Der neue
Starke ist da.
Unimat 23.
von Weinig.

Ein GrofBer tritt auf.
Der High-Tech-Kehlautomat,
wie ihn die Welt noch nie
gesehen hat.
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Der neue Weinig Unimat

was Sie bisher uber Keh
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Mit dieser Neuentwicklung setzt Wei-
nig wieder richtungsweisende Mal@3-
stabe. Das neue Original. Weltweit, in
Singapore, in Osaka, in North Caro-
lina, im Schwarzwald und nattirlich
in Tauberbischofsheim, wurde gete-
stet. Auf Biegen und Brechen. In die-
ser Konstruktion stecken 40 Jahre
Erfahrung der Nummer Eins unter
den Kehlmaschinen-Herstellern der
Welt. Eine ausgereifte Weinig-Ent-
wicklung.




23.Vergessen Sie alles,
Imaschinen wugten.

Mit dem Weinig Unimat 23 werden
Sie eine Oberflachenqualitit errei-
chen, von der andere nur triumen.
Sie werden viel produktiver, denn Sie
produzieren mehr ohne Reduzierung
Ihrer Qualitidtsanspriiche. Sie stellen
schneller und priziser ein, wie es frii-
her nicht moglich war, denn der Wei-
nig Unimat 23 ist dulerst bedien-
freundlich und dem Thema Sicher-
heit wurde besondere Beachtung
beigemessen. Die Erfahrungen der

technisch anspruchsvollen Weinig-
High-Tech-Automaten wurden iiber-
nommen.

Wihlen Sie unter einer Vielzahl von
Spindelanordnungen. Ein grof3es
Ausbauprogramm steht zur Verfii-
gung, mit dem Ihr Weinig Unimat 23
vollig auf die speziellen Bediirfnisse
Ihres Unternehmens und Ihres Ferti-
gungsprogramms ausgerichtet wird.




Stellen Sie sich an das K
neuesten High-Tech-Ke

Mit Weinig-Prézision regeln Sie den Druck ...

des Druck-
balkens

vor der
oberen
Horizontal-
spindel...

Alle Druckanzeigen
haben Sie hier unter
Ihrer Kontrolle.

Und hier lesen Sie ab,

der seitli-

chen

Druckrol-

len gegen-

iiber der

ersten der zusétz-
rechten lichen
Spindel Vorschub-
und des walzen bei
Druckbal- verkilirz-
kens vor tem Wal-
der linken  zenab-
Spindel... stand...

der Gum-
mi-Aus-
zugswal-
zen nach
der oberen
Horizontal-
spindel.

der Stahl-  Einzugs-
Vorschub-  walze vor
walzen vor der Ab-
der oberen richtspin-
Horizontal- del.
spindel.

welche Breiten- bzw.
Dickenposition
Sie Spindeln und Vor-

schub geben:

der 2. linken Vertikal-
spindel ...

...der 1. linken

Vertikalspindel ...

... der 2. oberen Hori-
zontalspindel und
dem Vorschub ...

...der 1. oberen Hori-
zontalspindel und
dem Vorschub...

... oder nur dem
Vorschub.

Ebenso ein-
fach funktio-
niert es bei der
2. oberen Hori-
zontalspindel.

Eine leichte Drehung,
und der Vorschub ist
eingestellt. Genau auf die
optimale Geschwindigkeit
zwischen 6 und 36 m/min.

Ein Dreh nach links,
“und Vorschub plus

1. Horizontalspindel
bewegen sich gemein-
sam auf oder ab...

... nach rechts, nur
der Vorschub

Ein leichter
Fingertipp,
und Sie brin-
gen Spindel
oder Vorschub,
was immer Sie
vorwihlen,
schnell in die
gewollte
Position.

Damit geben
Sie der Univer-
salspindel die
Drehrichtung
an...




Ommandopult des

hlautomaten der Welt.

Mikro-
einstellung!
Verdndert die
sewollte Positi-
on mit jedem
Antippen exakt
am 1/10 mm.

Hier sehen
Sie, ob die
Motor-
bremsen in  Der Vorschub-
Notschalter. Hier schal- Funktion Tippschalter
Unterbricht ten Sie die sind ... bringt das
die Strom- Innen- Werkstiick
zufuhr zum ge- beleuchtung ...und hier  beim Einrich-
samten der Sicher- 16sen Sie ten genau dort Oben schal-
Unimat 23. heitshaube die hin, wo Sie es ten Sie den
ein und aus. Bremsen | haben wollen. Vorschub
wieder. Hier vor- ein...
Fiir das warts ...
Einrich- ... unten
ten. ...und hier schalten
riickwirts. Sie ihn

aus.

Der,Ziind-
schliissel“.
Kein Unbe-
fugter kann
Ihre Maschi-
ne in Betrieb
setzen.

Die Spindeln folgen Ihrem Ein/Aus-Kommando:

> Uni-
rsal-
indel  gie sweite
obere
Horizon-
tal-
spindel,

die zweite die zweite die erste
untere die erste linke die zweite  Vertikal-
Horizon- obere Vertikal- rechte spindel
talspindel, Horizon- spindel, Vertikal- links,
tal- spindel,

spindel,

und di;l

erste un-

die erste tere oder
rechte ° Abricht-
oder Fiige- spindel.

spindel,




1 Durch ein computer-errechne-

tes Rippensystem wurde ein opti-
miertes Schwingungsverhalten
des extrem stabilen GuBstinders
erreicht.

4 Neuartige Spindelkonstruktion
mit zweifacher Doppellagerung
und Flachriemenantrieb.
Extreme Laufruhe und beste
Oberflachenqualitit.

7 Massiver Motortriger, direkt
am GuBstdnder montiert, verhin-
dert die Ubertragung von Vibra-
tionen und erlaubt groBte Motor-
leistung.

2 Die Werkstiicke gleiten auf
auswechselbaren Tischplatten
und an Prézisionsanschlagen
durch die Maschine. Die Tischrol-
len sind angetrieben und héhen-
verstellbar. Die Tischplatte ist auf
den Werkzeugdurchmesser der
rechten Vertikalspindeln einstell-
bar.

5 Vorschubwalzen pneumatisch
gesteuert. Drei Walzen zwischen
erster unterer und erster rechter
Spindel gewihrleisten Fuigege-
nauigkeit und Werkstlickprazi-
sion.

8 Nahezu 40 Spindelanordnn-
gen erfiillen jede Forderung. Das

flexibelste Kehlmaschinensystem.

3 Auslauftisch voreinstellbar auf
gewiinschte Spanabnahme. Mit
einem Handgriff prizise positio-
niert.

6 Einhandverstellung fiir Posi-
tionierung des Druckbalkens, der
bei Dickenunterschieden
automatisch vom Werkzeug
wegschwenkt.




9 Bis zu 80 mm Axialverstellung
der Vertikalspindeln. Das heif3t,
bessere Werkzeugnutzung und
kiirzere Riistzeiten.
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10 Erhohte Spindeldrehzahl gibt
noch bessere Oberflichenqualitat
am Holz und dies bei hoherer
Vorschubgeschwindigkeit. Stan-
dardwerkzeuge sind geeignet.

®
®

11 Alle Spindelverstellungen
und Klemmungen auf einer
Ebene. Und das alles mit einem
Schliissel. Einfachste Bedienung
ohne Verwechslungen ist gewéahr-
leistet.

12 Die zur Werkstiickfithrung
notwendige Druckrolle gegenii-
ber den Vertikalspindeln wird ”im
Handumdrehen” weggeschwenkt.
Das bedeutet: schneller, unkom-
plizierter, gefahrloser Werkzeug-

i



13 Die Druckrollen gegeniiber
der ersten rechten Spindel geben
die notwendige Werkstiickfiih-
rung. Einmal eingestellt sind sie
mit der linken Spindel gekoppelt
und nehmen extreme Breitenun-
terschiede der Werkstiicke auf.

14 Die Sicherheitshaube deckt
den gesamten Arbeitsbereich ab.
Dadurch entsteht auch eine hohe
Liarmreduzierung.

16 Riickschlagsicherungen
braucht man bei Sdgearbeiten
und der Herstellung von Mehr-
fachprofilen. Dieses neue System
stellt sich automatisch auf die
jeweilige Werkstiickbreite ein
und schlie3t sofort, wenn nicht
kontinuierlich beschickt wird.

17 Naturlich konnen die Spin-
deln auch bei geschlossener
Sicherheitshaube positioniert
werden. Ergonomisch giinstig
angeordnet sind Sichtfenster, Ver-
stellkonsole und Digitalanzeigen.

montiert und wegklappbar. Der
schnelle Werkzeugwechsel redu-
ziert Thre Riistzeit.

15 Wer nichts an IThrem Unimat
zu suchen hat, kann ihn auch
nicht in Betrieb setzen. Den
»Zundschliissel” haben Sie.
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18 Wenn Sie die linke Spindel
positionieren, folgen alle Fiih-
rungs- und Andruckelemente
synchron mit: seitliche Druckrol-
len, Druckbalken vor linker Spin-
del und Fiihrungslineal danach.

20 Die meisten Schmiernippel
haben wir durch neue Technolo-
gien eliminiert. Die wenigen, die
wir noch brauchen, sind an der
Vorderseite der Maschine zusam-
mengefalt, d.h. schnell abge-
schmiert und keinen vergessen.




Druckelemente, Filhrun-

gen:

O Druckrollen gegeniiber der
ersten rechten Spindel hal-
ten das Werkstiick bei der
Vertikalbearbeitung fest am
Anschlag

O Nach den Druckrollen ein
schwerer, gefederter Druck-
schuh, auf den Flugkreis
des Werkzeuges einstellbar:
schnelleres Riisten, bessere
Fiithrung, bessere Oberfli-
che, verbesserter Spaneflug,
keine Einschlige

O Gesamtes Drucksystem mit
der Haube der linken Spin-
del verbunden. So werden
Spindel- und Druckelement
synchron auf Werkstiick-
breite gebracht

O Linealabfiihrung nach der
linken Spindel, auf den
Werkzeugdurchmesser ein-
stellbar. Ragt tiber die fol-
gende rechte Vertikalspin-
del hinaus und wirkt so
dem Spandruck entgegen

O Fiihrungslineal iibernimmt
das bearbeitete Werkstiick
und fiihrt es als starren
Druck durch die Maschine

O In Hohe einstellbar, gleich-
falls auf Werkstilickbreite; es
bildet einen Kanal gegen-
iiber dem rechten Anschlag

O Hoéhenverstellung ermdg-
licht bei links-profilierten
Werkstiicken das Anbringen
des Anschlags am giinstig-
sten Punkt

O Einlaufdruckbalken kann
durch Hebel (Einhandbe-
dienung!) auf die giinstigste
Position zum Werkzeug ein-
gestellt werden. Dadurch
Feinsteinstellung bei extre-
men Profilierungen von
oben moglich

O Einlaufdruckbalken aus
gehirtetem Stahl

O Schwenkt bei Stéirkedifferen-
zen automatisch nach oben
und vom Werkzeug weg:
selbst bei minimalem
Abstand zwischen Druckbal-
ken und Werkzeug und
maximalem Werkstiick-
Ubermal weder Bruchge-
fahr noch Werkzeugbeschi-
digung

O Profilabfiihrung nach oberer
Welle iibernimmt Werkstiick
unmittelbar nach dem Werk-
zeug und fiihrt es {iber
untere Welle hinweg

O Abfiihrung zum Flugkreis
der oberen Spindel einstell-
bar

O Druckbalken kann gegen
Profilabfiihrung ausge-
tauscht werden

Maschinenbedienung,

Einstellhilfen:

O Bedienkonsole fiir Spindel-
einstellung

O Samtliche Achsen bei
geschlossener Haube ver-
stellbar

O Alles auf einer einheitlichen
Hohe

O Verstellung gut von oben
einsehbar

O Farbsymbole verhindern Irr-
tlimer beim Einstellen und
sind international verstdnd-
lich

O Verstellung und Klemmung
unmittelbar nebeneinander

O Fine Handkurbel paBt fiir
alle Spindelverstellungen

O Integrierte Digitalanzeige,
schnelles Umstellen der
Spindel auf ablesbares Mal}

O Digitalanzeige ist eine
Voraussetzung fiir spitere
Ausstattung mit riistzeitmin-
dernden Werkzeug-Mel3sy-
stemen (O.M.A.- bzw.
C.M.A.-System)

O Motorische Verstellung der
oberen Spindel und des
Vorschubs im Bereich der
oberen Welle, mit Digital-
anzeige

Maschinenelektrik,

Motore:

O Schaltschrank mit der
Maschine fest verbunden

O Sicherheitsabstand zum
FuB3boden

O AbschlieBbarer Hauptschal-
ter

O Schaltschrank in Sicher-
heitsabdeckung integriert

O Staubdicht

O Bedientafel farblich in
Funktionsgruppen unter-
teilt

O Schaltfunktionen mit deutli-
chen Symbolen gekenn-
zeichnet

O Schliisselschalter fiir Ein-
richtbetrieb

Sicherheit, Schalischutz:

O Sicherheitshaube aus glasfa-
serverstirktem Kunststoff,
deshalb stabil und leicht

O Fenster an beiden Stirnsei-
ten und der Oberseite

O GroBe Lirmminderung

O Alle beweglichen Teile
abgedeckt, dadurch keine
Verletzungsgefahr

O Haube durch Gasdruckzy-
linder leicht zu 6ffnen und
zu schlielen

O Automatischer Stop des
Vorschubs bei Offnen der
Haube

O Hintere Abdeckung deckt
alle drehenden Teile ab, wie
Vorschubgetriebe, Kardan-,
Verbund- und Antriebswel-
len, Vorschubmotor rund
Verstellgetriebe

O Hochklappbar und fiir
Wartung mit wenigen
Handgriffen demontierbar

11
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Unvergleichbarer
Standard!

Arbeitsbreite (bei Flugkreisdurchmesser 140 mm) 20-230 mm
Arbeitshohe (bei Flugkreisdurchmesser 125 mm) 6-140 mm
Anzahl der Spindeln,min.-max. 5-10
Motorstirke je Spindel 5.5 KW (7.5 PS)
Motorstirke des Vorschubs 4.0 KW (5.5 PS)
Drehzahl der Spindeln 6000 Upm
Durchmesser der Spindeln 40 mm
Spannlidnge der Horizontal- und Universalspindeln 240 mm
Spannlinge der Vertikalspindeln 170 mm
Werkzeugflugkreise:
1. untere Spindel -
Kleinster Werkzeugflugkreis 125 mm
GroBter Werkzeugflugkreis 180 mm
Vertikalspindeln -
Kleinster Werkzeugflugkreis 112 mm
#izi f / . GroBter Werkzeugflugkreis 232 mm
Wi T .,',) . Horizontalspindeln -

i /) Kleinster Werkzeugflugkreis 100 mm

GroBter Werkzeugflugkreis 225 mm

Universalspindel -

Kleinster Werkzeugflugkreis 100 mm
. GroBter Werkzeugflugkreis 200 mm
Z // Vorschubgeschwindigkeit, stufenlos regelbar 6-36 m/min.
— Durchmesser der Vorschubwalzen 140 mm
Breite der Vorschubwalzen 2 x 50 mm
Vi Breite der Walzen gegeniiber linker Spindel 1 x50 mm, 1 x 16 mm
4/ ~ Z8F Auslauftisch verstellbar 0/0.5/1.0 mm
/ o . Angetriebene Rolle im Auslauftisch, Durchmesser 101 mm
Breite der Rolle im Auslauftisch 210 mm
Pneumatischer Druck der Vorschubwalzen,
Anpressdruck max. 6 bar
Verstellbereich fiir Abrichttisch und Fiigelineal 10 mm

Verstellbereich der Vertikalspindeln (axial) 80 mm

/8 Verstellbereich der Horizontalspindeln, axial
78 (nicht 1. untere Spindel) 45 mm
¥ Einstellgenauigkeit der mechanischen Zahlenanzeigen 0.05 mm
Linge des Abrichttisches 2 m

Sicherheitshaube aus glasfaserverstirktem Kunststoff

Geteilter Druckbalken vor oberer Spindel vom Werkzeug wegschwenkend

Motorische Hoch-Tief-Verstellung der oberen Spindel mit Digitalanzeige

Seitlicher Rollenandruck gegeniiber erster rechter Spindel

Tischplatten auf Flugkreis der rechten Vertikalspindel einstellbar
Gehirtete Tischplatten vor und nach erster unterer Spindel
Kettenloser Kardanvorschub

Technische Anderungen vorbehalten.




