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Kurzanleitung

Werkzeugwechselvorsatz flir Kress FM6990E/
Kress FME-530/ Kress FME-800/ Kress FME-1050/
Suhner UAD25-RF/ Proxxon BFW 40/E

Wichtige Hinweise:
Der Vorsatz ist fur Drehzahlen bis 28.000 UpM geeignet.

Bitte beachten Sie die beiliegende Information flir den Fettverteilungslauf.
Dieser ist sehr wichtig flr die Lebensdauer der Kugellager.

Betreiben Sie den Vorsatz nur in einer Halterung an Ihrer Maschine, da diese
als Kiihlkérper fungiert und ein Uberhitzen der Kugellager verhindert.
Stecken Sie die Vorsatzspindel bis zum Anschlag in Ihren Maschinenhalter
(siehe Seite 4), da sonst die Kugellager gequetscht werden kénnen.

Lésen Sie den Wechselvorgang niemals bei drehendem Motor aus. Dies flihrt
sofort zur unmittelbaren Zerstérung der Luftdichtungen des Wechselsystems.

Um einen sicheren Wechselvorgang zu gewahrleisten, ist ein Mindestdruck
von 8 bar erforderlich.

USOVO

URBAN SONDERMASCHINEN
UND VORRICHTUNGSBAU
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Werkzeugaufnahmekegel

Sehr geehrter Kunde!

Mit dem Kauf des Werkzeugwechselvorsatzes von USOVO haben Sie sich fir
ein prazises, hochwertiges Produkt entschieden. Der WZW ist flir Fras- und
Gravur-Arbeiten in Metallen, Kunststoffen und Holz geeignet. Um den WZW
und das Zubehor sicher und fachgerecht bedienen zu kénnen, lesen Sie
bitte vor der ersten Benutzung diese Anleitung sorgfaltig durch.

Il Achten Sie unbedingt auf den korrekten Anschluss der Luftschlduche. Ein

Vertauschen kann die Kugellagerdichtungen zerstéren !!
1. Luft fir Werk-

zeugwechsel /
Verriegelungs-
Offnung

Spannmutter

2. Luft far

Luftdiise Reinigungsduse

Sperrstab

Montage des Werkzeugwechselvorsatzes an der Frasspindel

Der Werkzeugvorsatz simuliert eine Spannzange und eine Uberwurfmutter.
Entfernen Sie die Uberwurfmutter und die Spannzange an Ihrer Spindel, sie

werden nicht bendtigt. Filhren Sie die Frasspindel von oben in den Vorsatz (1).

Blockieren Sie die Welle des Vorsatzes durch Driicken des Sperrstabes und
blockieren Sie die Welle der Frasspindel. Drehen Sie nun den gesamten
Vorsatz auf die Welle der Spindel (Handfest reicht aus).

Jetzt ist die Spindel mit der Welle verbunden. Drehen Sie an der Spannmutter,
bis die Frasspindel fest in der Aufnahme sitzt (3).

Il 2

Druckluft-Steuergerat STG 101.......c.coccverimremieramsernmsasnasansnss 199,00€**

Dieses Gerdt steuert die Druckluft fir den Werkzeugwechsel (Spannzange)
und die Druckluft fir die Abblasdiise/Reinigungsdise. Es regelt zudem
auch noch die Sperrluft parallel zur Reinigungsluft.

Die beiden Luftrelais werden durch das 15-polige D-Sub Kabel mit dem
Rechner (Parallelport) verbunden. Hierflir benétigen Sie zusatzlich unseren
Parallelport-Adapter (2x 25polige D-Sub, 1x 15poliger D-Sub).

Pin Belegung 15-poliger Sub-D des STG101:

Pin 1: OV, GND

Pin 4, 5 und 6: 24V Koppler-Spannung
Pin 7: OV, GND

Pin 10: Signal fir Magazin/Abblasen *
Pin 13: Signal flr Spannzange Auf/Zu *
Alle anderen Pins = nicht belegt

* Eingangssignale kdnnen 5V-24V betragen (Fremd- oder Koppler-Spannung)

Parallelport-Adapter PA101........ccocciiemiinnmmnnmmnssmsssssnnsnnnsnnnns 39,00-€**

Dieser Adapter bietet die Mdglichkeit, die bendtigen Signale aus Ihrem
Parallelport abzuzweigen. Desweiteren erzeugt er eine analoge Steuer-
spannung 0-10V (Drehzahlsteuersignal fir Frequenzumwandler). Dies
ermdoglicht den Betrieb mit vollem Funktionsumfang mit WinPC-NC Economy.

Anschliisse (Eingang): 1 x 25polige D-Sub Stecker

Ausgewertete Signale des PC (Parallelport):
Pin 1 = Spindel An/Aus,

Pin 14 = Magazin/Abblasen

Pin 16 = Spannzange Auf/Zu

Pin 17 (PWM-Signal) = analog Signal 0-10V

Ausgang 1 (25poliger D-Sub Buchse):

Alle anderen Signale werden 1:1 durchgeschleift.

Ausgang 2 (15poliger D-Sub Buchse):

Pin 2 = OV-10V Drehzahlsignal

Pin 9 = Spindel An/Aus

Pin 10 = Magazin Auf/Zu; Abblasen An/Aus
Pin 13 = Spannzange Auf/Zu
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Optionales Zubehor

Ersatz-Werkzeugnuss incl. Spann-Mutter
aus Edelstahl gefertigt, fir ER11 Spannzangen

Preis incl. 19% MwSt........ccocvviiiinnnn, 49,00 €** i

Spannzangenset ER11, 1mm - 7mm

= ISR SR
in 0,5mm Schritten, 13 Stiick im Holzbrettchen o vee
& & C !
Preis incl. 19% MwSt.................. Set 89,00 €**
Preis incl. 19% MwSt............ 1 Stlck 7,90 €** A

Werkzeugaufnahme 5-fach, 1 reihig
Hergestellt aus Aluminium, schwarz eloxiert, mit m
Befestigungsschrauben.

Preis incl. 19% MWS..........covivvinenns 59,00 €**

Staubgeschiitzes, pneumatisches 6-fach-Werkzeug-Magazin

Mit diesem Magazin bleiben ihre Werkzeugaufnahmen garantiert
staubfrei. Dadurch ist eine prazise Aufnahme und ein praziser
Rundlauf gewahrleistet. Es wird einfach Uber das, in dem STG101
integrierten, Pneumatikventil gesteuert

Technische Daten

- fir 6 Werkzeuge

- pneumatisch 6ffnend

- Betriebsdruck: 8 bar

- mit integriertem Werkzeuglangensensor
- Abmessungen: 210mm x 60mm x 90mm
- Maximale Héhe beim Offnen: 95mm

- Gehause aus Aluminium

- Deckel aus 2mm Plexiglas

Preis incl. 19% MWST.....ooiiiiiiii 299,00 €**

Demontage der Frasspindel vom Werkzeugwechselvorsatz

Losen Sie die Spannmutter der 43mm Aufnahme, bis sich der Vorsatz
bewegen lasst. Driicken Sie den Sperrstab (5) und blockieren Sie die Welle
der Frasspindel.

Nun kénnen Sie den Vorsatz von der Fras-Spindel herunterdrehen.

Austausch der Kugellager/Austausch der Luftdichtungen

Schrauben Sie die Luftdiise mit Hilfe einer Zange ab (4). Blockieren Sie die
Welle mit dem Sperrstab. Schrauben Sie die Haltemutter mit einem 21er
Schlissel von der Welle (5) herunter (Sollte noch eine Werkzeugaufnahme
im Kegel sein, nehmen Sie diese vorher heraus.). Sollte dies auf Grund einer
defekten Luftdichtung nicht funktionieren, kénnen Sie die Aufnahme einfach
vorne herausziehen F>220N!).

Ziehen Sie nun die Spindel aus dem Gehause (6).

Schrauben Sie die Kugellager-Haltemutter mit einem geeignetem Werkzeug
unten heraus (7). Nun lassen sich die Kugellager nach unten herausdriicken.
Auf der Welle befindet sich in der Mitte die untere Dichtungsscheibe (Die glatte
Seite der Dichtung zeigt in Richtung Werkzeugaufnahme).

obere Dichtung

4 Haltemutter

Von oben sehen Sie die obere Dichtungsscheibe (9) in ihrer Nut. Wichtig ist,
dass die glatte Seite der Dichtung nach oben zeigt.
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Bearbeitung der Spindelhalterung
(Nur bei Halterungen dicker als 25mm notwendig)

Da der Abstand der Werkzeuge im Werkzeug-
halter nur 30mm betragt, sind an der

43mm Frasspindelaufnahme von unten 2
Freimachungen anzubringen (je nach
Montagerichtung des Magazins (in

X- oder Y-Richtung). Dies ist erforderlich,

da die Spindel beim Werkzeugwechsel !
sehr weit herunterfdahrt und der Spindel- P G
halter sonst auf den benachbarten Werk- >25mm ‘
zeugen aufsetzt (siehe Beispielskizze).
Die notige Tiefe der Bohrungen messen
Sie bitte an Ihrer Maschine aus.

Der Abstand der Bohrungen
zueinander betragt 60mm

(30mm aus der Mitte).

Freimachung bohren

Funktionsbeschreibung des Werkzeugwechsels

Werkzeug holen:

Fahren Sie auf die Position des gewlinschten Werkzeuges und senken Sie
die Spindel mit gedffneter Spannzange ab. Ca. 3-4mm bevor die Spindel
das Werkzeug berthrt (siehe Skizze) ist der ideale Holepunkt. Hier stoppen
Sie die Fahrt und schlieBen die Spannzange. Das Werkzeug ist nun fest in
der Spindel und kann mit dieser wieder hochgefahren werden.

Das Werkzeugablegen funktioniert genau umgekehrt.

Die Steuerung der Wechselfunktionen erfolgt in der Regel Giber Makros.
Dies ermdglicht eine komfortable Anpassung an alle Gegebenheiten.

Sie finden einige Beispiel-Makros (vor dem Werkzeugwechsel, nach dem

Werkzeugwechsel, Werkzeug aufnehmen und Werkzeug ablegen) auf unserer
Homepage.
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Anschluss der Komponenten:

Verbinden Sie die Komponenten, wie auf dem Bild gezeigt.

zum Kompressor
Luftschlauch g4mm

230V~

STG101

Luftschlauch g4mm

Luftschlauch g4mm

Eventuell
zum
Frequenz-
Umrichter
der Spindel

Parallelport-Kabel (25D-Sub-F zu 25D-Sub-M)
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