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WEINIG
‘ PROFILFRASAUTOMATEN




Vertikalwellen 3 und 4, schragstellbar, Horizontalwellen Typenreihe 172, erste unten, zweite oben

gemeinsam verstellbare Andruckrollen




Horizontalwellen Typenreihe 171, erste oben, zweite unten

Hochleistungs-Profil-Frasautomat
WEINIG
Typenreihe 171/172 .. und Avsiandspatente

Arbeitsbreite 170 mm, Arbeitshéhe 120 mm

Typ 174/1¥ 2 Horizontalwellen, erste oben, zweite unten, 2 Vertikalwellen, 45° neigbar

Typ 174/Y 2 Horizontalwellen, erste oben, zweite unten, 2 Vertikalwellen, 45° neigbar
Universalspindel, horizontal, vertikal und 90° neigbar

Typ 172/IV 2 Horizontalwellen, erste unten, zweite oben, 2 Vertikalwellen, 45° neigbar

Typ 172/V 2 Horizontalwellen, erste unten, zweite oben, 2 Vertikalwellen, 45° neigbar
Universalspindel, horizontal, vertikal und 90° neigbar

Fir Sonderanfertigungen ist auch die Ausriistung mit 2 Horizontalwellen und einer zu-
satzlichen Universalspindel (horizontal, vertikal, 90° neigbar) méglich. Modell 171/111
oder 172/11l.

Fir alle Fdlle, in denen ein vorheriges einseitiges- oder Winkelkante-Abrichten ver-
langt wird, kénnen alle Maschinen dieser Modellreihe mit einer automatischen Abricht-

und Filgemaschine ausgeristet werden.

Mit dieser neuen Typenreihe wurde den Anforderungen aus den verschiedensten
Zweigen der Holzbearbeitung nach einer universell verwendbaren, mittelschweren
Kehlmaschine Rechnung getragen. Besonders fir die Anordnung der Arbeitsspindeln
wurden neue Méglichkeiten geschaffen, um dem Prinzip der zusammengedrangten Bau-
art fior Profilfrasautomaten gerecht zu werden und die Anordnung einer grdsseren
Anzahl von Abricht-, Kehl- und Stabwellen zu verweiden.

Wenn bisher die Werkzeuggestaltung bei der Vielzahl der in der Praxis vorkommen-
den Profile nicht immer leicht war, so gibt es bei den genannten Auswahliméglichkeiten
in den horizontalen Spindeln und besonders durch die fiinfte Universalwelle kaum
noch ein Profil, welches sich nicht rationell und in der ginstigsten Weise bearbeiten

lasst.

Dass durch die Einsatzmdglichkeiten der 5. Spindel vielfach weitere Arbeitsgénge ein-
gespart werden kénnen, liegt auf der Hand (Beispiele: schrége Schnitte, hinterschnit-
tene Profile, schréige Nuten, Auftrennarbeiten efc.). Ausserdem ergibt sich durch die
Méglichkeit des Schragstellens der 3., 4. und 5. Spindel bei vielen Profilen die Ver-

. wendung einfacher und billiger Werkzeuge.

Die Kopplung einer autematischen Abricht- und Fiigemaschine mit der Kehlmaschine
bringt die ideale Lésung aller Probleme, bei denen ein gleichzeitiges Abrichten, Figen
und Kehlen in einem Arbeitsgang erforderlich ist.

Zusatzlich zu den 4 oder 5 Kehlwellen wird eine vollwertige Abricht- und Fige-
maschine vorgebaut mit einem Aufgabetisch von wahlweise 1,5—2,0 oder 2,5 m Lange.
Abrichttisch und Seitenanschlag sind durch Schnellverstellungen leicht auf die Span-
abnahme einstellbar. Entscheidend fiir die Abrichtg igkeit von weniger als 2/10 mm
ist die Anordﬁbng der Abrichtwelle vor den Einzugswalzen. Die vom Vorschubgetriebe
der Kehlmaschine angetriebenen zusdtzlichen Pendelwalzen gewdhrleisten den ein-

wandfreien Durchzug auch bei verzogenen Werksticken. i

Der Transport der Werkstiicke erfolgt Uber ein stufenlos regelbares Vorschubgetriebe
mit einem besonders grossen Regelbereich von 6—30 m/min. Das Getriebe lauft im
Olbad. Die Vorschubgeschwindigkeit kann vom angebauten Tachometer abgelesen
werden. Die angetriebenen Transportwalzen sind einzeln gefedert. Das unter dem
Werkstick laufende Kettenband ist ebenfalls angetrieben, sodass ein einwandfreier
Durchzug des Materials selbst bei schwerster Beanspruchung gewdhrleistet ist. Durch
den beiderseitigen Transport, die einwandfreie Fihrung der Holzer mittels gefederten
Druckbalken, Andrucktischen, Federanschlégen und Andruckrollen, sowie durch die
zusammengedrangte Anordnung aller Bearbeitungselemente ist auch die Verarbeitung
von kirzesten Werkstiicken und von verzogenen Hdlzern méglich. Die Andruckrollen
sind gemeinsam verstellbar.

Samtliche Bedienungselemente sind leicht zugénglich angeordnet. Die Arbeitsspindeln
sind in der Héhe und Seite fein einstellbar, sodass ein absolut genaues und schnelles
Einrichten méglich ist. Die freifliegenden Wellen gestatten einen Werkzeugwechsel
innerhalb kirzester Zeit, sodass auch kleinste Serien rentabel bearbeitet werden
kénnen.

Jede Spindel ist mit einem Anschluss fir die Absaugeanlage ausgeristet. Die gesamte
elektrische Austiistung ist in einem Gbersichtlichen Schaltkasten untergebracht. Jeder
Motor ist einzeln, direkt Uber Schaltschiitze mit Motorschutz zu schalten. Die gesamte
Anlage kann auch durch einen einzigen Druckknopfschalter ausser Betrieb gesetzt
werden.

Der Einzelantrieb jeder Spindel erfolgt durch normale Drehstommotore iber endlose
Spezial-Flachriemen. Hierdurch sind die empfindlichen Frequenzumformer nicht erfor-
derlich. Die ausserordentlich prézise Speziallagerung der Spindeln garantiert den
notwendigen ruhigen Lauf und eine hohe Lebensdauer. Die Maschinen kénnen wahl-
weise fir Spindeldrehzahlen 4500 oder 6000 UpM ausgeristet werden.

Als Werkzeuge werden neben Hobelképfen Profilfraser und Universal-Fraskopfe mit
auswechselbaren Profilmessern verwendet.
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