WSZYSTKO O NARZEDZIACH

Oryginalne narzedzia firmy WEINIG
gwarancjg perfekcyjnej obrobki elementow

WEINIG



Bezposrednia obrébka drewna to zadanie narzedzi!

Nawet najlepsze urzadzenie pracuje W celu zapewnienia nadzwyczaj tuja najwyzsza precyzje profilowania

na tyle precyzyjnie, na ile pozwalaja precyzyjnej obrébki zostata stworzona i rownoczesnie nadzwyczajna oszczed-

mu narzedzia, w ktore jest uzbrojone. seria Rondamat — nasz uniwersalny nos¢ czasu przezbrajania.

Im lepsze jest dopasowanie urzadzenia program szlifierek do narzedzi. Dzieki

i narzedzi, tym wieksza jest mozliwos¢ niej moga Panstwo naostrzy¢ noze Jako Swiatowy lider produkcji maszyn

osiagniecia lepszych rezultatéw podczas profilowe, strugarskie jak rowniez frezy do obrébki drewna znamy sie na rzeczy.

pracy. WEINIG oferuje Panstwu oraz wykonywac narzedzia skrawajace WEINIG zaopatruje Parstwa w

wszystkie narzedzia, stosowane do dla kazdego, zadanego profilu — optymalne narzedzia dla kazdego typu

strugania i profilowania: szybko, doktadnie, ekonomicznie. maszyny.

® narzedzia PowerlLock

¢ hydronarzedzia Oferte naszych narzedzi uzupetniaja W niniejszej broszurce znajda

® narzedzia o mocowaniu systemy pomiarowe i wskazniki. Panstwo wszystko, co warto
konwencjonalnym Wszystkie te elementy razem gwaran- wiedzie¢ na temat narzedzi!

e waty nozowe
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Narzedzia nozowe firmy WEINIG
Wygodna i szybka wymiana nozy
zgodnie z wymaganiami produkcyjnymi.
Przy pomocy jednej i tej samej gtowicy
nozowej mozna wykonac wiele profili.



Oryginalne narzedzia skrawajace firmy WEINIG:
Najbardziej zréznicowane i absolutnie zgodne z

profilem

Narzedzia nozowe sktadaja sie z
gtowicy nozowej i nozy. Przy pomocy
jednego i tego samego korpusu
narzedzia mozna wykona¢ wiele profili
oraz dla réznych materiatow wybrac

kazdorazowo najodpowiedniejsze noze.

Narzedzia frezarskie sa natomiast
narzedziami kompleksowymi, tzn. ostrza
i korpusy nosne sa ze soba trwale
potaczone. Wynikaja z tego nastepujace
wady:

Pojedyncze narzedzie moze by¢
uzywane zawsze tylko do jednego
profilu i musi zosta¢ wymienione, kiedy
zmieniajace sie materiaty wymagaja
réznych ostrzy. Jezeli ostrza w wyniku
ostrzenia ulegna stepieniu, cate
narzedzie musi zosta¢ wymienione

lub przezbrojone, co pociaga za soba
koszty.

Zastosowanie narzedzi nozowych jest wydajniejsze i elastyczniejsze.
Dlatego my u WEINIG'a koncentrujemy sie wytacznie na narzedziach
nozowych.

Narzedzia nozowe sa profilowane

i ostrzone od grzbietu noza wedtug
jednego szablonu profilu. W ten sposdb
zapewniana jest absolutna zgodnos¢

z profilem i optymalne warunki
skrawania — perfekcyjnie naostrzone
narzedzie dla perfekcyjnego ruchu
obrotowego!

Narzedzia frezarskie sg ostrzone od
przodu noza — pojedynczo lub jako caty
zestaw frezow. Narzedzia te stosuje

sie w specjalnych przypadkach, np.

przy wykonywaniu okragtych pretéw,
rowkow, profili sklejanych. Poprzez

kat przytozenia ostrza, wymagany na
grzbiecie narzedzia, nieuchronna jest
zmiana profili przy kazdym dodatkowym
ostrzeniu. Dlatego nie mozna zagwaran-
towac zgodnosci profili.






System szlifowania firmy WEINIG:
Wieksza elastycznosc | niezaleznos¢

Seria Rondamat firmy WEINIG

to program nadzwyczajnie precy-
zyjnych szlifierek, wytwarzajacych
narzedzia wedtug indywidualnych
zyczen i mozliwosci — dla obrébki
drewna twardego lub miekkiego,
ptyt MDF lub tworzywa sztucznego.

Oryginalne gtowice nozowe firmy
WEINIG zapewniaja elastycznosc

i niezaleznos¢, poniewaz teraz przy ich
pomocy mozna tworzy¢ samemu noze
profilowe — szybko, bezproblemowo,
ekonomicznie i bez zbednego czasu
oczekiwania. Obowiazuje to w stosunku
do kazdego zlecenia, kazdej wielkosci
partii i kazdego nawet najbardziej
indywidualnego profilu.

Przy pomocy kilku prostych krokéw
roboczych w krétkim czasie mozna
otrzymac gotowe do zastosowania
narzedzie profilowe.

Wedtug jednego rysunku, istniejacego
profilu lub rysunku elektronicznego
mozna wykona¢ szablon w skali 1:1 na
frezarce szablonow CNC firmy WEINIG,
zgodnie z ktorym przy pomocy szlifierki
Rondamat w ciggu kilku minut dokonuje
sie uksztattowania ptytki. Wiasciwe
Sciernice moga wykonac noze ze stali
szybkotnacej i spieku twardego oraz je
zaostrzyc.




Ktory krok noza jest w poszczegéinym
przypadku wiasciwy, zalezy od zadan
dotyczacych jakosci powierzchni.
Szczegdlnie gtadkie powierzchnie, jak
np. do produkcji mebli, wymagaja
krotkiego kroku noza. W obszarze
drewna budowlanego moze by¢
akceptowany krok dtuzszy. Zgodnie

z doswiadczeniem dobra jakos¢
obrabianych powierzchni osiggana jest
przy pomocy krokéw wynoszacych
okoto 1,5 - 1,7 mm.



Wszystko zalezy od szczegotow:
krok noza a jakosc¢ powierzchni
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Jakos¢ powierzchni rosnie | Wytrzymatos¢ noza maleje
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Jakos¢ powierzchni maleje | Wytrzymatosé noza rosnie

Krok noza

Podczas strugania obracajacym sie
narzedziem na obrabianej powierzchni
powstaje wzér fal. Dtugos¢ fali
odpowiada odlegtosci pomiedzy
wejsciem i wyjsciem poszczegodlnych
ostrzy noza w obrabiany przedmiot.
Odcinek ten okreslany jest jako krok
noza (ewent. takze jako krok struga,
natarcie struga, posuw na ostrze).

Im dtuzszy jest krok noza, tym
wyrazniejsze i bardziej widoczne sa fale
na obrabianej powierzchni.

Im krotszy jest krok, tym powierzchnia
obrabianego przedmiotu jest gtadsza

i tadniejsza.

Dtugos¢ kroku noza f5 jest zalezna
od predkosci posuwu v, predkosci
obrotowej n wrzecion i ilosci nozy z
w korpusie narzedzia.

Dtugos¢ kroku mozna obliczy¢
wedtug nastepujacego wzoru:

v x 1000

f, =
z n x z

Rysunek 3 pokazuje wyraznie, jak
krétsze kroki noza zwiekszaja jakosc¢
obrabianej powierzchni i zmniejszaja
okres eksploatacji ostrza (czas pomiedzy
procesami ostrzenia).



Dtugos¢ kroku noza fz Przktad 1: Obrobka v x 1000

Predko$¢ posuwu v narzedziem konwen- nx z
N : cjonalym
Predkos¢ obrotowa wrzecion n 10 x 1000
llod¢ nozy w korpusie narzedzia z fp=—————=167mm
6000 x 41




Technologia narzedziowa firmy WEINIG:
Narzedzia konwencjonalne, waty nozowe,
hydronarzedzia czy PowerLock?

Dla kazdej wymaganej powierzchni i predkosci posuwu firma
WEINIG dobiera odpowiednia gtowice nozowa. Tworzac narzedzie
o konwecjonalnym mocowaniu, klasyczne hydronarzedzie czy

tez nowoczesne narzedzie PowerlLock kierujemy sie catkowicie
indywidualnymi zyczeniami i potrzebami.

Narzedzia o mocowaniu
konwencjonalnym

Narzedzia te s3 zamocowane na
wrzecionie po stronie czotowej, przy
pomocy nakretki. W ten sposéb
wyznaczona zostaje granica dla jakosci
powierzchni i predkosci posuwu. Powdd
jest nastepujacy: Dla zamocowania
gtowicy nozowej wymagana jest
tolerancja pasowania, wynoszaca az do
0,05 mm. To powoduje lekkie ,bicie”
wrzeciona, na skutek czego tylko to
najbardziej wystajace ostrze narzedzia
ustala powierzchnie obrabiana, chociaz
uzywane sa wszystkie.

We wzorze f, = VnX—XmZOO zamiast z
mozna dlatego podstawic¢ tylko

1. Poprzez taka ,jednonozowa
obrobke powierzchni” w przypadku
konwencjonalnego narzedzia, pomimo
dodatkowych nozy, nie mozna osiagnac
krotszego kroku i poprzez to wyraznie
lepszej jakosci powierzchni. Krok noza
skracany jest poprzez zmniejszenie
predkosci posuwu v, a to oznacza,

ze dobra jakos¢ obrabianych powierzchni
osiggana jest tylko w przypadku
wzglednie niskich predkosci posuwu

(8 = 12 m/min).

1



Dtugos¢ kroku noza fz Pr.zyl.dad -1:'0brc'>bka Z vy x 1000

Predko$¢ posuwu v uzyciem jointowanego ~, x 7
N : hydronarzedzia:

Predkos¢ obrotowa wrzecion n

. . ) f 60 x 1000
llo¢ nozy w korpusie narzedzia z z= 6000 x A6 = 1,67 mm



Oryginalne hydronarzedzia firmy WEINIG:
Perfekcyjne powierzchnie przy wysokim
tempie obrobki

Hydronarzedzia firmy WEINIG gwarantuja w produkgji seryjnej
wysmienita jakos¢ obrabianej powierzchni przy najwyzszych
predkosciach obrotowych. Takze ten system narzedziowy nie
dopuszcza tolerancji pasowania.

Narzedzia o mocowaniu przy
pomocy hydroelementéow

Narzedzia te nie s3 mocowane
mechanicznie lecz hydraulicznie. Kanaty
i komory utworzone w gtowicy nozowej
sa wypetnione smarem. Przy pomocy
smarownicy cisnieniowej cisnienie

w kanatach podwyzszane jest do

300 baréw. Poprzez to rozszerzaja sie
Sciany kanatéw a gtowica nozowa jest
mocowana catkowicie bez luzu i po
$rodku na wrzecionie szlifierki
narzedziowej tak samo jak w maszynie.
Po zredukowaniu cisnienia mocowanie
jest luzowane i narzedzie mozna
wygodnie wyjac z wrzeciona.

Dzieki hydromocowaniu dokfadnos¢
ruchu obrotowego osiggana na szlifierce
moze zostac przeniesiona w petni

i catkowicie na strugarke profilowa. Nie
istnieje tutaj tolerancja pasowania i w
wyniku tego nie dochodzi do “bicia”
narzedzia!




Dtugos¢ kroku noza fz Przktad 1: Obrébka v x 1000

Predkoé¢ posuwu v przy pomocy narzedzia n x z
PowerLock

Predkos¢ obrotowa wrzecion n 20 x 1000
llo$¢ nozy w korpusie narzedzia z fz = 12000 xZ 1 =1,67mm




System PowerlLock firmy WEINIG: Elastycznos¢,

' /7 7/ ' . /7 7/
wydajnosc | jakose
System PowerLock umozliwia osigganie predkosci obrotowych do
12.000 obr./min, co w poréwnaniu z konwencjonalnymi maszynami
oznacza podwojenie predkosci obrotowych. Narzedzia wymieniane
s tutaj w ciagu kilku sekund. Przy pomocy PowerLock mozna
zwiekszy¢ wydajnos¢ obrobki metrow biezacych na dzieri, zmniejszy¢
wyraznie koszty zwigzane z obrabianiem przedmiotéw i skroci¢ okres

dostawy — a wszystko to przy zachowaniu wysmienitej jakosci
powierzchni.

Narzedzia o mocowaniu PowerLock
Narzedzia te nie s3 mocowane
konwencjonalnie, lecz przy pomocy
uchwytu PowerlLock, zapewniajacego
brak luzu, wysrodkowanie i najwyzsza
trwatos¢ — zarbwno w strugarkach
profilowych jak réwniez w szlifierkach
narzedziowych. Poprzez nacisniecie
przycisku mocowanie jest luzowane

i narzedzie moze by¢ wyjete z maszyny
btyskawicznie i w wygodny sposoéb.

Dzieki mocowaniu PowerlLock osiggana
na szlifierce doktadnos¢ ruchu obroto-
wego moze zostac przeniesiona w petni
i catkowicie na strugarke profilowa.

Nie istnieje tutaj tolerancja pasowania

i w wyniku tego nie dochodzi do
Lbicia” narzedzia!

3 t sity dociagu tworza jednos¢
mocowania z narzedziem. Wynik:

Posuw (m/min)

System PowerlLock posiada sztywnos¢ 2 g
dwukrotnie wieksza od systemu hydro. 16 _-L
Razem z predkoscia obrotowa 12.000 I‘.__-:

12 —

obr./min gwarantuje to perfekcyjne
powierzchnie przy duzych predkosciach
posuwU.

6000 8000 12000
Predkosc obrotowa (obr./min)

r
L



Liczy sie tylko rezultat:
Potencjat wzrostu wydajnosci

Tolerancja ruchu obrotowego, predkos¢ obrotowa i ilos¢ ostrzy

w gtowicy nozowej ustalaja jakos¢ powierzchni obrabianego
przedmiotu. Okrag skrawania poszczegoélnych ostrzy musi byc
doktadnie taki sam, aby uzywane byty wszystkie ostrza. System
narzedziowy WEINIG'a odnosnie tego tematu zawiera rozwigzania
techniczne az do tysiecznych milimetra.

— i Narzedzie konwencjonalne: 0,05 mm
Poprzez narzucona tolerancje otwo-

__..—-F'__ : [ ru narzedzia i wrzeciona frezujacego
|' | | dochodzi do réznicy 0,05 mm w okregu
\ #;" | skrawania poszczegodlnych ostrzy.

i - Dzieki centrujacemu mocowaniu
PowerlLock i hydronarzedzi, w okregu

5 -i’ i # skrawania poszczegolnych ostrzy
j | dochodzi tylko do odchytki
i . a
/= \ ‘E 0,003 — 0,005 mm.

T L Jednakze nawet ta minimalna

1 . ; tolerancja oznacza, ze tylko jedno
' A . ' ostrze ustala jakos$¢ powierzchni
& ' obrabianego przedmiotu.
Hydronarzedzie: 0,005 mm Narzedzie PowerLock: 0,003 mm

Aby wszystkie ostrza w korpusie narzedzia miaty absolutnie
jednolity okrag skrawania i poprzez to byty w rownym stopniu
wykorzystywane, narzedzie w strugarce profilowej musi by¢
jointowane. Ostrza obciggane sa osetka podczas roboczej predkosci
obrotowej. Proces ten usuwa wszystkie resztkowe tolerancje w
okregu skrawania narzedzia.



Technologia jointerow: Najwyzsza jakos¢
przy wysokie] predkosci posuwu

Aby zapewni¢ caty czas wysoka
jakos¢ obrabianych powierzchni,
jointowanie ostrza noza nie
moze przekroczy¢ okreslonej
szerokosci. W przypadku drewna
miekkiego nie moze wynosic¢
wiecej niz 0,5 mm, w przypadku

Wymagania dla zastosowania
jointowania

... W przypadku strugarek

profilowych:

e ciezki korpus maszyny

e rownomierny posuw

¢ wysokowydajne wrzeciona

¢ optymalna predkos¢ obrotowa
wrzecion

e jointery

Strugarki profilowe firmy WEINIG z
serii Powermat i Hydromat spetniaja te
wymagania.

... W przypadku narzedzi:

e PowerlLock lub hydronarzedzia

e precyzyjna szlifierka dla nozy
prostych i profilowych (seria
Rondamat firmy WEINIG)

® optymalnie zaostrzone narzedzia o
idealnej tolerancji ruchu obrotowego
ponizej 0,01 mm

e zredukowany kat na grzbiecie noza

Rysunki:
Jointer prosty z automatycznym
dosuwem osetki.

Jointer profilowy z automatycznym
dosuwem osetki.

drewna twardego nie wiecej

niz 0,7 mm. Dla nozy ze stali
szybkotnacej stosowane sa osefki
z potaczeniem ceramicznym,

w przypadku nozy z weglika
spiekanego specjalne osetki
WEINIG a.

L= r |
1 g L
“ Faza jointo-
" wania
\ l

17



Na pierwszy rzut oka:
Krok noza przy narzedziach jointowanych

V=800 6,67 4,76 14,17
V=600 6,25/556 5 3,57 3,13
V=400 556 4,76 4,17 3,7 3,33 2,38 2,08
V=280 4,67 3,89 3,33 2,92 2,59 2,33 1,67 1,46
V=200 4,17 3,33 2,78 2,38 2,08 1,85 1,67 1,19 1,04
V=180 5 375 3 25 2,14 188 1,67 1,5 1,07
V= 160 4,44 3,33 2,67 2,22 19 1,67 1,48 1,33
V=140 3,89 2,92 2,33 1,94 1,67 1,46 1,3 1,17
V=120 51333 25 2 1,67 143 1,25 1,11
V=100 4,17 2,78 2,08 1,67 1,39 1,19 1,04
V= 80 3,33 2,22 1,67 1,33 1,1
V= 60| 5 250 1,67 1,25 1
V= 40 3,33 1,67 1,11
V= 20167

Z=| 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 28 32
V=100 2,5 1,67
V= 80 4 2 1,33
V=70 3.5 1,75 1,17
V=60 3 1,50 1
V= 50 2,5 1,25
V=40 2 1
V= 30 1,5
V= 25 1,25
V= 20 1

Z= 2 4 6

Dtugos¢ kroku noza fz (mm)
Predkos¢ posuwu v (m/min)
Predkos¢ obrotowa n (1/min)

llos¢ ostrzy w korpusie narzedzia z

v x 1000
n x z

—r
N
|

Tabela przegladowa Powermat z
hydronarzedziem n = 6.000 obr./min

Narzedzie pracuje w zakresie
wytwarzania duzej ilosci widréw,
wysokie stepienie noza

Wysoka jakos¢ powierzchni dla
desek na piéro i wpust, listew ...

Gorsza jakos¢ powierzchni, tarcica
strugana, drewno budowlane ...

Tabela przegladowa Powermat z
narzedziem PowerLock
n = 10.000 obr./min

Powermat o predkosci posuwu do
100 m/min

Zalety to:

® nieznaczny czas przezbrajania
® mniej nozy w narzedziu

* mniejszy nakfad szlifowania

® wyzsza produktywnosc

* | wieksze korzysci



Detale, od ktérych wszystko zalezy:

Podstawy techniki skrawania

Dla optymalnej powierzchni wazne jest, aby wszystkie katy przy
pomocy ktérych narzedzie naciera na drewno, byty optymalne.
Zwykle praca odbywa sie w ruchu przeciwbieznym. Okreslone

materiaty wielowarstwowe (np. ptyty wiérowe), réozne utozenia
wtokien lub krawedzie profili wymagaja ruchu wspétbieznego.

Y = kat natarcia ostrza
B = kat ostrza narzedzia
& = kat przyto-

Zenia ostrza

R

Kat natarcia

Kat natarcia ostrza jest ustalony
dla danego narzedzia i nie mozna
go zmieniac. Dla réznych rodzajow
zastosowan dostepne sa narzedzia
z réznymi katami natarcia.

Kat ostrza

Kat ostrza wynosi w przypadku narzedzi
bez jointowania 40°, w przypadku
narzedzi jointowanych 50°.

Kat ostrza i kat przytozenia
Oba katy moga by¢ zmienione przy
pomocy szlifierki narzedziowej.

Ruch przeciwbiezny

Ruch roboczy narzedzia i wzgledny
posuw materiatu obrabianego sa
przeciwbiezne. W przypadku tego
ogdlnie przyjetego i wypréobowanego
sposobu pracy powstaja dtugie wiory o
coraz wiekszej grubosci.

Zalety: Poprzez wykorzystanie
powstatego wczesniej rozszczepienia
drewna zmniejszane sa sity posuwu

i wydajnos$¢ robocza, a osiagany wiekszy
okres eksploatacji narzedzia. Wymagana
jest mniejsza wydajnos¢ robocza.

Wady: Niebezpieczeristwo powstania
wyrwy w przypadku niekorzystnego
utozenia wtékien w obrabianym
materiale.

N "~
f'ﬁ 4
| - I|

L | 1
b RJ_K:E M=
M '

. o

Ruch wspétbiezny

Ruch roboczy narzedzia i wzgledny
posuw materiatu obrabianego sa
wspotbiezne. W tym sposobie pracy,
stosowanym w strugarkach profilowych
tylko w specjalnych przypadkach,

widr wraz ze wzrastajacym natarciem
ostrza staje sie ciefiszy i bardziej miekki
(coraz mniejsza grubosc).

Zalety: Takze w przypadku
niekorzystnego utozenia wtdkien
osiggana jest poréwnywalnie dobra
jakos¢ powierzchni.

Wady: Nieduzy okres eksploatacji,
poniewaz ze wzgledu na nieznaczne
rozszczepienie drewna, ostrza sa
mocniej obciazone i szybciej sie
zuzywaja. Ponadto wymagane sa
bardzo dobre urzadzenia zabezpie-
czajace przy strugarkach i profilarkach.



Noze strugarskie i blankiety: Wazny jest
witasciwy materiat na narzedzia skrawajgce

Whasciwa stal narzedziowa i krawedzie skrawajace gwarantuja dtugi
okres eksploatacji narzedzia i wysoka jakos¢ powierzchni. Sposréd
materiatow uzywanych w obszarze techniki tylko scisle okreslone
grupy materiatbw moga by¢ zastosowane jako materiaty na narzedzia
skrawajace. Na tej stronie zaprezentujemy Panstwu, ktére z nich
stosowane s3 do obrébki drewna.

Stal narzedziowa szybkotnaca o podwyzszonej wydajnosci skrawania

Stal narzedziowa jest stala wysokostopowa, zawierajaca wegiel, wolfram, molibden,
wanad, kobalt i chrom. Jest ona materiatem najczesciej uzywanym do produkcji
narzedzi skrawajacych przy obrébce drewna.

Obszar zastosowania: drewno miekkie i twarde.

Okres eksploatacji w przypadku drewna miekkiego 500-3000 mb.*

Weglik spiekany (HM)

Materiat ten jest materiatem spiekanym, zawierajacym wegliki potaczone za pomoca
ciagliwego, metalicznego spoiwa (kobalt lub nikiel). Roznorakie potaczenia tworza
szeroki wachlarz zastosowan.

Obszar zastosowania: drewno twarde, miekkie i réwnolegtowarstwowe, MDF a
takze ptyty.

Okres trwatosci w przypadku twardego drewna 500 — 1500 mb.*

Diament

Produkowany syntetycznie diament, najtwardszy ze wszystkich znanych materiatow
na narzedzia skrawajace, w obliczu innych, mocno zuzywajacych sie materiatéw
uzywany jest coraz czesciej w obrébce drewna. Ze wzgledu na dtugi okres
eksploatacji diament tworzy pomimo wysokiej ceny korzystna alternatywe pod
wzgledem ekonomicznym. Narzedzia diamentowe po stepieniu sa ponownie
poddawane obrébce elektroiskrowej — moze to nastapi¢ tylko u producenta.
Obszary zastosowania: twarde drewno, ptyty z wtdkien drzewnych MDF, tworzywa
sztuczne, ptyty, laminaty

* Okresy eksploatacji moga sie miedzy soba bardzo rézni¢, poniewaz zaleza one od predkosci posuwu,
zdejmowania wioréw, wiasciwosci drewna, wilgoci, sktadnikéw, wtracen i wymogdw jakosci. Wszystkie dane
s dlatego tylko wartosciami orientacyjnymi.
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System narzedziowy WEINIG'a wraz z
optymalnymi nozami strugarskimi i blankietami

Cecha szczegolng oryginalnych nozy WEINIG'a jest mozliwos¢ ich
ostrzenia w korpusie narzedzia. W ten sposéb osiggana jest wieksza
doktadnos¢ ruchu obrotowego i znacznie lepsza jakos¢ powierzchni
obrabianego przedmiotu. W tak ekonomiczny sposéb moga by¢
ostrzone narzedzia na wszystkich urzadzeniach Rondamat firmy
WEINIG.

System nozy obrotowych

- . Prosty néz, ktdéry moze by¢ stosowany z dwéch stron (bez dodatkowego ostrzenia).
Wymiana nozy nastepuje szybko bez koniecznosci stosowania kosztownego urza-
dzenia do nastawiania. System ten jest idealny dla Klientéw nieposiadajacych

szlifierek lub do szybkiej wymiany nozy podczas produkgji.

—
s i -

Cienki néz do strugarek

[— Prosty néz z mozliwoscia czestego ostrzenia — w lub poza gtowica strugarska. W tym
celu wymagane jest precyzyjne urzadzenie nastawcze. Ten system narzedziowy jest
bardzo ekonomiczny, jezeli posiada sie szlifierke.

Blankiet noza profilowego

Noze profilowe, ktére sa wykonywane i ostrzone w gtowicy nozowej. Uzebienie
na grzbiecie noza umozliwia szybka wymiane szczegdlnie w przypadku uzywania
systemu CentroLock. Dla gtebokosci profilowania do 35 mm.

i Blankiet PKS z ptytka skrawajaca ze spieku twardego i ptytka nosna
W Proste ostrzenie wyrdznia ten system tym, ze ptytka skrawajaca jest tylko ostrzona
i moze by¢ dopasowana na ptytce nosnej przy pomocy mikroskopijnego uzebienia.

Dla gtebokosci profilowania do 30 mm.

Mocowanie nozy CentroLock firmy WEINIG umozliwia szybka wymiane noza,
tylko przy zastosowaniu jednej sruby. System ten umozliwia elastycznos¢ podczas
wymiany nozy. Gtowice nozowe pracuja ciszej i sa tatwiejsze do wyczyszczenia,
poniewaz nie maja zadnych otworéw na powierzchni. Dla nozy lub blankietow
réznych pod wzgledem grubosci wymagane sa specjalne listwy mocujace.

Konwencjonalne mocowanie noza firmy WEINIG dokonywane jest za pomoca
$rub mocujacych, znajdujacych sie na powierzchni. Zastosowanie nozy lub blan-
kietéw réznych pod wzgledem grubosci jest mozliwe bez dodatkowych listew
mocujacych. Wyjatkiem sa blankiety o grubosci 10 mm — w tym wypadku nalezy
zastosowac inna listwe mocujaca.
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WEINIG jako firma oferujgca kompletne
rozwigzania: Wszystko dostepne z jednej reki

U WEINIG’a mozna znalez¢ narzedzia, ktére w optymalny sposéb
spetniaja wymagania odnosnie obrabianych powierzchni i zadanej
predkosci obrotowej. Aby bez probleméw i w ekonomiczny sposéb
moc wytwarzac¢ doktadnie wyprofilowane przedmioty o znakomitych
powierzchniach, oferujemy ponadto caty wachlarz wyposazenia
dodatkowego.

Konwencjonalne narzedzie, uzbrojone Klasyzne hydronarzedzie, uzbrojone w noze Nowoczesne stalowe narzedzie
w noze dwustronne strugarskie PowerlLock, uzbrojone w noze profilowe

Nowo opracowane narzedzie «DUAL»
PowerlLock

Praca przy pomocy oryginalnych gtowic WEINIG’a oznacza
e polepszenie jakosci

* oszczednosc czasu

e obnizenie kosztow

Dalsze korzysci wyptywaja z uzywania oryginalnego
wyposazenia dodatkowego firmy WEINIG
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Oferta firmy WEINIG jest bogatsza:
Przydatne oprzyrzadowanie

Koncepcja narzedzi WEINIGA zawiera rowniez odpowiednie wyposazenie dodatkowe. Zgodnie

z indywidualnymi zyczeniami mozna otrzymac u nas ,skrojone na miare” rozwiazania dla po-
szczegolnych proceséw produkcyjnych, przy pomocy ktérych mozna bez przeszkéd zmierzyc sie z
przysztymi wyzwaniami.

Frezarka do szablonéw firmy WEINIG
Wytwarzanie szablonéw przy pomocy
sterowania numerycznego CNC -
precyzyjne, proste i powtarzalne!

Precyzyjne szablony nastawcze
Dla gtowic nozy strugarskich
i profilowych

OptiControl firmy WEINIG
Mierzenie elektroniczne, wyswietlanie
i drukowanie wartosci pomiarowych
narzedzi. Jako OptiControl PowerCom
wraz z bezposrednim przenoszeniem
danych do strugarki profilowej

Urzadzenie do nastawiania
wstepnego jointera

Dzigki niemu mozna poza maszyna
dostosowac osetki do obrabianego
przedmiotu.

Ostrzenie narzedzi ze stalym
ustawieniem osi moze zaoszczedzic
czas zbrojenia. Nie jest potrzebne tutaj
kosztowne pozycjonowanie osi. Jest ono
juz uwzglednione w narzedziu.

Szybkie przezbrojenie i powtdrzenie
pozycjonowania przy pomocy doktadnego
uzebienia. Proste, szybkie mocowanie nozy przy
pomocy CentroLock firmy WEINIG.
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Certyfikowane narzedzia firmy WEINIG:
Bezpieczenstwo przy wysokie] wydajnosci

System narzedziowy WEINIGA spetnia wszystkie wymagania
dotyczace wysokiej wydajnosci i bezpieczenstwa. Wszystkie narzedzia
sq sprawdzone i dopuszczone wedtug przepiséw normy EN 847-1.

Dla wszystkich narzedzi obowiazuje: Narzedzia musza by¢ oznaczone w trwaty
sposéb przy pomocy logo producenta i posiada¢ informacje dotyczace dopuszczalnej
predkosci obrotowej na minute. Predkos¢ obrotowa podana na narzedziu nie moze
zosta¢ nigdy przekroczona. Noze narzedzi sktadanych i obrotowych musza by¢
zamocowane zgodnie ze ztaczem ksztattowym.
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Do pracy z posuwem recznym
dopuszczone s3 tylko
narzedzia z nastepu-
jacym znakiem jakosci:

Posuw RECZNY
n = maks. (ilos¢)

Wymagane cechy:

e grubos¢ wioréw ograniczona do
maks. 1,1 mm

o szeroko pojety kotowy ksztatt

e ograniczona szerokos¢ odstepu
pomiedzy widrami

Nie jest niedopuszczalne stosowanie

tych narzedzi takze w strugarkach

profilowych, jednakze poprzez

ograniczenia w grubosci widrow

ograniczona jest takze predkos¢

posuUWU.

Dla pracy z posuwem mecha-

nicznym dopuszczone tylko

narzedzia z

nastepujacym

znakiem jakosci:

Posuw mechaniczny
n = maks. (ilos¢)

Grubos¢ wiéréw nie jest ograniczona.

Z powodu niebezpieczenstwa
powstawania odbi¢ zakazane jest
stosowanie narzedzi dla innych rodzajéw
POSUWU.






Jakos¢ WEINIG'a:
Suma wielu cech
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Tylko nieliczne firmy staja sie marka. WEINIG'owi sie to udato.
Wazna role odgrywa tutaj zaufanie i zdolnos¢ by, to zaufanie klien-
tow potwierdza¢ kazdego dnia od nowa. My czynimy to poprzez
jakos¢. Od prac konstrukcyjnych az po dostawy czesci zamiennych,
od uzytego materiatu po niezwykle rozbudowany serwis. W oparciu
o zatoge, ktoéra cechuje wiedza i pasja do produktu. Do tego nalezy
rowniez najwyzsza rzetelnos¢ przy montazu maszyn jak i ciagte dal-
sze ksztatcenie. By zachowac wysokie standardy WEINIG'a stawiamy
na duzy udziat produkcji wtasnej i wtasne zarzadzanie jakoscia.

Na podstawie sprawdzonej na catym swiecie filozofii Kaizen nasza
produkcja podlega ciagtemu procesowi optymalizacji.

Jakos¢ WEINIG'a oznacza rowniez bezpieczenstwo na przysztosc a to
dzieki otwartym systemom maszynowym, oszczednosci energii oraz
zrbwnowazonemu rozwojowi. Wszystkie te cechy koncentruja sie

w produkcie, o ktérym nasi Klienci na catym swiecie mowia, ze jest
wspaniaty. My nazywamy to 100% jakoscia WEINIG'a.



Serwis WEINIG'a:
Zawsze blisko klienta

Ukierunkowanie na klienta jest dobre. My mamy jednak na to lepsze
okreslenie: SERWIS WEINIGa. Za nim stoja bowiem ludzie, kt6-

rzy chca dzieli¢ z innymi swoja pasje do drewna. A gdy fachowcy
rozmawiaja miedzy soba rozwiazanie jest juz blisko. Dlatego serwis
WEINIG'a stawia na dialog z Wami, na znakomite ksztatcenie

i blisko$¢ Klienta. Swiatowy serwis WEINIG'a jest tak rozbudowany
jak zaden inny w branzy. Dla Was oznacza to tatwa komunikacje
we wtasnym jezyku i szybkg pomoc. Czy przez telefon, czy dzieki
technikowi na miejscu. 6 dni w tygodniu jestesmy do Waszej
dyspozycji. Poprzez nasza Hotline w najkrotszym czasie otrzymacie

kazda potrzebna cze$¢ zamiennga - takze do maszyn starszych typow.

Nasi przedstawiciele w Waszym kraju stuza fachowym doradztwem.
A na szkoleniach zorganizowanych indywidualnie dla danego klienta
dowiecie sie, jak w petni wykorzysta¢ obszerny potencjat Waszej
maszyny. Nasi specjalisci sa zawsze otwarci na Wasze potrzeby

i zadania produkcyjne.

Oddziaty na catym swiecie
Przedstawiciele WEINIG'a na miejscu,
w kazdym kraju

Mobilny Team ponad 300
serwisantow

Zamowienia czesci zamiennych
poprzez Hotline

Specjalistyczne doradztwo poprzez
Hotline

Serwis 6 dni w tygodniu
Indywidualnie dopasowany program
szkoleniowy

Na zyczenie umowy serwisowe
Miedzynarodowe centrum pokazowe
Finansowanie
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WSZYSTKO O NARZEDZIACH
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WEINIG

Dziat produktowy: Profilowanie

MICHAEL WEINIG AG
Weinigstrasse 2/4

97941 Tauberbischofsheim
Niemcy

Telefon +49 (0) 93 41/ 86-0
Telefax +49 (0) 93 41 /70 80
E-Mail  info-profiling@weinig.com
Internet  www.weinig.com



