
StdBel am Endschalter gedrickt ist.

B, Pristisch wieder in Ausgangspoeition zuriickfahren, so daB der
S5t6Rel in der 1. Bahn gedriickt ist.

9, Programmwahlschalter seitlich am Schaltschrank auf die gewilnschte
Bewegungsrichtung stellen.

10. Der Programmablauf wird mit der "Eilgang/Programm"-Taste vorne
am Steuerpult gestartet. Der Fridser wird automatisch mit eingeachaltet.
Dabei sind Frédserdrehzahl 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
Blatt: 76

tick links von _der Frdsspindel i

Il
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o
¢
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I

m = faster Nocken
Eilgang
Vorschub

KUNZMANN

rkstick rechts von der Frisspindel

¥
3 -—J‘
2 <
1 ‘ -
E
Bis
- § = = fester Nocken
Slart IE':"‘ -0 —0) ——— = Eilgang
= Vorschub
R o —0
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Stofkopfmontage UF8/3
Blatt:80

T- Nulenschraube

- Zahnrad 2y -

Zohnrad 24 a f=—71=X2F
”ILN- Zohnrod z5
s :
"'I-""_"'L—-L-q._.-;_._- =y
Holz bretl Tt E d:__L_
| AT -

T« Muttern fiir Hupfhbfzﬁtigung ap Gegenhalterflansch lisen und den
Vertikallriskopf abnehmen.

2. Zahnrad 2z, mit einer Zylinderachraube lEx40 DIN 912 { dazu ein Feder-

ring A8 DiH 127) und drei Zylinderatiften 6mbx24 DIN 7979 euf Zahnrad
z, montiercn.

3. StoBkopl mit eingebauten T-Nutenschrauben aufl den Fristiach rufsetzen.

(Aolzbrett ca. 100 mm stark unterlegen) und an den Cegenhaltierflansch
heranfahren. v .

d. Stobfkopf an den Gegenhalter driicken, T-Hutenschrauben durch die Bohrung
stecken und mit den Muttern anziehen.

Zehnrad zq und 23 sind im Eingriff, der StoBkopf ist betriebabereit,




Stolkopf

UF8/3
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Spezial = Schliissel

SW8

Sechskanisliflschlissel

SWE

Zylinderschraube M B /

L

Y

e O

Slellschroube SWE

G

<

HUBETHNSTELLUNG AM STOSSKOPF:

Slelleisie

YA |

Hulissenschieber

T |

1. Den StoBschieber verstellen bis die Einstellepindel mit Innensechs-

kant 5W 8 durch die seitliche Bohrung am StoBkopf aichtbar wird.

2. Mit Bpezial-Schlilasel SW 6 wird die Zylinderschraube ¥ B8 gelést.

(Stelleiste ist frei)

3. Mit Sechskantstiltschliissel SW B kann die Hublénge durch Verstellen

des Kulissenachiebers einpestellt werden.

4» Nach dem Einstellen der llu-hliinga muf die Zylinderschraube ¥ B8

wieder lest angezogen werden.




1)

1)

Betriebsanleitung flr

"BRINKMANN" - Elektro - Kihimittelpumpen

Tauchpurmnpen :

Tauchpurnpen sind Kreiselpumpen einfacher Bauart, bei denen das Laufrad auf der
verléngerten Motorwelle sitzt. Sie werden direkt auf den Kihlmittelbehalter montiert
und tauchen mit ihrem Pumpenstutzen in das Kihimittel ein. Die Pumpen bendtigen
daher keine Saugleitung und keine Wellendichtung. Es ist darauf zu achten, daB der
héchste Kihlmittelstand einige Zentimeter unter dem Befestigungsflansch bleibt.

Selbstansaugende Saugpumpen der Reihe S :

Saugpumpen dieser Typen sind kleine Kreiselpumpen und arbeiten nach dem Wasser-
ringprinzip. Sie saugen nach einmaliger Auffillung bei erster Inbetriebnahme stets
selbst an. Die Abdichtung erfolgt durch einen doppellippigen Wellendichtring, bzw.
durch eine Gleitringdichtung. Ein Uberdruckventil ist nicht erforderlich. Zur Férderung
von Wasser sind diese Pumpen in der Normalausfihrung wegen der Rostgefahr nicht
geeignet. Fir diesen Zweck empfehle ich Pumpen in Sonderausfihrung, mit rostfreier
Welle und Pumpenteil aus Bronze, zu verwenden.

i) LEitmgen:

Iv)

V)

Zur Erreichung der vollen Férderleistung wird empfohlen, fir die Leitungen maglichst
den Durchmesser des Gewindestutzens zu wéhlen. Bei Reduzierung der Leitungen

tritt ein entsprechender Abfall der Férdermenge ein. Kriimmungen so weit wie méglich
vermeiden, nur Rohrbogen, keine Krimmer verwenden. Die Regulierung der Férder-
menge erfolgt durch Drosselung an der Verbrauchsstelle. Ein Uberdruckventil ist nicht
erforderlich. Eine Uberlastung des Motors durch Drosselung der Férdermenge kann
nicht eintreten, da mit dem Abfall der Férdermenge der Leistungsbedarf abnimmt.

Motaor:

Bei Anschluf des Motors sind die Angaben auf dem Leistungsschild zu beachten.
I'st der Motor fur Sterndreieck gewickelt, so ist der NetzanschluB, z.B. bei 220/380
Volt, wie folgt vorzunehmen:

bei niedriger Spannung von 220 Volit = Dreieckschaltung

bei hoher Spannung von 380 Volt = Sternschaltung.
Ist bei Bestellung nur eine Betriebsspannung angegeben, wird die Pumpe fir die ge-
winschte Spannung in Sternschaltung geliefert. Bei Inbetriebnahme Laufrichtungs-
pfeil beachten. Der Motor kann beliebig um 90° bzw. 180° versetzt werden.
Die Isolation entspricht der Klasse B. Der Motor ist damit so ausgelegt, daB fir die
Wicklung eine Erwdrmung von 80° C tiber Raumtemperatur bis 40~ C zulédssig ist.

Wartung:

Die Pumpenwelle l&uft in 2 Kugellagern, deren Fettfiillung fir ca. 5000 - 6000 Be-
triebsstunden ausreicht. Nach dieser Laufzeit ist eine allgemeine Uberholung zu
empfehlen. Der Kihimittelbehalter ist 6fter zu reinigen, damit der Motor beim An-
laufen durch abgesetzten Schlamm nicht Uberlastet wird.
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D-5632 Wermelskirchen

1. Beschreibung

1.1 Getriebemodelle mit ver-

stirkter Lagerung
(Hauptgetriebe)

beidseitig mit Deckel
Flansch am Antrieb
Flansch am Abtrieb

beidseitig mit Deckel
Flarnsch am Antrieb
Flansch am Abtrieb

Die vorstenenden Getriebe sind feinstufige Zahnrad-Hauptgetriebe mit Vorwahlschaltung, bei denen
die gewinschie Drehzahl wahrend des Arbeitsganges oder im Stillstand vorgewahit und im Auslauf
oder Stillstand eingeschaltet werden kann. Die vorgewéhiten Drehzahlen werden im Getriebe gera-
stet. Die Antriebs- und Abtriebswelle ist mit einer Doppel-Kuge!lagerung versehen, um die entspre=

Anleitung

Ortlinghaus No. 230
GEfTiEbEEiﬂhEHEﬂ Baureihe
0-017
ol AT BT TR TS
0-017-005-15-G00

0-017-006-15-000

0-017-025-15-000
0-017-026-15-000

0-017-007-15-000
0-017-008-15-000
0-017-009-15-000

0-017-027-15-000
0-017-028-15-000
0-017-029-15-000

L
|
Ly
|

-
-
-l
Il

@ = 1

Seatriebeschaltung
s Fernschaltung ]

Getriebeschaltung |
1. Fermnschaltung

1,26 Fernschaltung

1.41 Fernschaltung

chenden Achslasten aus dem Riemenzug mit Sicherheit aufnehmen zu kénnen.

Getriebemodelle
{Vorschubgetriebe)

beidseitig mit Deckel
Flansch am Antrieb
Flansch am Abtrieb

beidseitig mit Deckel
Flansch am Antrieb
Flansch am Abtrieb

0-017-000-13-000 ]

0-017-001-13.000 | ©

0-017-021-13-000

0-017-020-13-000 [
J

0-017-002-13-000
0-017-003-13-000
0-017-004-13-000

0-017-022-13-000
0-017-023-13-000
0-017-024-13-000

®
|

| 4
|

Die vorstehenden Getriebe sind feinstufige Zahnradgetriebe mit Vorwahischaltung, die sich fiii leich-

Gelriebeschaltung
""" Fernschaliung

Getriebeschaltung
""" Fernschaltung

1,26 Fernschaltung

1,41 Fernschaltung

tere Hauptantriebe sowie flir Vorschubantriebe eignen.

2. Allgemeines

Alle Getriebe der Baureihe 0-017 sind mit geharteten und geschliffenen Vislkeilwellen bestiickt sowie die
Zahnrader gehartet, Bohrung und Zahnflanken geschliffen, die Wellen in Walzlagern gelagert.

Die Abtriebsbewegung ist zur Antriebsbewegung in 9 Stufen mit der Ubersetzung von | = 6,32 bei ¢ = 1,26

und von i = 20,8 bei # = 1,41 abgestuft.

Die Abtriebsdrehrichtung ist entgegengesatzt der Antriebsdrehrichtung.

Kast=nform,
oldicht geschiossen

Runde Form, affen;
Passung hG an den
Zentrlerstegen

lastenform,
cldicht geschinssan

Runde Form, offen;
Passung h6 an den
Zentrierstegen




3. Einbau
31 Gefriebe in Kastenform, dldicht geschlossen

3.1.1  Anpau suBen am Maschinenkdrper
Vorwdhlung und Schaliung am Getriebe.

3.1.1.1 Getriebe an eine glatt bearbeitete Flache anscnrauben und mit PaBstiften seine Lage sichern.

3.1.1.2 Nach AnschiuB der Antriebs- und Abtriebswelle Shell Tellus Cel 123 einfiillen, bis Clstandsglas halb
bedeckt ist.

1.1.1.3 Geschwindigkeitzsiufe vorwédhlen und einschalten.
3.1.1.4 Maschine sinschalten.

3.1.2 Einbau im Maschinenk&rper
Getriebe mit Schaltwellen fiir Fernschaltung.

3.1.2.1 Befestigung wie beim Anbau, siehe 3.1.1.1.

3,1.2.2 Jleinlal, Olstand und Olabial durch Rohre nach auBen an die Maschinenwand filhren,
Shell Tellus Oel133 bis Mitte Jistandsauge einfiillen.

3.1.2.3 Schaliwellenzapfen durch konstruktiv festgelegte Zwischenglieder (Wellen, Kugelgelenke, Winkel-
triebe) so nach auBen legen, daB Stufenschaltung (linker Zapfen) sich um etwa 85" und Vorwidh-

lung (rechter Zapfen) um 360" drehen 146t
Achtung! Getriebe ist eingestellt und geschaltet;
Vorwdhlung 8. Stufe im Getriebe gerastet. Stufenhebel in Nullstellung.

3.1.2.4 Getriebe bleibt eingestellt bis Einbau a—f beendet ist:

a) Kugelraste mit Kugel 5 © auf Lochkreis 80 © vorsehen,

b) Wahlerscheibe (ber Paffeder aufstecken (Scheibe |88t sich drehen) und 9. Scheibenmarke am
Maschinenkdrper markieren,

c) Aastenring in der Wahlerscheibe im Langloch drehen, bis Kugel einrastet.

d) Schrauben anziehen und Befestigungsiocher bohren. Ring verschrauben.

2) Fertig beschriftete Scheibe aufstecken.

fi Knopf anziehen, verstiften und prifen, ob Rastungen im Getriebe und an der Wahlerscheibe
Ubereinstimmen,

Achtung! Wird vom Kunden eine Demontage der Geiriebeeinheit durchgefihrt, so ist beim Zusam-
menbau darauf zu achten, daB die mit roten Punkten markierten Stellen an Wellen und Schaltelemeanten
iibereinanderliegen. Diese roten Markierungspunkte sind zur Orientierung fir diesen Fall angebracht.

.mm Yarwdhistellung l*

rechts

Ansicht _x*




3.2

322

323

3.2.4

Getriebe in runder Form, offen; Passung h6 an den Zentrierstegen

Einschiepen des Getriebes in die vorbereitete Bohrung am Maschinenkérper.

Passung der Bohrung H7.
Beim Einschieben Antrieb und Abtrieb zu den AnschluBelementen genau einrichten. Kentrolle des
Clstandes so vorsehen. dal das kieinste untenliegende Gerrieberad mindestens 5 mm in den Ol-

sumpf eintaucht.

Festschraubean

a) durch Gewindestifte am Umfang bei Getrie-
ben chne Flansch.

b) durch Schrauben in den Flanschidchern bei
Getrieben mit Flansch.

Schaltwellenzapfen durch konstruktly festge-
legte Zwischenglieder (Wellen, Kugelgelenke,
Winkeltriebe) so nach auen legen, dall Stufen-
schaltung (linker Zapfen) sich um etwa 65° und Vorwéhlung (rechter Zapfen) um 360° drehen |aBt,
Achtung! Getriebe ist eingestelit und geschaltet: Vorwdhlung 2. Stufe im Gefriebe gerastet.
Stufenhebel in Mullstellung.

Getriebe bleibt eingestellt bis Einbau a—f beendet ist.

a) Kugelraste mit Kugel 5@ auf Lochkreis 60 @ vorsehen,.

b) Wahlerscheibe dber PalBfeder aufstecken (Scheibe |38t sich drehen) und in 9. Scheibenmarke am
Maschinenk&rper markieren.

c) Rastenring in der Wahlerscheibe im Langloch drehen, bis Kugel einrastet.

d) Schrauben anziehan und BefestigungsiGcher bohren. Ring verschrauben.

e) Fertig beschriftete Scheibe aufstecken.

f} Knopf anziehen, verstiften und prifen, ob Rastungen im Getriebe und an der Wahlerscheibe
dbereinstimmen.

Achtung! Wird vom Kunden eine Demontage der Getriebeeinheiten durchgefiihrt, so ist beim Zusam-

menbau darauf zu achten, daB die mit roten Punkten markierien Stellen an Wellen und
Schaltelementen Ubereinanderliegen. Diese roten Markierungspunkte sind zur Orientierung
filr diesen Fall angebracht.

-
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4. Bedienung und Wartung

Zur Inbetriebnahme Stufenhebal nach rechts umiegen und gewinschte Drehzahlstufe durch Drehen der
Wahlerscheibe vorwihlen, Dann Stufenhebel nach links einschalten und wieder nach rechts zurickleger.

Der Stutenhebel soll bel laufendem Getriebe rechts liegen. Das Vorwdhien der Drehzanlen geschieht
wahrend des Arbeitsganges oder im Stilistand.

Das Einschalten der nachsten vorgewdhiten Drehzahlstufe erfoigt dann durch Umlegen des Hebels nach
links.

Achtung!

Einschalten nur im Auslauf oder Silllstand

Der Olstand ist laufend zu Gberprifen (Olauge halb bedeckt). UbermaBige Erwidrmung des Getriebes
ist auf den zu hohen Olstand oder zu niedrigen Olstand zuriickzufiihren, Dickfliissigkeit des verwende-
ten Oles oder Oberdruck innerhalb des Getriebes.

OlezinlaB an der Liifterschraube.

Erster Olwechsel nach 200 Betriebsstunden, spitestens nach 3 Monaten. Weitere Olwechsel nach 1200
Betriebsstunden, spatestens ‘jdhrlich. Bei Olwechsel ist das Getriebe mittels Spildl auszuspdlen! Fir
die Neufillung verwende man ein Schmierdl von 21 — 37 ¢St (3 — 5 E)/50°, z.B. Shell Tellus Oe 133
[Tellus 06l 129,

S. Beseitigung von Schaltfehlern (verursacht durch unsachgemaBen Einbau)
5.1 Getriebe fiir Fernschallung (runde Form, offen und Kastenform, 8ldicht geschlossen)

Fehler:  Stufenhebel 1&Bt sich nicht um den notwendigen. Schaltweg von 65° einschalten.

Ursache: Kugelraste ist nicht eingerastet oder beim Einbau der Wahlerscheibenraste war die Stufe nicht
eingerlickt bzw. im Getriebe nicht gerastet.

Korrektur: Wéhlerscheibe langsam drehen, bis sich Hebel bei vorsichtigem Schalten um etwa 65° drehen
laBt und Rastkugel im Getriebe sinrastet,

Fenler:  Stufenhebel !4B1 sich einrlicken. Stufen lassen sich aber von Raste zu Raste nicht in logischer
Reihenfolge schalten.

Ursache: Die Innenrastung im Getriebe war wihrend des Einbaues nicht eingerastet,

Korrektur: Rastenring I6sen, Wahlerscheibe um 1/18 nach links oder rechis drehen, bis Getrieberastung
flihlbar wird. Rastenring zur Raste neu einrichten und verbohren.

5.2 Getriebe mit Getriebeschaltung (Kastenform, dldicht geschlossen)
Fehler: Stufenhebel 128t sich nicht um den notwendigen Schaltweg von 65° einschalten.

Ursache: Wahlerscheibe war nicht auf den Begrenzungsstrich singestellt bzw. die vorgewdhite Stufe in
der Kugelrasta nicht eingerastat,

Korrektur: Wahlerscheibe solange drehen, bis Begrenzungsstriche der Siufen in einer Richtung liegen.
Rastkugel rastet =in.
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