Hydromat

0 . Die einzige Hobelwerkmaschine
=223 . mit wirklich
durchgehendem Vorschub
#
Jetzt auch lieferbar in 300 mm
Arbeitshreite:

Hydromat SO0 R
-




W Baukastensystem, Anordnung und Zahl der
Spindeln nach Wunsch

B Alie Einstellarbeiten an der Vorderseite der
Maschine

B Vorschub hydraulisch und stuienlos regelbar
(tlotal keltenlos)

romat25R’

B Aushub der Transportwalzen uber Tisch

40 mm, pneumatisch

Angetnebene Transporiwalzen uber die
gesamte Maschinenlange im Tisch mit
Abslreiivormchiung

6-Walzen-Einzug

Kettenloser Antrieb der Transportwalzen
uber Zahnradgeiriebe und Kardanwellen
Durchgehender Vorschub behindert nicht
den Werkzeugwechsel; kurzeste Rustzait

Druckbalken und Fuhrungen leicht zuganglich

Zentrale, eleklrische Hoch-Tiel-Verstellung
des Varschubs, aller Druckorgane und der
Dickenspindeln nach Skala

Dickenspindeln ausklinkbar, daher Vorschub
und Andruckorgane auch allein elekirisch
verstellbar

Separate Hoch-Tief-Verstellung der Dicken-
spindeln nach 1/10-mm-Skala aul Werkzeug-
durchmesser einstellbar

Alle Horizontalspindeln mit Gegenlagem,

am Maschinenstander beiestigl

Alle Spindeln mit spielfreien Hochlestungs-
lagerm ausgestattel

Alle Spindein mit Jointer ausrustbar
Spanabnahme der ersten Spindel unten und
der ersten Spindel rechts bis 10 mm

Alle Spindeln nach 1/10-mm-Skala einzu-
rchien

Motore der Arbeitsspindeln mit Schutzen-
steuerung durch Druckknopfe zu schalten,
bel Motoruberlasiung schaltet die gesamie
Maschine ab

Var- und Rucklaufschalter fur den Vorschub

Bild 1

Maschineneinlauf: schwerer
B-Walzen-Einzug mit je 3 geriftelten
Antriebswalzen — aben und unten;
sowle der Spindeliolge horizontal
unten — vertikal rechts — verikal
inks — Und massiven Andruck-
rollen von links und oben. Die
Schalftafel kann je nach Wunsch
an die Maschine oder der Schall-
schulzkabine montiert werden.

Bild 2

Maschinenaustauf mit der Spindel-
folge — honzontal oben — rotaplan
Lnten — horizontal unten. Sichilbar
Ist dabei der serienmabige Rota-
plankopf mit Jointer ausgerustet
und der schwere Hollenandruck
von oben.

Bilel 3

Diese Abbildung zeigt die Rotaplan-
einheit und die Spindel von unten
(Stabwelle) mit Abdeckhauben
varsehen,




Bildbeschreibung

Auszugswalzen in der Hohe fein einstellbar,
unabhangig von der Zentralverstellung
Fuhrungslineal nach linker Spindel auch
hoch und tiel zu verstellen
Tischplatten und Anschlage gehartel
Rotaplanelemant schiielt Hydrokopi und 1. Spindel unten
Jointer ein, sowie Spezial-Hochdruck-Fett- 2. Spindel rechts
presse. 3. opindet links
Im Lielerprogramm enthalten sind temer zwei 4. Spindel oben
Andrucksysteme: Druckrallen fur normale b Spindel unten (Rotaplanspindel)
Dicken, Spezialabtthrungen fUr Werksticke 6. Spindel unten (Stabwelle)
bis minimal B mm Dicke 7. Hydraulikrnotor
8. Einstellung der Spanabnahme fur 1. Spindel
rechis
9. Einstellung der Spanabnahme fur 1. Spindel

unten
10. 6-Walzen-Einzug

(6. O & ® b © ® @

Hydromat 25 R mit 6 Arbeitsspindeln




(siehe GroBfolo unten)

11. Schalitatel 24, Automatische Waxilitpumpe zur Entharzung

12, Schwere obere Andruckrollen der Maschinentische und -anschiage

13. Schwere seifliche Andruckrolien (nicht serienmaBig)

14. Harizortalversiellung an Vertkalspindeln 25, Elekirische Hoch-Tief-Verstellung des

15. Vertikalverstellung an Vertikalspindeln gesamten Vorschubs und der Dickenspindel,

16. Vertikalversiellung an Honzontalspindeln Tipschalter fur Vorschub, Not-Ausschalter

17. Honzontalverstellung an Honzontalspindeln (auch von der Schaltiatel aus zu schalten) |

18. Vorschubwalzen keltenlos angetrieben Uber
dem Tisch mit pneumatischerm Andruck
19. Vorschubwalzen kettenlos angetrieben im
Tisch
20. Anschlége gehértat
21. Maschinentisch gehartet
22. Aufhangung fur Druckschuh uber Rotaplan-
spindel bel Werkstucken unter 10 mm Dicke
23. Tachometer fur Vorschub- Vorschubmotor mit
geschwindigkeit Hydraulik-Antriebsagaregat
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Michael Weinig KG '

Spezialfabrik flr Holzbearbeitungsmaschinen

D-6972 Tauberbischofsheim
Postfach 1440, WeinigstraBe 2/4
Bundesrepublik Deutschland
Telefon 09341-651 - Telex 06-89511

Das Weinig-Baukastenprinzip

Im Weinig-Hydrornat 25 R vereinen sich Dieses flexible System ermoglicht jede nur  Mit eintachen Symbolen |4Rt sich spielend- q
techriische Parfeklion mit einem zukunfis-  denkbare Kombination einzelner Spindel- leicht eine Masching individuelien Zu-

weisenden Konzept: dem Baukasten- anordnungen; ausgerichtet aut spezielle schnitls konstruieran,

Brinzip. Produktionsvorhaben,

l l B — - 1 verdeutlicht, wie einfach die Baukasten- Maschine dieses Zuschnitts dann in Wirk-
I].S er elsple teile sich gruppieren lassen — und wie eine  lichkeit aussieht.

)

Element-Folge: 6-Walzen-Einzug — Spindel unten — oben — rechts — links — oben — rotaplan unten — Profil- bzw. Stabwelle unten — Absc hiuBstander.
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TeChniS Che Da.!t en (Anderungen vorbehalien)

Standardausnistung @ der Transpartwalzen im Tisch,

Arbeitsbreile® 250 mm angetrieben 110 mm

Arbeitshohe 140 mm Verstellbereich von Aufgabetisch

Molorleistung der Frasspindaln o PS und Fugelineal 10 mm

Motorleistung des Vorschubs 20 PS Versiellbereich der Vertikalwerk-

Drehzahl der Frasspindeln 6000 UW/min.  zeuge unter die Tischebene 40 mm

Drehzan| der Rotaplanspindeln 3500 U/min,

@ der Frasspindeln 50 mm

Flugkreis-@ der horzontalen

Frasspindeln 110—=240 mm  * bei einem Werkzeuaflugkreis von 140 mm auf Sonderausristung

Flugkreis-@ der verlikalen der linken Verikalspindel, Motorverstarkung fur:

Frasspindeln 100=200 mm  Elekirische Anlage nach VDE-Vorschriften: Horizontalspindeln bis 25FPS5
Vorschub durchgehend, Schuzensteuerung Uber Druckknopfe, Zentral-  Veriikalspindeln bis 20PS
stutenios regelbar O0—60 m/min. verstellung hoch-fief. Druckiaster zum Einstellen  Varschub 25PS

@ der Transportwalzen Uber Tisch 170 mm der Maschine. Alle Motoren thermisch abge- Transportwalzenbreiten: 30/20/15 mm
Breile der Transportwalzen 2x50 mm sichert gegen Uberlastung. Vorschubgeschwindigkeit bis 100 m/min.
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Darstellung der Druckschuhe bei der unteren . . F Ny * /
Stabwelle und der Retaplanspindel flr Werk- T k- RPN e = R o

stucke unter 10 mm Dicke.

Bild 5

Spannen eines Hydro-Rolaplankopfes auf dem
Dorm der Weinig-Schleitvorrichtung zum Rund-
schleiten der Messer,

Bild 6 - . R |
Auch die Rlckseite des Hydromaten verdeutlicht  |[% limg = =
seine kompakle Bauweise im Bereich der Vor- T {1
schub-Kraftlbertragung (iofal kettenlos),
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