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Allgemeine Informationen zu CNC Drehmaschinen 4.3.1

Grundsatzlich handelt es sich bei CNC Drehmaschinen um Drehmaschi-
nen bei denen die Achsen [Schlitten X, Z und die Hauptspindel (C)] tber
Stellmotoren (Servo- bzw. Schrittmotor) mittels eines speicherbaren Pro-
gramms gesteuert werden.

Die meisten gesteuerten Drehmaschinen unterscheiden sich baulich je-
doch stark von manuell zu bedienenden Maschinen. Hier zwei Beispiele:

1) Das Werkzeug bzw. die Werkzeugschlitten liegen meist hinter der
Drehachse, dies ermdglicht einen optimalen Zugang zum Werk-
stuck.

2) Das Maschinenbett ist meist schrag gestellt (Schragbettmaschi-
nen), damit die Spane besser abtransportiert werden koénnen.
Diese Bauform kommt ausschlieBlich bei gesteuerten Maschinen
vor, da es einen hohen mechanischen Aufwand bedeuten wiirde,
die Handrader an zuganglichen Stellen an der Maschine zu plat-
zieren.

In der Fertigung werden mittlerweile meist Mehrachsendrehmaschinen
eingesetzt (Drehmaschinen mit angetriebenen Werkzeugen und ange-
triebener Gegenspindel). Als Werkzeugtrager dient ein Revolver, der in
der X- und Z-Achse bewegt werden kann. Die angetriebenen Werkzeu-
ge ermdglichen teilweise eine Komplettbearbeitung von Werkstiicken.
Wenn die Werkzeuge auch in der Y-Achse bewegt werden kdnnen, sind
dadurch sogar gleichzeitige Fras- oder Gravierarbeiten am Werkstlick
moglich. CNC -Frasmaschinen konnen jedoch nicht durch diese Mehr-
achsendrehmaschinen ersetzt werden (Werkstlickgrof3e, usw.). Die Grun-
de hierflir werden im Kap. 4.4 CNC Frasmaschinen deutlich.

Hier eine kurze Zusammenfassung - Drehen:

« Drehen: Ist die spanabnehmende Bearbeitung bei der die Schnittbe-
wegung (Rotation) vom WERKSTUCK ausgefiihrt wird. Die Vorschub-
und Zustellbewegung wird vom Werkzeug ausgefiihrt.

- Beispiele fuir Drehmaschinen: Waagrecht- bzw. Senkrechtdreh-
maschinen, Kurvenautomaten, Leit- u.
Zugspindeldrehmaschinen, Universal-
drehmaschinen, Frontdrehmaschinen,
Uhrmacherdrehmaschinen, Mehrachsen-
drehmaschinen

« Bearbeitungsarten: Plandrehen, Form bzw. Profildrehen, Kegeldrehen,
Stechdrehen (Ein- bzw. Abstechen), Gewinde-
drehen, Zentrierbohren

Weitere Details zu Drehmaschinen siehe Kap. 3.1. Drehen
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank

4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

uo 1 Riemenabdeckung ATA000 010 uo Ui M4
U1 1 Maschinenbett, lang | A1A020000SW
uame 1 Motorvorgelege ATM 035000
U3ane 1 Querschlitten CNC 164060 CNC
uame 1 Motor 162420 MH S
usML 1 Reitstock ATM 040 000
ugene 1 Langsschlitten CNC 164480 CNC V6L
u1omL 2 Iwischenstiick ATM 000 101 U2ML
u12ame 1 Spannzangen 3,5 mm 16246035
U13mL 1 3 Backenfutter 164430
U15A 1 Schraubendreher #2 IWZ 980010
U158 1 Inbusschraubendreher IWZ 980075
U1 8 Schraube M4x10 ZSRM40410
U3 3 Schraube M4x6 75R M40 406
u40 2 | Drehstahlunterl.0,imm |  A1A000170 U3ane
us1 2 Drehstahlunterl. 0,4mm ATA 000190
42 2 Drehstahlunterl. 1,0mm ATA 000 180 UToML
U6 8 Nutstein ATA 060 040
u47 2 Klemmplatte A1A010020 ue67
ugsmL | 1 Spannzangenhalter A1A000 070
Us1 1 Inbusschliissel 2mm ZWZ 110200 U9CNC Ui
Us2 2 Stift 57110345
Us3 1 AuBendrehstahl A1A000 080
U54 1 Kornerspitze A1A000 130
Usao |1 Prazisions Rollkdrner 164450 U158
us7 1 Zahnriemen (87) ZRM 730 087 U5
U65 1 Inbusschliissel 2,5mm IWZ 110250
U66 7 Verbindungselement |  A1A000ZINSK * keine Abbildung
ue7 2 Verstérkungsplatte A1Z470010 Us1 U5 v7s Us52
U69 4 Schraube M4x12 ISRM40412
un 1 7 mm Gabelschliissel ZWZ 100700
U74 9 Beilagscheibe 758250430 Usa
u75 1 Inbusschliissel 3,0mm ZWZ110300 u71
M4 1 Mehrfachstahlhalter ATM 000 090 U12L 3.5 )
1 Holzgrundplatte * 164400
4 Gummipuffer * Us3
1 12V Netzteil * 161312
U1 o9 Us4R0
us7
U74
U3g
ue66
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

Zusammenbau/Allgemeines
Bei der Montage von UNIMAT 1 sind folgende Punkte zu beachten

1. Eine Schraube mit Metallmutter die zwei Metallteile zusammenklemmt (z.B. die Klemmverbindung
(M2), welche die zwei Maschinenbetten verbindet), kann sehr fest angezogen werden, hier kann
nichts passieren.

2.Verklemmt aber die Metallmutter zwei Kunststoffteile (z.B. Motorgehduse) dann mit Gefiihl anziehen.

3. Handelt es sich um eine Schraube, deren Mutter ein Kunststoffteil ist (z.B. Sdgegehaduse), mull man
sehr behutsam festdrehen, sonst wird das Gewinde des Kunststoffes zerstort.

Motor-Getriebeeinheit (M1)

1. Das Verbindungselement (U66) in die Rille (T-Nut)
des Motors (U4ML) schieben.

2. Motorvorgelege (U2ML) darliber schieben und die Schraube von
(U66) anziehen -

3. Richtiges Einstellen der Riemenspannung: Antriebsriemen kurz (U57)
anbringen. U57 durch Einstellen an der Stellschraube des Motors spannen.
U57 lockern, Motor einschalten. U57 spannen
bis die Motordrehzahl leicht absinkt

4. Riemen-Abdeckung (U0): Nutenstein (U46) in die Rille
(T-Nut) des Motorvorgeleges (U2) schieben.

Motor-Getriebe-Abdeckung fertig. Darauf achten, dass der
Riemen (U57) nicht an der Abdeckung schleift. Erst nach
abgeschlossener Montage, insbesondere der
Motor-Getriebe-Abdeckung ist die Maschine

mit der Stromversorgung zu verbinden.

Empfehlung: Die Riemenabdeckung (U0) erst nach
kompletter Montage der Maschine anbringen!
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

GroBes Schlittenmodul M2D

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.
v

<. ___________ ,// ®

____________

ATM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf den Sattel des Langs-
schlittens (U9CNC) mittels 2 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6

(U38) fixieren
M4x6 %

\ U6
\

3. Querschlitten-Oberteil (B) auf montierten Querschlitten-Unterteil (A)
aufschieben und mittels Handrad einschrauben.
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Einstellen der Schlitten:

1. Schlittenspiel Gberprifen: Mutter (U43) 6ffnen, Spiel mit Wurm-
schraube M4x12 (ZST 130 412) einstellen — durch mehr oder we-
niger Druck auf die Klemmbkeile. Nach der richtigen Einstellung
die Mutter (U43) wieder festziehen. Frasarbeiten brauchen eine
.strengere” Einstellung als Dreharbeiten. //
KLEMMKEILE: Keile aus gut gleitendem Kunststoff oder Metall //

U43 - 75T 130412

(geometrische Form im Querschnitt- Parallelogramm) sind zwi-
schen dem Sattel und dem Profil des Langsschlittens sowie dem
Querschlittenunter- und —oberteil eingebaut. Die richtige Posi-
tion und Einstellung garantiert eine leichte und gleichmallige
Schlittenbewegung.

2. Die Schlitten regelmafig warten und reinigen: mit einer kleinen
Birste Spane und anderes entfernen und nachfetten

Zusammenbau des Mehrfachstahlhalter (M4)

U46
Ao

AN
*_ w. U74
AN
> AN M4x70 (U70)

Montage der Motor-Getriebe-Einheit (M1A) und des Reitstocks (U6ML):

Mittels Metall-Zwischenstiick (UTOML) und 4 Verbindungselementen
(U66) auf das lange Maschinenbett (UTML)

Ubm

Ve
U66 ﬁ
U66 — Utm

Die Klemmplatten (U47) im Getriebe (U2ML) und Reitstock (U6ML)

! mussen auf dieselbe Seite ausgerichtet sein. T/'
jm\l]~
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Montage der Befestigungsplatten

Motor-Getriebe-Einheit (M1A) und Reitstocks (U6ML) mit zwei Befesti-
gungsplatten (U67), Schrauben (U31) und Beilagscheibe (U74) zusatzlich
fixieren. Zwei Klemmplatten in die T-Nuten des langen Maschinenbettes

(U1) vorher einschieben.

u47
T~
u67
u74//
— //
M4x10 — U67 \
// M4x10 v / .
// u74 //
M4x10 // 074

M4x10

Modul M7
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Dreibackenfutter (U13)

Zum Fixieren von runden, 3-oder 6-eckigen Werkstticken. Das Futter wird
mit Wendebacken ausgeliefert um verschieden grof3e Werkstiicke leicht
aufnehmen zu kénnen. Damit kann sowohl nach innen gespannt, wie
nach aul3en gespreizt werden.

1. Durch Drehen 6ffnen oder schlief3en sich die Backen (Stifte U52 als

Hebel verwenden). \
@
U13 ® — 013 \®/ \
U52

@
offnen )
\ schlieen
@ Us2 /
\ i

2. Werkstiicke von auf3en spannen: 1,8 mm bis 56 mm

@ 1,8-56mm
s
’

3. Werkstucke (zB. Ringe) von innen spannen: @12 mm bis 65 mm

-y

Pl ~ o @ 12-65mm
e S
, \
/ \/
/

~

4. Umdrehen der Backen: Futter drehen bis die Backen herausfallen, 3b
dann wenden. Jede Backe hat eine Nummer fir die Innen- und

AuBenseite. Stellung der Zahlen beachten.

\
o

ACHTUNG: Wenn das Werkstlck nicht rund (exzentrisch) lauft, Backen
lockern, Werkstlick drehen, neu spannen.

)
iy

)
L

Q!
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Montage des Schlittenmoduls (M2)

1. Zusammenstecken der 3,5 mm Spannzange (U12ML), Spannzangen -
halter (U48ML) und Kornerspitze (U54). Danach alles zusammen auf
die Spindel des Motorvorgeleges aufschrauben. Nun kann das grof3e
Schlittenmodul (M2) an das Modul M7, mittels Verbindungselemen-
ten (U66), montiert werden. Die Nasen des Verbindungselementes
sind auf der Seite des Moduls M2.

U48m
U12m
@ ysq

' 3,5mm o _
’ ®

U66

— U66

/ !

2. Montage des Mehrfachstahlhalter (M4) am Schlittenmodul (M2).
Den Nutsteines (U46) in die T-Nut des Querschlittens einschieben,
danach die Schraube (U70) festziehen.
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4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank

Einstellen des Drehstahls:

Die Spitze des Drehstahls (U53) und des Korners (U54) mussen sich
exakt auf gleicher Hohe befinden. Um den Drehstahl zu erh6hen Un-
terlegplattchen (U40-U42) verwenden. Den Drehstahl moglichst
kurz einspannen. Mehr Infos auch unter: verschiedene

1.

Drehstahle.
\4 A
\P— mm
A’/ﬁio'o @T/i
0,1 mm
0,4 mm
1,0 mm

U40 - U42

2. Abmontieren von U12ML, U54 und U48ML

® U12m, U54, U48m
Gi

Montage von U13ML sowie U54Ro ®
® ( U13mL

U54Ro
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www.youtube.com/thecooltool09

Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank

Montage der Riemenabdeckung (U0)
siehe “Motor-Getriebeeinheit (M1)”

The === 5,
e i1l ——
HF-=f{Education
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Stiickliste und Aufbau CNC Drehbank 4.3.2

www.youtube.com/thecooltool09

Unimat Maschinen auf der Holzgrundplatte fixieren

+ Nutenstein (U46) mit Schraube M4x12 durch die Locher /
der Holzplatte locker montieren! Noch nicht festziehen!

- Die 4 Stiick Gummipuffer auf der Seite der Schrauben- / N\

kopfe an die 4 Ecken der Holzplatte kleben. _U46

+ Nun die Rillen (T-Nut) des Maschinenbettes der fertig _—
aufgebauten Maschine in die Nutensteine schieben. /

. Die Schraube M4x12 gut festziehen, damit die g
Maschine sicher auf der Holzgrundplatte montiert Z /

/
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Projekt fiir C(NC Drehbank

Uni-Dreh

Aligemeine Vorgehensweise bei den nachfolgenden CNC Drehbeispielen
Werkstiicknullpunkt:

Bei Drehteilen ist es Ublich, den Nullpunkt in der X - Koordinate auf die
Drehachse des Werkstlickes (Hauptspindel) zu legen. Dies hat den gro-
Ben Vorteil, dass es zu keinen Abweichungen am Endprodukt kommen
kann, die durch Durchmesserabweichungen des Rohmaterials verur-
sacht werden. Nun ergibt sich jedoch folgendes Problem: Es ist nicht
moglich mit der Drehstahlspitze zur Kornerspitze zu gelangen, wenn ein
Werkstuick eingespannt ist. Eine der Moglichkeiten, dieses Problem zu
[0sen ist, einen Referenzschalter an einer frei anfahrbaren Position der X
- Achse anzubringen (ohne Hindernis durch Werkstiick oder Futter).

Meist befindet sich der Referenzschalter an dem am weitest entfernten
Punkt der X - Achse von der Drehachse aus gesehen. Da der genaue
Abstand zwischen Schalterposition und Drehachse (XMR) bekannt ist,
ergibt sich der Referenzpunkt. Fiir den Werkstlcknullpunkt missen
folgende zusatzlichen Abstande bekannt sein:

Werkzeugspitze zum Werkzeugtragerbezugspunkt (XS) und Werkzeug-
tragerbezugspunkt zum Referenzschalter (XTR).

Bei den Unimat CNC Drehmaschinen stehen zwei Vorgehensweisen zur
Losung des oben genannten Problemes zur Verfligung:

A) Nullpunkt der X - Achse setzen (einstellen) bevor das Werkstiick ein-
gespannt wird.

B) Ermitteln des genauen Durchmessers des Rohmaterials, Antasten mit
dem Werkzeug an das Werkstuick, ermittelte Ist-Position der X - Achse
unter,Antasten” eingeben.

A) X - Achsennullpunkt setzen ohne eingespanntem Werkstiick
1) Axis starten und die Drehbank auswahlen (z.B. Uni-Dreh)

2) Den Reitstock am Maschinenbett montieren (falls noch nicht). Siehe
Kap. 4.3.2. Punkt 6-9

3) Darauf achten, dass das Verbindungselement (U66) und die Schrau-
ben (U31) der Befestigungsplatte (U67) gut angezogen sind. Nur so ist
der Reitstock richtig ausgerichtet!

5) Die Spitze der Drehstahlschneide zur Spitze des Korners bewegen.
Ahnlich wie in Kap. 4.3.2.,Einstellen des Drehstahls” Uberpriifen Sie
die Hohe der Werkzeugschneide. Nach dem Anpassen der Hohe der
Werkzeugschneide die Schneidenspitze genau auf die Drehachse
verfahren (Werkzeugschneidenspitze fluchtet nun sowohl von oben
als auch von vorne gesehen mit der Spitze des Kérners).

4.3.3

XS@;
/e

Werkzeugrevolver
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Projekt fiir CNC Drehbank 4.3.3

Uni-Dreh

Anmerkung: Beim Setzen des Nullpunktes die Steuerelektronik aus-
schalten und die Schlitten durch Drehen der Handrader
verfahren. Dies ist meist effizienter, als die Schlitten tber
die Software zu positionieren. Anschliel3end die Steu-
erung wieder einschalten, denn das Haltemoment der
Motoren verhindert, dass sich die Position der Schlitten
ungewollt andert.

6) Falls manuell verfahren wurde (Uber Handrader), nun den,Notaus”
ausschalten (F1 - driicken) und ,Maschine an” aktivieren (F2 - dri-
cken).

7) Aktivieren der X Achse (Abb.1) ,Referenzfahrt” driicken. Nun ist der X
- Referenzpunkt gesetzt (in den folgenden Beispielen entspricht diese

Position auch dem Werkstlicknullpunkt). Referenzierte Achsen sind Y R
im Vorschaufenster mit einem Punkt gekennzeichnet (Abb.2). A

8) Achtung: Ab jetzt darf die X Achse nur noch (iber die Software be- 0,1 mm
wegt werden. Durch ein manuelles Bewegen der Schlitten (mittels 10 mm

Handrader) geht der Referenzpunkt verloren. pao- a2

9) Das Werkzeug in eine Position verfahren, in der es beim Einspannen
des Werkstlickes nicht stort.

10) Werkstiick (Rohmaterial) einspannen.

11) Die Spitze des Werkzeuges in die Nullpunktposition auf der Z Achse
verfahren. Der Nullpunkt befindet sich in unseren Beispieldateien
am rechten Ende des Werkstlickes (Reitstock Seite).

12) Markieren der Z-Achse und ,Referenzfahrt” driicken. Nun ist auch
der Nullpunkt auf der Z Achse gesetzt.

13) Die Bearbeitung (G-Code) kann nun gestartet werden.
Achtung! Motor (U4) einschalten!

B) X - Achsennullpunkt setzen mit eingespanntem Werkstiick
1) Axis starten und die Drehbank auswahlen (z.B. Uni-Dreh)
2) Werkstiick (Rohmaterial) einspannen.

3) An der Stelle, an der das Werkzeug am Werkstiick angetastet wird,
den genauen Durchmesser messen.

4) Das Werkzeug an dieser Stelle an das Werksttick heranfahren.

Das Werkstiick muss sich drehen Motor (U4) einschalten.
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Projekt fiir C(NC Drehbank

Uni-Dreh

Anmerkung: Die Steuerung ausschalten um die Schlitten manuell
(mittels Handrader) zu verfahren. Beim Antasten kann das
Werkstlick auch per Hand gedreht werden. Die Steuerung
nach dem Antasten wieder einschalten!

5) Die Schneidenspitze des Werkzeuges ganz langsam an das Werkstlick
heranfahren. Sobald leichte Kratzspuren im Material sichtbar werden
stoppen. Das ,Ankratzen” am Werkstlick kann meist auch gehort
werden.

6) Falls manuell verfahren wurde, nun den,Notaus” ausschalten (F1 -
driicken) und,Maschine an” aktivieren (F2 - drlicken).

7)) Aktivieren der X-Achse ,Referenzfahrt” driicken.

8) Aktivieren der Z-Achse ,Referenzfahrt” driicken. Achtung: diese Positi-
on entspricht NICHT dem Nullpunkt in der Z-Achse. Es missen jedoch
alle Achsen der Maschine referenziert sein um die Funktion ,Antas-
ten” ausflihren zu kénnen. Der tatsachliche Z - Achsen Nullpunkt wird
spater gesetzt.

9) Nun ,Antasten” driicken. Dabei 6ffnet sich ein Fenster. Darauf achten,
dass bei,Koordinatensystem”,P1 G54" aktiviert ist. In das Eingabefeld
nun den Abstand zur Drehachse eingeben (Durchmesser bzw. Radi-
us, je nachdem ob Radius oder Durchmesser bezogen programmiert
wurde. Den Wert durch Driicken auf,OK" bestatigen.

10) Achtung: Ab jetzt darf die X - Achse nur noch Uber die Software be-
wegt werden. Durch ein manuelles Bewegen der Schlitten (mittels
Handrader) geht der Referenzpunkt verloren.

11) Die Spitze des Werkzeuges in die Nullpunktposition auf der Z - Ach-
se verfahren. Der Nullpunkt befindet sich in unseren Beispieldateien
am rechten Ende des Werkstulickes (Reitstock Seite).

12) Markieren der Z - Achse und ,Referenzfahrt” driicken. Nun ist auch
der Nullpunkt auf der Z - Achse gesetzt.

13) Die Bearbeitung (G-Code) kann nun gestartet werden. Achtung!
Motor (U4)einschalten!

4.3.3
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Projekt fiir CNC Drehbank 4.3.3

Uni-Dreh

Inhalt:

1) Rohmaterial: Aluminium @ 12 mm

2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)
3) Losungsvorschlag (G-Code)

Qu
~—
~—
~—
= S
i
! Nullpunkt
Y Y
Projekt
Drehteil 1
(Aluminium @ 12 mm, Lange 100 mm, Nullpunkt: rechte Werkstlick-
kante)
Werkzeug: AuBBendrehstahl rechts (162 231 E);
max. Vorschub: 80 mm/min, max. Zustellung: 0,2 mm
Losungsvorschlag:
Variante 1: Variante 2:
(radiusbezogen)

921 g21
g7 (aktiviert Durchmessermodus) g0x10
g0x20 g0z1
gozi g0x5.9
gox11.8 g1z-20150
g1z-20f50 g0z
gozi gox5.8
90X7 1.6 912_20
g]Z—ZO g027
gozi g0x5.7
gOX77.4 912_20
gl z-20 g0zl
goz1 g0x5.6
gOX1 1.2 g’Z'ZO
glz-20 g0zi UNI-DREH
gozi g0x5.5
goxi11 glz-20
g1z-20 gix5.7
90X1 1.4 ngIOzI
g0x2021 mo2
mo02
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Projekt fiir CNC Drehbank 4.3.3

Uni-Dreh

Inhalt:

1) Rohmaterial: Aluminium @ 12 mm

2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)
3) Losungsvorschlag (G-Code)

QU

— -

LS Q

A A
oo} b Nyllpunkt
! S !
Projekt
Drehteil 2
(Aluminium @12 mm, Lange 100 mm, Nullpunkt: rechte
Werkstiickkante)
Werkzeug: AuBBendrehstahl rechts (162 231 E);
max. Vorschub: 80 mm/min, max. Zustellung: 0,2 mm
UNI-DREH
Variante 1: Variante 2:
diusb
921 g1x122-21 g0x10.2 radiusbezogen)
g7 (aktiviert Durch-  Go 27 g12-20 921 g1 x62-21 goz1
messermodus) gox11 g1x122-21 gox10 goz1 gox5.1

g0x20 g12-20 g0zl g0z1 g0x5.5 g12-20
g02z1 g1x12z-21 gox10 g0x5.9 g12-20 g1 x62-21
gox11.8 gozi g12-20 g12-20150 g1 x62-21 g0zl
g12-20150 g0x10.8 g1x122-21 g1 x62-21 goz1 gox5
g1x12z-21 g12-20 g0z-18 g0zl g0x5.4 g12-20
g02z1 g1x122-21 gox11.8 g0x5.8 g12z-20 g1x62z-21
gox11.6 g0zl g12-30 g12-20 g1x62-21 g0z-18
g1z-20 g0x10.6 gox12 g1 x62-21 g0zl g0x5.9
g1 xi2z-21 g12-20 g0x2022 g0zl g0x5.3 g12-30
gozi g1 x12z-21 mo2 gox5.7 g12-20 gox6
goxii.4 g0zl g1z-20 g1 x62z-21 g0x1022
g12-20 g0x10.4 g1 x62-21 g0zl mo02
g1x12z-21 g12-20 g0zl g0x5.2
g0 z1 g1x122-21 g0x5.6 g12z-20
gox11.2 gozi g12-20 g1x62-21

glz-20
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Projekt fiir CNC Drehbank 4.3.3

Uni-Dreh

Inhalt:

1) Rohmaterial: Aluminium @ 12 mm

2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)
3) Losungsvorschlag (G-Code)

i ol 1

U 2 - Nullpunkt
. = _ —t = _ -
| IS | Y
_117=9=<_41L_J
Projekt
Drehteil 3
(Aluminium @12 mm, Lange 100 mm, Nullpunkt: rechte
Werkstickkante)

Werkzeug: AuBBendrehstahl rechts (162 231 E);
max. Vorschub: 80 mm/min, max. Zustellung: 0,2 mm

UNI-DREH
Lésungsvorschlag:
Variante 1: Variante 2:
921 §7x122-30 (radiusbezogen)
g7 (aktiviert Durchmessermodus) goz1 g21 gl x62z-30
g0x30 g0x10.6 goxi5s g02z1
g0z1 g12z-20 g0 z1 g0x5.3
g0x11.8 g1x122-30 g0x5.9 g12-20
g12-2025 g0z g12z-20125 g1 x62-30
glx12z-30 g0x10.4 g1x62-30 gozi
g0z1 g12-20 g0zl g0x5.2
gox11.6 g1x122-30 gox5.8 g1z-20
glz-20 goz1 g1z-20 gl x6z-30
g1x122-30 g0x10.2 g1 x6z-30 g02z1
g0zl g12z-20 gozi g0x5.1
gox11.4 g1x122-30 gox5.7 g12-20
glz-20 g0zl glz-20 gl x6z-30
glx12z-30 gox10 gl x62z-30 gozi
g02z1 g12z-20 g0zl gox5
gox11.2 g1x122-30 g0x5.6 g12-20
g12-20 g02z-29 g12-20 g1x62-30
g1x122-30 gox11.8 g1x62-30 g02z-29
goz1 g12z-40 g0zl g0x5.9
gox1i g0x30 g0x5.5 g1z-40
glz-20 g0 z1 glz-20 gl x6.5
glx12z-30 mo2 gl x62z-30 goxi5
g0zl gozi g0z1
gox10.8 g0x5.4 mo2
g12-20 g12-20
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Projekt fiir C(NC Drehbank

Uni-Dreh

Inhalt:

1) Rohmaterial: Aluminium @ 12 mm

2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)

4.3.3

ad
3) Losungsvorschlag (G-Code) O - C
8 1
—
ol — N
o aee; = NG, 5 ol _|
= Sy 8 el St T Nullpunkt
" 1t
1 —— - o 70 o S o
no
Projekt ;
j _l4] 3
Drehteil 4
(Aluminium @ 12 mm, Lange 100 mm,
Nullpunkt: 1 mm rechts neben der rechten Werkstiickkante auf der
Drehachse)
Werkzeug: AuBendrehstahl (162 231 B); max. Vorschub: 50 mm/min,
max. Zustellung: 0,2 mm
Hier ist nur die auf den Durchmesser bezogene Programmierung beschrieben, da diese als Standard gilt. UNI-DREH
921 g0x10.8 g1z-64 50 gox11 gox11.6 g0x8.2 g1x6.22-25f25
97 glx10.4f5 gl x9.6f5 g0z-25 g0z-20 gl x7.8f5 g0x11.6
g0x1620 g120f50 g12z-60f50 g0x9.6 g0x9 g12z-18f50 g02z-20
g0x11.8 gox10.2 goxii g1x9f5 g1x84f5 gox9 g1x6.2f5
g1z-65f50 g12z-20 g1x8.62-25f25 g1x112-60f50 g120f50 g1z-10f50 g1z-18f50
gix11.815 gox11 gox11.6 g0x9.6 gOx8.2 g1x7.8f5 g1 x6f5
g120£50 g02z-25 g02-20 g1x9fs g12-20 g120f50 g12-2050
goxii4 g0x10.6 gox10 g12z-64f50 gox11.6 g0x7.4 gox10
g1z-65 glx10.2f5 gl1x9.6f5 gl x8.8f5 g0z-25 glz-10150 gi8
gix11.2f5 g1x112-60f50 9120150 g12z-60f50 g0x8.6 g0x9 g3x10r2.52-25
9120150 gox10.6 g0x8.4 goxi1 g1x82f5 g12-18f50 f2.5
goxii g1x10.2f5 g12-20 g1x8.82-25f25 g1x112-60f50 g0x8.2 g1x9f5
g1z-65 g12z-64f50 gox11.6 gox11.6 g1x8.2f5 g1 x7.415 92x912.52-2012.5
g1x10.8f5 g1x10f5 g0z-25 g02z-20 g12z-64 50 g12z-20f50 g1x8f5
g120150 g12z-60f50 g0x9.8 g0x9.4 g0x11.8 gox11.6 g3x8r2.52-252.5
g0x10.6 gox11 g1x9.4f5 g1x8.8f5 9020 g0z-25 gix7f5
g1z-20 g1x102-25f25 g1x112-60f50 g12z0f50 g0 x8 g0x8.2 92x712.52-202.5
g0x11.6 gox11.6 g1x9.4f5 g0x8.6 g12z-20£50 g1x7.4f5 g1 x6f5
g02z-25 g02-20 g12z-64f50 g12-20 gox11.6 g1x112-60f50 g3x612.52-2512.5
gox11 g0x10.2 g1x9.215 gox11.6 g02z-25 g1x72-25f25 G1x112-60150
g1x10.6f10 gix10f5 g12-60f50 g0z-25 g0x8.2 gox11.6 gox12
g1x112-6050 g120f50 goxi1 gox9 g1x8f5 g02-20 g020
g1x10.615 g0x9.8 g1x9.22-25f25 g1x8.6f5 g1x112-60f50 gix7f5 mo2
91264150 g12-20 gox11.6 g1 x112-60f50 g1x8f5 g12z-18f50
g1x10.215 gox11.6 g02z-20 g1x8.6f5 g1z-64 50 g1x6.6f5
g1z-60150 g0z-25 g0x9.6 g12-64f50 gox11 g12-20f50
gox11 g0x10.2 g1x9.2f5 g1x84f5 g0z-60 gox11.6
g1x102z:25125 15985 g120f50 g12-60f50 g1x7.82-25f25 g0z-25
g0x11.6 g1x112-60f50 gox9 gox11 gox11.6 g1x6.6f5
g12-20f50 g1x9.8f5 g12-20f50 g1x8.42-2525 g02-20 g1 x112z-60f50
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Allgemeine Informationen zu CNC Frasmaschinen

Frasen wird die spanabnehmende Bearbeitung genannt, bei der das
Schneidewerkzeug rotiert. Die Vorschub- und Zustellbewegungen kon-
nen sowohl vom Werkzeug als auch vom Werkstiick ausgefiihrt werden.
Frasmaschinen verfligen mindesten tiber 3 Achsen (X, Y, Z).

Mogliche Einteilungen der Frasmaschinen:

a) Bauweise und Struktur: Konsolfrasmaschinen, Bettfrasmaschinen,
Sonderfrasmaschinen

b) Nach Lage der Frasspindel: Horizontalfrasmaschinen, Vertikalfras-
maschinen

¢) Steuerungsart: Mechanische (manuelle), numerisch gesteuert

Die erste NC- Frasmaschine stammt aus dem Jahre 1952. Hier konnten
bereits 3 Achsen mit Hilfe von Elektronenréhren gleichzeitig angesteuert
(entwickelt vom M.LT.) werden. Die Eingabe erfolgte liber Lochstreifen.
1972 gab es dann die ersten Steuerungen mit eingebautem Computer
(CNQ), siehe auch Kap. 3.2.1.

Hier einige Beispiele (ohne Systematik)
Konsolfrasmaschine:

Das entscheidende Merkmal einer Konsolfrasmaschine ist, da} der Ma-
schinentisch (Werkstiick) in verschiedene Richtungen verfahren kann
(kreuzbeweglich). Die Maschinen sind meist kompakt und fiir eher klei-
nere Werkstlicke ausgelegt. Griinde dafiir sind zB.: Bei grol3en Verfahr-
wegen des Maschinentisches kommt es in den Randbereichen zu hohen
Kippkraften (Ungenauigkeiten, hoherer Verschleil3), weiters macht es bei
grolBeren Werkstiicken (hohes Werkstiickgewicht) wenig Sinn, das ganze
Werkstlick zu verfahren (Ungenauigkeiten, hoher Verschleil3, hoher Ener-
gieaufwand, usw.). Zu den typischen Bauarten zahlen Vertikal- und Hori-
zontalfrasmaschinen.

Bettfrasmaschinen:

Hier liegt der Maschinentisch flaichig am (Maschinen) Bett auf, dadurch
gibt es kein Kippmoment. Entlang des Maschinenbettes koénnen mehre-
re bewegliche Maschinenstander montiert sein. Diese nehmen die Werk-
zeuge (Frasspindeln) auf. Der grol3en Vorteile ist, dass auch sehr grof3e
und sperrige Werkstlicke mit einer hohen Prazision bearbeitet werden
konnen. In manchen Fallen, kommt es vor, dass der Maschinentisch in ei-
ner Achse verfahren wird. Die Verfahrbewegungen in den verschiedenen
Achsen werden auf Tisch, Stander und Fraseinheit aufgeteilt.

Sonderfrasmaschinen:

Diese leiten sich sowohl von Konsol- als auch Bettfrasmaschinen ab, hier
einige Beispiele: Portalfrasmaschine, Kopierfrasmaschinen, Tischfrds-

Historische Frdsmaschine

Konsolfrédsmaschine

4.4.1

CNC_2-22




Allgemeine Informationen zu CNC Frasmaschinen 4.4.1

maschine, stationare Oberfrase, Komplettbearbeitungsmaschinen.

Als Beispiel erlautern wir die Portalfrase naher: Die Portalfrase leitet sich
von der Bettfrase ab. Hier werden zwei Stander Uber einen Querbalken,
an dem das Werkzeug montiert ist, verbunden (dies fiihrt zu einer Ver-
steifung der Maschine) . Dieser Balkens bildet ein meist verfahrbares Por-
tal. Das Werkzeug kann langs dieses Balken verfahren werden und flhrt
auch die Bewegungen in der Z - Achse aus. In seltenen Fallen wird der
Maschinentisch in der Z - Achse verfahren (gehoben/gesenkt). Das Werk-
stlick wird auf einen fest installierten Spanntisch oder einem Spannfeld
und bei feststehenden Standern auf einem durch das Portal verschiebba-
ren Spanntisch aufgespannt, und ist daher gut fiir die Bearbeitung gro-
Ber Flachen (z.B. Planfrasen groR3er Platten) geeignet.

Sind zusatzlich zum Fraskopf am Querbalken noch Fraskopfe an den
Standern angebracht, so konnen in einem Arbeitsgang auch die Seiten
des Werkstlicks bearbeitet werden.

Um das Portal parallel zu verfahren (damit die Stander sich synchron be-
wegen), gibt es mehrere technische Moglichkeiten:

« Die zwei Stander werden Uber einen Zahnriementrieb bzw. eine
Welle parallel geschalten. Die Nachteile dieser Losung sind, dass
ein Stellmotor die Masse des kompletten Portals bewegen muss.
Weiters kann diese Verbindung den Arbeitsraum der Maschine
verkleinern.

«  Gantry Antrieb: Hier werden die Stander einer Portalfrase zugleich
mittels Stellmotoren (z.B. Servomotor) winkelsynchron bewegt.
Durch die winkelsynchrone Bewegung der Stellmotoren, wirken
diese wie ein Antrieb und machen die mechanische Verbindung
der Portalseiten Uberflissig. Diese Bauform ist flir besonders lan-
ge bzw. flachige Werkstlcke ideal, da nur der Werkzeugkopf ver-
fahren wird und nicht das Werksttiick (wie bei einem beweglichen
Spanntisch). In CNC-Fraszentren werden vermehrt modifizierte
Gantry - Bauweisen mit schwenk- und drehbaren Werkzeugti-
schen eingesetzt. Dabei steht bei relativ kleinen Maschinenma-
Ben ein relativ groBer Arbeitsbereich zur Verfligung.

Portalfrasmaschinen werden aufgrund des groBen Arbeitsbereiches mit
einem vergleichsweisen einfachen Aufbau aus Aluminiumprofilen bzw.
Stangenfiihrungen haufig im Hobby-, Design- und Prototypenbereich
verwendet. Damit kdnnen flach liegende weichere Materialien (Aluble-
che, Kunststoffplatten, Verbundstoffe, etc.) bearbeitet oder Schilder gra-
viert werden.

Ein wesentlicher Nachteil der Portalfrasmaschinen ist die bauartbeding-
te Beschrankung der Breite und Hohe der Werkstilicke entsprechend den
Innenmal3en des Portals.
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Allgemeine Informationen zu CNC Frasmaschinen 4.4.1

Der Grundaufbau der immer noch am haufigsten verwendete CNC Fras-
maschinen ist eine Universal - Konsolfrasmaschine (Fras - Bohrzentrum)
bei der das Werkstlick auf der X - und Y - Achse verfahren wird und das
Werkzeug in der Z - Achse in das Material zugestellt wird.

Vermehrt kommen jedoch in der Industrie CNC - Bearbeitungszentren
mit 5 - Achsen - Steuerung zum Einsatz. Diese 5 Achsen teilen sich in 3
lineare Achsen (X, Y, Z) und in zwei Drehachsen (A, B, bzw. C) auf.

Die Drehbewegungen werden vom Werksttick ausgefiihrt. Der komplet-
te Maschinentisch ist schwenkbar gelagert, die zweite Drehachse wird
Uber einen Drehtisch realisiert der auf dem Maschinentisch aufgespannt
ist (bzw. der Drehtisch ist als Maschinentisch ausgefiihrt).

Es ist auch denkbar, dass die Drehbewegungen vom Werkzeug ausge-
fuhrt werden. Auch kombinierte Drehbewegungen von Werksttick und
Werkzeug sind moglich. Diese Losungen setzen jedoch meist mehr als 5
Achsen voraus und sind z.B. bei Schweif3robotern zu finden.

Als Basis fur diese 5 Achsenfrasmaschinen konnen sowohl Konsol- als
auch Bettfrasmaschinen dienen, haufig handelt es sich um spezielle Por-
talfrasmaschinen.
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

www.youtube.com/thecooltool09

uo 1 Riemenabdeckung ATA000010 uo "
U1 1 Maschinenbett, lang | A1A020000SW
UzmL 1 Motorvorgelege ATM 035000
Usane | 2 Querschlitten CNC 164 060 CNC
U4mL 1 Motor 162420 MH S U7
u7 1 Maschinenbett, kurz ATA01000 SW
UICNC | 1 Langsschlitten CNC 164 480 CNC
uiame | 1 Spannzange 162460 MH vt
U15A 1 Schraubendreher #2 Wz 980010
U158 1 Inbuschraubendreher IWZ 980075
Us1 4 Schraube M4x10 7SR M40 410
us7 8 Schraube M4x8 7SR M40 408
U38 7 Schraube M4x6 ZSRM40 406 UT5A 79
U6 13 Nutstein ATA 060 040 U3eNC
u47 6 Klemmplatte A1A010020
u4smL| 1 Spannzangenhalter ATA 000070 Vish
u49 4 Spannklaue A1A 000090 V4L
Us1 1 Inbusschliissel 2mm IWZ 110200
Us2 1 Stift 257110345
US6CNC| 1 Fraser 1,6 mm F24701,60 U80
us7 1 Zahnriemen (87) ZRM 730087
U65 1 Inbusschliissel 2,5mm IWZ 110 250 U9CNC
u66 4 Verbindungselement | A1A000ZINSK
U69 8 Schraube M4x12 ZSRM40412 164 090
un 1 7 mm Gabelschliissel IWZ 100700
u72 1 14 mm Gabelschliissel IWZ 100 400
u74 12 Beilagscheibe 758250430
79 1 Fixierplatte MZ470000 * keine Abbildung
uso 2 Montagewinkel A12480000 Us1
1 Holzgrundplatte * 164400 U65 ur4 46
4 Gummipuffer * U48ML
1 12V Netzteil * 161312 u72
optional
| 1 | Schraubstock ganzmetall 164090
U49 US6CNC
us7 U7
Ue69
Us2 U66
u3s 7 U31
U12mL (1/8") 47
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

Zusammenbau/Allgemeines
Bei der Montage von UNIMAT 1 sind folgende Punkte zu beachten

1. Eine Schraube mit Metallmutter die zwei Metallteile zusammenklemmt (z.B. die Klemmverbindung
(M2), welche die zwei Maschinenbetten verbindet), kann sehr fest angezogen werden, hier kann
nichts passieren.

2.Verklemmt aber die Metallmutter zwei Kunststoffteile (z.B. Motorgehduse) dann mit Gefiihl anziehen.

3. Handelt es sich um eine Schraube, deren Mutter ein Kunststoffteil ist (z.B. Sdgegehaduse), mull man
sehr behutsam festdrehen, sonst wird das Gewinde des Kunststoffes zerstort.

Motor-Getriebeeinheit (M1)

1. Das Verbindungselement (U66) in die Rille (T-Nut)
des Motors (U4ML) schieben. ~

2. Motorvorgelege (U2ML) dartiber schieben und die Schraube von ~—
(U66) anziehen

3. Richtiges Einstellen der Riemenspannung: Antriebsriemen kurz (U57)
anbringen. U57 durch Einstellen an der Stellschraube des Motors spannen.
U57 lockern, Motor einschalten. U57 spannen
bis die Motordrehzahl leicht absinkt

4. Riemen-Abdeckung (U0): Nutenstein (U46) in die Rille
(T-Nut) des Motorvorgeleges (U2) schieben.

Motor-Getriebe-Abdeckung fertig. Darauf achten, dass der
Riemen (U57) nicht an der Abdeckung schleift. Erst nach
abgeschlossener Montage, insbesondere der
Motor-Getriebe-Abdeckung ist die Maschine

mit der Stromversorgung zu verbinden.

Empfehlung: Die Riemenabdeckung (U0) erst nach
kompletter Montage der Maschine anbringen!
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

GroBes Schlittenmodul M2D

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.
v

<. ___________ ,// ®

____________

ATM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf den Sattel des Langs-
schlittens (U9CNC) mittels 2 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6

(U38) fixieren
M4x6 %

\ U46
\

3. Querschlitten-Oberteil (B) auf montierten Querschlitten-Unterteil (A)
aufschieben und mittels Handrad einschrauben.
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

Kleines Schlittenmodul M2B

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.
|

G —7 @

____________

ATM 060 020M
2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf das Motorvorgelege

(U2ML) mittels 2 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6 (U38) fixieren

M4x6

U46

ﬁ
l—V U46

3. CNC Querschlittenoberteil aufschieben. Auf die richtige Position des
Klemmkeiles achten.
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

Einstellen der Schlitten:

1. Schlittenspiel Gberprifen: Mutter (U43) 6ffnen, Spiel mit Wurm-
schraube M4x12 (ZST 130 412) einstellen — durch mehr oder we-
niger Druck auf die Klemmbkeile. Nach der richtigen Einstellung
die Mutter (U43) wieder festziehen. Frasarbeiten brauchen eine

.strengere” Einstellung als Dreharbeiten.

KLEMMKEILE: Keile aus gut gleitendem Kunststoff oder Metall ////
(geometrische Form im Querschnitt- Parallelogramm) sind zwi- U43 - 75T 130412
schen dem Sattel und dem Profil des Langsschlittens sowie dem

Querschlittenunter- und —oberteil eingebaut. Die richtige Posi-

tion und Einstellung garantiert eine leichte und gleichmallige

Schlittenbewegung.

2. Die Schlitten regelmafig warten und reinigen: mit einer kleinen
Birste Spane und anderes entfernen und nachfetten

Aufbau der horizontalen Maschinenbettkombination (M3B)

1. Die Klemmplatte (U47) mit den Schrauben M4x6 (U38) in die Stan-
zungen des kleinen Maschinenbett (U7) einsetzen. Wichtig: noch
nicht anziehen.

u7

M4x6

T
T~ \\047

2. Die T-Nut des langen Maschinenbett (U1) tiber die Klemmplatte
(U47) schieben.

u7

U1
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

3. Das kleine Maschinenbett (U7) 40 mm von der Kante des langen
Maschinenbett (U1) einrichten. Die Schrauben M4x6 (U38) gut
anziehen und den 90° Winkel zwischen den beiden
Maschinenbetten kontrollieren.

C

4. Verstarken der rechten Winkel-Fixierung mittels Montagewinkel

4.1. Die Klemmplatte (U47) mittels der Schrauben M4x8 (U37) und
Beilagscheibe (U74) mit dem Montagewinkel (U80) lose verbin-
den. Wichtig: noch nicht anziehen Die Klemmplatte mit dem
Winkel in die T-Nut des langen Maschinenbett (U1) einfiihren

bis der Winkel am kleinen Maschinenbett (U7) ansteht. Va7

©_—_

/
M4x8 -

—

U74 \\\\\\\‘
@

4.2. Die Klemmplatte (U47) in die T-Nut des kleinen Maschinenbett
(U7) einschieben und mit den Schrauben M4x8 (U37) und Bei-
lagscheiben (U74) durch den Montagewinkel (U80) verbinden.
Alle Schrauben (U37) gut anziehen.

M4x8

u74

~_ M4x8
@

~ @
ua7

ua7

W

@\?

M4x8

WA\

u74
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4.4.2

www.youtube.com/thecooltool09

Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase

Montage des kleinen Schlittenmoduls

U66

u47

Montage des groBRen Schlittenmoduls M2
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4.4.2

Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase
www.youtube.com/thecooltool09

Werkzeugmontage (Fixierung)
u72
OU12m = OT
us2
- —
§>@ U12m V\/Jg (Us6) ®\><D2
T ol
(U56)

Montage der Riemenabdeckung (U0)

siehe “Motor-Getriebeeinheit (M1)”

M4x6

|
|

Montage des optionalen Frasschraubstock (164 090)

Fixieren des Werkstiickes
/ ; U49
U46 vy
Wie bei den manuellen Maschinen!
"
i—_v——=_v——='55='g.=,==';q'-;.=_=.-'§.=_=5
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Horizontalfrase 4.4.2

Unimat Maschinen auf der Holzgrundplatte fixieren

+ Nutenstein (U46) mit Schraube M4x12 durch die Locher /
der Holzplatte locker montieren! Noch nicht festziehen!

« Die 4 Stick Gummipuffer auf der Seite der Schrauben-
kopfe an die 4 Ecken der Holzplatte kleben. // U46
/

/\

+ Nun die Rillen (T-Nut) des Maschinenbettes der fertig
aufgebauten Maschine in die Nutensteine schieben.

« Die Schraube M4x12 gut festziehen, damit die /
Maschine sicher auf der Holzgrundplatte montiert Z //
M4x12 //

/
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Projekt fiir 3 Achsen C(NC Horizontalfrase 4.4.3

Uni-Fraes-H3

Inhalt:
1) Rohmaterial: Corian 35
2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)

A
!

Nullpunkt

3) Losungsvorschlag (G-Code) |

15

c0

_10 0

!

I
Al
|

Projekt

Gravieren mit der Unimat Horizontalfrase

(Rohmaterial: Corian 50 x 50 mm, Nullpunkt: rechte obere Ecke an der
Materialoberflache

Gravurtiefe: 1 mm

Werkzeug: 1,6 mm Fraser, max. Vorschub: 200 mm/min,

Losungsvorschlag:

g21

g02z2

g0x0y0
g0x-15y-15
g020.5
glz1f50

gl x-35y-5f180
g13x-35y-25i0j-10
gl x-15y-15
g02z5

g0x0y0

mO02

UNI-FRAES-H3
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

www.youtube.com/thecooltool09

uo 1 Riemenabdeckung A1A 000010 uo Ui
U1 1 Maschinenbett, lang | A1A020000SW
uame |1 Motorvorgelege ATM 035000
Usane | 2 Querschlitten CNC 164 060 CNC
U4mL 1 Motor 162420 MH S
u7 1 Maschinenbett, kurz ATA 01000 SW u7
UICNC | 1 Langsschlitten CNC 164 480 CNC
utomL| 1 Iwischenstiick ATM 000100 UL
uamL | 1 Spannzange 162460 MH
U15A 1 Schraubendreher #2 7WZ 980010
U158 1 Inbusschraubendreher | 7wz 980075
U3l 8 Schraube M4x10 ZSRM40410
u37 8 Schraube M4x8 ZSRM40 408 U1oML
U3 7 Schraube M4x6 ZSRM40 406
U46 13 Nutstein ATA 060 040 U3CNC Uish
u47 7 Klemmplatte A1A010020
vdgmL | 1 Spannzangenhalter A1A000 070 U158
u49 4 Spannklaue A1A000090
Us0 1 Schraube M4x70 ZSRM40 470 U4ML
Us1 1 Inbusschliissel 2 mm ZWZ 110200
Us2 1 Stift 57110345
US6CNC| 1 Fraser 1,6 mm F24701,60 U8o
Us7 1 Zahnriemen (87) ZRM 730087
ue6s5 1 Inbusschliissel 2,5mm IWZ110250 U9CNC
ue66 5 Verbindungselement | A1A000ZINSK
U69 8 Schraube M4x12 SR M40 412
un 1 7 mm Gabelschliissel IWZ 100700 164090
u72 1 14 mm Gabelschliissel IWZ 100 400
u79 3 Fixierplatte A12470000
uso 2 Montagewinkel A12480000 U79
1 Sicherungsmutter MU 340120 * keine Abbildung
18 Beilagscheibe 758250430
1 Holzgrundplatte * 164400 Us1 ues
4 Gummipuffer * UdgmL U6
1 12V Netzteil * 161312
optional
| 1 | Schraubstock ganzmetall 164090 72
74 Us2 U66
U7 U56CNC
us7
U69
IMU 340120
u38 u37 U1 Uso U49
U12ML (1/8") U47
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

Zusammenbau/Allgemeines
Bei der Montage von UNIMAT 1 sind folgende Punkte zu beachten

1. Eine Schraube mit Metallmutter die zwei Metallteile zusammenklemmt (z.B. die Klemmverbindung
(M2), welche die zwei Maschinenbetten verbindet), kann sehr fest angezogen werden, hier kann
nichts passieren.

2.Verklemmt aber die Metallmutter zwei Kunststoffteile (z.B. Motorgehduse) dann mit Gefiihl anziehen.

3. Handelt es sich um eine Schraube, deren Mutter ein Kunststoffteil ist (z.B. Sdgegehaduse), mull man
sehr behutsam festdrehen, sonst wird das Gewinde des Kunststoffes zerstort.

Motor-Getriebeeinheit (M1)

1. Das Verbindungselement (U66) in die Rille (T-Nut)
des Motors (U4ML) schieben. ~

2. Motorvorgelege (U2ML) dartiber schieben und die Schraube von ~—
(U66) anziehen

3. Richtiges Einstellen der Riemenspannung: Antriebsriemen kurz (U57)
anbringen. U57 durch Einstellen an der Stellschraube des Motors spannen.
U57 lockern, Motor einschalten. U57 spannen
bis die Motordrehzahl leicht absinkt

4. Riemen-Abdeckung (U0): Nutenstein (U46) in die Rille
(T-Nut) des Motorvorgeleges (U2) schieben.

Motor-Getriebe-Abdeckung fertig. Darauf achten, dass der
Riemen (U57) nicht an der Abdeckung schleift. Erst nach
abgeschlossener Montage, insbesondere der
Motor-Getriebe-Abdeckung ist die Maschine

mit der Stromversorgung zu verbinden.

Empfehlung: Die Riemenabdeckung (U0) erst nach
kompletter Montage der Maschine anbringen!
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

GroBes Schlittenmodul M2D

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.
v

<. ___________ ,// ®

____________

ATM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf den Sattel des Langs-
schlittens (U9CNC) mittels 2 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6

(U38) fixieren
M4x6 )r

\ U46
\

3. Querschlitten-Oberteil (B) auf montierten Querschlitten-Unterteil (A)
aufschieben und mittels Handrad einschrauben.
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

Kleines Schlittenmodul M2C

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.
|

____________

ATM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf Zwischenstiick (UTOML)
mittels 3 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6 (U38) fixieren

M4x6

.
/

U46

3. Querschlitten-Oberteil auf montiertes Querschlitten-Unterteil auf-
schieben und mittels Handrad einschrauben.

Mc2(C
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

Einstellen der Schlitten:

1. Schlittenspiel Gberprifen: Mutter (U43) 6ffnen, Spiel mit Wurm-
schraube M4x12 (ZST 130 412) einstellen — durch mehr oder we-
niger Druck auf die Klemmbkeile. Nach der richtigen Einstellung
die Mutter (U43) wieder festziehen. Frasarbeiten brauchen eine

.strengere” Einstellung als Dreharbeiten.

KLEMMKEILE: Keile aus gut gleitendem Kunststoff oder Metall

V

(geometrische Form im Querschnitt- Parallelogramm) sind zwi- U43 - 75T 130412
schen dem Sattel und dem Profil des Langsschlittens sowie dem
Querschlittenunter- und —oberteil eingebaut. Die richtige Posi-

tion und Einstellung garantiert eine leichte und gleichmallige

Schlittenbewegung.

2. Die Schlitten regelmafig warten und reinigen: mit einer kleinen

Birste Spane und anderes entfernen und nachfetten

Aufbau der vertikalen Maschinenbettkombination (M3)

1. Die Klemmplatte (U47) mit den Schrauben M4x6 (U38) in die Stan-

zungen des kleinen Maschinenbett (U7) einsetzen.
Wichtig: noch nicht anziehen

U7ML

\\\\\\\\\\\M4x6
\ \

\

2. Die T-Nut des langen Maschinenbett (U1) tber
die Klemmplatte (U47) schieben
U1ML
U7ML

3. Die Schrauben (U38) gut anziehen und den
90° Winkel zwischen den beiden Maschinenbetten
kontrollieren

C

u47
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

4.Verstarkung der rechten Winkel-Fixierung mittels Montagewinkeln

M4x8
X0
Maxs uso | 074 u74 / ?M4x8
@ Q< //
u74 i —Q 1
uso N
u47 // N D ya7
4.1. Die Klemmplatte (U47) mittels der Schrauben M4x8 (U37) Max8 7
@ 7 U714

und Beilagscheibe (U74) mit dem Montagewinkel (U80) lose
verbinden. Wichtig: noch nicht anziehen Die Klemmplatte mit
dem Winkel in die T-Nut des kleinen Maschinenbettes (U7ML)
einfihren bis der Winkel am langen Maschinenbett (UTML)

ansteht.

Die Klemmplatte (U47) in die T-Nut des langen Maschinen-
bettes (UTML) einschieben und mit den Schrauben (U37) und
Beilagscheiben (U74) durch den Montagewinkel (U80) verbin-

den. Alle Schrauben (U37) gut anziehen.

4.2.

Z-Achse Motor-Getriebe-Einheit (Mc4):

1. Querschlitten Modul mit Zwischenstuick fir Z-Achse (M2B) mit der
Motor-Getriebe-Einheit (M1) mittels Verbindungselement (U66)

verbinden.

U66

CNC_2-40




Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.4

www.youtube.com/thecooltool09

2. Mittels Fixierplatte (U79), Schraube M4x10 (U31) und Beilagschei-
be (U74) den Querschlitten (U3CNC) und das Vorgelege (U2ML)
miteinander verbinden.

u79

\ M4x10

Verbinden der vertikalen Maschinenbettkombination mit der Z-Achse

1. Das Verbindungselement (U66) zwischen dem langen Maschinen-
bett (UTML) und dem Zwischenstlick (UT10ML) einfGhren. Nachdem
der richtige Abstand zum Schlittenmodul (M2C) eingestellt wurde

(abhangig von der WerkstlickgroBe und Werkzeuglange) das Ver-
bindungselement festziehen. U66

2. Versteifen der Verbindung mittels Fixierplatte (U79), Schraube
M4x10 (U31), M4x70 (U50), Beilagscheibe (U74), Mutter M4 (ZMU

340 120) und Klemmplatte (U47).
© @

ZMU340120 u74

®\ —_
\
\ \
2x u79 U7a T—— @ M4x70

u47
\

D e —

M4x10
— -
u74
iE
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4.4.4

www.youtube.com/thecooltool09

Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase

Verbinden mit dem groBBen Schlittenmodul M2D.

1. GroBBes Schlittenmodul (M2D) mit 2 Verbindungselementen (U66)

am kleinen Maschinenbett

(U7ML) befestigen.
Schrauben gut anziehen.

|

U66
T
\

K

Werkzeugmontage (Fixierung)

U66

@ v4sm

GU12m = OT

Ul2m '\/Jg

(U56)

|
v, |

Us2
—

u72

Fixieren des Werkstiickes
y U49

Montage der Riemenabdeckung (U0)
siehe “Motor-Getriebeeinheit (M1)”

e
U46 v

Wie bei den manuellen Maschinen!
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Stiickliste und Aufbau 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.2

www.youtube.com/thecooltool09

Montage des optionalen Frasschraubstock (164 090)

M4x6

I 5
|

Unimat Maschinen auf der Holzgrundplatte fixieren

- Nutenstein (U46) mit Schraube M4x12 durch die Lécher /
der Holzplatte locker montieren! Noch nicht festziehen!

+ Die 4 Stiick Gummipuffer auf der Seite der Schrauben- / N\

kopfe an die 4 Ecken der Holzplatte kleben. _ 46
\ ~

« Nun die Rillen (T-Nut) des Maschinenbettes der fertig _—
aufgebauten Maschine in die Nutensteine schieben. / /

+ Die Schraube M4x12 gut festziehen, damit die

Maschine sicher auf der Holzgrundplatte montiert ist. ////

M4x12

/
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Projekt fiir 3 Achsen CNC Vertikalfrase 4.4.5

Uni-Fraes-V3

Inhalt:
1) Rohmaterial: Acrylglasplatte
2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)

3) Losungsvorschlag (G-Code)

)(y@’@
0
. ™
)
T
)
3 2,0
3,9
44
1,6 _.’i'__
TTTTT Y H * | |
i —=+ + —% 7 1T
Tp} | o} 1,6
- — | M
30 7 7 |3
| |
Gellb: Rohmaterial
Schwarz: Werkstiick
Blau: Werkzeugbahn
Projekt UNI-FRAES-V3

Kontur frasen mit Taschen

Die Acrylplatte 50x50x 3 mm wird liber die zentrische Bohrung fixiert. Null-
punkt: Zentrum der Fixierbohrung an der Materialoberflache

Platzieren der Platte in der Mitte des Verfahrweges der Y - Achse. Zum
Schutz des Schlittens eine weitere Platte (zB. Sperrholz 4 mm) zwischen
Schlitten und Acrylplatte legen.

Werkzeug: 1,6 mm Fraser, max. Vorschub: 100 mm/min,
max. Zustellung: 1,5 mm

CNC_2-44



Projekt fiir 3 Achsen CNC Vertikalfrase

Uni-Fraes-V3

Lésungsvorschlag:

g21

g0z10

g0x-19y10.5 (linke opere Bohrung)
g0zl

glz-1f50

g0zi

g0z-1

glz-2f50

g0zl

g0z-2

glz-3.6f40

g0z10

g0x-17.7 y6.2 (linke box)
g0zi1

g12-1.250
gly-6.2f100

gl x-16.3

gly6.2

glx-17.7

glz-2.450
gly-6.2f100

glx-16.3

gly6.2

glx-17.7

glz-3.6f50
gly-6.2f100

glx-16.3

gly6.2

glx-17.7

g0z10

g0 x-12 y-9 (linke untere Tasche)
g0zl

glz-1.5f50
glx-10.8f80
g2x-10.8y-9i-1.2 jO
glx-11.25
g2x-11.25y-9i-0.75 jO
glx-12y-9

g1z-2.5f50 (linke untere Bohrung in der Tasche)
g02z2

g0z-2

glz-3.6150

g0z10

g0x19y-10.5 (rechte untere Bohrung)
g0zl

glz-1f50

g0zl

g0z-1

glz-2f50

g0zi

g0z-2

glz-3.6f40

g0z10

g0x15.3y0 (linkes Dreieck)
g0zl

glz-1.2f50

gl1x18.7 y-7.08 100
gly7.08

glx15.3y0
glz-2.450
g1x18.7y-7.08f100
gly7.08

glx153y0
glz-3.6150
g1x18.7y-7.08 100
gly7.08

gl x15.3y0

g0z10

g0x12y9 (rechte opere Tasche)
g0zl

glz-1.5f50
glx13.2f80
g2x13.2y9i-1.2jO
glx12.85
g2x12.85y9i-0.75 jO
glx12y9

g1 z-2.5f50 (rechte obere Bohrung in der Tasche)
g0z2

g0z-2

glz-3.6f50

g0z10
g0x19.5y13.3 (AuBenkontur)
g0zl

glz-1.2150
glx-20.33f100
gl1x-22.8y10.83
gly-10
g3x-19.5y-13.3r3.3
glx20.33

g1 x22.8y-10.83

4.4.5

glyl10
g3x19.5y13.3r3.3
glz-2.450
g1x-20.33f100
glx-22.8y10.83
gly-10
g3x-19.5y-13.3r3.3
g1x20.33
gl1x22.8y-10.83
glylo
g3x19.5y13.3r3.3
glz-3.6150
g1x-20.33f100
gl1x-22.8y10.83
gly-10
g3x-19.5y-13.3r3.3
gl x20.33
g1x22.8y-10.83
glylo
g3x19.5y13.3r3.3
g0z10

g0x9.7 yO (inside contour)
g0zi

glz-1.2150
g2x9.7 y0i-9.7 jo f100
glz-2.450
g3x9.7y0i-9.7 jo 100
glz-3.6150
g2x9.7y0i-9.7 jO0f10
mo02
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Projekt fiir 3 Achsen CNC Vertikalfrase

Uni-Fraes-V3

4.4.5

Inhalt:

1) Rohmaterial: Acrylglasplatte

2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)
3) Losungsvorschlag (G-Code)

< 13,96 Ra
/ =
55 g/ 3,89 g{
] & :
F Bl ENES
2mm space 88

n

ﬂ\D\

=~/

Gellb: Rohmaterial
Schwarz: Werkstuiick

Projekt

Kontur frasen mittels Werkzeugkorrektur, Absolut- und
Relativkoordinatenprogrammierung

Die Acrylplatte 50x50x 3 mm wird Uber die zentrische Bohrung fixiert.
Nullpunkt: Zentrum der Fixierbohrung an der Materialoberflache
Platzieren der Platte in der Mitte des Verfahrweges der Y - Achse. Zum
Schutz des Schlittens eine weitere Platte (zB. Sperrholz 4 mm) zwischen
Schlitten und Acrylplatte legen.

Werkzeug: maximal 1,0 mm Fraser, max. Vorschub: 100 mm/min,
max. Zustellung: 1,2 mm

Fur dieses Beispiel mussen Werkzeuge in der Werkzeugdatenbank defi-
niert sein. Wir verwenden in diesem Beispiel einen 1,0 mm Fraser (t45).
Durch die Werkzeugkorrektur erzielt man mit einem 0,8 mm Fraser das
gleiche Ergebniss (nur die Gravurlinien sind diinner). Um den 0,8 mm Fra-
ser zu verwenden, muss dieser im G-Code angewahlt werden - Nr. 40 (t40).

UNI-FRAES-V3

Tool database:

Tool POC V4

1 1 0.511
2 2 0.1

3 3 1.273
30 30 4

35 35 5

40 40 6

45 45 8

50 50 9

55 55 10
60 60 10
65 65 10

DIAM  COMMENT,|

0.125  1/8endmill
0.0625 1/16endmil
0.201 #7 tap drill

0.5 end mill0.5mm
0.6 end mill0.6mm
0.8 end mill0.8mm
1.0 end mill 1.0mm
1.2 end mill 1.2mm
1.6 end mill 1.6mm
2.0 end mill2.0mm
3.0 endmill3.0mm
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Projekt fiir 3 Achsen CNC Vertikalfrase

Uni-Fraes-V3

Lésungsvorschlag:

g21

g02z30

g0x0y0

mO06 t6

(Start des ,CoolCNC”
Anhdngers)

g0y21.7322

mO03

(Montagebohrung)

g42 (Werkzeugkorrek-
tur rechts)

g0y22.73

g020.3

glz-1.2130

g2x0y20.73i0-1 100

g2x0y22.73i0j1

gl1z-2.2130

g2x0y20.73i0 -1 f100

g2x0y22.73i0 1

glz-3.6130

92x0y20.73i0j-1f100

g2x0y22.73i0j1

g0z2

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

(,CoolCNC” Schrift)

g0x-13.96y16.23

g02z0.5

g12-1.2f30

g91 (Relativkoordina-
ten ein)

g3x0y-6i0,-3 80

glz-1.2130

g2 x0y6i0,3 f80

g12-1.2f30

g3x0y-6i0j-3 f80

g02z5.6

gox2yl.5

g0z-1.7

glz-1.5f30

g2x3y0i1.5j0 80

g2x-3y0i-1.50

glz-1.2130

g2x3y0i1.50f80

g2 x-3y0i-1.5j0

g12-1.2f30

g2x3y0i1.5j0f80

g2x-3y0i-1.5j0

g02z5.6

g0 x5

g0z-1.7

g12-1.5f30

g2x3y0i1.5j0f80

g2x-3y0i-1.5j0

glz-1.2130

g2x3y0i1.5j0f80

g2x-3y0i-1.5j0

glz-1.2130

g2x3y0i1.50f80

g2x-3y0i-1.5j0

g02z5.6

gox5y4.5

g0z-1.7

glz-1.5

gly-5f80

g3xly-1ri

glxi

glz-1.2130

gl x-1f80

g2x-1ylri

gly5

glz-1.2130

gly-5f80

g3x1y-1ri

glxi

g02z5.6

g0x6.89 y6

g0z-1.7

g12-1.5f30

g3 x0y-6i0,-3 80

glz-1.2130

g2 x0y6i0,3f80

glz-1.2130

g3 x0y-6i0j-3 f80

g02z5.6

gox2

g0z-1.7

glz-1.5f30

gly61f80

gl x3y-6

glyé6

glz-1.2130

gly-6f80

gl x-3y6

gly-6

glz-1.2130

glyé6

gl x3y-6

glyé6

g02z5.6

gox5

g0z-1.7

glz-1.5f30

g3x0y-6i0j-3180

glz-1.2130

g2 x0y6i0,3f80

glz-1.2130

g3 x0y-6i0j-3 80

g90 (Absolutkoordina-
ten ein)

g02z2

(AuBenkontur)

g0x24y11.23

g42 (Werkzeugkorrek-
tur rechts)

g0x22y13.25
g02z0.3
g91 (Relativkoordina-
ten ein)
glz-1.5f30
g3x-6.5y6.5i-6.5j0
f80
gix-11.5
g2x-2y2i0j2
g3x-2y2i-2j0
g3x-2y-2i0j-2
g2x-2y-2i-2j0
glx-11.5
g3x-6.5y-6.5i0j-6.5
g3 x6.5y-6.5i6.5j0
glx31
g3x6.5y6.5i0j6.5
glz-1.2130
g3 x-6.5y6.5r6.5f80
glx-11.5
g2x-2y2r2
g3x-2y2r2
g3x-2y-2r2
g2x-2y-2r2
gix-11.5
93x-6.5y-6.5r6.5
g3x6.5y-6.5r6.5
gl x31
g3x6.5y6.5r6.5
glz-1.2130
g3x-6.5y6.5i-6.5j0
f80
glx-11.5
g2x-2y2i0,2
g3x-2y2i-2j0
g3x-2y-2i0j-2
g2x-2y-2i-2j0
glx-11.5
g3x-6.5y-6.5i0j-6.5
g3x6.5y-6.5i6.5 j0
gl x31
g3x6.5y6.5i0j6.5
g90 (Absolutkoordina-
ten ein)
g0z10
g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)
mO05
(Start Dichtungsmodell)
g0 x-18.49y-11.445
mO03
(Bohrung)
g41 (Werkzeugkorrek-
tur links)
g91 (Relativkoordina-
ten ein)
g0x-1z-9.7
glz-1.5f30
g3x2y0i1j0f80

g3x-2y0i-1j0

glz-1.2f30

g3x2y0il jof80

g3x-2y0i-1j0

g1z-1.2f30

g3x2y0i1,0f80

g3x-2y0i-1j0

g02z5.6

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

g0x1y-7.41

g42 (Werkzeugkorrek-
tur rechts)

g0x-1z-1.7

glz-1.5f30

g2x2y0i1 080

g2x-2y0i-1j0

glz-1.2130

g2x2y0i1j0f80

g2x-2y0i-1j0

glz-1.2130

g2x2y0i1,0f80

g2x-2y0i-1j0

g02z5.6

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

g0x37.98

g41 (Werkzeugkorrek-
tur links)

g91 (Relativkoordina-
ten ein)

g0x-1z-1.7

glz-1.5f30

g3x2y0il1,0f80

g3x-2y0i-1j0

glz-1.2130

g3x2y0il1,0f80

g3x-2y0i-1j0

glz-1.2130

g3x2y0il1,0f80

g3x-2y0i-1j0

g0z5.6

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

g0x1y7.41

g42 (Werkzeugkorrek-
tur rechts)

g0x-1z-1.7

glz-1.5f30

g2x2y0i10f80

g2x-2y0i-1j0

glz-1.2130

g2x2y0i1j0f80

g2x-2y0i-1j0

glz-1.2f30

g2x2y0i1 080

g2x-2y0i-1j0

g02z5.6

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)
g90 (Absolutkoordina-
ten ein)
(Innere Kontur)
g0x18.49y-15.5
g41 (Werkzeugkorrek-
tur links)
g0x20.3820.3
glz-1.2130
g91 (Relativkoordina-
ten ein)
g3x-1.5y1.5r1.5f80
g1x-0.47
g2x-2.5y2.5r2.5
gly0.5
gl x-32
gly-0.5
g2x-25y-2.5r2.5
g1x-0.47
g3x-1.5y-1.5r1.5
g3x1.5y-1.5r1.5
gl x0.47
g2x2.5y-2.5r2.5
gly-0.5
glx32
gly0.5
g2x2.5y2.5r2.5
gl x0.47
g3x1.5y1.5r1.5
glz-1.2130
g3x-1.5y1.5r1.5f80
gl x-0.47
g2x-2.5y2.5r2.5
gly0.5
gl x-32
gly-0.5
g2x-2.5y-2.5r2.5
gl x-0.47
g3x-1.5y-1.5r1.5
g3x1.5y-1.5r1.5
g1x0.47
g2x2.5y-25r2.5
gly-0.5
gl x32
gly0.5
g2x2.5y2.5r2.5
g1x0.47
g3x1.5y1.5rl.5
glz-1.2130
g3x-1.5y1.5r1.5f80
gl x-0.47
g2x-25y2.5r2.5
gly0.5
glx-32
gly-0.5
g2x-2.5y-2.5r2.5
gl x-0.47
g3x-1.5y-1.5r1.5

4.4.5

g3x1.5y-1.5r1.5

gl x0.47

g2x2.5y-2.5r2.5

gly-0.5

glx32

gly0.5

g2x2.5y2.5r2.5

gl x0.47

g3x1.5y1.5r1.5

g02z5.6

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

g90 (Absolutkoordina-
ten ein)

(AuBere Kontur)

g0x24y-17.5

g42 (Werkzeugkorrek-
tur rechts)

g0x22y-15.520.3

glz-1.2130

g91

gly1.5f80

g3x-5y5r5

gl x-34

g3x-5y-5r5

gly-3

g3x5y-5r5

glx34

g3x5y5r5

glyl.s

glz-1.2130

glyl.5f80

g3x-5y5r5

gl x-34

g3x-5y-5r5

gly-3

g3x5y-5r5

glx34

g3x5y5r5

glyls

glz-1.2130

glyl.5f80

g3x-5y5r5

gl x-34

g3x-5y-5r5

gly-3

g3x5y-5r5

gl x34

g3x5y5r5

glyl5

g02z26

g40 (Werkzeugkorrek-
tur aus)

g90

mo05

g0 x-50y25

mo02
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Stiickliste und Aufbau 4 Achsen (NC Vertikalfrase 4.4.6

www.youtube.com/thecooltool09

uo 1 Riemenabdeckung A1A000010 uo " utomL
U1 1 Maschinenbett, lang | A1A020000SW
uame |1 Motorvorgelege ATM 035000
U3CNC | 2 Querschlitten CNC 164 060 CNC U7
UamL 1 Motor 162420 MH S
UemL 1 Reitstock 164 040 umL
u7 1 Maschinenbett, kurz ATA01000 SW
UICNC | 1 Langsschlitten CNC 164 480 CNC
UtomL | 3 Zwischenstiick ATM 000 100
uiame| 1 Spannzange 162460 MH
unimL| 1 3- oder 4-Backenfutter | 164430/162050
U15A 1 Schraubendreher IWZ 980010 180
U158 1 Inbusschraubendreher IWZ 980075 U3CENC
U31 16 Schraube M4x10 ISR M40410 U13mML
U33 1 Schraube M4x50 7SR M40 450
u37 8 Schraube M4x8 SR M40 408
U3 7 Schraube M4x6 7SR M40 406
U45 1 Zwischenblech ATA 000 160
U46 10 Nutstein A1A 060 040 U15A
u47 9 Klemmplatte A1A010020 AIM 060 quer
udemL | 1 Spannzangenhalter | A1A000070 umL
Us0 1 Schraube M4x70 SR M40 470
Ust | 1 Inbusschliissel 2mm | ZWz110200 U6ML U158
Us2 2 Stift 57110345
U54Ro | 1 Prézisions Rollkdrner 164450
U5S6CNC| 1 Fraser 1/8" F24701.60
Us7 1 Zahnriemen (87) ZRM 730087
U65 1 Inbusschliissel 2,5mm IWZ 110 250
U66 9 Verbindungselement ATA000ZIN
U69 8 Schraube M4x12 SR M40 412 1643000NC uscne
un 1 7 mm Gabelschlissel ZWZ 100700
u72 1 14 mm Gabelschliissel IWZ100 400
U74 | 26 Beilagscheibe 158250430
u79 | 5 Fixierplatte MZ470000 * keine Abbildung u79
uso 2 Montagewinkel A12480000
1 Drehtisch CNC 164300 0NC Us1 Ues U4gML U54R0 v
1 Sicherungsmutter IMU 340120
1 | Querplatte-Querschlitten | AM 060 quer
1 Holzgrundplatte * ATM 060 quer
4 Gummipuffer * u72 U6
1 12V Netzteil * 161312 U45
U38 U56CNC
un
Us7 U52
U69
U46
U3t 037 uss U50
U12mL (1/8”) IMU 340 120 47
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www.youtube.com/thecooltool09

Zusammenbau/Allgemeines
Bei der Montage von UNIMAT 1 sind folgende Punkte zu beachten

1. Eine Schraube mit Metallmutter die zwei Metallteile zusammenklemmt (z.B. die Klemmverbindung
(M2), welche die zwei Maschinenbetten verbindet), kann sehr fest angezogen werden, hier kann
nichts passieren.

2.Verklemmt aber die Metallmutter zwei Kunststoffteile (z.B. Motorgehduse) dann mit Gefiihl anziehen.

3. Handelt es sich um eine Schraube, deren Mutter ein Kunststoffteil ist (z.B. Sdgegehaduse), mull man
sehr behutsam festdrehen, sonst wird das Gewinde des Kunststoffes zerstort.

Motor-Getriebeeinheit (M1)

1. Das Verbindungselement (U66) in die Rille (T-Nut)
des Motors (U4) schieben. ~

2. Motorvorgelege (U2) darliber schieben und die Schraube von ~—
(U66) anziehen

3. Richtiges Einstellen der Riemenspannung: Antriebsriemen kurz (U57)
anbringen. U57 durch Einstellen an der Stellschraube des Motors spannen.
U57 lockern, Motor einschalten. U57 spannen
bis die Motordrehzahl leicht absinkt

4. Riemen-Abdeckung (U0): Nutenstein (U46) in die Rille
(T-Nut) des Motorvorgeleges (U2) schieben.

Motor-Getriebe-Abdeckung fertig. Darauf achten, dass der
Riemen (U57) nicht an der Abdeckung schleift. Erst nach
abgeschlossener Montage, insbesondere der
Motor-Getriebe-Abdeckung ist die Maschine

mit der Stromversorgung zu verbinden.

Empfehlung: Die Riemenabdeckung (U0) erst nach
kompletter Montage der Maschine anbringen!

CNC_2-49
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GroBes Schlittenmodul M2D

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.

Q, ®

A1TM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf den Sattel des Langs-
schlittens (U9CNC) mittels 2 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6

(U38) fixieren
M4x6

Pl

\ U46
\

3. Querschlitten-Oberteil (B) auf montierten Querschlitten-Unterteil (A)
aufschieben und mittels Handrad einschrauben.
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Kleines Schlittenmodul M2B

1. Durch Drehen des Handrades den Querschlitten-Unterteil (ATM 060
020M) vom Querschlittenoberteil (U3CNC) soweit ausschrauben, bis
er abgenommen werden kann. Darauf achten, dass alle Laufflachen
leicht gefettet sind (werkseitig ausgeliefert) und nicht durch die Mon-

tage abgewischt wurden.

<. ®

A1TM 060 020M

2. Querschlitten-Unterteil (ATM 060 020M) auf Zwischenstiick (UT0ML)
mittels 3 Nutsteinen (U46) und Schraube M4x6 (U38) fixieren

M4x6/

s /)r

/

u46

3. Querschlitten-Oberteil auf montiertes Querschlitten-Unterteil auf-
schieben und mittels Handrad einschrauben.

Mc2C
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Einstellen der Schlitten:

1. Schlittenspiel Gberprifen: Mutter (U43) 6ffnen, Spiel mit Wurm-
schraube M4x12 (ZST 130 412) einstellen — durch mehr oder we-
niger Druck auf die Klemmbkeile. Nach der richtigen Einstellung
die Mutter (U43) wieder festziehen. Frasarbeiten brauchen eine
.strengere” Einstellung als Dreharbeiten. /
KLEMMKEILE: Keile aus gut gleitendem Kunststoff oder Metall ///
(geometrische Form im Querschnitt- Parallelogramm) sind zwi- U43 - 75T 130412
schen dem Sattel und dem Profil des Langsschlittens sowie dem
Querschlittenunter- und —oberteil eingebaut. Die richtige Posi-

tion und Einstellung garantiert eine leichte und gleichmallige
Schlittenbewegung.

2. Die Schlitten regelmafig warten und reinigen: mit einer kleinen
Birste Spane und anderes entfernen und nachfetten
Aufbau der vertikalen Maschinenbettkombination (M3)

1. Die Klemmplatte (U47) mit den Schrauben M4x6 (U38) in die Stan-
zungen des kleinen Maschinenbett (U7) einsetzen.

Wichtig: noch nicht anziehen
U7ML

smm

\
~_ U47

2. Die T-Nut des langen Maschinenbett (U1) tber
die Klemmplatte (U47) schieben

UTML

U7ML

3. Die Schrauben (U38) gut anziehen und den
90° Winkel zwischen den beiden Maschinenbetten
kontrollieren (-

C
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www.youtube.com/thecooltool09

4.Verstarkung der rechten Winkel-Fixierung mittels Montagewinkeln

M4x6

M4x6 i® @
X .
U801 74 U7}’ . M4x6
/

@4/

®
uz4 | | @ U7
\ ™~

Ugo |
Ty, // S D yay
M4x6 7

4.1. Die Klemmplatte (U47) mittels der Schrauben M4x8 (U37)
und Beilagscheibe (U74) mit dem Montagewinkel (U80) lose @ " U74
verbinden. Wichtig: noch nicht anziehen Die Klemmplatte mit
dem Winkel in die T-Nut des kleinen Maschinenbettes (U7ML)
einfihren bis der Winkel am langen Maschinenbett (UTML)

ansteht.

Die Klemmplatte (U47) in die T-Nut des langen Maschinen-
bettes (UTML) einschieben und mit den Schrauben (U37) und
Beilagscheiben (U74) durch den Montagewinkel (U80) verbin-

den. Alle Schrauben (U37) gut anziehen.

4.2.

Z-Achse Motor-Getriebe-Einheit (Mc4):

1. Querschlitten Modul mit Zwischenstlck fur Z-Achse (M2B) mit der
Motor-Getriebe-Einheit (M1) mittels Verbindungselement (U66)

verbinden.

M1

M2B

u66
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2. Mittels Fixierplatte (U79), Schraube M4x10 (U31) und Beilag-
scheibe (U74) den Querschlitten (U3CNC) und das Vorgelege
(U2ML) miteinander verbinden.

u79

M4x10

Verbinden der vertikalen Maschinenbettkombination mit der Z-Achse

1. Das Verbindungselement (U66) zwischen dem langen Maschinen- '
bett (UTML) und dem Zwischenstlick (UT10ML) einfGhren. Nachdem ‘
der richtige Abstand zum Schlittenmodul (M2A) eingestellt wurde

(abhangig von der WerkstlickgroBe und Werkzeuglange) das Ver-
bindungselement festziehen. U66

2. Versteifen der Verbindung mittels Fixierplatte (A1Z 470 000),
Schraube M4x10 (U31), M4x70 (U50), Beilagscheibe (U74), Mutter

M4 (ZMU 340 120) und Klemmplatte (U47).
) ®

IMU340120 u74

—

@ —
\
\ \
2x u79 U7a T—— @ M4x70

u47
\

D —

M4x10
— -
u74
iE
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Verbinden mit dem groBen Schlittenmodul (M2D)

Grol3es Schlittenmodul (M2C) mit 2 Verbindungselemen-
ten (U66) am kleinen Maschinenbett (U7ML) befestigen. Je
nach Aufbauvariante andert sich die Position des gro3en
Schlittenmoduls. Nach dem Einrichten die Schrauben gut
anziehen. |

U66

Position des grof3es Schlitten-
modul (M2D) bei Aufbau-
variante 1 (UNI-FRAS-4).

60-80™"

X =25mm

W e

Position des groB3es Schlittenmodul (M2D) bei Aufbauvariante 2.
(mit Querplatte Querschlitten - ATM 060 quer) inkl. in UNI-CNC-SET

)
g

)
L

Q!

CNC_2-55



4.4.6

www.youtube.com/thecooltool09

Stiickliste und Aufbau 4 Achsen CNC Vertikalfrase

Montage des CNC Drehtisches am groBen Schlittenmodul
1. Nutenstein (U46) mit Schraube M4x50 (U33) und Zwischenblech

(U45) anschrauben. Wichtig: noch nicht festziehen

U46
u4s M4x50
U10ML

2. Das Zwischenstiick mittels des Nutsteines in die mittlere T Nute
des Querschlittens einfuhren. Noch nicht festziehen.

3. Den CNC Drehtisch auf den Querschlitten aufsetzen und jeweils

mit einem Verbindungselement mit dem Zwischenstiick und dem

Querschlitten (Quernut) verbinden.

164 300 CNC
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Stiickliste und Aufbau 4 Achsen CNC Vertikalfrase

4.Verbindungselemente sowie die Schraube M4x50 festziehen.

Us2
/

u72

GU12m = OT

LN
®T Ul2m V\/Jg
l——/
(U56)

(- @
U48me

Werkzeugmontage (Fixierung)

Montage der Riemenabdeckung (U0)
siehe “Motor-Getriebeeinheit (M1)”
Zur Fixierung des Werkstuickes mittels:
3 bzw. 4 Backenfutter, Spannzangen
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Unimat Maschinen auf der Holzgrundplatte fixieren

+ Nutenstein (U46) mit Schraube M4x12 durch die Locher /
der Holzplatte locker montieren! Noch nicht festziehen!

+ Die 4 Stick Gummipuffer auf der Seite der Schraubenkopfe an / \
die 4 Ecken der Holzplatte kleben. —
/

« Nun die Rillen (T-Nut) des Maschinenbettes der fertig
aufgebauten Maschine in die Nutensteine schieben. /
« Die Schraube M4x12 gut festziehen, damit die /
Maschine sicher auf der Holzgrundplatte montiert ist. ///
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Montage der C(NC Dreheinheit am groBen Schlittenmodul (M2D) - V2

1. Je eine Klemmplatte (U47) in die rechte und linke T-Nut des
Querschlittens einflihren. Querplatte Querschlitten (ATM 060
quer) auf den Querschlitten auflegen. Mit den Schrauben
M4x12 (U38) fixieren.

Achtung: die Querplatte-Querschlitten muf3 parallel zum
Langsschlitten montiert werden!

u47 | \ A1M 060 quer

_ V47
A

2. Montage des CNC Drehtisches und des Reitstockes auf der Quer-
platte Querschlitten mittels Verbindungselementen. Dies kann
je nach Werkstlickdurchmesser mit oder ohne Zwischenstiicken
erfolgen. Der Abstand der beiden Teile ergibt sich durch die
Werkstlicklange. Die Mitte des Werksttickes sollte ca. in der Mitte
des Querschlitten liegen.

164 300 CNC
U2mL
U66
<
U66 ¢ U66
—
UtoML -
U10ML U66
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3. Montage der Fixierplatten
(U79) an Reitstock (U6ML)
und Drehtisch CNC mittels
Schrauben M4x10 (U79) und
Beilagscheibe (U74).

\ u79
\ \\
u74 T
~— ~ M4x10
be T Méx10
~I—
Montage der Spannmittel sowie des Werkzeuges
1. Abhangig vom Werksttick 3 bzw. 4 Back-
enfutter oder Spannzangen verwenden. gui2m = OT
2. Rollkorner (U54R0) in Reitstockpinole ® T S
einsetzen. he— /Jg
U54Rro U48m @ (U56)

/ us2
<—

|\ 72

Montage der Riemenabdeckung (U0)

1. siehe “Motor-Getriebeeinheit
(M1 )ll

2. Uberpriifen der Position des X-
undY Schlittens, siehe Seite
CNC_2-55

i
|ﬂ||l
Q
€
I
I
|
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Unimat Maschinen auf der Holzgrundplatte fixieren

Nutenstein (U46) mit Schrauben M4x12 durch die Locher /
der Holzplatte locker montieren! noch nicht festziehen!

Die 4 Stiick Gummipuffer auf der Seite der Schraubenkopfe / \
a6
/

an die 4 Ecken der Holzplatte kleben
Nun die Rillen (T-Nut) des Maschinenbettes und des Schlit-
tens der fertig aufgebauten Maschine in die Nutensteine /

schieben.

Die Schrauben M4x12 gut festziehen, damit die
Maschine sicher auf der Holzgrundplatte montiert ist ///
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Projekt fiir 4 Achsen (NC Vertikalfrase

Uni-CNC-Set

Inhalt:

1) Rohmaterial: Rundholz Buche @ 30 mm
2) Technische Zeichnung (als DXF oder PDF)
3) Losungsvorschlag (G-Code)

(4x)

J ®
Nullpunkt

Projekt
Skalen Beispiel

Rohmaterial: Rundholz Buche @ 30 x 90 mm, Nullpunkt:
rechtes Ende des Werkstlickes auf der Drehachse

Werkzeug: 1,6 mm Fraser, max. Vorschub: 150 mm/min
max. Zustellung: 2,0 mm

g21 glx-10
g02z20 gox2
g0x2y0a0 g0a225
g0z13 glx-5
glx-10f70 g0x2
gox2 g0a270
g0a45 glx-10
glx-5 gox2
g0ox2 g0a3ls
g0a90 gl x-5
glx-10 g0x2
gox2 g0a0z20
g0ai35 mo02

gl x-5

g0 x2

g0ail80

UNI-CNC-SET

4.4.7
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