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

Zweckbestimmung:

Die Frasmaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsmaglichkeiten , z.B. Frisen , 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 kénnen
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden.

Erstinbetriebnahme:

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

Bedienung/Wartung:
Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frismaschinen sind nur entsprechend

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

Schutzvorrichtungen:

Schutzvorrichtungen, die nach der geltenden UVV an den Maschinen angebaut sind, diirfen
nicht verindert oder entfernt werden. Bel Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die Maschine
erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden.

Standortwechsel/Elektr. Stérung:
Bei Standortwechsel der Maschine oder elektrischen Stérungen ist der Kontakt mit dem
KUNZMANN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern.

Service-/Wartungsarbeiten:

Service - und Wartungsarbeiten diirfen nur bei stillgesetzter Maschine ausgefiihrt werden.
Transport , Aufstellung , Wartung und Betrieb der Maschine sind in der Bedienungsanleitung
beschrieben. Die mit der Bedienung und Wartung beauftragten Personen miissen die Anleitung
gelesen und verstanden haben. Zur Vermeidung von Personenschéden sind alle Tatigkeiten
von ginem 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 Flir Schaden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- A
vorgaben bzw. durch unsachgeméRes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung ibernommen!
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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 Spiane Fangwinde oder

dhnliches aufzustellen.

Spadne nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloRen Handen!

Kihimittelzufuhr bei stillstehendem Frédser ausschalten.
Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stilistehendem Fréser durchfiihren.

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

Beim Antasten bzw. ,,Ankratzen® an ein Werkstiick kommt man
durch die Sichtkontrolle oft in die Nihe 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 Riickhaltefidhigkeit ,
auszutauschen.

Stand 07/02
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KUNZMANN

Technische Daten

UBM 2

Vorschub stufenlos
regelbar

Blatt: 1
Aufspanntisch Aufspannfiache 500 x 180 mm
Aufspannnuten 3
Nutenbreite 10 H7
Nutenabstand 55 mm
CNC-Schwenk-Teilgerat | Spitzenhéhe 40 mm
4. Und 5. Achse (Option) | Drehbereich +/- 99999°
Schwenkbereich 110°
Arbeitsbereich zwischen | Langs 200 mm
den Software- Quer 150 mm
Endschaltern Vertikal 200 mm

Langs, Quer, Vertikal

0 - 1000 mm/min

. Langs, Quer 5000 mm/min
Eilgang Vertikal 2000 mm/min
Arbeitsspindel Werkzeugaufnahme 1ISO 20
Drehzahlen Spindeldrehzahlen 0 - 12000 U/min bzw.
stufenlos regelbar 0 - 6000 U/min (Option)

|
Antriebsleistung AC-Motor Md 2,7 Nm 6000 U/min

Abstande Tisch bis Horizontalspindelmitte 220 mm
Tisch bis Unterkante Schwenkkopf | 310 mm
Abmessungen Hoéhe mit Vertikalkopf 2000 mm
|| (Verpackungsmale mit Hohe ohne Vertikalkopf 1640 mm
Untergestell) Lange 1200 mm
Tiefe 1300 mm
Standflache 875 x 600 mm
Gewicht Komplett mit Antriebsaggregat ca. 550kg




KUNZMANN

UBM 2 mit CNC-Steuerung

UBM 2

Blatt:2

Vorschubmotor X-Achse

Handbedienleld

TNC - Tastatur

Frdsaggregat

TNC- Bildschirm

/

e

Untergestell mit

Anpasselektronik,

Logikeinhell und
Regelverstarker.




Abmessungen und Platzbedarf
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KUNZMANN

UBM 2

Beschreibung Blatt: 5

Maschinenbeschreibung

01e Maschine kann durch umstecken des Antriebsaggregats

fur Horizontal- und Vertikalarbeiten eingesetzt werden.

Die Ausgangsposition der Vertikalspindel ist durch einen
Absteckstift an der Rickseite des Drehflansches fixiert.
Zum Schwenken mufl dieser Absteckstift herausgezogen werden.
Dazu wird die Zylinderschraube an der Riickseite des Dreh-
flansches eingedreht. Diese Schraube zieht den Absteckstift
aus der Bohrung.

Die Frasspindel

ist mit einem Drehstrommotor ausgeristet. Er 18uft mit
einer max. Drehzahl von 6000 U/Min. und hat eine Leistung
von 1,7 kWw. Die Drehzahlen kKdnnen stufenlos geregelt und
programmiert werden.

Vorschubantrieb

Die Achsen arbeiten im geschlossenen Lagerkegelkreis.
Jede Achse ist mit einem Drehstrommotor , Kugelroll-
spindel und La&ngenmelRsystem ausgeristet.

L-und 5 Achse (Option)

Als Lu b5 Achse dient ein gesteuertes CNC-Schwenk-Teilgerat ., der
auf den Fréstisch aufgebaut wird. Der AnschluB hierfir
befindet sich auf der linken Maschinenseite, zusammen
mit dem dazugehdrigen MeBsystem. Die An- bzw. Abwahl der
L.u.5.Achse erfolgt Uber die Anwenderparameter der Steuerung.




KUNZMANN

Fraseinheit UBM 2

Blatt: 6
Ubersetzung i1:2
Poly-V-Riemen 190J4, 483 lang_
i . -
] o ) Spindel FS 60320 Sl S
i nmax. 12000 U/min —isi
bue
il I
i ¥
] |
ml
.__1*;
. Motor MAC63 |
T'i'_ nmax. 6000 U/min
&
=
Anschlufl fiir Hydr. Werk zeugspannung

Einstellung der Spindeldrehzahlen:

Die Spindeldrehzahlen werden iiber die S-Funktion, (Beschreibung sieh Bl. 15)
von 0 - 12000 U/min. angewshlt.

Mit dem Poti 5% wird die Drehzahl stufenlos geregelt,




KUNZMANN

Schmieranleitung

UBM 2

Blatt: 7
| 1L e T Jub 5ub
[
I
.'
T

|
[

50 1

Automatische Zentralschmierung:

Nach dem Einschalten der Maschine werden alle
Schmierstellen versorgt. Eine {iber Parametar
bestimmte Taktzeit bringt automatisch die
Folgeschmierung.

Als Schmier&l empfehlen wir das Bettbahndl CGLP B8

Schmierstellan:

1 u. 2 = Tischfiihrung
3 u, 4 = Querfihrung
5 U. b = Vertikalfihrung
7 = Gewindespindel vertikal
B u. 9 = Kugelrollspindel 13ngs und gquer

. YO N & B
=l
! |
7 ELJQ !
Auffangschiauch fir Schmierdl Kugelrollspindel !
Z-Achse, & jdhrlich kentrollieren !
Dazu Blechabdeckung verne abnehmen. \
ZENTRAL SCHMIERUNGSAGGREGAT = 7=
L.J Eod)




KUNZMANN

Werkzeugschaft ISO20

UBM 2

Blatt: 9

Anzugsbalzen

o 33

3 i, 8 3.3 | &
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Nachstellen der Fiihrungsleisten UBM 2

Blatt:10

Fuhrungsleiste

/

Naochstellschraube

e

Konterschraube

Hach ldngerem Gebrauch der Maschine kann bei Bedarf
das Laufspiel an den Flihrungsschlitten Uber die
Flihrungsleisten nachgestellt werden,

Dazu wird die Konterschraube M6 x 16 entfernt,

Uber die Machstellschraube wird das Fllhrungsspiel neu
eingestellt,

Anschlieflend wird dle Fonterschraube wieder montiert,
Beim Anziehen der Kontersohraube wlrd das FUhrungs
spiel noch zusidtzlich etwas eingeengt.
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Kihlmitteleinrichtung

UBM 2

Blatt: 11
Absperrhahn
| L
= R N oo -
Kuhlmittelzulauf 1 Ly = T';:
LLi| 1
T
: -‘.J
Lo, |
L]I ¥ ."'
) ) ;
(3 : '
Kuhlrnittelablauf ‘
|
= L
umpe ‘\-4.‘
by ] |
Wasserkasten A i
] | bl
’Ki‘.’lhlschmierstuffempfeh[ung Wintershall| Castrol | Blaser
fur Stahl \Wiclan K701 |Syntile R
fur Alu  |WiolanM327 Blasocut 2000

Das Kuhtmittel wird mit M8 ein- bzw. mit M9 ausgeschaltet,
die Aktivierung derM-Funktionen  siehe Handbuch TNC.
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Sperrlufteinrichtung

UBM 2

Blatt:12

Sperriuft in der Winkelkonsole

Sperrluft im Frastisch

—i
il
7
\ 7
i ="
Eﬂ_: Netzanschiull
Filter-Regler G/
mit Manometer
Magnetventil ES-2-E
I -
b L

Die Sperrlufteinrichtung verbessert den Schutz im Frdstisch -und
Winkelkonsolenbereich gegen Verschmutzung !
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CNC-Schwenk-Teilgerat

4. und 5. Achse (Option)

UBM 2

Blatt:13

Das CNC-Schwenk-Teilgerit wird mit T-Nutensteinen (Fiihrung iiber PaBfedern)

auf den Friistisch aufeeschraubt,

Uber drei Stecker an der linken Maschinenseite (2x MeBsystem, rund und
Ix Versorgung, rechieckig) wird die elekirische Verbindung hergestellt.

Die An- und Abwahl der Achsen erfolgt iiber die USER-Parameter,

siche Blait 17.

Softwareendschalter 10°

A\

Drehbereich C-Achse [4.Achss) *999599

[+]

Schwenkbereich B-Achse (5 Achse )

Spannzangenaufnahme ESX 32

o ; “ —-(\ |- +90°
m ""317 _u— E:J B _%-I-\jf\ Softwareendschalter 10°
E; EL I-i'; i 8 — e
“~.__Pafifeder 10h6
i 475
- 185 e
Type MNSTA40 50 0,
.
- ) I ¥
,Q’ :ﬂ‘?_“ﬁl-u-
1.
o | . (I
LT+
r | :
- = - ~4
K '
z
¥
I g 30 20
A
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KUNZMANN

UBM 2

Steuerpult
Blatt: 14
Beschreibung siehe Bedienungs-Handbuch TNC 407/415
Bildschirm
Bedienfeld
Maschinen- PR
feld Werkzeugwechsel
Bedienfeld gwechse
Steuerspannung Ein
Mot-Aus-Taster =il
NC-Start
h i
I | 'NC-Stopp
Eilgangtaste
Achsrichtungstasten | Qi Wik
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Bedienungshinweise %%I-?-A;g-z-

Hier werden die Funktionen der Tasten des Einricht-Bedienfeldes
beschrieben. Die Beschreibung und Bedienung der CHNC-Steuerung 1ist
im Bedienungs-Handbuch TNC 407/415 festgehalten.

1.

Einschalten der Maschine:

- Hauptschalter ein. B

- Meldung SPEICHERTEST wird nach ca. 30 sek. autom. geldscht.

= wgldﬁng STROMUNTERBRECHUNG durch Driicken der CE-Taste

dschen.

- Meldung STEUERSPANNUNG FUR RELAIS FEHLT, durch Dricken der
Steuerung-Ein-Taste ldschen. Taste ca. 1 sek. halten,

- Durch Dricken der NC-Start-Taste werden jetzt die Achsen
in der angezeigten Reihentolge angefahren, eventusll F-Pot1
aufdrehen. Jede Achse wird separat gestartet!

- Danach ist MANUELLER BETRIEB automatisch angewdhlt.

Arbeiten mit Einricht-Bedienfeld:

- Tipp Betrieb . ) . _
Durch Driucken der jeweiligen Achstaste wird die Vorschub-_
bewegung eingeleitet. Solange die Taste gedriickt ist, 1duft
der Vorschub. . : e
Uber das F-Poti an der TNC ist die Vorschubgeschwindigkeit
beeinfiuBbar. Die gefahrene Geschwindigkeit kann in der
Statusanzeige des Monitors bei F abgelesen werden.

- kontinuierlicher Betrieb . .
Wird gieichzeitig mit der Achsrichtungstaste die NC-Start-
Taste gedriickt, so fahrt die angewdhlte Maschinenachse auch
nach dem Loslassen der beiden Tasten weiter.
Mit der NC-Stop-Taste wird die Bewegung wieder angehalten.

Achtung: Die Vorschubbewegung muB mit dem Vorschub-Aus-Taster
ausgeschaltet werden. Bei Poti-Stellung O ist ein
S5tillistand des Vorschubs nicht gewdhrieistet!

- Eilogang
Wird zusdtzlich zur Achsrichtungstaste die Eilgang-Taste
gedrickt, fahrt der Schlitten im Eilgang. Dies ist nur im
Tipp-Betrieb méglich.

- Fridsspindel Ein/Aus; Drehzahl
In MANUELLER BETRIEB bietet die Softkey-Leiste M- und
S-Funktion an. Diese werden flr das Ein- bzw. Ausschalten
der Fridsspindel verwendet. ,
Z.8. Frdser ein, Rechtslauf, Drehzahl 1000 U/Min.
* Softkey M dricken, 3 eingeben, NC-Start.
# SoTtkey S dricken, 1000 eingeben, NC-Start.
Oie Spinde] 1duft mit 1000 U/Min. Die Drehzahl kann nun
mit dem S-Poti von 100 % auf 10 % geregelt werden.
Sie wird in der Statusanzeige des Monitors angezeigt.
Spindel Stop:
* Sottkey M dricken, 5 eingeben, NC-Start
Die Spindel wird ausgeschaltet!
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M 06 - Quittierung/ Hydr Werkzeugspannung

2011 ein Werkzeugwechsel vorgenommen werden (im Manusllen

cder Automatikbetrieb)istdas Setzen der Funktion MBnotwendig,

Manueller Batrieb = Softkey M, & eingeben, NC-Start.

Jetzt kann durch Dricken der Taste, Hydr Werkzeugspannung das
Werkzeug aus der Spindel entnommen bzw. eingesetzt werden.

Ist der Werkzeugwechsel vollzogen muf durch Dricken der Taste
M 0B der Vorgang Werkzeugwechsel quittiert werden. Erst danach
ist ein Weiterarbeiten mit der Steuerung wieder m&glich.

NC-Start / NC-Stop

Mit diesen Tasten weren die NC-Programme gesteuert bzw.
gestoppt. Zus&dtzlich werden wie vorstehend beschrieben

M- und S-Funktionen initialisiert, bzw. im Kontinuierlichen
Betrieb die Vorschub-Selbsthaltung ein- und ausgeschaltet!

NOT=-AUS-Tasta

Die Not-Aus-Taste ist in allen Betriebsarten wirksam.
Nach Entrieglen der Not-Aus-Taste und Steuerung ein ist
die Anlage sofort wieder betriebsbaereit.

Steuerungein-Taste
Siehe "Einschalten der Maschine" bzw. "NOT-AUS-Taste",

Mot-Aus—-Freifahren

- Wurde ein Not-Aus-Endschalter angefahren, erscheint die
Meldung EXTERNER NOT-AUS.

Danach ist folgendermalien vorzugehen:

» VORSCHUB-POTI AUF NULL DREHEN
STEUERUNG-EIN TASTE DRUCKEMN
CE-TASTE DRUCKEN.
VORSCHUB - POTI AUFDREHEN

~ L P =
* - -

Der Schlitten wird vom Not-Aus-Endschalter weggefahren und
bieibt dann stehen, die Anlage ist wieder betriebsbereit.
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Anwender Parameter (User-Parameter)

Die Anwender-Parameter dienen zur Herstellung verschiedener
Betriebszustdnde, ohne das ein EingrifT in die Maschinen-
parameter vorgenommen werden mufl.

Anwah1l der Anwender-Paraméater:

Betriebsart EINSPEICHERN anwahlien

MOD-Taste dlrcken.
SoTtkey USER-Parameter driicken.
Im Monitor erscheinen folgende Anwender Parameter
* Zentraler Werkzeugspeicher
Eingabe 0 = kein zentraler Werkzeugspeicher
Eingabe 1 - 99 = zentraler Werkzeugspeicher mit entspr.
Anzahl der Werkzeuge

®* VZ24a-Schnittstelle

ODruckeranschluf = Wert 169
PC=-AnschluRl = Wert 168
Leser/Stanzer-Anschluf® = Wert 108

* Uberlappungsfaktor Taschenfréssen
Mit dem Uberlappungsfaktor wird die Schnittbreite
(seitliche Zustellung) des Werkzeugs festgelegt.
Wert 1 = Werkreug-Radius

# Auswahl der aktiven Achsen:

JAchsen [XYuZ) =7
SAchsen {XYZBuC) =3




