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Betriebssicherheit   WUF5/3 
 

 
 
Hinweis:  
Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine 
beschäftigt sind müssen die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.   
Bei Rückfragen an den KUNZMANN- Service ist  immer die Maschinen -Nr. anzugeben. 
 
Zweckbestimmung: 
Die Fräsmaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl 
von Zerspanungsmöglichkeiten , z.B. Fräsen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind 
Vorzugsweise die im Maschinenbau üblichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu 
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium können 
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden. 
 
Erstinbetriebnahme: 
Die Erstinbetriebnahme der KUNZMANN- Fräsmaschinen kann durch ausgebildetes Personal 
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den  
KUNZMANN- Service. 
 
Bedienung/Wartung: 
Für die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Fräsmaschinen sind nur entsprechend 
geschulte Personen einzusetzen. 
Unsachgemäße Behandlung kann zu Gefahr für Leib und Leben, sowie zur Zerstörung div. 
Maschinenelemente führen. 
 
Schutzvorrichtungen: 
Schutzvorrichtungen, die nach der geltenden UVV an den Maschinen angebaut sind, dürfen 
nicht verändert oder entfernt werden. Bei Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die Maschine 
erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden. 
 
Standortwechsel / Elektr. Störung: 
Bei Standortwechsel der Maschine oder elektrischen Störungen ist der Kontakt mit dem 
KUNZMANN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern. 
 
Service-/Wartungsarbeiten: 
Service - und Wartungsarbeiten dürfen nur bei stillgesetzter Maschine ausgeführt werden. 
Transport , Aufstellung , Wartung  und Betrieb der Maschine sind in der Bedienungsanleitung 
beschrieben. Die mit der Bedienung und Wartung beauftragten Personen müssen die Anleitung 
gelesen und verstanden haben. Zur Vermeidung von Personenschäden sind alle Tätigkeiten 
von einem Bediener durchzuführen. Falls erforderlich sollte der Maschinenbediener 
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen. 
 

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

  Für Schäden die durch Nichtbeachtung der  Anleitungs-    
         vorgaben bzw. durch unsachgemäßes Vorgehen entstehen,       
         wird keine Haftung übernommen! 
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Betriebssicherheit    WUF5/3 
 
 
 
Hier einige Hinweise zur Betriebssicherheit die beim FRÄSEN 
und BOHREN besonders zu berücksichtigen sind:                                      
 
 
⇒     Werkstücke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern. 
 
⇒     Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz prüfen. 
 
⇒     Ist kein spezieller Späne- Spritzschutz  vorhanden sind zum 
           Schutz gegen  weggeschleuderte Späne Fangwände oder 
           ähnliches aufzustellen. 
 
⇒    Späne nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen, 
      nie mit bloßen Händen! 
 
⇒  Kühlmittelzufuhr bei stillstehenden Fräser ausschalten. 
 
⇒     Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen. 
 
⇒     Messungen am Werkstück  und den Werkzeugwechsel nur bei  
       stillstehenden Fräser durchführen. 
 
⇒     Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht  
          mit bloßen Händen anfassen, sondern stets entsprechenden 
      Schutz wie Handschuhe oder Stofflappen verwenden. 
 
⇒     Beim Antasten bzw. „Ankratzen“ an ein Werkstück kommt man 
    durch die Sichtkontrolle oft in die Nähe der laufenden Spindel.  
          Deswegen Haarnetz oder eine geeignete Mütze tragen. 
 
 
 
Je nach Betriebsart wird durch entsprechende Sicherheitseinrichtungen  
z.B. Endschalterüberwachte Schutztüren ,Schlüsselschalter zur Anwahl 
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad 
usw. die Unfallgefahr verringert. 
 
 
 
Die Polycarbonatscheiben der Schutzkabine sind nach 4000 
Betriebsstunden , aufgrund der verminderten Rückhaltefähigkeit , 
auszutauschen. 
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                     Aufstellung der Maschine WUF5/3  
Blatt:6 

K
U

N
Z

M
A

N
N

 

850 600 

100 

1
0
0

 

6
0
0

 

850 

Schwingungsdämpfende Platten 
z.B. von Air-Loc Type 4.17.4 



 

 

 

 

 

 

 

         Abmessungen und Platzbedarf WUF5/3  
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                     Elektrischer Anschluss WUF5/3 
Blatt:9 
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Wenn die rote Lampe (im Schaltschrank) leuchtet 



 

 

 

 

 

 

 

 

                   Elektrischer Anschluss WUF5/3  
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                            Technische Daten WUF5/3 
Blatt: 11 

 
 
Frästisch 

 
Aufspannfläche 
Aufspann-Nuten 
Nutenbreite  
Nutenabstand 
 
 

 
850x350 mm 
5 
14H7 mm 
63 mm 
 
 

 
Arbeitsbereich (manuell) 

 
Längs    (X-Achse) 
 
Quer      (Y-Achse) 
 
Vertikal  (Z-Achse) 

 
490 mm 
 
310 mm 
 
400 mm 
 

 
Max. Abstände 

 
Tischoberkante bis 
Horizontalspindelmitte 
 
Tischoberkante bis 
Vertikalkopfunterkante 
 

 
40 – 420 mm 
 
 
350 mm 

 
Frässpindel 

 
Werkzeugaufnahme 
 
Drehzahlen horizontal 
Drehzahlen vertikal 
 
Pinolenhub 
 
Vertikalkopf 
beidseitig schwenkbar 
 

 
SK40 
 
40 – 2500 min-1 
40 – 2500 min-1 
 
60 mm 
 
90° 

 
Vorschub 
Eilgang 
Vorschub 
Eilgang 

 
Längs und Quer 
Vertikal 
Längs und Quer 
Vertikal 

 
1000 mm/min 
4000 mm/min 
1000 mm/min 
2000 mm/min 
 

 
Antriebsleistung 
 

 
3000 min-1 

 
ca. 2,2 kW 

 
Gewicht 

 
Maschine einschließlich 
Schaltschrank und 
Schwenkpult  
 

 
1200 kg 

 
Abmessungen 
(Verpackungsmaße)  
 

 
Länge x Tiefe x Höhe 

 
2 m x 2 m x 2m 
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        Bezeichnungen und Bedienungen WUF5/3  
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       Bezeichnungen und Bedienungen WUF5/3  
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        Horizontalfräsen mit Gegenhalter WUF5/3  
Blatt:15 
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Fräsdorn SK40x315 lang 
bis max. Ø27 mit Laufbuchse Ø42 

Gegenhalter 

Schraube für Gegenlager 

Gegenlager 



 

 

 

 

 

 

 

 

           Umrüsten Horizontal - Vertikal WUF5/3  
Blatt: 16 
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Vertikal – Fräskopf angeflanscht! 
 
Der Vertikalfräskopf ist mit 4 Schrauben M12 (1) mit 
dem Oberschlitten verbunden. Der Antrieb erfolgt vom 
Oberschlitten über Kegelräder zur Vertikalfrässpindel. 

Vertikal – Fräskopf weggeschwenkt! 
 
Das Wegschwenken erfolgt: 
 
1.    Lösen der 4 Schrauben M12 (1) 
 
2.    Der Vertikalfräskopf wird bis zum Anschlag aus 
       der Führung (2) herausgezogen. 
 
3.   Der frei am Schwenkarm hängende Fräskopf wird 
      auf die linke Seite geschwenkt und mit einer 
      Schraube M12 an der Aufnahme (3) befestigt.   

Gegenhalter angeflanscht! 
 
Der Gegenhalter (4) wird mit 4 Schrauben M12 (1) am  
Oberschlitten befestigt, Bei Fräserwechsel wird das 
Gegenhalterlager (5) für den Fräsdorn, nach Lösen 
der Schrauben, nach vorne abgezogen. Nach dem 
Einsetzen des Fräsers auf den Fräsdorn wird das 
Gegenhalterlager wieder aufgesetzt und befestigt. 
 
Das Gegenhalterlager (6) kann mit Nadellagerung 
Ø42, oder mit nachstellbarer Gleitbuchse Ø42 
ausgerüstet werden. 
 
Bei größerer Spanleistung empfehlen wir ein Lager mit 
Gleitbuchsen zu verwenden. 
 
 

(1) 

(1) 

Absteckstift für senkrechte  0 - Stellung 

(1) (3) 

(2) 

(5) (4) (1) 

Hier Fettfüllung 

(6) 



 

 

 

 

 

 

 

 

                     Kühlmitteleinrichtung  WUF5/3  
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          Anschlussmaße für Teilapparate WUF5/3  
Blatt:19 
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Schmierstelle Schmierhäufigkeit Schmierart Menge nach DIN 
 

  1  
Zentralschmierung 

 
Wöchentlich 
kontrollieren 

*  
ca. 2,5l 

 
CGLP 
220 

 

  2  
Vorgelege 

 
Ölwechsel 
jährlich 

 
Nach Bedarf befüllen 
 

 
ca. 0,75l 

 
CL 46 

 

  3  
Zahnräder 
Fräskopf 

 
Wöchentlich 
kontrollieren 

 
Nach Bedarf befüllen 

 
ca. 50ml 

 
SAE 90 

 

  4  
Mitnehmer 
Fräskopf 

 
Nach ca. 100 
Betriebsstunden 
erneuern 

Fettfüllung in 
Mitnehmernut 
bei abgeschwenktem  
Fräskopf 

 
Nut 
Komplett 
einfetten 

 
Klüber 
Altemp 
Q NB50 

 

                    Maschinenschmierplan  WUF5/3  
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1 

Öl-Einfüllschraube Vorgelege Öl-Einfüllschraube Fräskopf 

Öl-Einfüllung 
Zentralschmierung 

Abdeckhaube 
für Zeitrelais 

Automatische Zentralschmierung 
Bei Unterschreiten der Mindestmenge im Ölbehälter schaltet ein 
Schwimmerschalter die Maschine aus. 
Nach Auffüllen des Behälters ist die Maschine wieder betriebsbereit.  
Über ein Zeitrelais das sich unter der Abdeckhaube befindet kann die 
Schmierhäufigkeit individuell eingestellt werden. 
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                        Antriebs - Schema WUF5/3  
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i = 1 : 2,13 

1 – 4000 U/min, stufenlos regelbar 

( Poly-V-Keilrippenriemen 813 J 20 ) 

von 1 – 510 U/min und 
von 511 – 4000 U/min gefahren werden. 

n = 1420 U/min 

P = 2,2 kW 

i = 7,7 

40-2500 U/min,   Md = 400 Nm eff. 

 
Der Hauptspindelantrieb erfolgt über einen Drehstrommotor mit konstant 1420 U/min 
Nachgeschaltet ist ein Regelscheibensatz, der die Motordrehzahl entsprechend der 
Scheibenstellung die Drehzahlen auf 510 bis 3930 U/min stufenlos übersetzt. 
 
Ein Schieberadsatz ermöglicht dann zwei Drehzahlreihen. 
Bei Schaltstufe 1 können Spindeldrehzahlen von 40 – 320,  
in Schaltstufe II 2 von 321 – 2500 U/min stufenlos eingestellt werden.  
Die Umschaltung darf nur im Spindelstillstand erfolgen. 
 
Alle Zahnräder laufen im Ölbad, auch die Kegelräder des Vertikalkopfes. 



 

 

 

 

 

 

 

 

                   Gleichstrom - Servoantrieb WUF5/3  
Blatt: 25 
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                      Gleichstrom-Servoantrieb 
                                                        Wartungsanleitung 

WUF5/3  
Blatt:26  
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                     Gleichstrom-Servoantrieb 
                                                        Wartungsanleitung 

WUF5/3  
Blatt:27  
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                        Bedienungshinweise    WUF5/3  
Blatt:28 
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                                 Steuerpult WUF5/3  
Blatt:29 
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Vorschub 
ein 

Vorschub 
aus 

Eilgang 

Fräser 
ein 

Fräser 
aus 

X 

Y 

Z 

+ 

+ 

+ 

 –  

 –  

 –  

Spindel - Poti 

Vorschub - Poti 

mm/min 

U/min 

Handrad 
Y 

Handrad 
Z 

Bremse 
Y 

Bremse 
X 

Bremse 
Z 

Digitalanzeige HEIDENHAIN VRZ 650 
Beschreibung siehe sep. Heidenhain - Bedienungsanleitung 

Not-Aus 

 

Steuerung 
ein 

Steuerung 
aus 

Handrad 
Z 

Fräser Rechts - Links 
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