Unimat

Die meistgekaufte Kehimaschine der Welt
kann viel dazu tun, Ihre Produkte zu den

meistgekauften zu machen.
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Tausende Ihrer Kollegen
arbeiten schon mit dem Unimat.
Lesen Sie, warum.

Je mehr Betriebe mit dem Unimat arbeiten, desto
mehr geraten jene ins Hintertreffen, die noch mit
alten Einzweckmaschinen gegen Sie antreten
wollen. Sie sind langsamer. Sie sind unpraziser.

Sie sind teurer.

Hier ein Automat, an dem ein Mann ,,in einem
Rutsch” abrichtet, fugt, vierseitenhobelt, profiliert.
Dort eine Gruppe von Einzweckmaschinen, von
denen jede ihren Platz und ihren Mann braucht. Das
belastet die Kalkulation.

| Wenn Sie nun bedenken,
g daB der Unimat auBBer-
N dem noch eine auBerst
glatte Oberflache liefert
und auBerst genaue Pro-
file, werden Sie begreifen,
warum wir jahrlich welt-
weit mehr als 1500 dieser
leistungsstarken Vierseiter
aufstellen. In Fenster- und
Turfabriken. In Mobel-
betrieben. In der Leisten-
fertigung. Uberall in der
Holzbearbeitungsbranche.
I Und well in keinem Kehl-
™ automaten so viel Erfah-
rung steckt wie im meist-
gebauten, begnugen sich
diese Unternehmen nicht
mit einer Nr. Zwei oder
Drei unter den Vierseitern,
sondern bestehen auf
der Nr. EINS.

Auf den Unimat.

= Zur Nachahmung

empfohlen.




A Der Unimat in der Fensterfertigung:
Kurze UmrUstzeiten bei kleinen Serien! Das senkt Kosten.

e~ v
A Einige Grinde fiir den Unimat-Erfolg:
Hochprazise Arbeitsspindeln. Solide
Andricke. Solide Abflihrungen.
Schwere GuBkonstruktion.
Das ausgereifte Vorschubsystem.
Das Weinig Know how.




Unimat. Die Universal-Kehimaschine.
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\erstelleinrichtungen, Druckorgane,
Lineale und Vorschubwalzen sind auf
schnelles Umrlisten ausgelegt: Ferti-
gung ohne Pausen!

>
Der Abstand zwischen oberer und
unterer Spindel ist extrem kurz. Dies
und eine ausgekltigelte Profilabflh-
rung ist die Ursache fur die glatten
Oberflachen und die genauen Profile.

Es gibt viele Wege mit Vorschub-
Ketten fertigzuwerden.
Der einfachste: Keine verwenden!!

Kettenloser Vorschub
im Standard.

)|

- Das ist Unimat-Standard: Larmmin-

dernde Tischplatten. Hohenverstellbare
Einzugwalze. Zwei Vorschubwalzen
zwischen erster und zweiter Spindel.
Und wenn Sie wollen als Extra: glei-
tende oder angetriebene Tischrollen,
die den Vorschub besonders bei
extrem harten oder nassen Holzern
unterstttzen.




Der Baukasten.

Mit zusatzlichen oberen und unteren Horizontalspindeln wird aus dem
Standard-Unimat Ihr Spezial-Unimat flr die ganz besonderen Anforderungen
Ihrer Fertigung.

Spindelanordnung:
oben - oben - unten

Spindelanordnung:
oben - unten — oben

Spindelanordnung:
oben — unten — oben - unten

# A

Anstelle des Abrichttischs kann der
Unimat mit dem kurzen Einlauftisch
bestlickt werden. Zwei Walzen Uber
und eine Gleitrolle im Einlauftisch
sorgen fur problemlosen Einzug der
WerkstUcke.

Spindelanordnung:
oben - unten - unten >

Der kettenlose Vorschub ist so gut wie
wartungsfrei. SerienmaBig!!
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Freie Auswahl unter siebzehn

008

rot = Arbeitsspindel
gelb =Vorschubwalze




Die Technik.

|

Standardausristung Unimat 17 A Unimat 22 E
Arbeitsbreite * 170 mm 220 mm
Arbeitshohe * 120 mm 120 mm
Motorstarke je Spindel 4 KW (5,5 PS) 4 KW (5,5 PS)
Motorstarke des Vorschubs 4 KW (5,5 PS) 4 KW (5,5 PS)
Drehzahl der Spindeln 6000 Upm 6000 Upm
Durchmesser der Spindeln 40 mm 40 mm
Kleinster Werkzeugdurchmesser 100 mm 100 mm
GroBter Werkzeugdurchmesser

der 1. unteren Spindel 160 mm 160 mm

der Vertikalspindeln und Universalspindel 180 mm 180 mm

der 2. rechten Spindel
der oberen Spindel

195 mm (15 mm tief)
200 mm

195 mm (15 mm tief)
200 mm

der unteren Spindel 180 mm 180 mm
Vorschubgeschwindigketit, stufenlos regelbar 6-36 m/min. 6-36 m/min.
Durchmesser der Vorschubwalzen 140 mm 140 mm
Breite der Vorschubwalzen 50 mm 2x50 mm
Verstellbereich flr Abrichttisch und Flgelineal 10 mm 10 mm
Verstellbereich der Vertikalspindeln unter Tisch 40 mm 40 mm
Verstellbereich der Horizontalspindeln (axial)** 30 mm 30 mm
Lange des Abrichttisches 2m 2m
Betriebsspannung 380V, 50 Hz 380V, 50 Hz
* Bei einem Werkzeugdurchmesser von 125 mm
** Nicht 1. untere Spindel
Keine Kehimaschine ist so 7. Seitlicher Rollenandruck. 14. Sicherheitsabdeckungen.

leicht an Ihre spezifischen
Forderungen anzupassen
wie der Unimat.

1. Verstarkte Spindelmotore.
Bis 11 KW (15 PS).

2. Mobilspindel. Wenn die
Werkstlcke unterschiedlich
breit sind.

. Spindelbremsen. Elekiro-
nisch oder mechanisch.

. Spezial-Profilabftihrungen,

. Pneumatische Vorschub-
walzen.

. Ruckschlagsicherung flr
Sagearbeiten.
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Tischplatten und Anschlage.

8.
9,
10.
11.
12.

13.

Fur kurze Werkstucke, fur
kleine Querschnitte.
Abrichttisch auf 2,5 m
verlangert.

Hartverchromte Maschinen-
tische und Anschlage.
Gleitende oder angetrie-
bene Tischrollen.
NutenfUhrung. Fur kurze,
ungekappte Werkstticke.
Zusatzliche Vorschubwal-
zen. Fur extrem kurze Werk-
stucke.

Motorisch schwenkbarer
Vorschub. Fur schrag zuge-
schnittenes Rohholz.

Fur Vorschubwalzen und
Andruckorgane.
15. Einstell- und MeBlehren.
16. Beschickungs-Magazine.
17. Mechanische und elektro-
nische Digitalanzeigen zur
Rustzeit-Reduzierung.
18. Das ATS-System.
Auf Knopfdruck ein neues
MaR einstellen.

Lassen Sie uns
miteinander reden.

Technische Anderungen vorbehalten. — Abbildungen mit einigen Sonderausriistungen und teilweise ohne Schutzhauben.
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Mechanisierungsanlagen

A NS
GroBserienfertigung auf einer TaktstraBe Messer-Profiliermaschine
Rondamat




