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Type UFV 600

Tischgrofe 800 x 240 mm .mit
Ortlinghous-Vorwdhlgetriebe
18 - Spindeldrehzahlen, MK 4
oder 1SO 30
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Transportanleitung

UF 600

Blatt: 2

Fur den Transport erforderlich

1Stck. Rundstahl 22¢ 500 lang
1Transportseil zul. Belastung min. 1000 kg

_Gegenhalter abnehmbar
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Fundamentplan

UF 600

Blatt: 3.
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UF 600

Blatf: 4

Die Abmessungen
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UF 600

Aufstellung_u. Installation gy

Die Aufstellung der UF/VF/HF 600

Um ein einwandfreies Arbeiten der Maschine zu erreichen, ist
es unbedingt erforderlich, daB sie auf ein gut ausgetrocknetes
Fundament gestellt wird.

Das Ausrichten mit einer Maschinenwasserwaage mufl in Liéngs-
und Querrichtung auf dem Maschinentisch erfolgen.

Die genau ausgerichtete Maschine ist mit einem Zement/Sand-—
gemisch ( 1 : 3) zu untergiefBen.

Damit sich die Maschine nun nicht mehr versetzt, ist mit der
Arbeitsaufnahme solange zu warten, bis das Fundament geniigende
Festigkeit aufweist ( ca. 3 Tage).

Installation ( Netzanschluf)

Die Maschine wird von uns fiir die bei der Bestellung aufge-
gebene Betriebsspannung ausgeriistet und geschaltet.

In einem Stahlpanzerrohr soll die AnschluBleitung, welche
mindestens 4 x 1,5 qmm Querschnitt haben mufl, verlegt sein.
Der AnschluB selbst erfolgt bei Maschinen in Standard-Ausfiih-
rung an den Klemmen des NetzanschluBkastens, oder bei Sonder-
ausfiihrungen im Schaltkasten auf der Riickseite der Maschine.
Im Ubrigen sind die Hinweise in diesem Schaltkasten fiir den
NetzanschluB maBgebend und deshalb besonders zu beachtern.
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Reinigung-Sch

mierung-Inbetriebnahme

Reinigung und Schmierung

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, sind sidmtliche
blanken Teile, die von uns als Rostschutz eingefettet worden
sind, zu reinigen und die Maschine nach den einzelnen Hinweis-
zeichnungen dieser Betriebsanleitung durchzuschmieren.

Als Schmieroel empfehlen wir ein gutes Maschinenoel mit einer
Viskositdt von ca. 3-5 Grad E bei 50 Grad C., z.B. Voltol -
Gleitoel IT oder ein dementsprechendes anderes lMarkenoel.

Die Wélzlagerschmierung erfolgt mit Fett. Hier sei die Verwen-
dung von SKF - Wdlzlagerfett " Wdlzerol II " empfohlen. Natiir-
lich kann auch ein anderes Widlzlagerfett, welches dem vorge-—
nannten entspricht, verwendet werden.

Rot gekennzeichnete Schmiernippel der Maschine nur mit 01
schmieren.

Blau gekennzeichnete Schmiernippel der Maschine nur mit Pett
schmieren,

Inbetriebnahme

Zur ersten Inbetriebnahme ist eine der drei niedrigsten Dreh-
zahlen zu widhlen, damit man sich vom einwandfreien Lauf der
Lager und der Zahnradiibersetzungen iiberzeugen kann. Die sofortid
ge volle Belastung der Maschine ist unzweckmidfBig und soll des-
halb vermieden werden.

Is 1st zu empfehlen, beim ersten Mal alle Schaltungen vorsich-
tig auszufiihren.

Bei den mit Kiihlmitteleinrichtungen ausgeriisteten Maschinen
befindet sich der Kiihlmittelbeh#@lter im Unterbau. Das Einfiillen
des Kilhlmittels kann nach Abnahme der vorderen Jalousie leicht
vorgenommen werden.

Nach dem Einfiillen kann die Pumpe eingeschaltet werden.

Ferner empfehlen wir die Beachtung der dieser vom Hersteller
beigegebenen Betriebsanleitung fiir Flektro - Kithlmittelpumpen.

Erwin Rudolf Kunzmann Pforzheim - Nottingen




UF 600

Bezeichnungen u.Bedienungen —

Spindelstock

Gegenhalter

Gegenhalterlager

—
y AVATE

Frasdorn MK4/ SO 30
Horizontalfrasspindel

Riemenschutzhaube

Tischvorschubgetriebe

Frastisch

e
Vorschubabschalt. L‘Jg_-___-,_éj__ e
Tischanschldge =

Tischverstellung

Vorschubantrieb

Vertikalverstellung

Querverstellung

Taster fiir Hauptmotor

Montageplatte f Getr

Lichtsteckdose

Kiihlmittelraum
Unterbau
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UF 600
Hauptfrasspindel Blatt: 8

Nachstellen des Spindelspiels
durch Losen der dui3eren Mutter
uNachstellen der inneren Nut=
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Keilriemenspannung_

UF 600

Blait: 10

__{__. __,__

Zum Nachspannen Schraube
losen

iy —

Nachspannen nurin

Richtung_Mitte > HL—d / /

Frasspindel

Ausgleichsscheibe

Ortlingshaus-Getriebe

|

Motorwippe

Winkel zur Riemenspann ung_
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Das Vorwahlgetriebe UF 600

Blatt: 1_
OleinlaB mit
Entliftungsbohrung_
'\_/\.q
r
ﬁ;ngg::kschaltu i Antrieb
1 \ /N AN/
Antrieb ]
| Olstand bis
‘ zur Mitte
A U
W L
- > LIV
Olablani Vorwahlscheibe

Vorwahlscheibe m.Frasspindeldrehzahlen

%

Bei polumschaltbarem Motor n=
700/1400 U/min folgende Drehzahlen

/__\ 365. 50. 80. 120. 170. 250. 355. 510. 740,

\1-/ 70.100. 160. 240. 340. 500. 710.1020.1480.
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UE 600

Blatt: 12

Einstellung_der Frasspindeldrehzahlen

Die Tinstellung der Frédsspindeldrehzahlen und Wartung des Vor-
wdhlgetriebes.

Im Unterbau der Maschine ist ein Ortlinghaus - Getriebe, Modell
17. oll mit Vorwdhlschaltung eingebaut. Das Getriebe verfiigt
Uber 9 Schaltstufen, *2i polumschaltbarem Drehstrommotor also
iiber 18 Drehzahlen. Das Einstellen der Drehzahlen kann wdhrend
des Arbeitsganges oder im Stillstand dn der Widhlscheibe erfolgen
(links-oder rechtsdrehend, bei Hebelstellung rechts.)

Das Einschalten der vorgewdhlten Drehzahl geschieht im ge-
wiinschten Augenblick durch Uhlegen des Stufenschalthebels nach
links, jedoch

nur im Aus laut oder im S t i1 1 s tand der Maschine

Im AnschluB daran ist der Stufenschalthebel wieder nach rechts
zu legen (Vorwdhlstellung).

Der Olstand im Getriebe ist laufend zu liberpriifen. Richtiger
Ulstand liegt vor, wenn Olauge halb bedeckt ist.

Uberméﬁige_Erwarmung des Getriebes ist auf zu hohen, oder zu
niedrigen Olstand, oder auf Dickfliissigkeit des verwendeten
Oles zuriickzufiirhen.

Erster Olwechsel soll nach 500 Betriebsstunden, spdtestens je-
doch nach drei Monaten, weiterer Olwechsel nach 400 Betriebs—
stunden, spZtestens jedoch jdhrlich erfolgen.

Zu verwendendes 0Ol: Voltol - Gleitdl TI

o

mit einer Viskositdt von ca. 3 - 5O 507 B

Diesér Olmarke entspricht im Ausland

SHELL TELLUS 0IL 29

Ebenfalls zur Beachtung empfehlen wir das Beiblatt in dieser
Anleitung iiber "Ortlinghaus - Getriebeeinheiten".
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UE_600

Yorschubantrieb i
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UF 600

Tischvorschibe u.deren Einstellung_ ey

Et_:rschi.ibe nur im Stillstand schaltf-_n

Vorschtiibe in mm pro Frasspindelumdrehung
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t= Frdszeit in min fu100mm Linge.
Werte des strichpunktiert eingezeichneten Beispiels,
Material: St.50  Fraser: 70” aus HSS

Schnittgeschwindigkeit v= 22m/min Unterstrichene Vorschubwerte sind bei den
Fréasspindeldrehzahl n= 100 U/min Typen UF600u. VF600 nicht vorhanden
Schruppverschub s= 06mm/AU

Fraszeit flr 100mm Lge, t= 166 min
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Querschnitt Winkelkonsole

UF 600

Blatt: 16

Nachstelleiste Ol T /;?

Zugspindel f_Vorschub

Kegelradgetriebe f. Vertikaltrieb #q‘H'

Kegelradlager von unten mit Ol

Vertikalbewegung v.H.
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Querbewegung_Vv.H.
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Langsschnitt Winkelkonsole
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UF 600

Querschnitt Frastisch
Blatt 18
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Langsschnitt durch Tischflihrung_

UF 600

Blatt: 19

Nachstellmutter

Vorschubantrieb Festmutter

i

// /./////zl

\\\\\\

Ol Tischgewinde=

_spindel

(Klauenk upplung_fiir Ol

Bewegungsrichtung_

Erwin Rudolf Kunzmann Pforzheim- Nottingen




UF 600
Nachstellung_ Tischspindelmutter T

Blatt: 20

Fuhrungsschrauben

Nachstellbuchse

Gewindering m. Differentialgewinde

/s ININS

-
Nachstellbare Bronzemutter e M - -

T SN T T R A N

BN NN 1

SIS NN
Pl WPy

o] | M;ﬁ\/\q\\\\ -

S
qﬂ\\\\ N ~ ]

Nachstellung:

Die Spieleinstellung fir das Gewinde der Léngsgewindespindel
wird folgendermafen vorgenommen :

Tisch bis zu seiner duBersten linken Stellung ausfahren.

Dann Gewindering mit dem Differentialgewinde so lange im Sinne

des Uhrzeigers mit dem beigegebenen Spezialschliissel zustellen,
bis kein wesentliches Spiel in den Gewindegéngen mehr erkennbar
lgt.

Uber den Spielausgleich der Lingsgewindespindel im linken
Tischlager unterrichtet das nachfolgende Blatt.
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Frastisch linke Teilansicht

SNE . F T "

Regulieren des Spindelspiels
durch Verstellen der
Nutmutter
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D= 24mm
d=16mm

Erwin Rudolf Kunzmann Pforzheim-Ndttingen




UF 600
Blatt:22
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Der Vertikalfraskopf UF 600

_Blott 23
D V/////@
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Kegelradnachstellung_Vertikalkopf

Kegelrad palloid verzahnt

////J

Zur Axialnachstellung des Kegelrad
MutterB l6sen, danach Mutter A um
den gewunschten Betrag nachst.
und dann wieder festziehen.
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Kiihimitteleinrichtung_ _Léi ;ggo
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Elektro-Tauchpumpen

Betriebsanleitung

Vor dem Einbau der Pumpe iiberzeuge man sich
davon, dafl sich keine Verpackungsteilchen in der
Schleuderrad-Kammer befinden. Die Motorwelle
muB sich spielend leicht drehen lassen.

Die Aufstelling der Pumpe erfolgt so, daB der
héchste Flissigkeitsstand bei stillstehender Pumpe,
d. h. wenn die gesamte Flissigkeit in den Behl-
ter zuriickgeflossen ist, mindestens 20 mm unter
dem Befestigungsflansch der Pumpe bleibt.

Das Rohrgewinde der Druckleitung ist sauber zu
schneiden, damit der Gewindestutzen nicht be-
schidigt wird.

Nach Anschluf der Druckleitung ist die Pumpe
betriebsfertig. Um die volle Forderleistung zu er-
reichen, wihle man fiir die Druckleitung méglichst
den Durchmesser des Gewindestutzens. Es st
zweckmifig, ohne Reduzierung so weit wie mbg-
lich bis zum Auslauf zu gehen.

Da das Schleuderrad unter dem Wasserspiegel
lauft, ist ein Anfiillen der Rohrleitung nicht er-
forderlich. Bei Tauchpumpen hat der Antriebs-
motor bei Nullférderung, d. h. bei abgesperrter
Druckleitung, nur die Leerlaufleistung aufzubrin-
gen. Ein Sicherheitsventil in der Druckleitung ist
also nicht nétig.

emmuore

= obelanschiufl
4x90°drehbor

hachster
Flissigheitsstand

Der Pumpenmotor wird unter Beriicksichtigung
der Angaben auf dem Leistungsschild und der
vorhandenen Netzspannung angeschlossen. st der
Motor fiir Sterndreieck gewickelt, so erfolgt der
Anschlufi bei der niedrigeren Netzspannung in
Dreieckschaltung, bei der héheren Netzspannung
in Sternschaltung. Die Stern- und die Dreieck-
schaltung sind avf dem Klemmbrett entsprechend
der untenstehenden Skizze mit Hilfe der mitge-
lieferten Briicken herzustellen. Bei Lieferung schal-
ten wir die Pumpen auf die hdhere Spannung,

z. B. bei 220/380 Volt auf 380 Volt.

Beim erstmaligen Einschalten ist auf den durch
einen Pfeil bezeichneten Drehsinn zu achten.
]

Wartung

Der Motor liuft in Kugellagern, deren Fettfiillung
fir etwa 1-2 Jahre ausreicht. Bei einer allgemeinen
Uberholung der Pumpe sind die Kugellager in
reinem Benzin auszuwaschen und mit Wilzlager-
fett neu einzufetten.

Der Kiihlmittelbehilter mufl des &fteren gereinigt
werden, um zu vermeiden, dal der Motor beim
Anlaufen der Pumpe durch Schlammbehinderung
iiberlastet wird.

A-Schallung
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UF 600

Wirkschaltplan Standardausthrung_ St

Reihenfolge an den Klemmen

kann auch sein

870RS T PT PS PR RS S5 Ts

FM  FRASSPINDELMOTOR HAUPTMOTOR

KPP KUHWMITTE LPUMPE

ML MASCHINENLEUCHTE

DH  DAHLANDERSCHALTER FRA SSPINDELM,
MSW  MOTORSCHUTZSCHALTER KUHLMITTELPUMPE
5 STEUERSCHUTZ

OT  DRUCKTASTER AM TASTERARM

KL KLEMMLEISTE

N NETZAN SCHLUSSKLEMMVEN

KLT  KONTROLLEUCHTE AM TASTERARM

DT &=
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