Wirwollen nicht so tun, als kénnte die UF-5 alles. Im
Gegenteil. Eine besondere Starke der UF-S liegl ja
darin, dal sie dem Mann an der Maschine die Mog-
lichkeit bietet, die optimale Bearbeitungsseite des
Holzes auszuwshien und entsprechend in die Ma-
schine einzugeben. Damit entfallt bei der OKOMA -
UF-8 Ursache Nr. 1 fir Ausschul. DarOber hinaus
verbessert sich ganz allgemein die Qualitat erheblich
gegeniuber  blind" beschickien Frasautomaten.

Dabei wird der Mann an der Maschine durch diese
Auswahl keineswegs Oberfordert, Der Arbeitsrhyth-
mus der UF-5 15t so geschickt eingenchtet, dab das
Aussuchen der ,guten” Seite keinen Zeitveriust be-
deutet. Sowohl die Winkellbergabe zum Frasma-
schinenteil als auch das Innenprofilieren selbst er-
folgen ja vollautomatisch, Wahrenddessen wird das
nachste Holzstuck geprift und auf dem Schlitzma-
schinenteil bearbeitet. Es befinden sich damit immer
2 Werkstiicke in Arbeit, alle Arbeitsphasen gehen
harmonisch ineinander Ober,
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», Was ein Mann
| mitdieser Maschine
+ leisten kann.

Und der Wechsel auf ein neues Prograrmm und ein
anderes Profil? Auch das bringt Sie oder Ihren Mann
an der Maschine nicht in Schwierigkeiten: einfach am
Dekadenschaller die Nummer des neuen Programms
wahien. Jede Spindel stellt sich dadurch vﬁ_!ﬁ%

tumssicher in die richtige neus Position ?hﬁ
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OROMA hat die UF-5 auf den Mensefiemem
der sie bedient. Nicht umgelﬁehrt.__a‘ﬁe' ‘das

Programm so vorbestimmen, dalf e el Holzer
satzweise aus der Maschine kommeidund ohne
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Maschine, Auf %} d Handarbeit gehen bei der
UF-3 ei_nQ/ n?@l? nd sichers Erganzung ein: Um-
fangreic Idyerheitsvorkehrungen schalten Fehl-
bedide s und verringern die Unfallgefahr auf
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Was diese

Mit der OKOMA UF-S befindet sich erstmals eine Fer-
tigungseinheit fir Holzfenster auf dem Markt, die alle
Funktionen und Vorteile eines Zapfenschneid- und
Frasautomaten mit denen eines mehrspindeligen
Innenprcfilier- und Umfalzautomaten in sich vereinigt.
Dabei wurde auf die bewahrten OKOMA-Baugruppen
der Typen SF 3 SF und UF zurickgegrifien, die Uber
aing frei programmierbare und vor Fehlschaltungen
sichere Steuerung gekoppelt sind.

Zum einen leistet die UF-S in einem einzigen, durch
Winkellbergabe verbundenen Arbeitsablauf das
Ablangen und Zapfenschneiden/Schlitzen zusammen
mit dem Innenprofiliersn und gleichzeitigen Heraus-
arbeiten der bereits mit abgelangten Glasleiste. Mit
einem Ricklaufgerat kann das ferige Werkstiick
auBerdem durch reing Ausnutzung der Schwerkraft
zum Mann an der Maschine zurlickgefihn werden,
der es ohne Wechsel seines Standortes abstapelt,
Zum andem umfalzt die UF-5 - sicher programmiert
— alle vier Seiten eines bereils zusarmmengesetzien
Fligels einschlieBlich der Beschlagnuten direkt
nacheinander in einerm Durchgang.

Der Mann an der Maschine muB nur die Fliigelseilen

in der einmal festgelegten Reihenfolge anlegen - di o

UF-5 wahit nun automatisch fir jede Fligelseite
rnchtigen Werkzeugséatze,

Neben dern optimalen Funkticnsablauf bietet
UF-S eine ganze Reihe technischer , Lecker
Angefangen von der Gleichlaufautomglik, g

holzer beim Umfdlzen Oberflissig mge den
serundenschnell verstellbaren Geg lag, mil
dem selbst kurze Werksticke, exaki g it und

dadurch sauber und chne
den, bis hin zum Honzoris
- automatisch gestew

im Durchlauf erm
Durch das BauHgsten m kann die UF-5 jedem
Einsatz und eftgungsschwerpunkl durch
Wahl der Eg% lim Profilierteil angepalt werdan.
Jede einzeln ser Spindeln kann mit 2 komplelten
Werkzeugsatzen bestlckt werden, die Schlitzspindel
unier Umstanden sogar mil 3 Werkzeugsatzen
(3-fach-Hub). Bei Bedarf konnen die durchmesser-und
hehenabgestimmitan Werkzeugsatze so schnell und
ginfach ausgewechselt werden wie auf einer norma-
len Frasmaschine.

ndeln, der
elbares Einfauchen

Schon bei einer 2-spindligen Maschine kommt man
bel der Herstellung der Rahmen- und Fligelteile mit
nur einem Werkzeugwechsel an der Schilitzspindel
aus (Wechsel vom Hidgel zum Blendrahmen, bei 3-
fach Hub), und schon die 3-spindlige Maschine
umfalzt optimal, wie das abgebildete Schema zsigt:
Die erste Spindel frést die Ecken im Gleichlauf aushii-
frei vor, die zweite frast die Fligelunterseite urnid

3 Ubrigen Seiten, die dritte Spindel frast die Beschlag-
nuten (und evil. einen Mittelfalz).

Maschine

kann.

Das Programmieren der Steuerung geht denkbar ein-
fach: Jede einzelne Arbeitsspindal wird durch Knopf-
druck von Hand in dis fir den vorgesehenen Arbeits-
ablauf gewlnschte Stellung gebracht. Die dadurch

emeichte Einsteuerung wird dann durch eine
ten Druckknopf auf einen bestimmten Speichexplatz
abgespeicher und bleibt dort flr beliebig Tange Reit.
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1, Selte g sondel | unterar Werkzeugaatz Glamchlaul
Spindal 2 unterar Werkzaugsatz

2 Seilab opinceal T unterar Werkkengsaiz Giaichiauf
Spincel 2 oherer Warkzougeal:
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opindel 2 Sherar Werkiaugsalz
Spindel 3 oberar Werlkaaudgsalz

4 Seied Spindel 1 oberer Werkzeugsalz Giaichlbul

Spendel d oberer Werkzeugsalz
Soinded 3 obarer Werkzeugsatz
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Mag die Technik einer Maschine noch so brillant, ihre
Bedienung noch so menschengerecht und sicher
sein: Die letzte Entscheidung fallt verstandlicherweisa
der Rotstift des Kaufmanns.

Um es gleich vorweg und chne falsche Bescheiden-
heit zu sagen: Im Verhalinis zu den Investitionskosten
weist die UF-5 von OKOMA eine hervorragende Fro-
duktivitat auf. Nicht etwa nur, weil sie den Ausschuli
an der Wurzel stoppt. Sondern weil es zu ihrem kon-
struktiven Grundprinzip gehdnt, das wirtschaftliche
Mall an Handarbeit zu erhalten. Statt Automation um
jeden Preis.

f‘*j" @“W@' é@ Was

ein Betneb mit

dieser Maschine
aus sich machen kann.

Dadurch macht sich die UF-5 auch dann bezahit,
wenn sie nicht vollig ausgelastet ist oder nur kleine
Serien hergestellt werden. Das halt Ihr unternehmeri-
sches Risiko so klein wie méglich. Ohne bei mittleren
und aroBien Senen, die hin und wieder anfallen,
unwirtschaftiich zu werden. Denn dazu ist die LJ-
ganz einfach zu schnell, '

Mormalausriistung:

Schiitzmaschinentall mit AblEngsige 3 KW, mit
Hewolverkopd zur vorprogrammigrten Einsial-
lung, Schilitzspindsl flr 3 Werkzeuge mit 7,5
EW Motor, Spindeldrehzahl 4000 Li'.'mln i

Hub B3ME6E mm. Winkeldbargabe v
Schiitzmaschinenteil zum F rﬂsnnmhnncntclf.
programmgestevert, Frismaschinentell beste-
hend aus 2. 3 ocder 4 Frézelnheiten mit Varti-
kalbiub bis 135 mm und Harizantalhuab bis 70
mire, Jede Fraseinbelt mit separatem Moloran-
trichk 7.5 kW, Durchgehender Vorschub beste-
hend aus gekoppeiten Vorschubesinheiten
Glagleistentrennzage mit Motor 3 KW, Schall-
schitzanlage, Programmslauening (bel UF 2 3
aul Wurnseh, bai UF 3 S/UF 4 S Mormalzabeh .

Sonderausstatiumg:

Varstdrkie Motoren 7.5 oder 11 kKW, Absaugver-
teifer und Absaugschlauche. Anschlagverldn-
gerungan des Rolltischldingenanschlags LAS
{Mormallinge 2300 mm) um 1 oder 1,85 m.

Rockholanlage. Zusdiziiche Ausbaumbdglich- —

keiten: Linke und untere Arbeitseinheiten
Schlitzeinhait biz T-fach-Hub, '.IrEifAL.I]_

ratizche Brailenvarsiellung von G
zchizg und Ablingsage, Sprosse !{:u
gutomatische Lange "IEI"IS-IELJE u.;gh
programmisroarty, w. s,

Technische Da'ran-(f e
AblEngsdge:

S#geblatt-Durchr nn‘ml 400 mm
Sdgeblattmais tha. ailchki)
ﬂDEI-xEE-:-:.'EI'EI 5 ik WL T, Tho 44
Orahzahl bel 50 He, ZB00 L min.
qribte Schnitththe {40 mim

varprogrammierbare Einstellungen 12
(Revolverkopi)

Schiitzspindel normal:

Molor LA
FMotordrahzahl bei 60 He. 2800 Urmin,
Spindeidrehzahl 4000 Ufmin,
Schlitzspindel A0 oder &0 mm-&@
Einsgannhdha normal 252 mm
normale Hubanzahl 1or 3 Werkzeuge P
Takthihe &3 mm
grifiter Werkzeeg-Durchmesser S22 mm
griviite Zaptenlings bei 320 mm

Werkraeug-Durchmasaar 12E

Vielfachhub-Schlitzeinheit mit

Qberlager:
Aufspannmalt 20 8w 800 mm
Einzeliakihdhan (gegen Fastanschlages)

individuell sinstallbar, minimem 5

verstellbar beidseitig
Langenanschlag LAS 3-fach Sys

85 pm Ty,
i b, %
Relitisch: i “Wg

Warlingerung, aul Wuansch
Ralltischhéhe

Auflagehreite vor Lanrgeﬁa
Sdgeblatt 400 & -

bei B8 mm ELhnILI i _ﬂ( 250 mm
Andruckvom cm\;! N?r— 2 Stlick
benatigter min. 7 ati

W n.c:s =20 memin,

3 inheiten 1-0

Basnr frormal: 40 mim
25 mim

max, 130 mm

"‘tl;h:n ntalhut: (hydraulischfpreamatisch)

H 0 =70 mm
%nlndelﬂr&h zahl T OO0 1 min
fdotor 70 kW
PAoior-Verstarkung 11 W
ariviter Werkzeug-Durchmesser 2400 mim
Tischlinge bei 2 Frassinheiten EES mim
[ede wailere Friseinheil 430 mm
Tischbreite 270 mm
Spindeatabsiand (Mitts) 430 mm
Tigchbidhe ca, B35 mm

3 kW
b 2800 Udmin.
ainabiatt (HM-bestockt)

D 32x 30 mm, 40 Z, ML 7 & TK 44

chubapparat:
ator 0.7 kW
/'u'nranhuhgesﬂhwlndig'ﬂeiten stulenbos
&4 =20 mJfmin,
Vorschelrallen 110« S0 mm
Fiollenahstandes 135465 mm

Maschinenabmessungen:
Aubenmabs ohne LAS-Anschiag)

UF 25 ca, 3300 x 2400 x 2000 mm
UF 35 ca 3700 = 2400 x 2000 mm
LIF4 5 ca, 4200 = 2400 x 2000 mm
Metto-Gewichl
UF235 ca. 2200 kg
UF 35 ca, 3700 kg
UF &5 ca. 4500 kg
Absaugdaten:
Ablangsige Avsaugstutzen-Durchmesser

100 mm
Schlitzapingel-Durchmesser, normal 140 mm
Frasspindat-Durchmeasser je 140 mm
Gilaslzistentrennsage-Durchmesser 100 imm
Luftgeschwindigkeit 30 m/sec,

Fonstruklicns- u, Maldndersngen varbehalten!

Linke und untere Bearbeitungseinheiten
fiir zwei- und dreiseitige Profilierung

Schlitzspindel mit Vielfachhub
bis 600 mm Einspannhthe!

Elektronische Lingeneinsteuerung
vorprogrammierbar!



