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Vorwort WUF5/3

Sahr geahrter Kunde,

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

Um effektiv mit der Maschine arbeiten zu k8nnen, 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 bel der Maschine liegen!

Wichtig sind auch die allgemeinen Unfallverhitungsvorschriften threr Berufsgenossenschaft!
Sollten diese in lhrem Betrieb nicht ausgehlingt sein, so fragen Sie die zustindige Sicherhelts-

fachkraft.

Es ist méglich, dass sich [hre KUNZMANN-Maschine in einigen Details von den Abbildungen,

welche in unserer Bedienungsanleitung aufgefl hrt sind, unterscheidet. Dies hat jedoch keinen
Einfluss auf die Bedienung dor Maschine!

Anderungen in der Konstruktion, Ausstattung und Zubehor behaiten wir uns vor.
Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen kdnnen daher keine Ansprliche geltend
gemacht werden.

Irrtiimer vorbehalten.

ihr KUNZMANN-Team

Fiir Rickfragen zur Bedienungsanleitung bzw. zur Bedienung der Maschine erreichen
Sie uns wie folgt:

1L Al

Anschrift: © KUNZMANN Maschinenbau GmbH
TullastraRe 29-31
D-75196 Remchingen-Nottingen

Tel.: +49 (0) 7232 3674-0
Fax: +49 (0) 7232 3674-74

Service-Hotline

Tel.: +49 (0) 7232 3674-6250 Mechanik
Tel.: +49 (0) 7232 3674-6260 Elektrik
Fax: +49 (0) 7232 3674-6290

E-Mail: info@kunzmann-fraesmaschinen.de

Internet: www.kunzmann-fraesmaschinen.de

KUNZMANN"®
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Betriebssicherheit WUF5/3

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschiaftigt 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 Zerspanungsmaoglichkeiten , z.B. Frasen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau tiblichen 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 Erstinbetriecbnahme 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- Frasmaschinen sind nur entsprechend
geschulte Personen einzusetzen.

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

Standortwechsel / Elektr. Storung:
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 Personenschéaden sind alle Tatigkeiten
von einem Bediener durchzufiihren. Falls erforderlich sollte der Maschinenbediener
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen.

Bedienungsanleitung:
Die Bedienungsanleitung besteht aus den Teilen Maschine, Steuerung, Elektrik, Zubehor
und Service.

& Fur Schaden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- &
vorgaben bzw. durch unsachgemaRes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung ibernommen!

Stand 09/01

KUNZMANN®
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Betriebssicherheit WUF5/3

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

= Werkstiicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
= Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priufen.

= Ist kein spezieller Spane- Spritzschutz vorhanden sind zum
Schutz gegen weggeschleuderte Spane Fangwande oder
ahnliches aufzustellen.

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

= Kuhimittelzufuhr bei stillstehenden Fraser ausschalten.
= Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

= Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehenden Fraser 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 Nahe der laufenden Spindel.
Deswegen Haarnetz oder eine geeignete Mutze 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 Riickhaltefahigkeit ,
auszutauschen.

Stand 09/01

KUNZMANN®
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Transportanleitung WUFS5 CNC

Blatt:5
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KUNZMANN

Aufstellung der Maschine WUFS5 CNC

Blatt:6
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Die Maschine kann auf jeden gut fundierten glatten Boden aufgestellt werden.
Ein Maschinenfundament ist dann nicht notwendig.

Zu empfehlen ist die Aufstellung der Maschine auf schwingungsdampfendem
Plattenmaterial. Dadurch werden alle inneren und duleren Vibrationen welt-
gehend abgebaut.

Es ist zweckmafig, die Maschine mit elner Maschinenwasserwaage auszurichten.

Das Ausrichten erfolgt in Lings- und Querrichtung durch Unterlegen wvon
Blechen, die mit dem Fufboden fest werbunden sind. Iz.B. goaklebt)

Die Wasserwaage kann dabei auf die Tischoberfliche gelegt werden.




KUNZMANN

Abmessungen und Platzbedarf

WUFS5 CNC

Blatt:7
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WUF5 CNC
Blatt:8
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KUNZMANN

Elektrischer Anschluss WUF5 CNC

Blatt:9

Die Frasmaschine wird vom Hersteller fiir die bei der Bestellung angege-
bene Betriebsspannung ausgeriistet.,

Der Netzanschlu8 i.d.R. 380/220 V 50 Hz, SL erfolgt liber PG-Verschraubung
von Schaltschrank- Unter591te auf Schraubklemmen, die nach VDE gekennzeich-
net sind.

Die kundenseitige Netzspanmung ist auf die elektrischen Anschlufbedingungen
vor Anschluf der Maschine zu liberpriifen.

Leiterquerschnitt der Zuleitung: 5 x 2,5 mm Cu
Kundenseitige Vorsicherung: 3 x 20 A trédge Schmelzsicherung

Anschlufi:

1. Priifen oby die drei Phasen L1, 12 und L3 Strom fihren.

2. Wenn die rote Lampe (im Schaltschrank) leuchtet
ist das Drenteld verkehrt. Achtung: Wenn nur zwei Phasen Strom
flihren leuchtet Lampe auch schon, deshalb Punkt 1 beachten.
Wenn Drehfeld nicht in Ordnung Phase L 1 und L 2 tauschen.

Vorsicht: Frédsspindel darf wvor dem Drehrichtungstest nicht tber die
CMC-Steuerung gestartet werden.

Bei wvorhandener Kiihlmitteleinrichtung ist das Drehfeld iiber den Pumpen-
motor priifbar. Nach Einschalten der Kiihlmitteleinrichtung kann an der
Motorwelle zwischen Motor und Pumpenfufl die Drehrichtung (siehe PEEll
auf Pumpenmotor) festgestellt werden.




KUNZMANN

Elektrischer Anschluss

WUFS5CNC

Blatt:10
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Technische Daten

WUFS5 CNC

Blatt: 11

Frastisch Aufspannflache 850x350 mm
Aufspann-Nuten 5
Nutenbreite 14H7 mm
Nutenabstand 63 mm
Arbeitsbereich (manuell) Langs (X-Achse) 480 mm
Quer  (Y-Achse) 300 mm
Vertikal (Z-Achse) 400 mm
Max. Abstande Tischoberkante bis 40 — 420 mm
Horizontalspindelmitte
Tischoberkante bis 350 mm
Vertikalkopfunterkante
Frasspindel Werkzeugaufnahme SK40
Drehzahlen horizontal 1 —2950 min-1
Drehzahlen vertikal 1 - 2950 min-1
Pinolenhub 60 mm
Vertikalkopf 90°
beidseitig schwenkbar
Vorschub Langs und Quer 1000 mm/min
Eilgang Vertikal 4000 mm/min
Vorschub Langs und Quer 1000 mm/min
Eilgang Vertikal 3000 mm/min
Antriebsleistung 3000 min-1 ca. 5 kW
Gewicht Maschine einschliellich 1400 kg
Schaltschrank und
Schwenkpult
Abmessungen Lange x Tiefe x Hohe 2mx2mx2m
(Verpackungsmale)




Bezeichnungen und Bedienungen WUFS CNC

KUNZMANN

Blatt:13
ARRETIERGRIFF EUR WZ - SPANNUNG OBERSCHLITTEN
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Bezeichnungen und Bedienungen

WUFS CNC

Blatt:14
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Horizontalfrasen mit Gegenhalter

WUEFS5 CNC

Blatt:15

v 380

Frasdorn SK40x315 lang

bis max. @27 mit Laufbuchse @42

Gegenhalter

Schraube fiir Gegenlager
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Umrusten Horizontal - Vertikal

WUFS5 CNC

Blatt: 16
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Vertikal — Fraskopf angeflanscht!

Der Vertikalfraskopf ist mit 4 Schrauben M12 (1) mit
dem Oberschlitten verbunden. Der Antrieb erfolgt vom
Oberschlitten Uber Kegelrader zur Vertikalfrasspindel.

Absteckstift fur senkrechte 0 - Stellung

Vertikal — Fraskopf weggeschwenkt!
Das Wegschwenken erfolgt:
1. Ldsen der 4 Schrauben M12 (1)

2. Der Vertikalfraskopf wird bis zum Anschlag aus
der Flhrung (2) herausgezogen.

3. Der frei am Schwenkarm hangende Fraskopf wird
auf die linke Seite geschwenkt und mit einer
Schraube M12 an der Aufnahme (3) befestigt.

Hier Fettfullung

Gegenhalter angeflanscht!

Der Gegenhalter (4) wird mit 4 Schrauben M12 (1) am
Oberschlitten befestigt, Bei Fraserwechsel wird das
Gegenhalterlager (5) fur den Frasdorn, nach Lésen
der Schrauben, nach vorne abgezogen. Nach dem
Einsetzen des Frasers auf den Frasdorn wird das
Gegenhalterlager wieder aufgesetzt und befestigt.

Das Gegenhalterlager (6) kann mit Nadellagerung
@42, oder mit nachstellbarer Gleitbuchse @42
ausgerustet werden.

Bei groRerer Spanleistung empfehlen wir ein Lager mit
Gleitbuchsen zu verwenden.




Kihlmitteleinrichtung WugggNC

KUHLMITTEL ZULAUF _ : AL

KUNZMANN

KUHLMITTELPUMPE
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KUHLMITTELBEHALTER INHALT 201 (KUHLEMULSION OD. SCHNEIDOL)
DECKEL MIT KUHLMITTELPUMPE SIND ZUM REINIGEN UND NACHFULLEN ABNERMBAR
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Anschlussmalde fur Teilapparate

WUEFS5 CNC

Blatt:19
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KUNZMANN

Maschinenschmierplan

WUFS5 CNC

Blatt: 20

Ol-Einflillschraube Vorgelege

Ol-Einfillschraube Fraskopf

Abdeckhaube | = ]
fur Zeitrelais
< b @
|
OI-Einfall Izl
-Einfullung
Zentralschmierung IZI
\;\\ ______
- 1]
_  /
Schmierstelle Schmierhaufigkeit | Schmierart Menge nach DIN
*
Wodchentlich ca. 2,5l CGLP
Zentralschmierung | kontrollieren 220
Olwechsel Nach Bedarf befiillen | ca. 0,75l CL 46
Vorgelege jahrlich
Waochentlich Nach Bedarf befullen | ca. 50ml SAE 90
Zahnrader kontrollieren
Fraskopf
FettfUllung in

Nach ca. 100 Mitnehmernut Nut Kliber
Mitnehmer Betriebsstunden | bei abgeschwenktem | Komplett | Altemp
Fraskopf erneuern Fraskopf einfetten | Q NB50

% Automatische Zentralschmierung

Bei Unterschreiten der Mindestmenge im Olbehalter schaltet ein

Schwimmerschalter die Maschine aus.

Nach Auffullen des Behalters ist die Maschine wieder betriebsbereit.
Uber ein Zeitrelais das sich unter der Abdeckhaube befindet kann die

Schmierhaufigkeit individuell eingestellt werden.
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Antriebs - Schema WUES CNC

Blatt: 23
T
n 3000 U/min |_ i
_I SKW 1
| L. | . N
Schieberod ___Schieberad .
. | Stufel l l Stufe IT | o P=1:185
i=1,57 7 2%
L R T
AL 1Y Ah : '|
(R
— §_ =, | Sy _; —5...3..—.-. - | -I
H:{TNW‘ el
- o
.;-""Jf : . _—_
i AL
1 —2950 U/min, stufenlos regelbar zhé z19 z 53

Der Hauptspindelantrieb erfolgt iiber einen stufenlos regelbaren
Drehstran-Servamotor mit konstantem Drebmament vom Stillstand
bis zur MNenndrehzahl.

Mit einer festen Ubersetzungsstufe ( Poly-V-Keilrippenriemen 813 J 20 )
werden die Drehzahlen in den Getriebekasten iibertragen.

Ein autanatisch geschaltetes Schieberad erndiglicht zwei Drehzahl-
reihen. Bei Schaltstufe 1 kéinnen Drehzahlen von 1 — 380 U/min und
in Stufe IT Drehzahlenvon 381 — 2950 U/min gefahren werden.

Die Drehzahlen werden im Hand- und Autcmatikbetrieb durch die
S-Funktion angewihlt. Ein Override-Potenticmeter erlaubt eine
Beeinflussung von -50% und 420 % der progranmierten Drehzahl.

Alle Zahnrdder einschlieflich des Kegelradsatzes im Vertikal-
fraskopf laufen im Olbad.
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Hydr. Werkzeugspannung

(Leitungsschema)

WUFS5 CNC

Blatt:24-1
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Hydr. Werkzeugspannung WUFS CNC

(Pumpenaggregat) Blatt:24-2

Oldruck auf ca. 100 bar eingestelit.

“JDGPMS
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Druckschaltgerat
Einflillschraube mit Mefistab

| Pumpenaggregat unter
Abdeckhaube seitlich am
Maschinenstander

Wegesitzventil




WUF5 CNC
Blatt:24-3

(Arbeitsspindel)

Hydr. Werkzeugspannung
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Hydr. Werkzeugspannung WUFS CNG

(Ringnut am Werkzeug) Blatt:24-4

Die Werkzeugschifte milssen bel Maschinen mit mutommtischar Werkzeuge pinnung
eine Spannrille mit untenstehenden MaBen haben. Dieee Rille kann Jedearzeit
auch an vorheandenen Schéften nachtriiglich eingedreht werden.
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Ein-u. Ausspennen der Werkzeuge:

Bein Einspennen wird der Werkzeugschaf4 zuerst in die Spindel geschoben
und gegen den inneren Anechlag gehalten. Deinm Betiitigen der Tests
"Werkzeugspannung" wird der Werkzeugeehaft sutom. nesh innen gezogen
und geepannt. Es ist beim Einsatzten des Schaftesa dersufl zu achten,

daB die Mitnehmersteine der Spindel in die Futen des Schaftes kommen.

Beim Ausspannen wird dann dieselbe Taste gedriickt, wihrend man das
Werkzeug von Hand feethiilt und na¢h dem Lisen dann herausnimmt.

»
Nach dem Ausschalten der Frisepindel ist wegen dee Spindelauslaufes,
dan Entspannen der Werkzeupse eue Griinden der Sicherheit, eret nach
Spindel- Stop moglich.

Das Starten der Frisspindeln erfolgt bei Masahinen mit Werkzeugspennung

iiber zwei Taster. Beide Taster "Friicer ein" und "Start" miissen dezu
fleichzeitig gedriickt werden.
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Gleichstrom - Servoantrieb WUF5/3

Blatt: 25

Kurzbeschre lbung

IHDRAMAT-CGleichstromaervoantriebe der
Baureibe MDC 10 slnd reaktlonsschnellas
Glelchatromregelantriebe mik St{11-
standdrehmomenten von 2,5 bis 10,0 MNm
und Hubzdrehzahlen bis 2.000 min=1,

Plg Motorbaureihe MDC-10 wurde zum Hae=
teinb mit INDRAMAT-Thyrlotor- oder
SRELERTOR=Regelverastitkern, insbe-
sondere ale durchregelbare Vorscliub-
antriebe fir numerisch gesteusrte
Werkzeugmaschinen entwickslk.

®

Fllc den Elnsatz im Spaneraum von Werk-
zeuymaschinen eind die Servormoteren,

mit Ausnalme der vorderen Wellendurch-
Edhrung, in Schukzart IP 55 ausgeflihrt,

Fonstruktionsmerkmale;

Das Fald

Let d=polig und aus Permanentragneten
pewilirten Materlals,

Jor LAuler

¥
Lat elsenbohaftet und entsprechend
len Feldelgenechaften optimiert, Er
rerflgt (lber eine hohe Hicmekapazitik
Eﬁr_zeitlich Legrenzte Uberlastungen,

e untcrlnéerung

let mik wartungsfrelen Hilzlagern mus=-
nefidhzk. Das vorders Flanschlagaer ist

filr elne flisgende Anordnung von gernﬂ;
verzalinten Stlrnridern oder Zahnriemen-
ochelben ausgalegk,

Der Tachoyenecator

ist ein 4-polliger Permanentmagnathohl-
wellentacho mit holier EME und geringer
Stdrspannung.

Er ist mit Nilfe eines Spannelementes
kraftschliissig und absclut starr auf
die Motorwelle aufgezogen,

Eine elektrisch lifthare Bremsas

mit 24 v Gleichspannungebetitigung Lsk
in das hintere Lagerschild integrlert,
Dle Bremge ist Elr die "Not-Aus"-
Funktlon und zum Fixieren des Servomo-
tors gegen Buflere Mumentenwlrkungen hei
abgeschaltetem Regler vorgesehen, Dis
Bremse lst mit siner Frellaufdlode und

elnor Behutzdiode gegen Fehlpolung Le-
schaltot,

Melwertueber for Fositionsregelungen

fum Anbau bellebiger MeBwertgeber mlk
und chne MeBgetriebe wird der Servo-
motor auch mit elnem zweliten Wellen=-
eide und einem Befestigungsflansch aus—
gefilirt. Standardgerate stehen als

Anbausdtze mlt SchutzgehSusen zur Ver-
figung.
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Gleichstrom-Servoantrieb WUF5/3

Wartungsanleitung Blatt:26

MDC 10

A. Aus-und Elnbavanleilung fiir Tachoanker

Achiung:

Hel allan Arbeilen am Tachoanker isl dataul ruachien,
dafl kKeing Bescliddigungder Wickiung verursachi wird.
Desweileren isl 23 nichl zuldzsig, die Feldmagnele des
Tachns lin Joch zu lGsen, weil dadurch alna Verschin-
bung der neutralen Zone aulirill, die in einlacher W el-
ga nlehl kevriglarbar ist,

Weidan Tachoanker mil elingeschlagener Satlan-Hr.
ob 3051 mit Tachos der Serlen-Hr, bis 2050 pewech-

selt, mlissen wegen gelndarter Tachopolung dip
Ansahufldedhte rel und blaw aul der aeitilieh ango-

ardnelen Lallerplatts gelauschl werden,

1, Ausbau dea Tachoankers

.1 Deckel () abnebunen, Hauba (3) abiziehen,

1.2 Tachokohleblrste (3) enllernan und dabel eln-
zoln kennzelchnen, damil elne spalere Monlage
In demselben Kacher und derselben Elnbau-
lage vorgenommen werden kann, Siele hlerzu
auch Riickseaila.

1.3 Abrlghvortichlung @) mitlels Schravben (&) aul
aufl dem Tachoanker (8) belesligen.

¥

1.4 Tachoanker (§) unler Abslitzung gegen dia Mo-
Intwella (7) von dieser abzrishen [Orehen der
Schraube (B) Im Uhrzeigarsinn),

2. Elnbau des Tachoankers

2.1 Heven (1) Toleianeing (8) aul dllu Moloiwella (F)
pulschieben. (Jeder Toleranzring Ist nur | x ver-
wandbar )

2.2 Vonlehtung @) chne Schraube (@) aul neuem
Tachoanker belesligen vnd diesen aul dia Mo-

lorwalle slecken, Sclvaube (D) In Molorwelle

drehen, ;

2.3 Anker durch Rechisdrehung der Mutler (i) blg
tum Anschlag avlzlehen.

2.4 Kahleblirsten (3) unter Beachlung dér aul der
Rilckseile beschriebenen Yorschulllen wieder
einsalzen. '

® @ 06 ©6
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Gleichstrom-Servoantrieb

Wartungsanleitung

WUFS5/3

Blatt:27

B, Oberpriilung und Austausch von Kolile-
biirsten

Dle Kollebtirsi2n an Moloru. Tachounierliegen einem
Verschieifl. S5ie sind deshalb regeimafig aul Lelchi-
pinygigkall, Verschield und oul rundum gleiche Fodar-
spannung zu prifen und bel Annaherung en die nach-
glehend dargasiellen Verschleilgrenzen auszulau-

schen, Ablagerungen von Birslanstaub im Kellekior-

ravim glnd nach Entlernnn e Kohlebidirsian mil lrok-
kener Druckiull auszubiasen.

Es Isl zu beachien, daf jede enlnommena Kohlehlr-
fila glats wiader im selben Kbcher und In darsalbén
Lage zu monlieren Isl.

Aul testen und ordnungsgemsiien Siiz der Verschlug-
kappen aul den Kdchern izl 20 achien, damil ein eln-
wanrlieler Konlakl des Fedarlellars rum KEcher ga-
wahrlgisiat ist,

Der Ausiansch der Kohlehiirsien ist ;mr salrwelse zu-

1as5lg, Es diirlen nur die Originalqualitalen verweandsl
warden.

Warlungsrellraum Malar- Toacho-
belm Betilel an: bikslen biirslen
Werktaugmaschinen (k] 1000 2000

Bandanlagen.

Prassentulldwungen [h] s0n 50K

. €. Uberpriifung und Austausch von Lufilillemn

Innerbeliiflele Motore besilzen elnen Venlilalor mil
vargehauler Lulllilerschelbe. Die Filerschelbe reinigl
dia angesaugle KuhBull von lestan Schmulzetollan.
Ja pach Verschmultungsgrad der angesauglen Lull
mufl tler Filler von Zeil zu Zell gereinigl bzw. ausge+
lauschl wardan,

Melnlgungt

Aussplilen In Wasser (bls ca, 40" C, evil, Zusalz von
Felnwasehmilleln) ader - In Exlremlilien - In Renzin.
Aueh Ausidoplien oder Aushiazen mil Preflull mbglich|
Auswrlngen vermelden| Bel Aussprilzen mil Yasser
scharian Wasserslrahl vermelden|

Bal Austipusch beachten:

Slaublufiselle: offene Strukitur - Reinlufisella: pe-
sthinssena mil Bindemiliel verfestigle Siruklur,

Heslallbezelchnung:

Filtermatie Type P 15/500, 1008 ,Bestzll Nr, 2 1609915

MalaikahlebOrslensnlz
Bastell-Hy, ETP 0151217 609/8

./,’

max, rul. Abnltzung

Techaokahichirstenaalz
Basiel-Hr, ETP DM GI21T G1OVG




WUFS CNC
Blatt:31

Schaltgerate im Elektrokasten
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Schaltschrank Laststromteil

WUFS5 CNC

Blatt:32

L1 L2 L

L3
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Arbeiten mit Handbedienfeld WUF5 CNC

Blatt:35

Die Netzspanmung wird mit dem Hauptschalter seitlich am Schaltschranik
gingeschaltot.,

Im Bildschirm erscasint die Meldung "“SPEICHERTEST".

Mok ea. 40 Sekudieon komt die Meldung " STROMUNTERBREC] UNG" .,

Durch Drucken der CE-Taste wird diese Meldung gel@scht und gleichzeitig die
Motoren in den Lageregelkreis geschaltet, Jetzt missen die RIF-Marken ange-
Fahren swerden.

Durch Driickern der Taste NO-Start werden die REP-Marken in der im Bildsching
angezeigten Reihenfolge engefasren.

Jede Achse mefi neu gestartet werden,

Danach ist die Maschine betriecsbereit, d.h. sie kann lber die Tasten des

Handhedienfeldes gefahren woerdon,

= Im Vorschub die X-Achse wverfahren:
1. Tasfe X+ bzw. ¥~ driicken
2, Tasts Vorschub ein dricken
3. Mit dem Poti filr Vorschub die Geschwindigkeit einstellen. Der Vorschub
iat im Rildschirm (F) abzulesen
4. Mit der Eilgang-Taste wird der Vorschub tberlagert
Nach Loslassen des Tasters bleibt die Achse stehen

- Frisspindel einschalten:
1. Die Frisspindel wird durch gleichzeitiges Dricken der Taster Fraser Ein
und Start eingeschaltet.
2, Uber das Poti flr Prisspindel kann jetzt die gewlinschte Drehzahl
eingestellt werden.

i, Mit dem Schliisgselschalter Frisspindel "Stufe 1" und "Stufe 2" kann die

gewinschte Drehzahlreihe angewdhlt werden.

LT

- Bchlisselschalter "Spindel=-Verripegelung™
Mit diesem Schalter kann ein ungewolltes Einschalten der Frasspindel
verhindert werden.
Dics ist ratsam =,B. bei Werkzeugwechsel oder beim Drehen
des Spindelkopfes von Hand.
Damit beim Ausrichten mit einer Melluhr die Schlitten verfahren
werden krnen Ist eine Bedlenung ber eleklir. Handrad, den

mech. Handrider oden dern Achstastern trotzdem ofglich.
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Arbeiten mit Handradern WUFS5 CNC

Blatt:36

5011 mit dem Handrad ein Schlitten verfahren werden muf zuerst

eine Freischaltung der jeweiligen Achse erfolgen. Hierzu dienen die
Taster "Breamnsliifter". Scbhald geliliftet ist leuchtet die Taste.
Zusdtzlich erscheint im Bildschirm die Meldung " Bremsen geliiftet".
Soll wieder mit automatlischem Vorschub gefahren werden, missen

die Tastergeldst werden |( Die Taste leuchtet nicht mehr ).

Bei der I-Achse ist es notwendig, nach dem Freischalten zusHtzlich
das Handrad in ein Kegelrad einzuriicken. Damit keine Fehlbedienung
entsteht, geht die Leuchte des Tasters erst nach Isen der Taste

und Ausdriicken des Handrades aus. Bevor dies nicht ausgefithrt ist kanr

nicht mit automatischen Vorschilben gefahren werden.

Zusdtzliche Pedienhinweise:

At

1. Taste Bremslifter fiir Friser wird beniitzt wenn
z.B. mit einer Mefuhr die in der Vertikalspindel aufgenommen
ist, ein Tell auf dem Frdstisch auscerichtet werden =oll.

, Jetzt kann die Spindel manuell gedreht werden.

2. Taste M O6-Quittierurng bewirkt, daB nach programmiertem
Werkzeugwechsel ( M (06 ) das Programm wieder gestartet

werden kann.

3. Anzeige "Ulmangel" kommt, wenn der Mindest&lstand in der
Zentralschmierung unterschritten wird. Diese Meldung
schaltet die gesamte Maschine auf Not-Aus. Nach Auffiillen
des Olbehdlters ist die Maschine wieder betriebshereit.
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Maschine lauft nicht an! WUFS5 CNC

Blatt:37

Hiufige Ursachen fiir das Nichtanlaufen der Maschine:

1. Handrad flir Z-Achse ist eingeriickt.

2, Eine Taste flir Bramsliifter ist gedriickt.

3. Maschine steht auf Not-Aus-Endschalter.
4, Kollisionskupplung ist ausgerastet.
5. Not-Aus-Taste gedriickt.

zu 3. Wenn festgestellt wurde, daB die Maschine auf einem
Not-Aus-Endschalter steht, Bremsliifter der entsprechenden
Achse liiften und mit dem Handrad vom Not-Aus-Nocken

| in Richtung Mittelstellung des Schlittens runterfahren.

zu 4., Alle drei Vorschubachsen sind mit Kollisionskupplungen
ausgeriistet, Diese sollen einen Maschinenschaden bei
ungewollter Kellision, z.B. durch Fehlbedienung,
zwischen Werkzeug und Werkstlick verhindern.
Sobald eine dieser Kupplungen ausrastet, eventuell
auch durch zu grofie Schwungmasse beim Fahren mit
Eilgang, wird die Maschinensteuernung abgeschaltet,
Schlitten und Spindel bleiben stehen.
Durch Drehen an den Handréddern im gebremsten Zustand
k&nnen die Kupplungen wieder eingerastet werden.
Es ist beim Einrasten ein mechanisches Klicken fest-

zustellen.
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Steuerpult WUEFS CNC
Blatt: 38
Beschreibung fir Bildschirm und Tastatur
siehe Benutzer-Handbuch TNC155
NC-Start
NC-Stop

Spindel Poti

Anzeige Spindel-
Verriegelung

Vorschub Poti

Fraser Ein - Aus

Not Aus

Bremslifter X Y Z fur Handrader

Hydr. Werkzeugspannung

Achsrichtungstasten

Eilgang

Anzeige Olmangel

Vorschub Ein - Aus

Fraser Start

MO6-Quittierung
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Peripheriegerate an der TNC155  |WUFS5 CNC

Blatt: 39

TNC 155 und Peripherie

Bedienung Leser/Stanzer (GNT 4604) und Drucker
(EPSON FX 800) an Heidenhain TNC 155

An der Steuerung missen fur den Betrieb mit dem
Matrix-Drucker in Betriebsart MOD folgende Einstellungen
vorgenommen werden:

1. BAUD-RATE auf 49600 stellen.
2. ANWENDER-PARAMETER 1 auf 169 stellen.

Flir den Betrieb mit Leser/Stanzer gilt:

1. BAUD-RATE auf 300 stellen.
2. ANWENDER-PARAMETER 1 auf 108 stellen.

Damit diese Art der Einstellung moglich ist muB

der Maschinen-Parameter 222 mit einem P gekennzeichnet
werden.

Setzen von P 1n Maschinen-Parameter 222:

. Betriebsart Einspeichern anwahlen.

. In MOD bei Schlisselzahl 95148 eingeben und entern.
Mit GOTO-Taste Parameter 222 anwahlen.

. Mit gelber P-Taste das P setzen

. Mit ENT und DEL aus den Maschinen-Parametern
herausgehen.

LR R R oS I
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