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Achtung!

Unbedingt lesen!

Diese Information ist sehr wichtig
fur die Funktionsgewahrleistung
des Produktes. Bei Nichtbeachten
kann ein Defekt die Folge sein.

Sicherheitshinweis / Warnung
Diese Information dient zum Erlan-
gen eines sicheren Betriebes. Bei
Nichtbeachten ist die Sicherheit fur
den Bediener nicht gewahrleistet.

Information

Diese Information dient zum gu-
ten Verstandnis der Funktion des
Produktes. Dadurch lasst sich die
volle Leistungsfahigkeit des Pro-
duktes ausschopfen.

Betriebsanleitung
Vor Inbetriebnahme des Produktes
Betriebsanleitung lesen.

Schutzbrille und Gehorschutz
Schutzbrille und Gehdrschutz tra-
gen.

Entsorgung
Umweltfreundliche Entsorgung.

Netzstecker
Vor jedem Arbeiten an der Maschi-
ne Netzstecker ziehen.

NANC A

Attention !

A lire impérativement!

Cette information est trés impor-
tante pour la garantie de fonc-
tionnement du produit. La non
observation peut entrainer une
défectuosite.

Indication relative a la sécurité /
Avertissement

Cette information sert a permettre
une utilisation sdre. En cas de non
observation, la sécurité de I'utilisa-
teur n'est pas garantie.

Information

Cette information sert a la com-
préhension du fonctionnement du
produit. Par cela, la pleine capa-
cité de fonctionnement du produit
pourra étre exploitée.

Dossier technique
Lire le dossier technique avant la
mise en service.

Lunettes de protection et protec-
tion de l'ouile

Porter des lunettes de protection et
une protection de l'ouie.

Elimination
Elimination favorable a I'environne-
ment.

Fiche du secteur
Avant tout travail sur la machine,
retirer la fiche du secteur.

Attention!

Make sure to read!

This information is very important
for ensuring correct operation of
the product. Failure to observe this
information can result in a defect.

Note on safety / Warning

This information serves to achieve
safe operation. Failure to observe
this information may compromise
the operator's safety.

Information

This information serves for a good
understanding of the operation of
the product, thereby permitting full
exploitation of the operational po-
tential of the product.

Technical Document
Read the technical document prior
to commissioning.

Safety glasses and ear protection
Wear safety glasses and ear pro-
tection.

Disposal
Friendly-to-the-environment  dis-
posal.

Power connector

Before any work is carried out on
the machine, disconnect the pow-
er connector.



Attenzione!

Da leggere assolutamente!

Questa informazione & molto importante
per il mantenimento della funzionalita del
prodotto. In caso di non osservanza pos-
sono prodursi dei difetti.

Indicazione relativa alla sicurezza / Av-
vertimento

Questa informazione serve al raggi-
ungimento di un esercizio sicuro. In
caso di inosservanza, la sicurezza
dell'utilizzatore non € garantita.

Informazione

Questa informazione serve ad una cor-
retta comprensione delle funzioni del
prodotto. In questo modo & possibile
sfruttare pienamente le potenzialita del
prodotto.

Manuale tecnico
Prima della messa in funzione del pro-
dotto, leggere il manuale tecnico.

Occhiali di
dell'udito
Portare gli occhiali di protezione e la pro-
tezione dell‘udito.

protezione e protezione

Smaltimento
Smaltimento rispettoso
dell'ambiente.

Presa di rete
Prima di ogni lavoro sulla macchina to-
gliere la presa di rete.

PANO

iAtencion!

iLéase imprescindiblemente!

Esta informacién es muy importante para
garantizar el funcionamiento del produc-
to. Si no se tiene en cuenta se pueden
producir defectos o averias.

Indicacion relativa a la seguridad / Ad-
vertenica

Esta informacién es muy importante
para garantizar un uso seguro del pro-
ducto. Si se ignora, no esta garantizada
la seguridad del usuario.

Informacién

Esta informacion sirve para comprender
el funcionamiento del producto. Ello per-
mite aprovechar al maximo sus presta-
ciones.

Documentacion técnica
Leer la documentacion técnica antes de
poner en servicio el producto.

Proteccién visual y acUstica
Usar gafas y proteccion acustica.

Gestion de residuos
Eliminar los residuos sin contaminar el
medio ambiente.

Enchufe de red
Desconectar el enchufe de la red eléc-
trica.

Atengao!

A ler impreterivelmente!

Esta informacéo é extremamente impor-
tante para a garantia de funcionamento
do produto. A sua nao observancia pode
ocasionar uma avaria.

Indicagoes relativas a Seguranga / Aviso
Esta informagao serve para alcangar
uma operagao segura. A sua nao obser-
vancia pode comprometer a seguranca
do operador.

Informacao

Esta informacdo permite a boa com-
preensao do funcionamento do produto
de modo a que se possa explorar a sua
plena capacidade de funcionamento.

Manual de Instrugoes
Ler o manual de Instrucdes antes de pro-
ceder ao arranque inicial.

Protecgéo visual e acustica
Usar 6culos e dispositivos de protecgao
acustica.

Eliminacéao
Eliminacéo respeitadora do meio ambi-
ente.

Ficha de conexao a rede

Antes de qualquer trabalho na maquina,
retirar a ficha da tomada.

15
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11 ALLGEMEINER SICHERHEITSTECHNISCHER HIN-
WEIS
Diese Betriebsanleitung gilt fur den Vorschubschlitten UA
15.
Nur qualifiziertes Personal darf den Vorschub-
schlitten handhaben.

1.2 BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Maschine ist bestimmt fur die Erzeugung der Verfahr-
bewegung und kann axiale und/oder radiale Beanspru-
chung und ein Drehmoment erzeugen. Die Maschine ist
speziell geeignet fur den Anlagenbau.

1.3 NICHT BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Alle andern als unter Pkt. 1.2 beschriebenen Ver-
wendungen gelten als nicht bestimmungsgemas-
se Verwendung und sind deshalb nicht zulassig.

1.4  EINBAUERKLARUNG (ORIGINAL)

Hiermit erklart der Hersteller Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, der unvollstandigen Ma-
schine (Typ und Serien-Nr. siehe Rickseite) dass folgende
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG
nach Anhang | zur Anwendung kommen und eingehalten
werden: 11.2, 11.3, 11,5, 1.2.1, 1.2.2, 1.3.7, 1.3.8.1, 1.51,
1.5.4 und 1.6.1. FUr die unvollstandige Maschine wurde
eine technische Dokumentation nach Anhang VIl der Ma-
schinenrichtlinie erstellt. Dokumentbevollmachtigter: .
Sebben. Autorisierten Stellen wird auf begrindetem Ver-
langen die technischen Dokumentationen in Papier- oder
elektronischer Form zur Verfligung gestellt. Diese unvoll-
standige Maschine darf nur dann in Betrieb genommen
werden, wenn festgestellt wurde, dass die Maschine, in
welche die unvollstandige Maschine eingebaut werden
soll, den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie ent-
spricht. CH-Lupfig, 12/2017.

I. Sebben/Divisionsleiter

21 MONTAGEANLEITUNG

Max. zulassige Abweichung fur die Befe-

stigung des Vorschubschlittens.

Die Befestigung des Vorschubschlittens
erfolgt mit den im Grundkérper vorgesehenen Boh-
rungen. Schrauben der Guteklasse 8.8 mussen verwen-
det werden. Das Anzugsmoment fUr die Befestigungs-
schrauben betragt 25-30Nm. Es sind alle zur Befestigung
vorgesehenen Bohrungen oder Gewinde zu nutzen. Die

Auflageflache muss der Grésse der Maschine oder des

18

Vorschubschlittens entsprechen.
Anschliessen erst nach vollstandiger Montage
des Vorschubschlittens.

2.2 AUSFUHRUNGEN

UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S
Pneumatikantrieb; Hydraulischer Bremszylinder
Maximalhub 150mm / Maximalhub 300mm

UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E
Pneumatikantrieb; Hydraulischer Bremszylinder mit
Entspanefunktion
Maximalhub 150mm / Maximalhub 300mm

UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC
Mit Servomotor BOSCH-Rexroth® MSK-040 und Ku-
gelumlaufspindel
Maximalhub 150mm / Maximalhub 300mm

UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM
Ohne Servomotor, passend zu BOSCH-Rexroth®
MSK-040 mit Kugelumlaufspindel
Maximalhub 150mm / Maximalhub 300mm

UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM
Ohne Servomotor, ohne Adapter, ohne Kupplung, mit
Kugelumlaufspindel
Maximalhub 150mm / Maximalhub 300mm

2.21 OPTIONEN

Zentralschmierung (ZS)

Faltenbalg (FB)

Teleskopabdeckung (TK)

Ohne Abdeckung (hinten) (OA)

Passfedernut im Grundkdrper (KB)

Reihengrenztaster (RG)

Fur diese Optionen liegt eine separate Betriebsanleitung
vor, nach welcher die Installation und Inbetriebnahme zu
erfolgen hat.

2.3 BEFESTIGUNG DES VORSCHUBSCHLITTENS

Anschlagflachen zum Ausrichten in Bearbeitungsrichtung
(1), Passbohrungen @10H7 zum Ausrichten in Bearbei-
tungsrichtung (2).



Zum Ausrichten nie beide Elemente gemeinsam
nutzen.

Befestigungsbohrungen, von oben geschraubt M8, von
unten geschraubt M10.

2.4 BEFESTIGUNG DER AUFBAUTEN

Passbohrungen @10H7 zur Ausrichtung mittels Nut oder
Passbohrung.

Gewindebohrungen M8 zur Befestigung.

Verflgbare Positionen bei Quermontage.

2.5 ANSCHLIESSEN DES VORSCHUBSCHLITTENS

251 UA15-150 PH / UA 15-300 PH

Pneumatikanschllisse (d8) «Einfahren» (1), «Ausfahren»

@)

Bei Variante PH-E: Pneumatikanschluss (M5) «Bremse in
Ausgangsposition» (3). Begrenzung Gesamthub (4). Be-
grenzung Arbeitshub (5).

Bremszylinder (6). Abdeckung (7). Distanz (8). Pneuma-
tikzylinder (9).

Die Begrenzungen Gesamthub und Arbeitshub kénnen
gegenuberliegend montiert werden. Dazu die Abdeckung
durch Losen der zwei Zylinderschrauben entfernen und
anschliessend die drei weiteren Zylinderschrauben l6sen,
um die Distanz zu demontieren. Bei Bedarf kann auch der
Pneumatikzylinder gedreht werden. Die Montage erfolgt
in umgekehrter Reihenfolge. Zur Positionstberwachung
kénnen optional auf dem Pneumatikzylinder handels-
Ubliche «Reed-Schalter» angebracht werden. Eilhubge-
schwindigkeiten kdnnen Uber Drosselrickschlagventile
reduziert werden.Der Pneumatikzylinder verflgt Gber eine
Endlagendédmpfung.
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2.5.2 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Kupplung (1), Motor (2), Adapter (3).
Anschliessen des Motors gemass Angaben des Herstel-
lers. Bei den Ausfuhrungen -OM und -AM wird kein Motor
mitgeliefert. Beachten Sie dazu das Massblatt sowie die
Dokumentation des jeweiligen Herstellers.
Vor erstmaligem Verfahren die Verfahrwege be-
grenzen (Software-Endschalter).

2.6 LEISTUNGSDATEN

Gesamthub 150/300mm
Zulassige Maximalgeschwindigkeit 0.3m/s
Zuléssige Beschleunigung 10m/s2

2500Nm

Zulassige Vorschubkraft Fy

Zulassiges Drehmoment I\/Iy
Zulassiges Drehmoment My
Zulassiges Drehmoment M.,

900N (-M,=0;—M,=0)
800N (—My=0;—M,=0)
800N (—My=0;—My=0)

My

)
Fx ——i O

Mz

@]

©0@0 ©60
© 0 ©,0

o O o

@O©o 9 ©

«FYF 5 ©O©°@O©
Zulassige Querkraft Fy 26000N
Zulassige Gewicht der Aufbauten 60kg
Steigung Kugelumlauftrieb CNC 5mm
Servomotor CNC MSK040-0600
Vorschubkraft PH-S, PH-E 1870N
Pneumatikzylinder PH 763
Arbeitshub PH-S, PH-E 75mm
Betriebsdruck Pneumatikantrieb 6bar
Luftverbrauch Pneumatikantrieb 0.3 1/1mm
Farbe RAL5012

Gewicht UA 15-150
Gewicht UA 15-300
Gewicht UA 15-150
Gewicht UA 15-300

2.7 BETRIEBSBEDINGUNGEN

CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
PH-C 17kg / -E/-S 15kg

Umgebungstemperatur: 10...50°C. Max. relative Luft-
feuchtigkeit: 90% bei +30°C, 65% bei +50°C. Energiever-

20

sorgung: 400V AC. Druckluft fur Vorschub nach DIN ISO
8573-1 Qualitatsklasse 5/4/4.

2.8 SICHERHEITSHINWEISE ZUR INBETRIEBNAHME
Vor allen Arbeiten an der Maschine muss
sie von der Energieversorgung getrennt
werden.

Die Inbetriebnahme muss durch eine fachkundige Per-

son durchgefuhrt werden, welche mit den Sicherheitsvor-

schriften vertraut ist.

Kontrolllaufe immer ohne Werksttck fahren.

Vor Inbetriebnahme Drehrichtung prufen.

Die Integration und der sichere Betrieb der Komponenten

in der Maschine ist vom Betreiber zu gewahrleisten.

Der Elektroanschluss muss durch eine Fachperson den

ortlichen Vorschriften entsprechend ausgefuhrt werden.

Die ortlichen Erdungsvorschriften sind zu beachten, ent-

sprechend auszufuhren und zu kontrollieren.

Maschine erst starten, wenn keine Gefahrdung durch die

drehende Spindel entsteht.

Verwenden Sie nur zweckentsprechende Werkzeuge,

trimmen Sie kein Werkzeug fir eine Anwendung, fir die

es nicht vorgesehen ist.

Nach dem Transport sind alle elektrischen und mecha-

nischen Verbindungen auf Beschadigung und Selbstlo-

ckerung zu Uberprifen und nétigenfalls in Ordnung zu
bringen.

Der Arbeitsbereich der Maschine muss frei und gegen

unerlaubten Zutritt abgesichert sein.

Die Fuhrungswagen durfen nie Uber das Ende der Fuh-

rungsschienen hinausfahren.

Die Sicherheitshinweise der Motor- und Steuerungsher-

steller sind zwingend zu beachten!

Uberlagern sich mehrerer Drehmomente (Mx, My, Mz),

sind die angegebenen Werte fur die einzelnen Drehmo-

mente nicht zutreffend.

3.1 VORSCHUBSCHLITTEN

311 UA15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S



Um den Arbeitshub einzustellen, muss die Fussplatte in
die gewUnschte Position (A) vor dem Werkstlck gefahren
werden. Die Kontermutter (4) der Stellschraube (3) 16sen
und die Stellschraube herausdrehen, bis sie an der Kol-
benstange des Bremszylinders anliegt. Die Kontermutter
wieder anziehen. Um das Ende (B) des Arbeitshubes ein-
zustellen, mussen die beiden Muttern (1) geldst, die Fuss-
platte in die Position Hub Ende gefahren und die Mutter
bis zur Anschlagflache gedreht werden. Sicherung durch
die Kontermutter. Die Arbeitsgeschwindigkeit wird durch
Drehen des Ventils (2) reguliert.

3.1.2 UA15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Druckluftanschluss zum Entsperren des Bremszylinders.
Der Entspane-Bremszylinder kann - solange er nicht mit
Druck beaufschlagt wird - nicht ausfahren. Durch einen
konstanten Druck von max. 2 bar wird die Kolbenstange
entsperrt, Somit kann sie ausfahren.

Das Auslésen eines Entspanezyklusses kann zeit- oder
weggesteuert erfolgen.

Um die Bearbeitungszeit zu reduzieren kann die Hubrich-
tung beim Verlassen der Bohrung bereits vor Erreichen
der hinteren Endlage geandert werden. Das Zeit- oder
Wegmesssystem ist nicht Bestandteil des Schilittens. Ein-
stellung von Arbeitshub und Geschwindigkeit wird iden-
tisch Abs. 3.1.1 vorgenommen.

2. Chip removing
1. Chip removing A

A
Feed movement _//\//’ \/ //L
.Forward* N I O O B BN
»Back” [ [1
Chip removal
cushioning cylinder ol
Limit switch -
Stroke start 1 M I
Limit switch - I
Stroke end

Beispiel zweimaliges Entspanen.

3.1.3 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM

Die vordere und die hintere Endlage sowie die Beschleu-
nigung und Maximalkraft sind, entsprechend der Doku-
mentation des Motor- bzw. Steuerungsherstellers, zuerst
ZU begrenzen.

Kugelumlaufmutter nicht von der Kugelumlauf-
spindel drehen.

41 VORBEUGENDE INSTANDHALTUNG

Schmiernippel Kugelumlaufspindel (1), Schmiernippel fur
alle Fihrungswagen von links (2), Schmiernippel flr alle
Fuhrungswagen von rechts (3). Fett: Kluber Isoflex NBU
15. Intervall: 30°'000m. Fettmenge Kugelgewindetrieb
(Richtwert): 0,4g. Fettmenge je FUhrungswagen bzw.
Schmiernippel (Richtwert): 0,3 g.

Sind die Schmiernippel links oder rechts nicht zu-

ganglich, muss die Menge auf der gegenuberlie-

genden Seite verdoppelt werden. Beim Schmie-
ren Schilitten verfahren.

4.2 \WARTUNGS- UND VERSCHLEISSTEILE
Siehe Seiten 2-9.

4.3 REPARATUR

Sollte das Gerat, trotz sorgfaltiger Herstellungs- und Pruf-
verfahren, einmal ausfallen, ist die Reparatur von einer
autorisierten SUHNER Kundendienststelle ausfuhren zu
lassen.

Bei Fragen an den Hersteller, Seriennummer der Einheit
bereit halten.

Seriennummer
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4.4  GARANTIELEISTUNG

Fur Schaden/Folgeschaden wegen unsachgemasser
Behandlung, nicht bestimmungsgemasser Verwendung,
nicht Einhalten der Instandhaltungs- und Wartungsvor-
schriften sowie Handhabung durch nicht autorisierte Per-
sonen besteht kein Anspruch auf Garantieleistung.
Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden, wenn
die Maschine unzerlegt zurlickgesandt wird.

4.5 LAGERUNG

Temperaturbereich: 20°C bis +50°C.

Max. relative Luftfeuchtigkeit: 90% bei +30°C, 65% bei
+50°C.

4.6 ENTSORGUNG / UMWELTVERTRAGLICHKEIT
Die Maschine besteht aus Materialien, die einem Re-
cylingprozess zugefuhrt werden kdnnen.
Maschine vor der Entsorgung unbrauchbar machen.
Maschine nicht in den Mull werfen.
Gemass nationalen Vorschriften muss diese Ma-
schine einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefahrt werden.
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11 INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE

Ce dossier technigue concerne I'unité d‘avance UA 15.
Seul le personnel qualifié est autorisé a manipuler
l'unité d'avance.

1.2 UTILISATION CONFORME A LA DESTINATION

La machine est congue pour créer un mouvement de dé-
placement et générer une contrainte axiale et/ou radiale
ainsi qu’'un couple. La machine est spécialement concue
pour la construction d’installations.

1.3 UTILISATION CONTRAIRE A LA DESTINATION
Toutes les applications autres que celles décrites
au point 1.2 sont a considérer comme contraires a
la destination et ne sont donc pas admissibles.

1.4 DECLARATION D'INCORPORATION

Par la présente, le fabricant Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, de la quasi-machine (voir
au dos le type et le numéro de série) déclare que les exi-
gences essentielles suivantes de la directive 2006/42/
CE sont appliquées et respectées selon I'annexe | : 1.1.2,
11.3,11.5, 121,122, 1.37, 1.3.81, 1.51, 1.54 et 1.6.1.
Une documentation technique conforme a I'annexe VIl de
la directive Machines a été congue pour la quasi-machine.
Fondé de pouvoir : I. Sebben. Les documents techniques
seront communiqués aux organismes autorisés sur de-
mande motivée sous forme papier ou électronique. Cette
quasi-machine ne peut étre mise en service que s'il est
constaté que la machine a laquelle la quasi-machine doit
étre incorporée répond aux dispositions de la directive
Machines. CH-Lupfig, 12/2017

I. Sebben/Chef de division

21 INSTRUCTIONS DE MONTAGE
Ecart maximal admis pour la fixation de

I'unité d‘avance.

La fixation de l'unité d'avance se fait a I'aide des trous
prévus a cet effet dans la base. Utiliser des vis de la clas-
se de qualité 8.8. Le couple initial de serrage pour les vis
de fixation est 25-30Nm. Il faut utiliser tous les trous ou
filetages prévus pour la fixation. La surface du support
doit correspondre a la taille de la machine ou de I'unité
d‘avance.

Raccorder seulement aprés le montage complet

de l'unité d’avance.
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2.2 MODELES

UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S
Entrainement pneumatique ; Cylindre de frein hydrau-
lique
Course maxi. 150 mm / Course maxi. 300 mm

UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E
Entrainement pneumatique ; Cylindre de frein hydrau-
lique avec fonction d’évacuation des copeaux
Course maxi. 150 mm / Course maxi. 300 mm

UA 15-150 CNC / USA 15-300 CNC
Avec servomoteur BOSCH-Rexroth® MSK-040 et
broche a recirculation de billes
Course maxi. 150 mm / Course maxi. 300 mm

UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM
Sans servomoteur, adapté pour BOSCH-Rexroth®
MSK-040 avec broche a recirculation de billes
Course maxi. 150 mm / Course maxi. 300 mm

UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM
Sans servomoteur, sans adaptateur, sans accouple-
ment, avec broche a recirculation de billes
Course maxi. 150 mm / Course maxi. 300 mm

2.21 OPTIONS

Graissage centralisé (ZS)

Soufflet (FB): Nr. 30005447

Tole télescopique (TK)

Sans tble (arriere) (OA)

Rainure de clavette dans la base (KB)

Boiter multipistes (RG)

Pour ces options, il existe un dossier technique sup-
plémentaire séparée, l'installation et la mise en service
doivent s’y conformer.

2.3 FIXATION DE L'UNITE D'AVANCE

Surface de butée pour I'alignement dans le sens de I'usi-
nage (1), trous calibrés @10H7 pour I'alignement dans le
sens de l‘usinage (2).
Pour l'alignement utiliser jamais les deux en-
sembles.



Trous de fixation, vissage par le haut M8, vissage par le
bas M10.

2.4 FIXATION DES ELEMENTS STRUCTURELS

Trous calibrés @10H7 pour I'alignement au moyen de rai-
nure ou de trou calibré.

Trous filetés M8 pour fixation.

Positions disponibles en cas de montage transversal.

2.5 RACCORDEMENT DE L'UNITE D'AVANCE

251 UA15-150 PH / UA 15-300 PH

Raccordement pneumatique (4d8) « Recul » (1), raccorde-
ment pneumatique (48) « Avance » (2).

Pour la variante PH-E : Raccordement pneumatique (M5)
« Frein en position initiale » (3). Limitation course totale (4).
Limitation course de travail (5).

Vérin de freinage (6), Recouvrement (7), Entretoise (8)
Vérin pneumatique (9).

Les limitations de la course totale et de la course d'avance
peuvent étre montées de I‘autre coté. Pour cela, retirer le
recouvrement en desserrant les deux vis a téte cylindrique
et ensuite dévisser les trois autres vis a téte cylindrique
afin de démonter I'entretoise. En cas de besoin, on peut
aussi pivoter le vérin pneumatique. Suivre la procédure
dans l'ordre inverse pour le montage. Pour la surveillance
de la position, on peut monter en option des « interrup-
teurs Reed » du commerce sur le vérin pneumatique. Les
vitesses de course rapide peuvent étre réduites par des
limiteurs de débit. Le vérin pneumatique dispose d'un
amortisseur de position finale.
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2.5.2 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Accouplement (1), Moteur (2), Adaptateur (3).

Raccordement du moteur conformément aux indications

du fabricant. Les modeles -OM et -AM ne sont pas livrés

avec moteur. Veuillez donc consulter la fiche des cotes

ainsi que la documentation du fabricant correspondant.
Avant le premier déplacement, limiter les parcours
de déplacement (logiciel fin de course).

2.6 PERFORMANCES

Course totale 150/300mm
Vitesse maximale admissible 0.3m/s
Accélération admissible 10m/s2

2500Nm

Force d'avance admissible Fy
Couple admissible My
Couple admissible My
Couple admissible M.,

900N (—M,=0;—M,=0)
800N (—=My=0;—~M,=0)
800N (—=My=0;—My=0)

My

Y Mz
: ! 8
Fx —=— O - fx © 6@ ® @

©,0° 0,0

o O o

@O©o 9 ©

o
0,05 @00

Force transversale admissible Fy 26000N
Poids admissible des éléments structurels 60kg
Pas de la vis a billes CNC 5mm
Servomoteur CNC MSK040-0600
Force d'avance PH-S, PH-E 1870N
Vérin pneumatique PH 763
Course de travail PH-S, PH-E 75mm
Pression de service entrainement pneumatique 6bar
Consommation d‘air entrainement pneum. 0.3 1/1mm
Couleur RAL5012

Poids UA 15-150
Poids UA 15-300
Poids UA 15-150
Poids UA 15-300

CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
PH-C 17kg / -E/-S 15kg

2.7 CONDITIONS D’EXPLOITATION
Températures ambiantes: 10....50°C. Humidit¢ de l'air

relative maxi.: 90% a +30°C, 65% a +50°C. Approvision-
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nement énergétique: 400V AC. Lair comprimé utilisé pour
'avance selon DIN ISO 8573-1, classe de qualité 5/4/4.
2.8 INDICATIONS RELATIVES A LA SECURITE LORS DE
LA MISE EN SERVICE
Veuillez débrancher la machine de lali-
mentation électrique avant tous travaux.
La mise en service doit étre réalisée par
un professionnel qui connait les regles de sécurité.
Les controles doivent toujours étre effectués sans piece
a usiner.
Controler le sens de rotation avant la mise en service.
Lintégration et le fonctionnement sir des composants
dans la machine doivent étre assurés par I'exploitant.
Le raccordement électrique doit étre réalisé par un pro-
fessionnel conformément aux réglementations locales.
Les réglementations locales de mise a la terre doivent étre
respectées, exécutées en toute conformité et contrélées.
Démarrer la machine uniquement lorsque la broche en
rotation ne présente aucun danger.
Utilisez uniguement des outils conformes a leur affecta-
tion, ne modifiez aucun outil pour 'adapter a une applica-
tion non conforme a son affectation.
Apres le transport, vérifiez si toutes les connexions élec-
triques et mécaniques ne sont pas endommagées et
desserrées et si nécessaire, les remettre en état.
La zone de travail de la machine doit étre dégagée et
sécurisée contre les accés non autorisés.
Les patins de guidage ne doivent jamais aller au-dela de
I'extrémité des rails de guidage.
Les consignes de sécurité des fabricants du moteur et de
la commande doivent étre obligatoirement respectées!
Si plusieurs couples se chevauchent (Mx, My, Mz), les
données indiquées pour chaque couple ne sont plus
valables.

3.1 UNITE D'AVANCE

311 UA15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S

Pour régler la course d'avance, la plaque support doit étre



déplacé dans la position souhaitée (A) devant la piéce a
usiner. Desserrer le contre-écrou (4) de la vis de réglage
(3) et sortir la vis de réglage en la tournant jusqu'a ce
qgu’elle soit placée contre la tige du piston du vérin de
freinage. Resserrer les contre-écrous. Afin de régler la
fin de la course (B) d'avance, les deux écrous (1) doivent
étre desserrés, la plague support amené dans la position
de fin de course et I'écrou tourné jusqu'a la surface de
butée. Blocage par le contre-écrou. La vitesse d'avance
se régule en tournant le clapet (2).

3.1.2 UA 15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Raccordement d'air comprimé pour déverrouiller le vérin
de freinage.

Le cylindre de frein d'évacuation des copeaux ne peut
resortir tant qu'il n'est pas mis sous pression. Par une
pression constante de max. 2 bar, la tige filetée est déver-
rouillée. Ainsi, il peut s'étendre.

Le déclenchement d’'un cycle de débourrage peut se faire
via une commande de temps ou de distance.

Afin de réduire le temps d'usinage, le sens de la course
peut étre modifié a la fin de l'alésage avant méme d'at-
teindre la position finale arriere. Le dispositif de mesure
du temps et de distances ne fait pas partie de I'unité
d’avance. Pour le réglage de la course d’'avance et la vi-
tesse, on procéde de facon identique a Para 3.1.1.

2. Chip removing
1. Chip removing A

A
Feedmovemen  ____——\/ \/ /\;
Forward* R [ O I U R O
,,Back* W 1
Chip removal
cushioning cylinder M
Limit switch -
Stroke start L I I
Limit switch - I

Stroke end

Exemple de débourrage en deux fois.

3.1.3 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM

La position finale avant et la position finale arriere ainsi
que l'accélération et la force maximale doivent étre limi-
tées en premier selon la documentation du fabricant du
moteur et de la commande.

Ne pas desserrer I'écrou de recirculation de billes
de la vis a billes.

41 MAINTENANCE PREVENTIVE

Graisseur vis a billes (1), Graisseur pour tous les patins
de guidage de gauche (2), Graisseur pour tous les patins
de guidage de droit (3). Graisse : Kliber Isoflex NBU 15
Intervalles : 30'000m. Quantité de graisse vis a billes (Va-
leur indicative) : 0,4g. Quantité de graisse par patin de
guidage ou grisseur (valeur indicative) : 0,39

Si les graisseurs gauche ou droit ne sont pas ac-

cessibles, il faut doubler la quantité sur le coté

opposé. Déplacer les patins pendant le grais-
sage.

4.2 PIECES DE MAINTENANCE ET D'USURE
Voir pages 2-9.

4.3 REPARATION

Si la machine devait présenter un défaut malgré des pro-
cessus de fabrication et de contrdles rigoureuy, il y a lieu
de faire exécuter la remise en état par un atelier de service
a la clientele agrée par SUHNER.

Pour toute demande aupres du fabricant, veuillez indiquer
le NO de série de I'appareil.

Numéro de série.
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4.4 PRESTATION DE GARANTIE

Pour des dégéats et dégats consécutifs résultants d’'un
traitement inadéquat, d’'une utilisation non conforme a la
destination, du non respect des prescriptions de mainte-
nance et d’entretien, ainsi que de la manutention par du
personnel non autorisé, il n'existe aucune prétention de
garantie.

Des réclamations ne peuvent étre reconnues que si la
machine est retournée non démontée.

4.5 ENTREPOSAGE
Plage de températures: 20°C a +50°C.
Humidité de l'air relative max.: 90% a +30°C, 65% a+50°C.

4.6 ELMINATION / CAPATIBILITE ENVIRONNEMEN-
TALE

Cette machine est composée de matériaux pouvant étre

soumis a un processus de recyclage.

Rendre la machine inutilisable avant la remise a une col-

lecte de déchets.

Ne pas mettre la machine aux ordures.
Selon les prescriptions nationales, cette machine
doit étre remise dans un centre délimination
conforme a I'environnement.
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11 GENERAL NOTES ON SAFETY
These operating instructions apply to the UA 15 feed sli-
de.
Only qualified personnel may handle the feed
slide.

1.2 USE OF THE MACHINE FOR PURPOSES FOR
WHICH IT IS INTENDED
The machine is designed for executing traverses and can
generate axial and/or radial forces and a torque. This ma-
chine is specifically ideal for plant construction.
1.3 INCORRECT USE
All uses other than those described under section
1.2 are regarded as incorrect use and are there-
fore not admissible.

1.4 DECLARATION OF INCORPORATION

The manufacturer Suhner Schweiz AG of Industriestrasse
10, CH-5242 Lupfig, hereby declares for the partly com-
pleted machinery (see reverse side for type and serial no.)
that the following fundamental requirements of the Direc-
tive 2006/42/EC are applied and fulfilled in accordance
with Annex I: 1.1.2, 1.1.3, 1.1.5, 1.21, 1.2.2, 1.3.7, 1.3.81,
1.51, 1.5.4, and 1.6.1. Technical documentation was gen-
erated for the partly completed machinery in accordance
with Annex VIl of the Machinery Directive. Document
Agent: |. Sebben. Authorised sites are provided with this
technical documentation in paper or electronic form on
justified request. This partly completed machinery may
be put into operation only when the machine in which the
partly completed machinery is to be incorporated has
been ascertained to fulfil the conditions under the Ma-
chinery Directive. CH-Lupfig, 12/2017.

|. Sebben/Division manager

21 ASSEMBLY INSTRUCTIONS

Max tolerance for securing the feed slide.

The feed slide is secured at the holes provided in the

body. Screws of quality grad 8.8 must be used. The star-

ting torque for the holding down bolt is 20- 30Nm. All of

the provided holes or threads must be used. The bearing

surface must be as large as the machine or feed slide..
Connect the feed slide only after it has been fully
installed.
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2.2 VARIANTS
UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S
Pneumatic drive; Hydraulic brake cylinder
Max. stroke 150 mm / Max. stroke 300 mm
UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E
Pneumatic drive; Hydraulic brake cylinder with chip re-
moval function
Max. stroke 150 mm / Max. stroke 300 mm
UA 15-150 CNC / USA 15-300 CNC
With BOSCH-Rexroth® MSK-040 servo motor and re-
circulating ball screw
Max. stroke 150 mm / Max. stroke 300 mm:
UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM
Without servomotor, suitable for BOSCH-Rexroth®
MSK-040, with recirculating ball screw
Max. stroke 150 mm / Max. stroke 300 mm
UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM
Without servomotor, without adapter, without coupling,
with recirculating ball screw
Max. stroke 150 mm / Max. stroke 300 mm

2.21 OPTIONS

Central lubrication (ZS)

Bellows (FB)

Telescopic cover (TK)

No covering (back) (OA)

Keyway in body (KB)

Multilimit switch (RG)

These options come with separate technical document,
for the installation and startup.

2.3 SECURING THE FEED SLIDE

Stop faces for aligning in the machining direction (1), lo-
cating holes @10H7 for aligning in the machining direction
@).
Use only 1) OR 2) to align, and never the two ele-
ments together.



Mounting holes, bolted from top with M8, bolted from be-
low with M10.

2.4 SECURING THE ATTACHMENTS

Locating holes @10H7 for aligning by means of a groove
or locating hole.

Threaded holes M8 for fastening.

Available positions for transverse installation.

2.5 (CONNECTING THE FEED SLIDE

251 UA15-150 PH / UA 15-300 PH

«Retract» pneumatic connection (@8) (1), «Advance»

pneumatic connection (J8) (2).

For variant PH-E: pneumatic connection (M5) «brake at
home» (3). Full stroke limit (4). Working stroke limit (5).

Cushioning cylinder (6), Cover (7), Spacer (9). Pneumatic
cylinder.

The full and working stroke limits can be installed on the
other side. To do so, remove the cover by loosening the
two cheese head screws, and then loosen the three other
cheese head screws to detach the spacer. If necessary,
the pneumatic cylinder can also be turned. To install, fol-
low the above instructions in reverse order. The position
can optionally be monitored with a commercially available
reed switch attached to the pneumatic cylinder. Rapid
stroke speeds can be reduced at throttle check valves.
The pneumatic cylinder is fitted with end cushioning.
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2.5.2 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Coupling (1), Motor (2), Adapter (3).
Connect the motor in accordance with the manufacturer’s
instructions. No motor is supplied with the variants -OM
and -AM. Please note the dimensions sheet and the doc-
umentation issued by each manufacturer.
Before traversing for the first time, limit the trav-
erse paths (software limit switches).

2.6 RATING DATA

Total stroke 150/300mm
Max speed 0.3m/s
Max acceleration 10m/s2

2500Nm

Max feed force Fy
Max. torque l\/Iy
Max. torque My
Max. torque M,

900N (—M,=0;—M,=0)
800N (—=My=0;—M,=0)
800N (—=My=0;—My=0)

My

8 Mo
: ! 8

X —=— O - fx © 6@ ® @

©50° 0,0

o O o

©0®g @00

«FYF 5 ©O©°@O©
Max transverse force Fy 26000N
Max weight of attachments 60kg
Recirculating ball drive pitch CNC 5mm
Servomotor CNC MSK040-0600
Feed force PH-S, PH-E 1870N
Pneumatic cylinder PH 763
Working stroke PH-S, PH-E 75mm
Pneumatic drive operating pressure 6bar
Pneumatic drive air consumption 0.3 1/1mm
Color RAL5012

Weight UA 15-150
Weight UA 15-300
Weight UA 15-150
Weight UA 15-300

CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
PH-C 17kg / --E/-S 15kg

2.7 (OPERATING CONDITIONS
Ambient temperatures: 10...50°C. Maximum relative air

humidity: 90% a +30°C, 65% a +50°C. Energy supply:
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400V AC. Compressed air for pneumatic according to
DIN ISO 8573-1, quality grade 5/4/4.

2.8 NOTES ON SAFETY DURING COMISSIONING
Before all work on the machine, it must
first be disconnected from the power sup-
ply.

Only a qualified person familiar with the safety regulations

may start up the machine.

Always conduct test runs without workpieces.

Check the sense of rotation before starting the machine.

The operator must make sure that the components are

integrated and operate safely in the machine.

Only a qualified person may connect the electrical power

supplies in accordance with the local regulations.

The local grounding regulations must be observed and

implemented, and this implementation inspected.

Do not start the machine until the spindle has come to a

stop.

Use only suitable tools, and never modify tools for an ap-

plication they have not been designed for.

After transport, all electrical and mechanical connections

must be examined for damage and loosening, and any

remedial measures taken.

The machine’s working area must be unobstructed and

secured against unauthorized access.

The guide carriages may never traverse over the end of

the guide rails. The safety instructions issued by the man-

ufacturers of the motor and controller must be observed
without faill The specified values (Mx, My, Mz) apply only
to torques that are not superimposed.

3.1 FEED SLIDE

311 UA15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S

To set the working stroke, move the base plate to the po-
sition you want (A) in front of the workpiece. Loosen the
locknut (4) on the setscrew (3), and unscrew this until it
contacts the cushioning cylinder’s piston rod. Now tight-
en the locknut. To set the end (B) of the working stroke,



loosen the two nuts (1), move the base plate to the end
of stroke position, and tighten the nut to the stop face.
Secure with the locknut. Turn the valve (2) to regulate the
working speed.

3.1.2 UA15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Compressed air connection for disengaging the cushion-
ing cylinder.

This chip removal cushioning cylinder cannot be ad-
vanced in the unpressurised state. By a constant pres-
sure of max. 2 bar, the piston rod is unlocked. Thus it can
extend.

A chip removal cycle can be initiated as a function of ei-
ther time or distance. The machining time can be reduced
when the stroke is reversed on leaving the hole but before
reaching the rear end position.

The time or path measuring system is not delivered with
the slide. The working stroke and the speed are set identi-
cally to the Sektion 3.1.1.

2. Chip removing
1. Chip removing A

[
Feed movement _/’\/d/ \/ /L
., Forward”
»Back” I 1
Chip removal
cushioning cylinder M
Limit switch -
Stroke start | I I'
Limit switch - I
Stroke end

Example of twofold chip removal.

3.1.3 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM
According to the documentation issued by the manufac-
turers of the motor and controller, limits must first be set
for the front and rear end positions, the acceleration, and
the max force.
Do not remove the recirculating ball nut from the
recirculating ball spindle.

41 PREVENTIVE MAINTENANCE

Grease nipple on the recirculating ball spindle (1), Grease
nipple for all the guid carriage form the left (2), Grease
nipple for all the guide carriage from the right (3). Grease:
Klaber Isoflex NBU 15. Interval: 30’000m. Grease quantity
for ball screw (recommended value): 0.4g. Grease quan-
tity per guide carriage or grease nipple (recommended
value): 0,39

When the grease nipples are inaccessible on the

left or right, the quantity must be doubled on the

accessible side. Move the slide when lubricating.

4.2 MAINTENANCE AND WEARING PARTS
See pages 2-9.

4.3 REPAR

If despite strict observance of the manufacturing and test-
ing method the machine should happen to fail, it must be
repaired by an authorized SUHNER agency.

In all orders to the manufacturer please indicate the com-
ponent serial number.

Serial number.

4.4 \WARRANTY

In the event of the tool being improperly handled, used
for purposes for which it is not intended and/or of the ser-
vice and maintenance instructions not being observed by
non-authorized persons, no warranty shall be in effect for
damages/consequential damages.
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Complaints can only be honored if the machine is re-
turned in the undisassembled condition.

4.5 STORAGE
Temperature range: 20°C to +50°C.
Max. relative air humidity: 90% at +30°C, 65% at +50°C.

4.6 DISPOSAL / ENVIRONMENTAL COMPATIBILITY
This machine consists of materials which can be dis-
posed of in a recycling process.

Before disposal, render the machine unusable.

Do not throw the machine into the garbage collection.
According to national regulations this machine
must be recycled in an environmentally-friendly
manner.
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11 INFORMAZIONI GENERALI SULLA SICUREZZA
Queste istruzioni per I'uso si applicano al carrello di
avanzamento UA 15.
Il carrello di avanzamento pud essere utilizzato
solo da personale qualificato.

1.2 IMPIEGO CONFORME DELLA MACCHINA
La macchina & adatta, in particolar modo, alla realizzazi-
one di un movimento del mandrino e pud generare una
sollecitazione assiale e/o radiale e una coppia. La mac-
china & particolarmente adatta per I'impiantistica.
1.3 IMPIEGO NON CONFORME
Tutti gli ulteriori impieghi, non indicati al prece-
dente punto 1.2 sono da considerare come non
conformi alle prescrizioni € sono pertanto vietati.

1.4 DICHIARAZIONE DI MONTAGGIO

Con la presente il costruttore Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, della macchina incomple-
ta (tipo e n. di serie vedi retro), dichiara che sono state
applicate e rispettate le seguenti specifiche di base della
direttiva 2006/42/CE secondo I'Appendice I: 11.2, 1.1.3,
11.5, 121,122,137 1381, 151, 1.54 e 1.6.1. Per la
macchina incompleta ¢ stata prodotta la necessaria do-
cumentazione tecnica secondo I'’Appendice VIl della di-
rettiva macchine. Responsabile della documentazione: |.
Sebben. In caso di richiesta motivata la documentazione
tecnica viene fornita in formato cartaceo o elettronico ai
centri autorizzati. Questa macchina incompleta puo es-
sere messa in funzione solo dopo aver opportunamente
verificato che la macchina nella quale la macchina incom-
pleta deve essere installata &€ conforme alle specifiche
della direttiva macchine. CH-Lupfig, 12/2017.

|. Sebben/Presidente di divisione

2.1 INSTRUZIONI PER IL MONTAGGIO
Massimo scostamento ammesso per il fis-

saggio del carrello di avanzamento.

Il fissaggio del carrello di avanzamento viene effettuato
tramite i fori previsti nel corpo del carrello. Devono esser
impiegate viti della classe di qualita 8.8. La coppia di ser-
raggio per le viti di fissaggio € pari a 25-30Nm. Devono
essere utilizzati per il fissaggio tutte le filettature o i fori
previsti. La superficie di appoggio deve essere adeguata
per le dimensioni della macchina o del carrello di avanz-
amento.
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Effettuare il collegamento solo dopo aver montato
completamente il carrello di avanzamento.
completato il montaggio della macchina.

2.2 VERSIONI
UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S
Transinamento pneumatico; Ammortizzatore di vibra-
zioni idraulico
Corsa massima 150 mm / Corsa massima 300 mm
UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E
Transinamento pneumatico; Ammortizzatore di vibrazi-
oni idraulico con funzione asportazione dei trucioli
Corsa massima 150 mm / Corsa massima 300 mm
UA 15-150 CNC / USA 15-300 CNC
Con servomotore BOSCH-Rexroth® MSK-040 e vite a
circolazione di sfere
Corsa massima 150 mm / Corsa massima 300 mm
UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM
Senza servomotore adatto per BOSCH-Rexroth®
MSK-040 con vite a circolazione di sfere
Corsa massima 150 mm / Corsa massima 300 mm
UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM
Senza servomotore, senza adattatore, senza frizione,
con vite a circolazione di sfere
Corsa massima 150 mm / Corsa massima 300 mm

2.21 OPZIONI

Lubrificazione centralizzata (ZS)

Soffietto (FB)

Copertura telescopica (TK)

Nessuna coperchio (dietro) (OA)

Scanalatura per linguetta nel corpo-base (KB)

Interruttori di finecorsa in serie (RG)

Per queste opzioni & disponibile il manuale tecnico sepa-
rata, da seguire per l'installazione e la messa in funzione.

2.3 FISSAGGIO DEL CRRELLO DI AVANZAMENTO

Superfici di battuta per l'allinea-mento in direzione di la-
vorazione (1), fori calibrati @10H7 per I‘allinea-mento in
direzione di lavorazione (2).
Per I‘allineamento non utilizzare mai entrambi gli
elementi insieme.



Fori di fissaggio, dalla parte superiore vengono inserite
viti M8, dalla parte inferiore vengono inserite viti M10.

2.4 FISSAGGIO DELLE SOVRASTRUTTURE

Fori calibrati @10H7 per l'allineamento mediante scanala-
ture o fori calibrati.

Fori filettati M8 per il fissaggio.

Posizioni disponibili in caso di montaggio trasversale.

2.5 COLLEGAMENTO DEL CARELLO DI AVANZAMEN-

TO

251 UA15-150 PH / UA 15-300 PH

Allacciamento pneumatico (@8) «Entrata» (1), allaccia-
mento pneumatico (J8) «Uscita» (2).

In caso di variante PH-E: allacciamento pneumatico (M5)
«Freno in posizione di partenza» (3). Limitazione corsa to-
tale (4). Limitazione corsa di lavoro (5).

Ammortizzatore di vibrazioni (6), Copertura (7), Distanzia-
tore (8), Cilindro pneumatico (9).

Le limitazioni della corsa totale e della corsa di lavoro
possono essere montate sulla parte posteriore. Per que-
sta operazione rimuovere la copertura allentando le due
viti a testa cilindrica e quindi allentare le tre ulteriori viti a
testa cilindrica per smontare il distanziatore. In caso di ne-
cessita il cilindro pneumatico pud anche essere ruotato.
Il montaggio viene effettuato in sequenza inversa. Per
controllare il corretto posizionamento possono essere op-
zionalmente applicati sul cilindro pneumatico «interruttori
reed a contatti protetti» di tipo normalmente in commer-
cio. Le velocita di corsa rapida possono essere ridotte
tramite le valvole antiritorno. Il cilindro pneumatico dispo-
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ne di un sistema di smorzamento al raggiungimento delle
posizioni estreme.

2.5.2 UA15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Accoppiamento (1), Motore (2), Adattatore (3).
Collegare il motore seguendo le indicazioni del produt-
tore. Con le versioni -OM e -AM non viene fornito alcun
motore. Rispettare inoltre la scheda dimensionale e la do-
cumentazione del relativo produttore.
Prima di effettuare la prima corsa inserire le limita-
zioni del percorso (finecorsa software).

2.6 DATI SULLE PRESTAZIONI

Corsa totale 150/300mm
Massima velocita ammessa 0.3m/s
Massima accelerazione ammessa 10m/s2

2500Nm

Massima forza di avanzamento Fy
Massima coppia l\/ly
Massima coppia My
Massima coppia M.,

900N (—M,=0;—M,=0)
800N (—=My=0;—~M,=0)
800N (—=My=0;—My=0)

My

Y Mz
: ! 8
X —=— O - fx © 6@ ® @

©,0° 0,0

o O o

@O©o 9 ©

e, e

O
© 5 O
o

Massima forza transversale F, ammessa 26000N
Massima peso ammesso per le sovrastrutture 60kg
Passo azionamento a circolazione di sfere CNC 5mm
Servomotore CNC MSK040-0600
Forza di avanzamento PH-S, PH-E 1870N
Cilindro pneumatico PH 763
Corsa di lavore PH-S, PH-E 75mm
Pressione di esercizio azionamento pneumatico 6bar
Consumo d'‘aria azionamento pneumatico 0.3 1/1mm
Colore RAL5012

Peso UA 15-150 CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
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Peso UA 15-300
Peso UA 15-150
Peso UA 15-300

CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
PH-C 17kg / -E/-S 15kg

2.7 CONDIZIONI DI IMPIEGO
Temperature ambientali: 10....50°C. Umidita relativa mas-
sima: 90% a +30°C, 65% a +50°C. Approvvigionamento
energetico: 400V AC. Aria compressa per I'avanzamento
in conformita alla norma DIN ISO 8573-1 categoria di qua-
lita 5/4/4.
2.8 INFORMAZIONI SULLA SICUREZZA PER LA MES-
SA IN SERVIZIO
Prima di eseguire tutti i lavori la macchina
deve essere staccata dall'alimentazione
elettrica.
La messa in esercizio deve essere effettuata da parte di
una persona esperta che conosca le norme di sicurezza.
Eseguire il ciclo di controllo sempre senza pezzi in lavo-
razione.
Prima della messa in funzione controllare il senso di ro-
tazione.
Lintegrazione e I'utilizzo in sicurezza dei componenti nel-
la macchina devono essere garantiti dall’utente.
Lallacciamento elettrico deve essere eseguito da un tec-
nico specializzato secondo le disposizioni locali.
Le disposizioni locali in merito alla messa a terra devono
essere rispettate, eseguite e controllate.
Avviare la macchina solo se in questo modo non vi € al-
cun pericolo legato al mandrino ruotante.
Utilizzare solo utensili adeguati, non assettare gli utensili
per un’applicazione per la quale non sono previsti.
Dopo il trasporto si deve controllare se tutti i collegamen-
ti elettrici e meccanici presentano danneggiamenti o se
sono allentati e, se necessario, devono essere ripristinati.
La zona di lavoro della macchina deve essere libera e
assicurata contro I'accesso da parte di persone non au-
torizzate.
| carrelli di guida non devono superare l'estremita delle
guide. Rispettare assolutamente le indicazioni di sicurez-
za del produttore del motore e del controllo! Nel caso in
cui si sovrapponaano coppie diverse (Mx. Mv. Mz). i valori



Per la regolazione della corsa di lavoro & necessario
spostare il piastra di base nella posizione desiderata (A)
davanti al pezzo in lavorazione. Allentare il controdado
(3) della vite di regolazione (4) ed estrarre la vite di re-
golazione fino a quando non entra in contatto con l'asta
dello stantuffo dell'ammortizzatore di vibrazioni. Serrare
di nuovo il controdado. Per regolare la fine (B) della corsa
di lavoro e necessario allentare il due bulloni (1), spostare
il piastra di base in posizione di fine corsa e avvitare il
dado fino a quando non viene a trovarsi a contatto con la
superficie di battuta. Sicurezza tramite il controdado. La
velocita di lavoro viene regolata ruotando la valvola (2).

3.1.2 UA15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Allacciamento dell‘aria compressa per o sbloccaggio
dell'ammortizzatore di vibrazioni.

L'ammortizzatore di vibrazioni di scarico - se non ¢ ali-
mentato con la pressione necessaria - non puod essere
estratto. Con una pressione costante di max. 2 bar, l'asta
di punteria & sbloccata. Cosi pu0 estendersi.

L'avvio di un ciclo di scarico pud essere effettuato in mo-
dalita temporizzata e secondo un percorso controllato.
Per ridurre il tempo di lavorazione e possibile modificare
la direzione della corsa lasciando il foro prima di raggiun-
gere la posizione estrema posteriore. Il sistema di misura-
zione tempo o della posizione non & una componente del
carrello. La regolazione della corsa di lavoro e la velocita
viene effettuata nello stesso modo descritto per il modello
Par. 3.1.1.

2. Chip removing
1. Chip removing A

A
Feed movement _/’\/d/ \V4 /L
., Forward”
Back” I 1
Chip removal
cushioning cylinder M
Limit switch -
Stroke start | I I
Limit switch - I
Stroke end

Esempio doppio scarico.

3.1.3 UA15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM
Innanzi tutto devono essere stabilite la posizione estrema
anteriore e posteriore, I'accelerazione e la forza massima,
secondo la documentazione del produttore del motore o
del controllo.
Non ruotare il dado della vite a circolazione di
sfere.

41 MANUTENZIONE PREVENTIVA

Nipplo di lubrificazione della vite a circolazione di sfere
(1), Nipplo di lubrificazione per tutte il carrello di guida da
sinistro (2), Nipplo di lubrificazione per tutte il carrello di
guida da destro (3). Grasso: Kluber Isoflex NBU 15. Inver-
vallo: 30'000m. Quantita di grasso siterna a ricircolazione
di sfere (valore indicativo): 0,4g. Quantita di grasso per
carrello di guida oppure per nipplo di lubrificazione (va-
lore indicativo): 0,39

Se i nippli di lubrificazione a sinistra 0 a destra non

sono accessibili, la quantita sul lato opposto deve

essere raddoppiata. Durante la lubrificazione
muovere il carrello.

4.2 PEZzzI DI RICAMBIO E DI MANUTENZIONE
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Numero di serie.

4.4 GARANZIA

Non sussiste diritto alla garanzia in caso di danni o dan-
ni conseguenti dovuti alla manipolazione inadeguata,
all‘'uso non conforme alle prescrizioni, al mancato rispetto
delle prescrizioni relative alla messa a punto ed alla ma-
nutenzione, cosi come all'impiego da parte di personale
non autorizzato.

Reclamazioni possono essere considerate solo se la
macchina viene ritornata non smontata.

4.5 IMMAGAZZINAMENTO

Temperature: 20°C a +50°DC.

Umidita relativa massima dell‘aria: 90% a +30°C, 65% a
+50°C.

4.6 SMALTIMENTO / COMPATIBILITA AMBIENTALE

La macchina € composta di materiali che possono essere

convogliati in processi di ricliclo.

Rendere inutilizzabile la macchina prima dello smaltimen-

to.

Non gettare la macchina nella spazzatura.
In applicazione delle prescrizioni nazionali, que-
sta macchina deve essere smaltita in modo ris-
pettoso dell'ambiente.
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1.1 INDICACION GENERAL RELATIVA A SEGURIDAD
Este manual de instrucciones es vélido para el carro de
avance UA 15,
Sélo se permite trabajar con el carro de avance a
personal cualificado.

1.2 USO CONFORME AL PRE-VISTO

La maquina esta destinada a crear el movimiento de
avance y puede crear un esfuerzo axial y radial y un par
de giro. La maquina se ha concebido especialmente para
la construccion de plantas e instalaciones.

1.3 USO NO CONFORME AL PREVISTO
Todo uso distinto a lo descrito en el punto 1.2 se
considera no conforme al previsto, por lo que no
esta permitido.

1.4 DECLARACION DE INCORPORACION

El fabricante Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-
5242 Lupfig, declara que la cuasi maquina (véase el tipo
y n° de serie en la parte posterior) respecta y cumple los
siguientes requisitos basicos establecidos en la Directiva
de Maquinas 2006/42/CE segun el Anexo I: 1.1.2, 1.1.3,
115,121,122, 137 13.81,151, 154y 16.1. Parala
cuasi maquina se ha preparado una documentacion té-
cnica acorde al Anexo VIl de la Directiva de Maquinas.
Representante autorizado: |. Sebben. Si los organismos
autorizados lo solicitasen de forma justificada, se pondra
a su disposicion la documentacién técnica en formato
electrénico o papel. Esta maquina incompleta sélo se pu-
ede poner en funcionamiento si se constata previamente
que la maquina completa en la que se debe realizar su
montaje cumple con las disposiciones de la Directiva de
Méquinas. CH-Lupfig, 12/2017.

|. Sebben/Director da Division

2.1 INSTRUCCIONES DE MONTAJE
Diferencia méxima admisible para la fijaci-

on del carro de avance.

El carro de avance se fija a través de los orificios previstos
en la base. Se tienen que utilizar tornillos de la calidad
8.8. El par de apriete para los tornillos de fijacion es de
como 25-30 Nm. Se deben aprovechar todos los orificios
y las roscas previstas para la fijacion. La superficie de
contacto debe ser del tamano de la maquina o del carro
de avance.
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Lleve a cabo la conexion tras montar completa-
mente el carro de avance.

2.2 VERSIONES
UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S

Impulsidon neuméatico; Cilindro de freno hidraulico

Carrera maxima 150 mm / Carrera maxima 300 mm
UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E

Impulsién neumatico con funcién de eliminacion de

virutas; Cilindro de freno hidraulico

Carrera maxima 150 mm / Carrera maxima 300 mm
UA 15-150 CNC / USA 15-300 CNC

Con servomotor BOSCH-Rexroth® MSK-040 y husillo

con bolas circulantes

Carrera maxima 150 mm / Carrera maxima 300 mm
UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM

Sin servomotor, apto para BOSCH-Rexroth® MSK-040

con husillo con bolas circulantes

Carrera maxima 150 mm / Carrera maxima 300 mm
UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM

Sin servomotor, sin adaptador, sin acoplamiento, con

husillo con bolas circulantes

Carrera maxima 150 mm / Carrera maxima 300 mm

2.21 OPCIONES

Lubricacion central (ZS)

Fuelle (FB)

Cubierta telescépica (TK)

Sin cubierta (parte posterior) (OA)

Ranura de a chaveta en la base (KB)

Detector de fin de carrera (RG)

Para estas opciones existe un documentacion técnica
adiciona que hay que seguir para realizar la instalacién y
puesta en servicio.

2.3 FIJACION DEL CARRO DE AVANCE

Superficie de tope para orientar la direccion de trabajo
(1), Orificios de @10H7 para orientar la direccién de tra-
bajo (2).



Para la orientacion utilice nunca ambos elemen-
tos juntos.

Orificios de fijacion, rosca superior M8, rosca inferior M10.

2.4 FIJACION DE LA ESTRUCTURA SUPERIOR

Orificios de @10H7 para el ajuste mediante rosca u ori-
ficio.

Orificios roscados M8 para la fijacion.

Posiciones disponibles en el montaje transversal.

2.5 CONEXION DEL CARRO DE AVANCE

251 UA15PH-S/UA 15 PH-E

Conexién neumética (@8) de «entrada» (1), conexién neu-
matica (J8) de «salida» (2).

En caso de PH-E variante: conexiéon neuméatica (M5) «fre-
nos en posicion de salida» (3). Limite de la carrera total
(4). Limite de la carrera de trabajo (5).

Cilindro de freno (6), Cubierta (7), Distancia (8), Cilindro
neumatico (9).

Los limites de la carrera total y de la carrera de trabajo
se pueden montar del revés. Para ello hay que extraer la
cubierta quitando los dos tornillos de cabeza cilindrica y,
a continuacion, desmontar la distancia aflojando los tres
tornillos de cabeza cilindrica restantes. En caso necesa-
rio, también se puede girar el cilindro neumético. El mon-
taje se lleva a cabo en el orden inverso. Para controlar la
posicién, en el cilindro neumatico se pueden colocar de
forma opcional interruptores Reed habituales. La veloci-
dad de avance rapido se puede reducir mediante una val-
vula de reduccion inversa. El cilindro neumatico dispone
de una amortiguacién en la posicién final.
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2.5.2 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Acoplamiento (1), Motor (2) Adaptador (3).
Conecte el motor segun las indicaciones del fabricante.
En las versiones -OM y -AM no se suministra ningun mo-
tor. Consulte la hoja de medidas, asi como la documen-
tacion del fabricante correspondiente.
Antes del primer proceso, limite la direccion de
los desplazamientos (interruptor final del soft-
ware).

2.6 DATOS DE RENDIMIENTO

Carrera total 150/300mm
Velocidad maxima permitida 0.3m/s
Acelercion permitada 10m/s2

2500Nm

Fuerza de avance Fy permitida
Par de giro permitido My
Par de giro permitido My

900N (-M,=0;—M,=0)
800N (—My=0;—M,=0)

Par de giro permitido M, 800N (—My=0;—M,=0)
My
(\j Mz
q b Yy
Fx —m— O -k © 0@ ® 0
©60° ©,0
Mx o o o
1) ] o5

o J © [ ® 0 @g ©00O

( ® ® = [ ©° [N
Fuerza transversal F, permitida 26000N
Peso permitido de la estructura superior 60kg
Paso por bolas circulantes CNC 5mm
Servomotor CNC MSK040-0600
Fuerza de avance PH-S, PH-E 1870N
Cilindro neumaatico PH @63
Carrera de trabajo PH-S, PH-E 75mm
Presiéon de servicio del accionamiento neumatico  6bar

Consumo de aire del accionamiento

neumatico 0.3 I/1mm
Color RAL5012

Peso UA 15-150
Peso UA 15-300
Peso UA 15-150
Peso UA 15-300

CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
PH-C 17kg / -E/-S 15kg
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2.7 CONDICIONES DE USO
Temperturas ambiente: 10....50°C. Humedad relativa ma-
xima del aire: 90% en +30°C, 65% en +50°C. Abasteci-
miento energético: 400V AC. Aire comprimido para avan-
ce seguin DIN ISO 8573-1 Clase de calidad 5/4/4.
2.8 INDICACIONES DE SEGURIDAD PARA LA PUESTA
EN SERVICIO
Antes de realizar cualquier trabajo en la
maquina, se debe desconectar la alimen-
tacion eléctrica.
La puesta en servicio tiene que ser realizada por un espe-
cialista familiarizado con las normas de seguridad.
Realizar siempre ciclos de control sin las piezas a meca-
nizar.
Comprobar el sentido de giro antes de la puesta en ser-
vicio.
El explotador debe garantizar la integraciéon y el funciona-
miento seguro de los componentes de la maquina.
La conexién eléctrica la debe realizar un especialista con-
forme a las disposiciones locales.
Se deben tener en cuenta, aplicar y comprobar la dispo-
siciones de puesta a tierra locales.
No encender la maquina mientras exista cualquier riesgo
derivado del giro del husillo.
Emplear exclusivamente herramientas adecuadas al tra-
bajo a realizar y no utilizar ninguna herramienta que no
este prevista para dicho fin.
Tras el transporte, se debe comprobar que las uniones
mecanicas y eléctricas no presenten dafios y se deben
poner a punto en caso necesario.
El entorno de trabajo de la maquina debe estar despe-
jado y se debe bloquear para evitar un acceso no per-
mitido.
Los carros guia no deben sobrepasar el final de los railes
guia. Se deben tener en cuenta las indicaciones de segu-
ridad del fabricante del motor y del control. Superponga
mas pares de giro (Mx, My, Mz) si los valores proporcio-
nados para el par de giro individual no son justos.

3.1 CARRO DE AVANCE

311 UA15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S



Para ajustar la carrera de trabajo, se debe llevar el placa
de pie a la posicion deseada (A) antes de introducir la
pieza a mecanizar. Afloje la contratuerca (4) del tornillo de
fijacion (3) y gire este tornillo hasta que se coloque junto
al vastago de piston del cilindro del freno. Vuelva a apre-
tar la contratuerca. Para fijar el extremo (B) de la carrera
de trabajo, debe aflojar las dos tuercas (1), llevar el placa
de pie a la posicion de final de carrera y girar la tuerca ha-
sta la superficie de tope. Asegurelo con la contratuerca.
La velocidad de trabajo se regula girando la valvula (2).

3.1.2 UA15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Conexién del aire a presion para desbloquear el cilindro
del freno.

El cilindro de freno de eliminacion de virutas no puede
avanzar mientras no se admita la presion. Por una pre-
sién constante de max. 2 bar, el vastago de pistdn esta
desblogueado. Asi puede extenderse.

La activacién de un ciclo de eliminacion de virutas se pu-
ede producir de forma controlada por el tiempo o por la
trayectoria. Para reducir el tiempo de procesamiento, se
puede cambiar la direccion de la carrera dejando el orifi-
cio antes de alcanzar la posicién final posterior. El siste-
ma de medicién de la hora o de la desviacion no forma
parte del carro. La fijacién de la carrera de trabajo y la
velocidad es idéntica de la version Parr. 3.1.1.

2. Chip removing
1. Chip removing s

)
Feed movement _/”\// \/ /\_
. Forward”
»-Back® [ [1
Chip removal
cushioning cylinder Pl
Limit switch -
Stroke start M I
Limit switch - 1
Stroke end

Ejemplo de eliminacion de virutas doble.

3.1.3 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM
En primer lugar se deben limitar la posicién final anterior
y la posterior, asi como la aceleracién y el esfuerzo ma-
ximo, segun la documentacién del fabricante del motor y
del control.
No gire la tuerca con bolas circulantes del husillo
con bolas circulantes.

41 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Boquilla de engrase del husillo con bolas circulantes (1),
Boquilla de engrase para todos los carro guia de izquier-
da (2), Boquilla de engrase para todos los carro guia de
derecha (3).
Grasa: Kluber Isoflex NBU 15. Invervalo: 30°'000m. Candi-
dad de grasa del husillo de rosca de bola (valor orientati-
vo): 0,4g. Cantidad de grasa por carro guia y boquilla de
engrase (valor orientativo): 0,3g.
Si no se puede acceder a la boquilla de engrase
por la izquierda o por la derecha, la cantidad se
debe duplicar en el lado opuesto. Mueva el carro
durante la lubricacion.

4.2 PIEZAS PARA MANTENIMIENTO Y SUJETAS A

DESGASTE
Consultate paginas 2-9.
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4.3 REPARACION

Esta maquina ha sido fabricado y comprobado con el
méaximo esmero. Si a pesar de ello se produjera una
averia, la reparacién debera ser realizada por un servicio
técnico autorizado SUHNER.

Para dirigir preguntas al fabricante se debera indicar el
numero de serie de la unidad.

NUmero de serie.

4.4 GARANTIA

La garantia no cubre dafos directos ni consecuenciales
resultantes de un trato inadecuado, de un uso no con-
forme al previsto, de no respetar las pres-cripciones de
conservacion y mantenimiento asi como de un manejo
por personas no autorizadas.

Las reclamaciones sélo pueden ser admitidas si la ma-
quina se devuelve sin desarmar.

4.5 ALIMACENAMIENTO

Gama de temperaturas: 20°C a +50°C.

Humedad relativa méax. del aire: 90% en +30°C, 65% en
+50°C.

4.6 ELMINACION / COMPATIBILIDAD CON EL MEDIO
AMBIENTE
Esta méaquina se ha construido con materiales que se pu-
eden someter a un proceso de reciclaje.
Inutilizar la maquina antes de su gestién como residuo.
No tirar la maquina a la basura.
La legislacién nacional exige que esta maquina
se someta a un reciclaje que no perjudique el me-
dio ambiente.
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11 INDICAGOES GERAIS SOBRE A TECNICA DE
SEGURANGCA
Este manual de instrugoes destina-se ao carro de avango
UA 15.
Apenas o pessoal qualificado pode manusear o
carro de avanco.

1.2 UTILIZAGCAO CORRECTA PARA OS FINS PREVI-
STOS

La maquina estd destinada a crear el movimiento de

avance y puede crear un esfuerzo axial y radial y un par

de giro. La maquina se ha concebido especialmente para

la construccion de plantas e instalaciones.

1.3 UTILIZACAO INCORRECTA
Qualquer outra utilizacao diferente das descritas
no ponto 1.2, sera considerada como ndo apro-
priada e ndo ser4, portanto, permitida.

1.4 DECLARACAO DE MONTAGEM

Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig,
fabricante da parte de méquina (modelo e nimero de sé-
rie indicados no verso), declara, pela presente, que 0s se-
guintes requisitos béasicos da directiva europeia 2006/42/
CE, Anexo |, sdo aplicados e cumpridos: 1.1.2,1.1.3, 1.1.5,
121,122,137 13.81,15.1, 154 e 1.61. Para a parte
de maquina foi criada documentagao técnica conforme
com o disposto no Anexo VIl da directiva europeia «Ma-
quinas». Subscritor do documento: |. Sebben. Desde que
0 pedido seja devidamente fundamentado, disponibili-
zaremos a entidades autorizadas a documentagao técni-
ca em formato papel ou em formato electrénico. Sé é per-
mitido colocar esta parte de maquina em funcionamento
quando a maquina, na qual esta parte se destina a ser
integrada, for declarada em conformidade com o dispos-
to na directiva europeia «Maquinas». CH-Lupfig, 12/2017
I. Sebben/Gerente da Divisao

2.1 INSTRUCOES DE MONTAGEM
Desvio méax. permitido para fixagdo do

carro de avango.

A fixacéo do carro de avancgo ¢ realizada com os furos
previstos no corpo base. Usar parafusos de categoria
de qualidade 8.8. O binério de aperto dos parafusos de
fixagdo é de 25-30 Nm. Devem ser utilizados todos os
furos ou roscas fornecidos. A superficie de apoio deve
corresponder ao tamanho da maquina ou do carro de
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avanco.
Ligar apenas apds a montagem completa do car-
ro de avanco.

2.2 MODELOS

UA 15-150 PH-S / UA 15-300 PH-S
Accionamento pneumatico; Cilindro de freio hidraulico
Curso méaximo 150 mm / Curso méximo 300 mm

UA 15-150 PH-E / UA 15-300 PH-E
Accionamento pneumatico com fungao de remogéai de
apras; Cilindro de freio hidraulico
Curso méaximo 150 mm / Curso méximo 300 mm

UA 15-150 CNC / USA 15-300 CNC
Com servomotor BOSCH-Rexroth® MSK-040 e fuso
de esferas
Curso méaximo 150 mm / Curso méximo 300 mm

UA 15-150 CNC-OM / UA 15-300 CNC-OM
Sem servomotor adequada para BOSCH-Rexroth®
MSK-040 com fuso de esferas
Curso méaximo 150 mm / Curso méximo 300 mm

UA 15-150 CNC-AM / UA 15-300 CNC-AM
Sem servomotor, sem adaptador, sem acoplamento,
com fuso de esferas
Curso méaximo 150 mm / Curso méximo 300 mm

2.21 OPCOES

Lubrificacéao central (ZS)

Fole (FB)

Cobertura telescopical (TK)

Sem cobertura (de volta) (OA)

Ranhura de chaveta no corpo base (KB)

Chave de fim de curso multipla (RG)

Para estas opgoes existe um manual de instrugoes sepa-
rado, que deve servir de base a instalagéo e colocagéao
em funcionamento.

2.3 FIXACAO DO CARRO DE AVANCO

Superficie de retencéo para alinhamento na direcgéo de
maquinagem (1), Orificios de ajuste @10H7 para alinha-
mento na direccdo de maquinagem (2).



Para alinhamento, nunca utilizar os dois elemen-
tos em conjunto.

Orificios de fixacao, M8 aparafusados de cima, M10 apa-
rafusados de baixo.

2.4 FIXAGAO DA SUPERESTRUTURA

Orificios de ajuste @10H7 para alinhamento por ranhura
ou orificio de ajuste.

Orificios roscados M8 para fixagao.

Posicoes disponiveis em montagem transversal

2.5 CONEXAO DO CARRO DE AVANGO

251 UA15-150 PH / UA 15-300 PH

Conexdo pneumatica (8) conexao

pneumética (@8) «Avancar» (2).

«Recuar» (1),

Na variante PH-E: Conexdo pneumatica (M5) «Freio na
posicao de partida» (3). Limite do curso total (4). Limite do
curso de trabalho (5).

Cilindro de freio (6), Cobertura (7), Distanciador (8), Cilin-
dro pneumatico (9).

Os limites do curso total e do curso de trabalho podem
ser no lado contrério. Para isso, remover a cobertura,
desaparafusando os dois parafusos cilindricos e a se-
guir desaparafusando os trés parafusos cilindricos re-
stantes, para desmontar o distanciador. Se necessario o
cilindro pneumético também pode ser rodado. A mon-
tagem é feita pela ordem inversa. Para a monitorizagao
de posicao, podem também ser montados «interruptores
Reed» padrao sobre os cilindro pneumaticos. As veloci-
dades do curso rapido podem ser reduzidas pelas vélvu-
las reguladoras de caudal. O cilindro pneumético contro-
la um amortecimento da posicéo final.
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2.5.2 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC

Acoplamento (1), Motor (2), Adaptador (3).
Conexao do motor de acordo com as indicacées do fa-
bricante. Nos modelos -OM e -AM néo esté incluido qual-
quer motor. Observe, para esse efeito, 0 desenho cotado
e a documentagao do respectivo fabricante.
Antes da primeira translagao, limitar os percursos
de translacao (interruptor de fim-de-curso de
software).

2.6 CARACTERISTICAS TECNICAS

Curso total 150/300mm
Velocidade maxima permitida 0.3m/s
Aceleracao permitida 10m/s?

2500Nm

Forga de avanco Fy permitida
Binario permitido l\/ly
Binario permitido My

900N (—M,=0;,—M,=0)
800N (—My=0;—M,=0)

Binério permitido M, 800N (—My=0;—M,=0)
My
(\j Mz
q b Yy
Fx —— O - fx ©0@(0 ®00
©60° ©,0
Mx o o o
@ © s
— ‘E @ [e] © 0 © ©0®
( 0] o] = [ ©° [N
Forga transversal Fy permitida 26000N
Peso da superestrutura permitido 60kg
Paso do accionamento de recirculagao de
esferas CNC 5mm
Servomotor CNC MSK040-0600
Forga de avanco PH-S, PH-E 1870N
Cilindro pneumatico PH 763
Curso de trabalho PH-S, PH-E 75mm
Pressao de funcionamento do accionamento
pneumatico 6bar
Consumo de ar do accionamento pneuméatico 0.3 I/1Tmm
Cor RAL5012

Peso UA 15-150
Peso UA 15-300
Peso UA 15-150

CNC 25kg / -AM/-OM 16kg
CNC 28kg / -AM/-OM 19kg
PH-C 14kg / -E/-S 12kg
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Peso UA 15-300 PH-C 17kg / -E/-S 15kg
2.7 CONDICOES DE OPERACAO
Ambient temperatures: 10...50°C. Humidade relativa ma-
xima do ar: 90% em +30°C, 65% em +50°C. Fornecimen-
to de Energia Eléctrica: 400V AG. Ar comprimido para o
avango, segundo a norma DIN ISO 8573-1, classe de
qualidade 5/4/4.
2.8 INDICACOES DE SEGURANGCA NO ARRANQUE
INICIAL
Antes de efetuar quaisquer trabalhos na
maguina, esta tem de ser desligada da ali-
mentacéao elétrica.
A colocagao em funcionamento tem de ser feita por uma
pessoa competente que esteja familiarizada com as nor-
mas de segurancga.
Efetuar os ciclos de controlo sempre sem peca de tra-
balho.
Verificar o sentido de rotagao antes da colocagao em fun-
cionamento.
A entidade exploradora deve garantir a integracao e a
operagao segura dos componentes na maquina.
A ligagao elétrica tem de ser efetuada por um profissio-
nal, respeitando as normas locais.
A ligagéo a terra deve ser efetuada e controlada res-
peitando as normas locais.
S¢ efetuar o arranque da méaquina se néao existir nenhum
perigo devido aos fusos em rotacao.
Utilize apenas ferramentas que correspondam a finalida-
de, ndo corte qualquer ferramenta para uma aplicagao
que n&o esteja prevista.
Depois do transporte, verificar a existéncia de danos e
afrouxamento autbnomo de todas as ligagoes elétricas e
mecanicas e, caso seja necessario, reparar.
A area de trabalho da méaquina tem de estar livre e prote-
gida contra um acesso n&o autorizado.

3.1 CARRO DE AVANCO

311 UA15-150 PH-S, UA 15-300 PH-S



Para ajustar o curso de trabalho, o placa base tem de ser
guiado para a posicéao desejada (A) em frente a peca de
trabalho. Soltar a contra-porca (4) do parafuso de regu-
lacéo (3) e rodar o parafuso de regulagao para fora até
que este esteja sobre a biela do cilindro do freio. Voltar a
apertar a contra-porca. Para ajustar a extremidade (B) do
curso de trabalho, as duas porcas (1) devem ser soltas, o
placa base deve ser guiado até a posicéao de fim de curso
e a porca deve ser rodada até a superficie de batente. O
blogueio é feito pela contra-porca. A velocidade de tra-
balho é regulada ao rodar a valvula (2).

3.1.2 UA 15-150 PH-E, UA 15-300 PH-E

Conexao de ar comprimido para desbloqueio do cilindro
do freio.

O cilindro do freio com remocéao de aparas nao pode
avancgar - desde que a pressao nao seja estabelecida.
Por uma pressao constante de max. 2 bar, a biela esta
destrancada. Assim, ele pode se estender.

O accionamento de um ciclo de remogao de aparas pode
ser realizado com comando temporal ou de percurso.
Para reduzir o tempo de maquinagem, a direccao de cur-
so pode ser alterada na saida do orificio antes de alcan-
gar a posicéao final traseira. O sistema de temporizagao
ou de sistema odométrico ndo ¢ parte integrante do car-
ro. O ajuste do curso de trabalho e velocidade é executa-
do de forma idéntica no Paréa. 3.1.1.

2. Chip removing
1. Chip removing A

)
Feedmovemem  _____—\/ \/ t
Forward* R N N R O
»Back [l [
Chip removal
cushioning cylinder JRL -
Limit switch -
Stroke start M [l
Limit switch - 1
Stroke end

Exemplo de remocao de aparas dupla.

3.1.3 UA 15-150 CNC / UA 15-300 CNC / -AM, -OM
As posicoes finais dianteira e traseira, bem como a acele-
racéo e a forga maxima devem ser limitadas em primeiro
lugar, de acordo com a documentacao do fabricante do
motor ou do fabricante do comando.
Nao rodar a porca de esferas para a afastar do
fuso de esferas.

41 MANUTENCAO PREVENTIVA

Niple de lubrificagcao do fuso de esferas (1), Niple de lu-
brificacdo para todas as carro guia da esquerda (2), Ni-
ple de lubrificagao para todos as carro guia da direita (3).
Massa: Kluber Isoflex NBU 15. Intervalo: 30‘'000m. Quan-
tidade de massa lubrificante no accionamento do fuso de
esferas (valor de referéncia): 0,4g. Quantidade de massa
lubrificante por carro quia ou niple de lubrificacao (valor
de referéncia): 0,3g

Se os niples de lubrificagao a esquerda ou a di-

reita ndo estiverem acessiveis, a quantidade no

lado contrario deve ser redobrada. Ao lubrificar,
maover 0s carros.

4.2 PECAS SOBRESSELENTES E DE CONSUMO
Veja paginas 2-9.

51




— SJUHITER

4.3 REPARACAO

Caso a maquina apresente alguma deficiéncia apesar
dos processos de fabrico e controle rigorosos, tera que
ser reparada por um servico de atengéo ao cliente auto-
rizado pela SUHNER.

Se precisar de fazer perguntas ao fabricante, tenha a
mao o nUmero de série da unidade.

NUmero de série.

4.4 CONDICOES DE GARANTIA

A garantia nao cobre perdas/danos indirectos resultantes
duma utilizagdo ou dum tratamento inadequados, duma
utilizacado nao conforme com a funcionalidade prevista,
da inobservancia das prescrigbes de manutengéo bem
COmo por manutengao e servico executados por pessoal
nao autorizado.

S6 se poderéo atender reclamagdes se a maquina for de-
volvida devidamente montada.

4.5 ARMAZENAGEM

Gama de temperaturas: 20°C para +50°C.

Humidade relativa méxima: 90% em +30°C, 65% em
+50°C.

4.6 ELMINACAO / COMPATIBILIDADE AMBIENTAL
A maqguina é composta por materiais que podem ser in-
cluidos em processos de reciclagem.
Inutilizar a maquina antes da sua eliminagao
N&o atirar a maquina para o lixo.
Segundo as normas nacionais, esta maquina
deve ser reciclada respeitando o meio ambiente.
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