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Technische Anderungen vorbehalten.



Werkzeuggrundkdrper aus
hochfestem, qualitatsgesicher-
tem Stahl, bestickt mit 4 gera-
den Messern. Wahlweise
Hochleistungsschnellstahl,
stellit- oder hartmetallbestlckt.
Abmessung: 3x30 mm,

in Druckbackenspannung,
federnd gelagert. Druckbacke
gehartet, Spannflache geschlif-
fen. Spanwinkel 27°.
Hochstdrehzahl 9000 U/min.
(mechanischer Vorschub).

Messereinstell-
lehre fur
Hobelkopf 500

Artikel-  Werkzeugdurch- Bohrungsdurch-
Nummer messerin mm  messer in mm

276 125 35
277 125 40
278 140 50

AN

Hobelkopf
500

Artikel-Nummer

50012508
50012510
50012513
50012514
50012516
50012517
BO01251%
50012520
50012523

50014001
50014004
50014007
50014010
50014013

Andere Werkzeugabmessungen auf Anfrage.

140
140
140
140
140

130
150
230
260
310
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Zum Profilieren von Langspro-
filen mit mechanischem Vor-
schub.

Werkzeuggrundkorper aus
hochfestem, qualitdtsgesicher-
tem Stahl. Profilmesserkopf mit
formschlissiger Spannung der
rickenverzahnten Profilmes-
ser. Spanwinkel 20°, Hochst-
drehzahl 6000 U/min.

Zur Aufnahme von 8 und 10
mm starken Profilmessern mit
geschliffener Prazisionsverzah-
nung am Messerrlcken.
Hervorragendes Arbeitsverhal-
ten durch robusten Aufbau des
Werkzeuggrundkorpers. Hoch-
ste Profilgenauigkeit und Ober-
flachenqualitat durch Schérfen
am Messerricken auf Weinig-
Werkzeugschleifmaschine
Rondamat 930/931. Schneller
und einfacher Austausch der
Profilmesser.
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Profilmesserkopf

503

Artikel-Nummer

50312201
50312202
50312204
50312205
50312207
50312208
50312210
50312211
50312213
50312214
50312217
50313701
50313704
50313707
50313710

50312203
50312206
50312209
50312212
50312215
50313702
50313705
50313708
50313711
50313717

122
122
122
122
122
122
12
122
122
122
122
a7
137
137
137

122 (4"%/:6"
122 (416"

(41%16")
(41%16")
(41%/16")
122 (4"%/1")
122 (4"%/1¢")
(51%")
(51%/2")
137 (5'%/=")
(51%22")
(61%/2")

137 (5"
137 (6'¥/3

150

60 (2%°/es’
100 (3‘5/1s
130 (5 /s’

1%
1%/
1%
1 %/16
1 13/16

Andere Werkzeugabmessungen auf Anfrage.
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/ Das Weinig-Hydro-System

Hydro-System bedeutet fiir
den Fachmann perfekte Ober-
flachenqualitat bei hochster
Vorschubgeschwindigkeit. Die
Weinig-Forschung hat dieses
Prinzip entwickelt und damit
das Hobeln und Profilieren von
Holz weltweit revolutioniert. Bei
konventionellen Werkzeugen
ist immer nur eine Schneide
oberflachenbestimmend, ob-
wohl alle anderen Schneiden
auch im Eingriff sind. Das Hy-
dro-System bringt exakte
Rundlaufgenauigkeit. Erforder-
lich sind spielfreie Spindeln

(Weinig-Hochleistungsspin- Geradejointer Profiljointer
deln) und Gegenlager an den

horizontalen Spindeln. Der
Werkzeuggrundkdrper wird bei
dem Weinig-Hydro-System
spielfrei und zentrisch, sowohl
auf der Spindel der Weinig-
Werkzeugschleifmaschine, als
auch auf der Spindel der
Weinig-Kehlmaschine ge-
spannt. Die Wiederholgenauig-
keit des Spannvorganges
weist eine Toleranz von maxi-
mal 0,001 mm auf. Dadurch ist
der Anwender in der Lage,
Werkzeuge auBerhalb der Ma-
schine zu scharfen und die
Schleifgenauigkeit auf die
Hochleistungskehlmaschine
zu Ubertragen. Alle Schneiden
bestimmen jetzt die Oberfla-
che.

Durch die hohe Anfangsge-
nauigkeit des Schneidenrund-
laufs kbnnen die Schneidwerk-
zeuge wahrend der Bearbei-
tung in der Maschine mehr-
mals abgezogen (gejointet)
werden. Der Standweg des
Werkzeuges wird dadurch um
ein Vielfaches verlangert. Dies
bedeutet eine erhohte Laufme-
terleistung ohne Werkzeug-
wechsel.

N

Zum Profilieren von Langspro-
filen mit mechanischem Vor-
schub.

Profiimesserkopf aus hochfe-
stem, qualitatsgesichertem
Stahl, mit zweiteiliger Spann-
buchse zur spielfreien hydrau-
lischen Zentrierspannung auf
der Arbeitsspindel. Form-
schllssige Spannung der
Blanketts. Spanwinkel 20°.
Hochstdrehzahl 6000 U/min.
Zur Aufnahme von 8 und

10 mm starken Profilmessern
mit geschliffener Prazisionsver-
zahnung am Rucken.

Eine Rundlaufgenauigkeit un-
ter 5 p (0,005 mm) ermdéglicht
hochste Vorschubgeschwin-
digkeiten. Hochste Profilge-
nauigkeit und Oberflachen-
qualitat durch Scharfen am
Messerricken auf Weinig-
Werkzeugschleifmaschine
Rondamat 930/931. Schneller
und einfacher Austausch der
Profilmesser.
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Hydro-Profilmesserkopf
504

< 9
Artikel-Nummer S &

50413701 137
50413702 137
50415001 150
50415007 150
50415019 150
50415025 150
50416301 163
50416307 163

4
4
4
4
6
6
8
8
50415002 150 (5 2%/s") 3 4
50415008 150 (52/s") 150 (52/s") 1'%16 4
50415011 150 (52/s") 230 (9 /i) 1'% 4
50415020 150 (52/5") 100 (3 '/¢") 17316 6
50415021 150 (5%/s") 100 (3'%¢") 2'/s 6
50415026 150 (5 2/5") 150 (52" 1316 6
50415027 150 (52%") 150 (56%/x") 2'/s 6
50415029 150 (52/s") 230 (9 /i) 1'% 6
50415030 150 (52%/") 230 (9 /i) 2'/s 6
50416302 163 (62/s”) 100 (3'/1¢") 1'% 8
50416303 163 (62/s") 100 (3'%/s") 2'/s 8
50416308 163 (62/e") 150 (52%s") 1'% 8
50416309 163 (62/s") 150 (52/s") 2'/s 8
50416311 163 (62/s") 230 (9 '/16") 1'%/s 8
50416312 163 (6%/s") 230 (9 /1) 2'/s 8

Andere Werkzeugabmessungen auf Anfrage.

@ Die Technik spricht
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Hydro-Hobelkopf
501

\

Artikel-Nummer
50114301 4
50114302 143 230 40 4
50116301 163 100 50 4
50116304 163 130 50 4
50116407 163 150 50 4
50116310 163 230 50 4
a01 16313 163 260 50 4
50116319 163 100 50 §)
501 16322 163 130 50 6
50116325 163 150 50 "6
50116328 163 230 50 6
Werssgurundioperavs | 0118031 168 20 %0 ¢
hochfestem, qualitatsgesicher- 50116343 163 150 50 8
tem Stahl, mit zweiteiligen 50116346 163 230 50 8
Spannbuchsen zur spielfreien 50116349 163 560 50 8
hydraulischen Zentrierspan-
nung auf der Arbeitsspindel.
%grﬂiggznm“ﬂeﬁggméi stungs- Andere Werkzeugabmessungen auf Anfrage.

schnellstahl massiv, stellite-
oder hartmetallbestiickt. Ab- 6000 U/min. (mechanischer
messung: 3x30 mm, in Druck- Vorschub).

backenspannung. Druckbacke Eine Rundlaufgenauigkeit un-
gehartet, Spannflache geschlif- ter 5 p (0,005 mm) ermoglicht
fen. Spannwinkel bei 4 und 6  hdchste Vorschubgeschwin-
Schneiden 27°, bei 8 Schnei-  digkeiten bei optimaler Ober-
den 25° Hochstdrehzahl flache.

Messereinstellehre fiir Hydro-Hobelkopf
501

Artikel- Werkzeugdurch-

Nummer messer in mm
9100814 143
9100815 163

o

Hydro-Messerkopf
Rotaplan
Artikel-Nummer O-’O,\/@
50220301 6
50220330 203 230 50 6
50220305 203 150 50 8
50220307 203 230 50 8
50220509 203 260 50 8
50220313 203 150 50 10
50220315 203 230 50 10
50220317 203 260 50 10
50220321 203 150 50 12
50220325 203 260 50 12
Werkzeuggrundkorper aus
hochfestem, qualitatsgesicher- Andere Abmessungen auf Anfrage.

tem Stahl, mit zweiteiliger
Spannbuchse zur spielfreien

hydraulischen Zentrierspan- Eine Rundlaufgenauigkeit un-
nung auf der Arbeitsspindel. ter 5 p (0,005 mm) ermdéglicht
Mit geraden Messern. Wahl- hochste Vorschubgeschwin-
weise mit Hochleistungs- digkeiten bei optimaler Ober-
schnellstahl massiv, stellite- flache (mechanischer Vor-

oder hartmetallbestlckt. Ab- schub).
messung: 3x30 mm in Druck-
backenspannung, Druckbacke

gehartet, Spannflache geschlif-

fen. Spannwinkel bei 6 und 8
Schneiden 27°, bei 10 und 12
Schneiden 23°. Hochstdreh-

zahl 6000 U/min.

Messereinstellehre fiir Hydromesserkopf
Rotaplan 502

Artikel- Werkzeugdurch-
Nummer messer in mm
9100817 203




/ Werkzeuge und Zubehor

Hochleistungsschnellstahl
geeignet zum Hobeln von un-
verleimten Vollholzern (Weich-
holzer).

Stellite geeignet flir mittelharte
Holzer (z.B. Eiche)

Hartmetall

geeignet fur Massivholzer mit
hoher Messerbeanspruchung,
vergutete und verdichtete Hol-
zer, verleimte Massivholzer.

- Schneidenbreite-| o |~—

= Hohe J

-
10 I Schneidenbreite —

" Hohe

~ |-
10 |- Schneidenbreite —

Streifenhobelmesser, in Hoch-
leistungsschnellstahl, Stellite
und Hartmetall. Abmessung
3x30 mm, passend fir Hobel-
messerkopfe 500, 501, 502.
Schneidenbreiten 100 mm,
130 mm, 150 mm, 180 mm,
230 mm, 260 mm, 310 mm.

Blanketts rlickenverzahnt, pas-
send fur Profilmesserkopfe
503 und 504.

Blanketts rickenverzahnt, pas-
send fur Profilmesserkdpfe
503 und 504.

10 mm stark, mit Stellite-Auf-
lage fur Schneidenbreiten 40,
60, 80, 100, 130, 150, 260 mm.
In zwei verschiedenen Hohen,
55 mm (Stellite-Auflage 25 mm)
fur Profiltiefen bis 20 mm

70 mm (Stellite-Auflage 40 mm)
fur Profiltiefen bis 35 mm.*

Blanketts rickenverzahnt, pas-
send fur Profilmesserkopfe
503 und 504, 10 mm stark mit
Hartmetall-Auflage flr Schnei-
denbreiten 40, 60, 80, 100,
130, 150 mm, Hohe 50 mm
(Auflagenhdhe 15 mm) fur Pro-
filtiefen bis 10 mm.

Bei Profiltiefen tber 10 mm
mussen Hartmetall-Blanketts
nach Profil vorgesintert sein.*

= Hohe ==

L
: — Schneidenbreite —

Hobelmesserkopf 500/501/

Profilmesserkopf 503/504

Hochleistungsschnellstahl
massiv, 8 mm stark, fur
Schneidenbreiten 40, 60, 80,
100, 130, 150, 260 mm
in drei verschiedenen Hohen,
50 mm fur Profiltiefen bis 15
mm, 60 mm fur Profiltiefen bis
25 mm, 70 mm fur Profiltie-
fen bis 35 mm.*

@ Gewindestift mit Innen-
sechskant

® Druckbacke

® Streifenhobelmesser

@ Feder (Nur Nr. 500)

* Andere Abmessungen auf Anfrage.

® Gewindestift mit Innen-
sechskant

@ Druckbacke

® Blindleiste
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Rustzeitsparendes Werkzeug
mit wiederholbarem konstan-
tem Flugkreis.
Durch den Schleifvorgang ver-
andert sich der Flugkreis eines
konventionellen Werkzeugs,
wodurch bei jeder Umstellung
und Umrlistung an einer Kehl-
maschine die Spindeln in allen
Ebenen neu eingestellt werden
mussen. Tischplatten, Seiten-
anschlage, Fihrungslineale
und Druckbalken mussen je-
weils dem neuen Flugkreis an-
gepaBt werden.
Das Weinig-Constant-Werk-
zeug reduziert diese Operatio-
nen auf ein absolutes Mini-
mum, da das Werkzeug immer
mit dem gleichen, voreinge-
stellten Minimal-Flugkreis zur
Maschine gelangt. :
Besonders bemerkbar macht
sich diese enorme Zeiteinspa-
rung bei rechten und unteren
Spindeln, da weder Spindel
noch Tischplatten und rechte
Seitenanschlage in irgendeiner
Form verstellt werden mussen.
Hier werden die Werkzeuge
nur noch ausgetauscht und
teuere Umrustzeiten an der
Maschine eingespart.
Bei linken und oberen Spin-
deln bleibt Einlaufdruckbalken
und oft auch Abfuhrung unver-
andert, lediglich Breiten- und
Dickeneinstellung ist notwen-
dig.
DerEinsatzbereich des Weinig-
Constant-Werkzeuges umfaBt
das Hobeln und Profilieren. Die
weltweit meistgekaufte Weinig-
Messerschleifmaschine Ron-
damat ist hierfur die ideale Er-
ganzung.
Das Weinig-Constant-Werk-
zeug ist nicht nur mit mechani-
scher Spannung flr konventio-
nelle Kehlmaschinen, sondern
auch mit der patentierten
Weinig-Hydrospannung fur
Hochgeschwindigkeits-
Kehlmaschinen lieferbar.

/ Weinig-Constant-Werkzeug

Rondamat 931
mit MeBvorrichtung

Einstellvorrichtung fiir
Constant-Werkzeug




