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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

1. MASCHINENDATEN:

Aufspannflache 100x250mm
Anzahl T — Nuten 3
Breite der T — Nuten 14mm
Abstand der T — Nuten B3mm
Verfahrwege

Léngsbewegung automatisch 680mm
Léngsbewegung manuell 700m
Querbewegung automatisch 260mm
Querbewegung manuell 280mm
Vertikalbewegung automatisch 390mm
Vertikalbewegung manuell 400mm
Verschiebung des Oberarms man. 940mm
Vertikal-Fraskopf

Anzahl der Spindeldrehzahlen 18
Drehzahlbereich 38-1800Umin
Aufnahme 1SO40
Verstellung des Fraskopfes +360°
Abstand Spindelnase — Tisch 150 — 480mm
Abstand Spindelmitte — Sténder 220 — 760mm
Horizontalspindel

Anzahl der Spindeldrehzahlen 18
Drehzahlbereich 32-1600 U/min
Aufnahme 1SO40
Abstand Spindelmitte — Tisch 60-400mm
Automatische Vorschiibe / Eilgang
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Anzahl der Vorschiibe INNGVATIBNSW RIS TATT Pl MENBCHEN, 18
Vorschubbereich- langs- quer 15-1200mm
Vorschubbereich vertikal 5-400mm
Eilgang langs- quer 2450mm
Eilgang vertikal 810mm/min
Antrieb

Vertikal-Spindelmotor 2,2kW
Horizontal-Spindelmotor AW
Vorschubmotor léngs 1,TkW
Kiihimittelpumpe 40W
Gewicht 2200kg
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2. BEDIENELEMENTE
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Hauptschalter  wwovarionswenkstarr ror wenscren,
Strombereitschaftsaﬁggi“c_;'gg e
Umschalter

Spindeltaster

Umschalter Drehrichtung

Ein Taster des Hauptmotors

Ein Taster des Vorschubmotors

Aus Taster

Kihlmittelpumpe EIN

. Eilgangs Schalter

Umschalter zwischen Horizontal- und Vertikalspindel

. Taster fur Vorschubmotor

. Hebel fur Quervorschub des Tisches

. Handrad fiir den Quervorschub

. Hebel fir Konsolenbewegungsrichtung
. Vorschubhtheneinstellung

Klemmhebel quer

. Zentralschmierung

. Handrad Tischlangsbewegung

. Anschlag Vertikalrichtung

. Klemmhebel Vertikalrichtung

. Anschlag Querrichtung

. Umschalter Vertikalrichtung

. Klemmhebel des Oberschlittens

. Anschlag Langsrichtung

. Klemmhebel Langsrichtung

. Umschalthebel Langsrichtung

. Spindeldrehzahleinstellung

. Spindeldrehzahleinstellung

. Drehzahleinstellung des Fraskopfes
. Hebel fir die Vorwéarts- / Rickwartsbewegung des Oberschlittens
. Umschalter zwischen niedrigen und hohen Drehzahlen

. Drehzahleinstellung des Fraskopfes
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

3. PIKTOGRAMME AUF DER MASCHINE:

Nr Symbol Beschreibung Code

1 s @ Spindeltaster =D02-SB03
2 N\A/v @ Vorschubtaster =F00-SB05

3 O STOP =D02-SBO01

4 Spindel EIN =F00-SB02

=D02-SB02
5 Eilgang =F00-SB06

M
6 8 Einschalter =D01-HLO1
7 H] Spindeldrehrichtung ~D02-SA02
\ O . Mol Linklauf STOP  Rechtslauf
|
8 R Df. Spindel =D02-SA03
ﬁ D:C Horizontal und Vertikal
Horizontal - Vertikal

9 * Kihimittelpumpe =E00-SA01

0 i | STOP START
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

4. BEARBEITBARE WERKSTOFFE:

e Schwermetalle (Kupfer, Messing, ...)
e Leichtmetalle (Aluminium, ...)

e Eisen Baustahl, Werkzeugstahl, ...)
e Kunststoffe (PET, POM, ..]

e Keine Naturstoffe (Holz, Leder, ...)

e Keine Verbundstoffe (CfK, GfK, ...]

e Kein Glas, Keramik, ...

5. ARBEITSBEWEGUNGEN BEIM FRASEN:

Beim Frasen werden 3 Arbeitsbewegungen ausgefihrt.

1. Schnittbewegung

2. Vorschubbewegung

3. Zustellbewegung

Die Schnittbewegung wird vom Fréser ausgefihrt. Bei der Vorschub- und der
Zustellbewegung sind die Ausfiihrungen abhangig von der Maschine und werden in den
meisten Fallen vom Maschinentisch ausgefihrt, bei manchen Maschinen aber auch vom
Spindelkopf.

6. GEGENLAUF- UND GLEICHLAUFFRASEN

Beim Gegenlauffrasen rotiert der Fraser entgegen der Vorschubrichtung des
Werkstlckes. Die Schnittkraft steigt mit der Spanbildung an. Die pl6tzlich nachlassende
Schnittkraft, durch reif3en des Spans fuhrt dazu, dass es zu Schwingungen des Frasers
und damit zu Rattermarken im Werkstiick kommt. (Beim konventionellen fréasen wird
meist Gegenlauf gefrast.)

Beim Gleichlauffrasen rotiert der Fraser in Richtung der Vorschubbewegung. Die
Schnittkraft ist beim Eindringen der Schneide in das Werkstlick am gréf3ten und nimmt mit
der immer kleiner werdenden Spandicke ab. Die Entstehung von Rattermarken ist beim
Gleichlauffrasen gering, da die Fraser Schneide die Oberflache glattet.

e zeugeintritt und -austritt In el i tlck entweader mit oder
egen die Drehrichtung des Frasers gefuhrt. Dies beeinflusst Beginn und Ende des Eingriffs und die Wahl von
Gleichlauf- oder Gegenlauffrasen
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

7. RICHTLINIEN FUR ARBEITEN AN DER KNUTH

UWF1:

Vor Inbetriebnahme sind samtliche Fiihrungen und Gleitbahnen mit Gleitbahn Ol zu

schmieren und folgende Sicherheitsmaldnahmen zu Uberprifen und einzuhalten:

Feste Spannung des Werkstiicks und des Werkzeugs!

e Uberprifen, ob die Vorschubgetriebe abgeschaltet sind!

e Die Schlomutter muss offen sein!

e Das fur die Bedienung der Frasmaschine bendtigte Werkzeug ist auf die dafir
vorgesehenen Platze abzulegen!

e Der Maschinentisch oder die Flihrungsflachen miissen von Messmitteln und
Werkzeugen freigehalten werden!

e Messmittel sind in Messmittelboxen (Kassetten) oder auf Messmittelunterlagen
abzulegen!

o Fraswerkzeuge vor Benutzung auf einwandfreie Funktion und Werkzeugschneide
Uberprifen!

e Sorgfaltig behandelte Werkzeuge und Messmittel erméglichen genaues Arbeiten!

e Vor Verlassen der Maschine sauber zu reinigen!

o Abfalle (Spéne, Reinigungstucher, tlige Tlcher) in die vorgesehenen

Behalter entsorgen!
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

8. ARBEITSWEISE:

Schruppen:

Zum Abtragen von viel Material, hier wird bis auf das sogenannte Schlichtaufmalf3

geschruppt. Wenn mdglich mit geeigneten Schruppfrésern mit unterbrochenen

Schneiden, um die Schnittkraft gering zu halten. Siehe Bild.

Schlichten:

Als Schlichten bezeichnet man den letzten Arbeitsschritt, um das Werkstlck auf
Mal3 zu bringen, hierbei wird wenn man z.B. eine Passung frast ein Messschnitt

durchgefihrt.

Fur Fertigschnitte verwendet man meist Schlichtfraser, die bei hherer Drehzahl

und niedrigem Vorschub genutzt werden.
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

Hier als Beispiel.

Wir wollen eine Passfedernut mit dem Mafd 10H7 fertigen.

Nennmal3 10mm

H7 Toleranz -Opm +15um

Oberes Grenzabmal3 10,015mm

Unteres Grenzabmal} 10,00mm

Passungsmitte (10,015+10,00] / 2= 10,0075mm

Schruppen mit 8mm Schruppfraser.

Seitlich um 0,5mm mit Digitalanzeige versetzen auf 9mm Nutbreite.
Schlichtfraser mit 8mm spannen.

Mit Schlichtfraser ankratzen.

Maschine abstellen und Nutbreite messen.

Hier ergibt sich z.B. ein Messwert von 9,25mm / 2.
10,0075mm-9,25mm=0,758mm.

0,7575mm / 2 / 2 weil nach links und rechts versetzt wird und ein Messschnitt
durchgefihrt wird.

Jeweilige Achse nullen.

9,25mm / 2+0,758mm /2 / 2=4,815mm in + und — verfahren und die Ladnge der Nut frésen.
Nochmalig messen und das gemessene Mal} mittels Handrader an den Achsen

nachjustieren und auf Fertigmal3 frasen.
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

9. SCHUTZMABNAHMEN UND VERHALTENSREGELN:

Folgende Punkte sind bei der Benutzung der Frasmaschine Knuth UWF1
und anderen Werkzeugmaschinen stets zu befolgen:

e Maschinen, deren Funktion und Bedienungsweise nicht von einem Host erklart
wurde, darf nicht In Betrieb genommen werden!

e Immer enganliegende intakte Kleidung tragen! (ein offener Knopf am Armel, oder
ein nicht geschlossener Arbeitsmantel bedeuten hichste Unfallgefahr)

e Wahrend der Arbeit an Werkzeugmaschinen ist das Tragen von Schmuck (Uhr,
Ringe, Armbander, ..) aufgrund von Unfallgefahr verboten!

e Bei Arbeiten an rotierenden Maschinen ist das Tragen eines Haarnetzes, oder einer
Kappe Pflicht!

o Sicherheitsschuhe und lange Kleidung sind die Voraussetzung fir die Benutzung
von Maschinen!

o Bei Arbeiten an zerspanenden Maschinen ist eine geeignete Sicherheitsbrille zu
tragen!

o Auf rotierenden Werkzeugmaschinen ist schleifen mit z.B. Schleifpapier verboten!

e Kuhlschmierstoffe sind kein Handwaschmittel!

e Messen, Prifen und Reinigen von Werkstticken nur bei Stillstand der Maschine!

e Bei Mess- und Prifarbeiten muss das Werkzeug aus dem Messbereich gefahren
oder abgedeckt werden, um Schnittverletzungen zu vermeiden!

e Spane nur im Stillstand der Maschine mit dem Spanhaken oder dem Pinsel
entfernen!

o Der Spannfutterschlissel ist nach dem Ein, oder Ausspannen eines Werkstlcks
SOFORT abzuziehen!

e Drehzahl und Vorschubanderungen sind nur bei Stillstand der Maschine zu
schalten!

e NIEMALS eine eingeschaltete Maschine verlassen, oder ihr den Riicken zukehren!

¢ Keine Rotierenden Teile der Maschine, oder Werkstilicke anfassen!

e Esdirfen KEINE Schutzvorrichtungen der Maschine entfernt werden!

e Bei Spéane Flug sind die umliegenden Bereiche vor den Spanen zu schitzen!

e Auftretende Fehler oder M&ngel an der Maschine SOFORT nach Abschalten der
Maschine einem Host melden!

o Die Unfallgefahr steigt mit hdherer Drehzahl und starkerer Antriebsleistung der
Maschine!

e Die Maschine darf nur von EINER Person bedient werden!

e Ordnung am Arbeitsplatz ist Voraussetzung fur sichere Arbeit an der Maschine!
(Olflecken, Kihimittel oder Spane vom Fuliboden entfernen, keine Dinge auf der
Maschine ablegen.
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INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
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10. SICHERHEITSHINWEISE
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Barbara Rosenberger: +436605388015
Tatjana Schinko: +4366053988168
Manuel Peidelstein: +436605335105
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