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Betriebssicherheit UBM 2

Hinweis:

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

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

Zweckbestimmung:

Die Frismaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsméglichkeiten , z.B. Frdsen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau iiblichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium k&nnen
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
KUNZMAMNN- Service.

Bedienung/Wartung:

Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANM- Frasmaschinen sind nur entsprechend
geschulte Personen einzusetzen,

UnsachgemiBe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstdrung div.
Maschinenelemente fiihren.

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. thn anzufordern.

Service-/Wartungsarbeiten:

Service - und Wartungsarbeiten diirfen nur bei stiligesetzter 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 Personenschéden sind alle Titigkeiten
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 Schaden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- A
vorgaben bzw. durch unsachgeméaRes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!

Stand 07102 KUNZMANN ®
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Betriebssicherheit uBM 2

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

— Werkstiicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
=% Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priifen.

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

=% Spéne nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloBen Handen!

=5 Kihimittelzufuhr bei stillstehendem Fraser ausschalten.
— Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

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

=5 Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloBen Hianden anfassen, sondern stets entsprechenden
Schutz wie Handschuhe oder Stofflappen verwenden.

= Beim Antasten bzw, ,Ankratzen" an ein Werkstiick kommt man
durch die Sichtkontrolle oft in die Ndhe der laufenden Spindel.
Deswegen Haarnetz oder eine geeignete Miitze tragen.

Je nach Betriebsart wird durch entsprechende Sicherheitseinrichtungen
z.B. Endschalteriiberwachte Schutztiiren ,Schliisselschalter zur Anwahl
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad
usw. die Unfallgefahr verringert.

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

Stand 07/02
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Technische Daten

UBM 2 Blattl

Aufspanntisch Aufspannflache 500 x 180 mm
Aufspannnuten 3
Nutenbreite 10 HY
Nutenabstand 55 mm
Arbeitsbereich zwischen den Langs 200 mm
Software-Endschaltern Cuer 150 mm
Vertikal 200 mm

Vorschub
stufenlos regelbar

Langs, Quer, Vertikal

0= 1500 mm/min

Eilgang Langs, Quer 3000 mm/min
Vertikal 2000 mmi/min
Arbeitsspindel Werkzeugaufnahme MK2 oder E25
Drehzahlen Spindeldrehzahlen 10 — 4000 Uimin
stufenlos regelbar Stufe 1 10 — 500 Wmin
Stufe 2 501 — 4000 Uimin

Antriebsleistung Gleichstrommoter 1,89 KW 3000 U/min
Abstande Tisch bis Horizontalspindelmitte 220 mm

Tisch bis Unterkante Fraskopf 310 mm
Abmessungen Hohe mit Vertikalkopf 1090 mm
(Verpackungsmalie) Hbhe ohne Vertikalkopf B70 mm

Lange 750 mm

Tiefe 700 mm

Standflache 470 x 320 mm
Gewicht Komplett mit Antriebsaggregat ca. 550kg

®
KUNZMANN
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ichstrommotor X Y u -

Gleichstrommotor fir Frasspindel

Tastatur fur TNC

Handbedienfeld

Monitor flir TNC

Untergestell mit Anpass- Elektronik
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Beschreibung UBM 2 Blatts

Maschinenbeschreibung:

Die Maschine kann durch Umstecken des Antriebaggregates fir Horizontal- und
Vertikalarbeiten eingesetzt werden.

Die Ausgangsposition der Vertikalspindel ist durch einen Absteckstift an der Ruckseite des
Drehflansches fixiert.

Zum Schwenken muss dieser Asteckstift herausgezogen werden.

Dazu wird die Zylinderschraube an der Riickseite des Drehflansches eingedreht.

Diese Schraube zieht den Absteckstift aus der Bohrung.

Die Fridsspindel:

Die Frasspindel ist mit einem Gleichstrommotor ausgerustet.

Er hat eine max. Drehzahl von 3000 U/min und eine Leistung von 1,9 kW

Die Drehzahlen kénnen stufenlos geregelt und programmiert werden.

Die Mechanische Schaltstufe wird automatisch geschaltet.

In Stufe 1 kénnen Drehzahlen von 10 — 500 U/min, in Stufe 2 von 501 — 4000 U/min
gefahren werden.

Vorschubantrieb:

Die Achsen arbeiten im geschlossenen Lageregelkreis.

Jede Achse ist mit einem Gleichstrommotor, Kugelrollspindel und Langenmesssystem
ausgeristet

Bearbeitungsmaoglichkeiten:

Die Maschine kann mit geringem Umriistungsaufwand zum Frasen, Schieifen, Sagen,
Bohren und Drehen eingesetzt werden. Mit der standardmafigen Maschinenausriistung
konnen Fras- Sage- und Bohrarbeiten ausgefiihrt werden,

Zum Schleifen muss die Schutzhaube fir die Schleifscheibe am Schwalbenschwanz vom
Oberschlitten eingehdngt werden.

Zum Drehen wird ein Dreibackenfutter mit einem Spezialaufnahmedorn in die Arbeitsspindel
eingesetzt und auf dem Tisch ein Stahlhalter mit Spannschrauben montiert.

Alle Zubehorteile kdnnen nachtraglich kundenseitig angebaut werden.

4. Achse:

Als 4 Achse dient ein gesteuerter Winkelrundtisch, der auf dem Fréastisch aufgebaut wird.
Der Anschluss fir den Winkelrundtisch befindet sich auf der linken Maschinenseite,
zusammen mit dem dazugehdorigen MeRsystem.

Die An- bzw. Abwahl der 4 Achse erfoigt Gber die Anwender-Parameter der Steuerung.

KUNZMANN®
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by e Stellmotor fur Getriebeumschaltung
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M H L J
: | )
i
S

Die Spindeldrehzahlen kénnen stufenlos von 0 — 4000 U/min gefahren werden.

Durch Eingabe der M — und S-Funktionen (siehe BI.16, Abs. 5.) im Manuellen Betrieb ist
die Drehzahl zusatzlich stufenlos regelbar.

Mit dem Poti S% kann die Drehzahl bei einer Eingabe von 10 U/min auf 0 geregelt
werden, bei Eingabe von 500 U/min auf 50 U/min. Dies gilt fir Schaltstufe 1.

In Schaltstufe 2 kann von 501 auf 51 und von 4000 auf 400 U/min geregelt werden.

Bezeichnung des Mehrkeilriemens = POLY-V-RIEMEN 432 J 4
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Automatische Zentra Ischmierung:

Hach dem Einschalten der Maschine werden alle
Schmierstellen versorgt, Eine iiber Paramester
bestimnte Taktzeit bringt automatisch die
Folgeschmierung.

Als Schmierdl empfehlen wir das Betthahnil BTHEE von Castrol

Achmierstel len:
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Tischfiihrung

Guartiihrung

Vertikal Filhrung

Gewindespindel wvertikal
Kugelrollspindel lings und quer
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Schmieranleitung - Frasspindel UBM2 _Blatt§

Stellmotor fir Schaltgetriebe

.//3 Schraube zum Oleinfiillen und Ablassen
{ Olstandsau

=

L|.1|

Das Getriebedl muss jahrlich erneuert werden.

Dazu muss das Antriebsaggregat so gelegt werden, dass das alte Ol iiber
die Ablassschraube abgelassen werden kann.

Danach mit ca. 35 cm3 Ol Type SAE 90 das Getriebe wieder nachfiillen.

KUNZMANN"®
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Spannsystem Schaublin

ey

Frasspindel SW 32

schnellwechselmutter 3 ;
E25 62-25200 I - *

I A I

i ke I s, P

Schrellwechseleinsatze i 1

Grofe E25 =

Mutter fur

Werk zeuge mit zyl Schaft
max. @13

Zwei_Wechselvarignten

1. Werkzeug wechseln :
- Frasspindel (SW 32) halten.
- Mutter fur Schnellwechseleinsatz drehen.

2. Schnellwechseleinsatz wechseln
- Frasspindel (SW32) halten.
- S5chnellwechselmutter drehen.

Schnellwechsel -
einsatz

KUNZMANN®
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Nachstellen der Fiihrungsleisten UBM 2 Blatt 10

Fuhrungsleisle

v

Nachslellschraube

'

Konterschraube

=]

Nach langerem Gebrauch der Maschine kann bei Bedarf das Laufspiel an den
Fahrungsschlitten Ober die Fuhrungsleisten nachgestellt werden.

Dazu wird die Konterschraube M6x16 entfernt.

Uber die Nachstellschraube wird das Fuhrungsspiel neu eingestelit.

Anschlielend wird die Konterschraube wieder montiert.

Beim Anziehen der Konterschraube wird das Fuhrungsspiel noch zusétzlich etwas
eingeenagt,

KUNZMANN"®
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Achstasten fur Vorschub im Handbetrieb

Not Aus 4 Achse +/- (Option)

MOB Quittierung bei programmierten WZ-Wechsel

Steuerung ein

NC-Stopp

MC-Start

KUNZMANN®
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Einschaltmodus:

£ fah P —

on

. Hauptschalter ein

Steuarung meldat “SPEICHERTEST”

Nach Maldung "STROMUNTERBRECHUNG CE-Taste dricken.
Die Meldung “STEUERSPANNUNG FOR RELAIS FEHLT" wird
durch Dricken der Taste "STEUERUNG EIN" geltscht.
Mit NC-Start PEF-Marken in allen Achsan antahran,
danach schaltetr oie Steusrung auf manuelien Betrieb.

Tasten auf Handbedienfeld:

Achstasten X ¥ 2 +/- (4.Achse)

Durch Dricken der jeweiligen Achstaste wird die
Vorschubbewegung eingeleitet. Solange die Taste
gadrickt ist 13uft der Vorschub. Uber das F-Poti

an der TNC ist die Vorschubgeschwindigkeit beeinfludbar.
Dia gafahrane Geschwindigkeit kann in der unteren Bild-
schirmzeile bei F abgelieszen werden.

Eilgang-Taste
Zusdtzlich zur Achstaste kann die Eilgang-Taste gedrickt

werden, Die gewdhlte Achse lauft dann im Eilgang.
Der Eilgang 1st ebenfalls lber das F-Foti beeint luBbar.

Fahren im Vorschub mit Selbsthaltung

Soll mit kontinuierlichem Vorschub gefahren werden, kann
usatziich zur Richtungstaste die NC-Start-Taste gedrickt
waerden., Der Vorschub wird dann dber NMC-Stop abgeschaltet,
Wird nach Richtungsvorwahl und NC-Start zusdtzlich die
Eilgangstaste gedrickt fahrt die Achse im Eilgang so lange
Wie die Taste gedriickt ist, Wenn die Eilgangtaste Tosgelassen
wird 13uft die Achse im einagestellten Vorschub weiter.

.

M 06 - Quittierung

Wenn M 06 (Werkzeugwechsel) ?rugramm1ert wWwurde erfolgt
ein Programm-Halt und Spindel-Stop. Nach Werkzeugwechsel
muBl dies durch Dricken der Taste E D6=-Quittieruna der
steuerung mitgetel it werden. Erst danach Kann dber
NC-5tart der Programmablauf wieder gestartet werden.

Es 15t darauf zu achten, daB im danach folgenden Satz
alle Bedingungen fir das Weiterarbeiten arflllt sind,

NC-Start / NC-Stop

Mit diesen Tasten werden die MC-Programme gestartet oder
gestoppt. Zusdtzlich wird im "MANUELLEN BETRIER" die
Friasspindel eingaschaltet.

Einschalten der Frasspindel:

. Taste STOP an der TNC dricken.
Bei Zusatzfunktion M 03 oder 04 eingeben.
. ENT-Taste und NC-Start-Taste dricken.
« TOOL CALL-Taste dricken, bei 5 gewlnschte

Drahzahl eingeban.
5. ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindel 1&uft.
Die Drehzahl kann (ber das Poti 5 % an der TNC verstellt
werden.
Pie Drehzahl ist in der unteren Monitorzeile bei 5§ und
L/Min. ablesbhar.

Ausschalten der Frisspindel:

1. Taste STOP an der TNC driicken.
-. Bei Zusatzfunktion M 05 eingeben.
i. ENT-Taste und NC-Start-Taste driicken, Spindel steht.

e L Bl i
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5.

NOT-AUS-Taste

D1e Mot-Aus-Taste ist in allen Betriebzarten wirksam.

Nach Entriegeln der Not-Aus-Taste 1st die Anlage sofart
wieder betriebsbereii.

Anwender—-Parameter

Die Anwender-Parameter dienen zur Darstellung verschiedener
Betriebszustinde ohne das ein Eingriff bei den Maschinen-
parametarn vorgenomman werden mub.

dnwahl der Anwender-Parameter:

1. MOD-Taste baei Betriebsarten dricken

2. 2 % t -Taste dricken .

2, In der Anzeige erscheint die Meldung ANWENDER-PARAMETER
4, ENT-Taste dricken

Jetz erscheint 1n der Anzeiga:
L/S = 108 D= 169 169 wirksam 1st D (DOrucker

L/E = 108 V=-24-Schnittstelle auf Leser/Stanzer-Betrieb
b = 168 WV=24=Schnittstella auf Drucker-Betrieb

Weitartakten mit Pfeiltaste, es erscheint in der Anzeige.
WKZI-Speicher O

d.h. der zantrale NEFRIEH?SEEichEF ist nicht aktiviert,
Durch Eingabe der Zahlen is 99 wird hier der Werkzeug-
speicher mit entsprechender Grife aufgerufean.

Der Aufruf des Werkzeugspeichers und das Umschalten von
He1d9n?a1n auf OIN hat immer das Anfahren der REF-Marken
Fur Folge.

Weitartakien mit Pfeiltaste, es erscheint in der Anzeige:

K=0 XYZ=8B XYZI4=15

Es bedeutet:

it =0 Achswegschaltung TlUr Wechslerbetrieb damit nach
dem Aus- und wieder einschalten der Maschins
keine REF-Marken angefahren werden missen.
[Mur bei Not-Aus-Situation notig)

Xy

w2 a8

o

Wenn die THC nur 3 Vorschubachsen steuern soll.

15 Wenn die TNC 4 Vorschubachsen steuern soll.

Bedijenvorgang Not-Aus-Freifahren
Wurde ein Not-Aus-Endschalter angefahren, erscheint die
Meldung EXTERMER NOT-AUS.
Panach 1st folgendermafen vorzugehen:
. VORSCHUB-FOTI (F%) AUF NULL DREHEN

1
2. STEUERUNG-EIN TASTE DROCKEN
4. CE-TASTE DRUCKEN

Wenn notwendig Betriebsart MANUELLER BETRIEB anwahlen.
4. VORSCHUB=POTI AUFDREHEN

bBer Schlitten wird vom Not-Aus-Endschalter weggefahren und
bleibt dann stehen, die Anlage ist wieder batriebsbereit.

KUNZMANN"
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Betriebsanleitung for

"BRINKMANN" — Elekiro — Kihimittelpumpen

I} Tauchpumpen :

Tauchpumpen sind Kreiselpumpen einfacher Bauart, bei denen das Laufrad auf der
verlangerten Motorwelle sitzt, Sie werden direkt auf den Kihimittelbehalter montiert
und tauchen mit ihnrem Pumpenstutzen in das Kihimittel ein. Die Pumpen benétigen
daher keine Saugleitung und keine Wellendichtung. Es ist darauf zu achten, dass der
hichste Kihlimittelstand einige Zentimeter unter dem Besfestigungsflansch bleibt.

Il) Selbstsaugende Saugpumpen der Reihe S :

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

) Leitungen :

Zur Erreichung der vollen Férderleistung wird empfohlen, fir die Leitungen maglichst den
Durchmesser des Gewindestutzens zu wahlen. Bei Reduzierung der Leitungen tritt ein
entsprechender Abfall der Férdermenge ein. Krimmungen so weit wie maglich vermeiden,
nur Rohrbogen, keine Kriimmer verwenden. Die Regulierung der Férdermenge erfolgt durch
Drosselung an der Verbraucherstelle. Ein Uberdruckventil ist nicht erforderlich. Eine Uber-
lastung des Motors durch Drosselung der Férdermenge kann nicht eintreten, da mit dem
Abfall der Férdermenge der Leistungsbedarf abnimmt.

V) Motor :

Bei Anschluss des Motors sind die Angaben auf dem Leiszungsschild zu beachten.
Ist der Motor fiir Sterndreieck gewickelt, so ist der Netzanschluss, z.B. bei 230 / 400 V
wie folgt vorzunehmen:

bei niedriger Spannung von 230 Volt = Dreieckschaltung

bei hoher  Spannung von 400 Volt = Sternschaltung.
Ist bei Bestellung nur eine Betriebsspannung angegeben, wird die Pumpe fir die gewlinschte
Spannung in Sternschaltung geliefert. Bei Inbetriebnahme Laufrichtungspfeil beachten. Der
Motor kann beliebig um 90" bzw. 180° versetzt werden.
Die Isolation entspricht der Kiasse B. Der Motor ist damit so ausgelegt, dass fiir die Wicklung
eine Erwarmung von 80° C tiber Raumtemperatur bis 40° C zul&ssig ist.

V) Wartung :

Die Pumpenwelle iauft in zwei Kugellagern, deren Fettfiillung fiir ca. 5000 - 6000
Betriebsstunden ausreicht. Nach dieser Laufzeit ist eine allgemeine Ube rholung zu
empfehlen. Der Kihimittelbehalter ist &fter zu reinigen, damit der Motor beim
Anlaufen durch abgesetzten Schlamm nicht Gberlastet wird.
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Humerisch gesteuerter Rundlisch

mit Schritimolor brw. Glcicllslr.‘ommmor
Technische Naten: ‘
Tisehdurchmesser o0, 100, mim
Epitzenhibhe
beir Winkelausflihrong 65, 100, mm
Teilgenavigkeit
a)l bel Tisch=-F G0 mm 4 2!
b) bei Tisch-% 100 mm + 45"
- exakie Meflwerie, siehe t'll,?illlpgl!ndi? FPriifkarte -
Umtersetzuna
it]) bel Tisch=F 60 w. 100 mm 1 @ 45
- andF.-r"r;‘ Untersetzunaen bei Sonderausfiihrungen
Antrichsmaotor a) Schritimotor

bB) Gleichstrommolor
Winkelmelsystem bei
Glolichsirommotor a) inkrementaler Drehgeber
b) Resoclwver mit Mellgetriebe

Sleueruno 8) NC-Steuerung oemifll beiliegender

Beschreibung
b) kundenseitige NC = Steuerung

Hormalzubehr: 1 Satz Bedienungsschiiissel
Prifbericht
Bedienungsanleilung
Bedienungs- bzw. Programmieranl|ecitlung
tir Hoafmann = HC=-Sieuerung
Bedienungsanleilung 1ir HC-Pumpe (nor
biei Gerdgten mit Klemmung wund
Hydraulikaggregat])
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A - W RHNEC
Humerisch gesteuerter Rundtisch
mil Schrittmotor bzw. Gleichstrommolior
e
Allgemeines
NC-Rundilische sind ihrem Verwendungszweck entsprechend mit  hiichster

Prazision hergestiellt und deshalb sehr sorqgfiltig zu behandeln,

Tratz Threr krdftigen Konstruktion sind diese Gerdte keine absolut starren
Kérper, Starke Temperaturschwankungen, _ﬁherbe!aﬁtung und unsachgemafe
Behandlung kénnen die Funktion und Genawigkeil der Rundiische erheblich
beeinllussoen.

Die Rundtische sind mil einer dawerhaften Fetl<Schmierung wversehen, die
cine laulende Wartung nicht erfordert.

Inbetrichneahme

Vor dem Aufsetzen des Rundtisches auf demn Maschinentisch ist die Grund-
fldche des Rundtisches wund auch die Maschinentischoberfldiche griindlich
zu reinigen, damit eine satie Auflage gegeben Ist.

Zum Befestigen des Rundtisches sind - flir horlzontalen Elnsatz - im
Genause Spanntaschen ausgearbeitel.

Fiir vertikalen Einsatz hat das Gehiuse eine Spannleisie sowie im Geh3use
avsaearbeilele Spanntaschen [Rickseile des Gehliuses).

Zum Aufspannen wvon Werksticken bzw. Vorrichtungen besitzl die Tisch=
platte T-Nuten. Zur Zenirierung wvon Werksticken bzw. Vorrichtungen kann
sowohl der Morsekonus als auch der zylindrische Pafldurchmesser der
gehartelen Teilspindel verwende! werden.

Bei besonders langen Werkstiicken und vertikalem Einsatz des Tisches wird
die Verwendung eines Reitstockes empfohlen.
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FRNC

Humerisch qosteuerier Rundtisch
mit Schritimotor brw. Gleichstrommotor

Einstellen des Getrichespiecls
Der Rundtisch ist mit einem Prézisionsschneckengelriebe versehen.
Das Schneckengetriehe wird werkseltig nahezu splelfrel elngestelit.

Wenn nach ldngerem Einsatz des Rundtisches ein Spiel aufteitt, kann
dieses durch die exzentrische Lagerung der Schneckenwelle leicht
nachgestellt  werden. Dazu sind die am Schneckenlager hefindlichen
Klemmpratzen zu Ildsen. Das Schneckenlager wird =so lange wverdreht, bis
die gewlnschte Spielfreiheit eingestellt ist. Anschliefend werden die
Elemmpratren wieder fest angerzogen.

Hydraulische Tischklemmung

Ll
Werden mit dem Rundtisch Bearbeitung durchgefiihrt, die entweder zu
starker Vibration oder aber zur Verdrehung der Tischplatte (Drehmoment)
flihren, sollte der Rundtisch mit einer Klemmung versehen =ein. Aufllerdem
entlastet die Klemmung den Prézisionsschneckentrieb und garantiert
dadurch eine gleichbleibende Teilgenauigkeil.

Mie Klemmung erfolgt dureh  eine bzw. zwel hydraulisch betlitigte
Spannpratzen, die am Umfang des Rundlisches angebracht sind, Die Tisch-
platte wird auf die eingeschable Klemmfléiche gespannt.

Das Lisen der Klemmung erfolgt durch Federdruck.

Hyddraulil

al mitgelisferte Hydraulik

Der bendliate Hydraulikdruck wird durch das Hydro-Kompakt-Pumpen-
dagreqgat Typ HC erzeugl.

Die Pumpe ist bereits auf den erforderlichen Druck eingestellt und mit
eciner Qifdllung versehen.

Die Verbindung zwischen Pumpe uwund Klemmbloack erfalgt durch einen
Hydraulikschlauet. Der Schlauch ist an einer Seitle fest montiert, an
der anderen Seite mit einer leckdlfreien Schrnellkupplung mit  dem
Angregatl bzw. Rundtisch verbunden.
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Numerisch gesteuerter Rundtisch WRHNC
mit Schrittmotor brw. Gleichstrommotor

- fi =

Wird die Hydraulikverbindung gelindert, isl wvor Inbetrichnahme darauf
zu achten, dal das gesamte System einwandfref entliiftel wird.

Warlung der HC - Pumpe, siehe belliegende Betriebsanleltung,

Achtung: Wird die Hydraulikpumpe mit einer kundenseitigen Steuerung
betrieben, ist unbedingt darauf zu achten, dafi der Matar im
Abzchaltbetriebh arbeitet, d.h., der Motor mufl bei Erreichen
des maximalen Druckes abgeschaltet, bei Druckabfall wieder
vingeschaltet werden. Wird dies nicht beachtet, tritt eine un-
zuldssige Erwdrmung auf. Dabel kann der Motor zerstbrt
werden .

bl kundenseitige Hydraulik ¥

Wird die Klemmung mit einer kundenseitigen Hydraulik betrieben, mufB
digser ginen ansiehenden Druck von ea. 160 bis 200 bar orzeugen.

Referenzpunkd

Bei Rundiischen, die mit einer Nullpunktelnrichtung wversehen sind, ist es
miiglich, HBearheilungsvorgfinge an diesem exak! reproduzierbaren Referenz-
oder Nullpunkt zu starlen. Kann aus fertiqungstechnischen Grilnden der
Ausgangspunk! der Bearbeitung niecht mit dem Referenzpunkt Zusammenge-—
legt werden, besteht cie Mdglichkeit, durch Ermittlung des Winkels
Referenzpunkt zum Ausgangspunkl jederzeit einen exakten Ausgangspunkt
vuber die Steverung anzufahren,

Fiir Gertite, die ohne Steuerung gelieferl werden:

Die Nullpunkieinrichtung besteht aus einem am Schneckenrad angebrachien
Schalitnocken wnd einem im Gehduse befestiglen Initiator, Mit dem Initialor
lkarn zum Heispiel der  Nullpunkt eines auf der Schneckenwelle
angebrachlen Drehgebers aktiviert werden., Damit liegt filr den Rundiisch
wieder ein eindeutiq fixierter Referenzpurkl fest.
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' Eulureihe DIONYS HOFMANN GMBH
Serie Hahnstr.53 Tel.07432/201-0
RKC Telex 763 BOS
# 100 - 200 me D-7470 Albstad! 3 Fax : 07432/201-190
: ?ﬂg : 200 mm "ml ;’%ﬁ
Prifkarte Test Report Proces-Verbal de Conlrble

NC-Rundtisch mit Schrittmotor oder Gleichstrommotor :
' NC-conltrolled rolary table with slepping or DC motor

plateau circuloire @ commande numerique ovec moleur pos-@-pas ou @ couranl conlinu

Helwerl zultice lesigesielll
Gegensland der Messung permlssible errul? lest resull
Tes! lo be applied grrewr odmlsshle ellfeclive
Objel de lo mesure mm / Inch
Stirnleufgenauigkelt der Aufspannflliche des Tisches 0 DII:IB.. "
true running of table surface l;m‘i
vollege de 1a face supbricure du plateau . L2.003..
FRundlaufgenauigkeit der Tentrierbohrung 0.008
concentricity of center bore :
i 0003
concentricité de 1'alésage 0004
: I 00 £ e A
h
Ebenheit des Aufspanntisches 0,008
working surface level 0003
plantite du platesu : o L T
Farallelitit der Tischflliche zur Grundfliche 0.015
table parallel with base : o
1 : 000 0.005
parallélisme du plotesu et de 1a fece inférleure de 1'epparell
Rechtwinkligkeit der Tischfliche zur Winkelf)iche 0.015
vertical toble plate rectanguler to base Emn&
plateau rectangulalire & 1a base d°Bquerre - QDC'I-? .......
Farallelitdt der Nutenstef Tel
aralle er enstefne zur Tellspindel 0,015 / 300
keys parallel with indexing spindle 0006 / 12 a0 {4
parallélisme des tenons B la broche divizeuse ’ o
Fluchten der Kérnerspitze von Teilspindel und Reftstock, waagrecht 0.015
horizontal alignment of centers on rotary table and Lallsteck i 0. 00f
alignement horirzontal de la pointe du centre du plateau et 1a contre-pointe ’ B e
Tellgenavigkeit Tizch @ 10
genauligke Gesamitellfehler tle § 1M ‘A5 ’ g? 5 i
indexing accuracy sccumulated error platear @ 100 St B, 45 8 b N0
. Tisch @ 130 wd 200
pricision de division erreur cumulative table @ 150 ond 27D + 30 *
platea @ 150 et X0
' Apparat
) totery Lable
Spltzenhbhe plateau diviseur | ... A0F 743
center helght Reltstock
haut tailstock
duteur de pointe contre-poupée WY 6 A R 3
Pemerkungen
ale
remarguUes o
Type Com Mo Fobr.-Mr, / seriol Mo, / Prifer f inspector Datum / dale
Mode fabricalion conlrBleur *
WaNC-£00. ... ned QOO0 e ARL ] CB I s AL AR



