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Bezeichnungen und Bedienungen F6/1K
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Technische Daten

UF6/1K

Blatt 7
Pristisch Aufspannfliche 860 x 265 mm
Aufspannuten 3
Nutenbreite 14 HT
Nutenabstand 50
Schwenkbar horizontal 0
nach beiden Seiten 45
Arbeitsbereich ldngs automatisch 450 mm
léngs von Hand 460 mm
vertikal wvon Hand 410 mm
guer von Hand 200 mm
quer einschl. Oberschlitten-
Verstellung 3%6 mm
max. Absténde Tischoberkante bis Horizontal-
Spindelmitte 400 mm
Tischoberkante bis Vertikal-
kopfunterkante 450 mm

Frésspindel Werkzeugaufnahme SK 40 oder SK 30
cder MK 4
Drehzahlen horizontal 30 bis 1280 U/mia
Drehzahlen vertikal 50 bis 2150 U/mi:
Schalistufen geom. gestuft 18
Stufensprung 1.41
Pinolenhub vertikal (nicht standard) Eﬂumm
Vertikalkopf beidseitig schwenkbar 90
Zusitzlicher Verschiebeweg des
Vertikalkopfes zum Querweg 136 mm
Abstand Horizontalspindelmitte bis
Cegenhalter-Unterkante BT mm
Vorschub léings 0-1000 mm/min
Eilgang léngs 2000 mm/min
Antriebsleistung 1400 / 2600 U/min 2,6/ 3,2 XW
Gewicht Netto / inel. Seekiste 1300 / 1650 kg
Abmessungen Lénge x Tiefe x Hohe 1600x1500x2000
(VerpackungsmaBe)
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Transportanleitung

UF6/1K
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_Oberschlitten beim Transport
zuruckschieben.

Klemmhebel festziehen
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Fiir den Transport erforderlich i

1 Stiick Rundstahl @ 30mm 600mm lang

1 Transportseil zul. Belastung mind. 2500 kg
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Aufsteliung der Maschine
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Die Maachine kann euf jeden gut fundierten glatten Boden aufgestellt
werden. Ein lMaschinenfundament ist dann nicht notwendig.

Zu Empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingungs-
dinpfendem Flattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und
duferen Vibrationen griBtmiglich abgebaut.

Es ist zweckniBig die Maschine mit einer Maschinenwasserwaage
suszurichten. Das Ausrichten erfolgt in Lings- und Querrichtung
durch Unterlegen von Blechen, die mit dem FuBboden fest verbunden
sind. (z.3. geklebt)

Die Wasserwaage kann dabel auf die Tischoberfliédche gelegt werden.
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Elektrisg:her Anschluf3 UEB/1K

Blatt:16

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

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

Der griingelbe Schutzleiter der Zuleitung ist dabei an die entsprechende
Schutzleiterklemme im NetzanschluBkasten anzuschlieBen.

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

Primiire Anschliife und sekundire Abginge des Transformators sind
abgeaichert.

Der Hauptmotor hat als lUberlastschutz zusitzlich zu den
Sicherungen an den entsprechenden Schaltschiitzen Bi - Metallrelais

vorgeschaltet.

Mit einem besonderen Schalter ist der Motor der Kiihlmittelpumpe
gegen Uberstrom gesichert. Die Pumpe ist deshalb nicht mehr durch
Schmelzeinsidtze abgesichert.

Die sinngenilfe Bewegungsrichtung der Vorschubrichtung muB nach
dem NetzanschluB iiberpriift werden.

Am Elektroschrank den Fridserschalter nach rechts (im Uhrzeigersinn)
auf “I" mtellen.

Am Steuerpult " Fréser - ein " Taste driicken.

Jetzt muB sich die Horizontalfrisspindel nach rechte (Uhrzeigersinn)
drehen.

Ist dies nicht der Fall sind zwei Phasen an der Klemmleiste zu
vertauschen , 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 iberprifen.

2. Alle Klemmhebel an den Verstellschlitten ldsen, sowie die Abschaltnocken
iﬂr diehEndschaTter auf die HuBersten Endpositionen verstellen und
estziehen.

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

4. Am Vorwdhlgetriebe eine der drei niedrigsten Drehzahlen einstellen.
(siehe B). 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.

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

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

8. Kihimittelpumpe am Schaltschrank einschalten.

9. Am Steuerpult die Fréser-Ein-Taste driicken. Danach 1iuft die
Frasspindel.

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

11. Durch Dricken der Vorschub-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 mull mit dem Vorschub-Aus-Taster
ausgeschaltet werden. Bei Poti-Stellung 0 ist ein
Stillstand des Vorschubs nicht gewdhrleistet!

13. Ebenso kann, ob der Vorschub lduft oder nicht, in jeder Stellung durch
Dricken der "Eilgang-Taste”, in der vorgewdhlten Richtung der Eilgang
gefahren werden. Der Eilgang ist jedoch nur so lange in getrieb, wWie
der Taster von Hand gedrickt wird.

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

Vor Inbetriebnahme missen die Bedingungen fir den elektrischen AnschluB
gewdhrleistet sein. Besonders ist die sinngemdBe Bewegungsrichtung der
Vorschilbe zu Uberpriifen (siehe Bl. 16).

Blatt:20
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Kuhlmitteleinrichtung e

KUNZMANN

Kiihlmittel hier
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Die Kiihlmittelpumpe kann mit Kiilhlmittelemulsion oder Schneiddl
betrieben werden. Der Unterbau ist als Kilhlmitielbehdélter aus-
gebildet und hat ein FassungsvermSgen von 20 Litern. Der
Fliissigkecitsstand soll die Hichstmarke nicht iiberichreiten.
Dies kann mit dem KiihlmittelmeBstab {iberpriift werden.

Zum Reinigen ger Einlaufkammer muB8 die Kithlmittelpumpe ausgebaut
werden. Jetzt kann man iiber die Pumpenkammer die Einlaufksmmer
leerpumpen.

Nachdem die Putziiir abgenommen ist kenn die Einlaufkammer gereinigt
werden.
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UF6/1K

Einstellungen der Frasspindeldrehzahlen T

erkzeugmaschinenfabrik GmbH
Plorzheim / Nottingen

Type Baujahr |Mu5r:h.Nr.

7~KUNZMANN

Spindeldrehzahlen U/min
Schaltstufe A B|C|D|E F |16 |H J

30 | 43 | 65 | 101 | 144 | 213 | 303 | 432 | 640
Il | 60| 87 | 129|202 | 289 | 4£26| 606 | 8651280

Horizontal

73 (109 | 170 | 243 (358 | 510 | 728 [ 1075
100 [ 146 | 217 | 340 | 486 | 716 {1019 |1455] 2150

&

Vertikal

Bei der Einstellung der Friisspindeldrehz hlen muB zuerst die Drehzshl
an Hauptmotor eingestellt werden. Dies erfol;t {iber den Schalter

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

Je 18 Drehzazhlen fiir Horizontal-und Vertikalspindel aufseteilt.
Michte man die Horizontalspindel mit 200 U/min laufen lessen, so
stellt man den Friésspindelschalter auf Schaltstufe " II ". An der
Vithlscheibe muB der Buchstabe " D " unter den Pfeil gedreht werden.
Dureh Schalten des Hebels erhdilt man die gewiinschte Vrehzahl.

()
\'-.

Hebelstellung wahrend des Betriebs

)
R
SCHALTEN

zur bes. Beachtungs

1. Gewiinschte Spindeldreh-
zanhl an Wihlscheibe A
wihrend des Betriebs oder
im 5tillstand worwihlen.

2. Im Auslzuf Hebel B in Pfeilrichtung
umlegen, womit vorgew. Drehzahl geschonltet wird.

3« Hebel B gleich wieder in Betriebsstellung
( siehe oben ] zuriicklegen. Naschine einschaltenl
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Einspannen von MK 4-Frasdornen

Beim Einspannen des Friéserdornes unbedingt beachten:

1. Friserdorn nittels Friéserdornschraube in die Kegel-
bohrung der Friisspindel fest einziehen. Wihrend des
Binziehens den Friserdorn am Bund fassen und in die
Richtung verdrehen, die der Drehrichiung der Friédser-

dornschraube entiegengesetst ist.

2. Wenn der Dorn festsitzt, die Friserdernschraube wieder
spoweit zuriickdrehen, bis sie nicht mehr unter Zug-
spannung steht (ohne dabei den Dorn wieder herauszu-

driicken).

3. Friserdornschraube wieder milig soviel anziehen,

dafl sie den Friserdorn und sich selbst hilt.

Bemerkung:

Zu 1. Der Friserdorn muB entgezen der Anzugsrichiung
verdreht werden, damit sieh die Mitnahmefliiche am
Friserdornbund nicht in der Spindel anlegt. Sonst
ktnnte der Préserdorn verkantet werden und das
einwandfreie Einziehen des Kegels in die Kegel-
bohrung wiirde hierdurch werhindert. Dies wiirde
zur Folge haben, dal

a) der Friiserdorn nicht genau zentriert ist,

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

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

Wird die Friiserdornschraube, nachdem sie den Dorn in
die Kegelbohrung hineingezogen hat, nicht wieder etwas
gelockert, so bleibt sie unter Spannung, die zum
Hineinziehen des FrEserdornes nitig war.

Weitet sich nun im Laufe der Arbeit durch normale
Ervirmung der Maschine die hegelbohrung der Frisspindel
80 zieht die unter Spannung stehende Friserdornschraube
den Friiserdorn weiter in den Innenkegel hinein. Nach
Erkalten der Spindel gitzt dann der Priserdorn zu fest
(Sehrunpfring-Wirkung) und das Losen ist mit grofen
Schwierigkeiten verbunden.

UF 6/1K

Blatt: 24
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AnschluBmaBe des Frastisches fur Tellapparate
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Arbeitsbereich beim Horizontalfrasen

Vorderste Stellung des Oberschlittens

Abdeckblech zum Schutz der Zahnwalze

Fraserdorne

max. SK 40x400 mit Buchse oder SK40x315 mit Zapfen

Querweg des Fraslisches




Arbe]tsbereich des Vertikalfraskopfes

KUNZMANN

Der Verschiebebereich des Oberschlittens mit angetriebenen
Fraskopf wird durch die beiden Punkte angezeigt.
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Querweg des Frastisches




Maschinenschmierplan

UE 6/1K
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(D4 Schmiernippel an der Riickseite des Frastisches
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©) Olstandsauge fir Vorwihlgetriebe

_ @ Schmiernippel fir Vertikalfihrung rechts

@ Olablaischraube fir Vorschubgetriebe
@ Oleinfiillschraube fiir Vorschubqetriebe

®5cru'nier nippel fir Vertikalspindel

@ Schmiernippel fir Quergewindespindel

@ Schmiemippel_fir Vertikalfihrung links

@ Schmiernippe! fur Querfiihrung rechts
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Nachsteilen der Vertikalleiste e

Vertikalleiste

77
/’

| Abdeckblech UF-44-137 i TP

Konterschraube M12x16 Abdeckblech UF-44-137

Stellschraube ~ M12x20 : i Sechskantschraube
M12x80

Abldeckblech UF-4.4-137 abnehmen.

Uberste Sechskantschraube M 12 x 80 1l6sen und wieder mit etwa
10 kp am Ringschliissel anziehen.

Zweite Sechskantschraube M 12 x 80 von oben 1lBsen und ebenfalls
wieder gut anlegen. Nacheinander alle 5 Sehrauben von oben nach
unten l¥#isen und wieder anziehen.

Die Konterschrauben M 10 x 12 entfernen.

Die Stellschrayben M 10 x 25 leicht nachstellen.

Die Konterschrauben M10 x 12 wieder eindrehen und anziehen,
“wechskantschraube M 12 x 80 fesiziehen.

Leichtgiingigkeit des Sechlittens durch Drehen an Vertikslhandrad
iiberpriifen.
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Nachstellen der Querleiste

UEG/1

Blatt32

Festleiste

o, T

NN N N

Stelleiste.

Abdeckblech UF-4.4-128

_Abdeckblech UF-44-128 |

Stellschraube

1. Abdeckblech UF-4.4-128 nit Filz abnehnen.

2. Konterschraube M 5 x 45 mit Innensechskant, ( sie

belindet =zich

schrig iiber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen.

3. IMit der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste ver-

schieben.

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

5. Leichtgingigkeit des Schlittens dureh Drehen am Querhandrad

iiberpriifen.

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

Ende gekiirzat werden.
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UF6/1 K

Nachstellen der Langsleiste Frey—
aa
Festleiste _ Stelleiste

_____Druckplatte | Stellschraube

Die Nachstelleinrichtung fiir die Lingsleiste befindet sich unter
dem Fréstisch seitlich, links an der Fristischfithrung.

1« Kont: vschraube M 5 x 50 mit Innensechskant ( sie befindet sich

2.

3.
4.

schri; liber der Stellschraube mit Schlitz ) herausdrehen,

¥it der Stellschraube die Stelleiste gegen die Festleiste
verschieben.

Mit der Innensechskantschraube M5 x 50 wieder kontern.

Leichtgéngigkeit des Fristisches durch Drehen am Lingshandrad
iiberpriifen.
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Nachstellen der Gewindernutter fiir Langsbewegung _L;Ettﬁ Ei 1K

Bohrungen fiir Stirnlochschliissel Gewindemutter

| NN SN
S— ﬁ////]

——————— e

Tischgewindespindel

Halteschrauben M5x20 e —— Frastischfiihrung

Die Gewindemutter befindet sich in der Tischfiihrung unter dem Fristisch
links. Die Nachstellmutter ist direkt zugiinglich.

1. Halteschrauben M 5 x 20 losen.

2. Mit einem Stirnlochschliissel wird die Cewindemutier durch Verdrehen
nachgestellt.

3. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

4. Leichtgingigkeit des Frédstisches durch Drehen am Léngshandrad
fihrrpriifen.

Wer« die Langltcher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
auvsgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
der Ticchfithrung die Gewindemutter so eingestellt werden, daB die
Langlicher wieder benutzt werden kinnen.
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NuchstellendefGewindemutterfUrGuerbewegung UF6/1K

Blatt3s
Festmutter - _ o o _Quergewindespindel
Egg =
! _ ? |
Abdeckblech UF44-136 | o |
auerspingetager  \"MY /
. Eg4ig
Gewindemutter - __i
| 1
Bohrungen fur Stirnlochschlissel o R Halteschraube M5x20

1. Abdeckblech UF-4.4-13%6 seitlich =m Winkel abnehn.a.

2, Durch Drehen am Querhandrad das Querlager so einrtellen bis es durch
die entstandene Offnung sichtbar wird.

3« Halteschrauben M 5 x 20 1l&sen .

‘4. 11it einem Stirnlochschliissel wird die CGewindemutter durch Verdrehen
nachgestellt.
(Die Gewindemutter kann auch von unten in der %inkelkonsole erreicht
werden. )

5. Halteschrauben M 5 x 20 wieder fest anziehen.

6. Leichtgidngigkeit des Friistisches durch Drehen am Querhandrad fiberpriifen.

Wenn die Langldcher fiir die Halteschrauben nach mehrmaligen Nachstellen
ausgenutzt sind, kann mit Hilfe der Festmutter auf der anderen Seite
des Querlagers die Gewindemutter so eingestellt werden, da3 die Lang-
lécher wieder benutzt werden kénnen.
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Unterbau
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Stander

Ofabiafischraube Vorwahigetniebe
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Winkelkonsole (einbauan leitung)
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Grundprogramm P1

KUNZMANN

Das Crundprograme hat auf der Lingsachee foljende Bewegungsabliufe:

1.
2s
3

Im Eilgang bis vor den Friigser,
mit stufenlos regelbarem Vorsechub {risen,
im Bilriicklauf wieder in die Ausgangeposition guriick.

Das Grundprogramm kann wahlweise von rechts nach link: oder won links

nach rechts ablaufen.

Finrichten des CGrundprogrammss Werkatiick rechts von der Pridcspindel

1.

}1

4

De

6.

Te

Ha

10,

Werkstiick und Friser einspannen.

Fristisch mit Werkstilok in den bentitigten seitlichen Abstand zum
Frigser verfahren. (Platz zum Werkstlickwechsel.)

Nocken auf der 1. Bahn so einstellen, daB der entsprechende
Stiflel am Fndachalter gedriickt ist.

Fristisch an den Friiser soweit heranfahren, daB zwicchen der zu
frisenden Fliche und dem Priiser etwa Smm Abatand ist.

Nocken auf der 2. Bahn so einstellen, daB der entasprechende Stiélel
an Enlschalter gedriickt iat.

Friatiach soweit verfahren, dafl die mu frisende Fliche ca. ' mm
iiberquert ist.

Nocken auf der %. Bahn so cinstellen, daB der en.sprecaencde
St6iel am Endschalter gedriickt ist.

Priatisch wieder in Ausgangsposition zurilickfashren, so daf der
Stifel in der 1. Bahn gedriickt ist.

Frogrammwahlachalter seitlich am Schaltschrank auf die gewiinschte
Bewegungarichtung stellen.

Der Programmablauf wird mit der "Eilgang/Programm"-Taste vorne
am Steunerpult gestortet. Der Friiser wird automatiseh mit einceschaltet.
Dabei sind Friserdrehsahl und Drehrichtung zu beachten.

Der Programmablauf kann in jeder Phase durch Driicken des "NOT=AUS"=

Tasters unterbrochen werden. Beim erneunten Starten des Programm-
ablaufes miissen die Bedingungen von Punkt 6 erfiillt sein.




Nockenbelegungsplan UF6/1K

fur Grundprogramm P Blatt: 76

Werkstuck links von der Frasspindel

KUNZMANN
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StoBkopfmontage UF 6/1K
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T-Nulenschraube

- Zahnrad 2y

Zahnrad z3

L
L]

Holz brett

——]00—

P 2

1. luttern fiir Kopfbefestigung anm Gegenhalterflensch léesen und den
Vertikalfriiskopf abnehmen.

2. Zahnrad z, mit einer Zylinderschraube 118x40 DIN 912 ( dazu ein Feder-
ring A8 DiH 127) und drei Zylinderstiften 6méx24 DIN 7979 auf Zehnrad
Z5 montiercn.

3 StoBkopf mit eingebauten T-Nutenschrauben auf den Fristisch sufsetzen.
(Holzbrett ca. 100 mm stark unterlegen) und an den Gegenhalterflansch
heranfahren. g

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

Zehnrad zq und 2z3 sind im Eingriff, der Stofkopf ist betriebsbereit.,
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StoBkopf SRS
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Spezial - Schiussel SW8
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Zylinderschraube M8 /

HUBEINSTELLUNG AM STOSSKOPF:
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Den StoBschieber verstellen bis die Einstellspindel mit Innensechs-

kant W B8 durch die seitliche Bohrung am StoBkopf sichtbar wird.

Mit Spezial-Schliissel SW 6 wird die Zylinderschraube M 8 geldst.
(Stelleiste ist frei)

Mit Sechskantstiftschliissel SW 8 kann die Hublidnge durch Verstellen
des Kulissenschiebers einpgestellt werden.

Hach dem Einstellen der Huﬂlﬁnge muf die Zylinderschraube M 8

wieder fest angezogen werden.




