3 Inbetriebnahme der Maschine

3 Putting the machine into
operation

3.1 Erlduterungen der Bedienung

Der UNIMAT ist ein Hochleistungs-Profilfrasautomat
im Baukastensafstam mit durchgehendem Vorschub.
Anordnung und Zahl der Spindeln kénnen ent-
sprechend demn vorgesehenen Fertigungsprogramm

ewabhit werden. In dieser Betriebsanweisung werden

eshalb alle im UNIMAT Programm gebauten
Spindeleinheiten beschrieben, unabhangig von der
Baureihe Ihrer Maschine.

3.1.1 Abrichtsténder

Im Abn‘cht.sténder sind der Abrichttisch und
das Flgelineal gelagert. Beide sind iiber
Schnellverstellhebel bis 10 mm Spanabnahme
einstellbar.

Zum Einstellen der Spanabnahme des Abricht-
tisches 12 wird Griff 13 durch Drehen nach
links geldst und die gewiinschte Spanabnahme
nach Skala 33 eingestellt. Durch Drehen nach
rechts an Griff 13 wird der Abrichttisch wieder
festgestellt.

Das Figelineal 10 wird mit Verstellhebel 11 nach
Skala 32 eingestellt.

Die verstellbare Anschlaglippe 34 auf dem
Flgelineal 10 soll einen Abstand von ca. 5 mm
zum Werkzeug haben. Zum Einstellen der
Anschlaglippe 34 Fiigelineal 10 auf Span-
abnahme O stellen, Schrauben 35 I6sen, An-
schlaglippe verschieben, Schrauben wieder
festziehen.

Abrichttisch und Fiigelineal sind in Exzenter-
buchsen bzw. Exzenterbolzen gelagert. Sollte
sich nach langerer Betriebszeit die Tisch- bzw.
Anschlagflucht verdndern, so ist ein Nach-
{ustieren des Abrichttisches oder des Flige-
ineales jederzeit méglich. Diese Arbeit setzt
aber gutes MeBwerkzeug voraus.

3.1 How the different assemblies operate

The UNIMAT is a heavy-duty automatic moulder built
on the modular element principle with through feed
system. The number of spindles and their arrange-
ment can be selected according to the given work.
As a result all the spindle units in the UNIMAT
programme are described in this operating manual
With no consideration to your actual machine.

d.1.1 Straightening stand

The straightening table and the edge jointing fence are
mounted on the straightening stand. Both can be
adjusted to a chip removal of up to 10 mm (% in.) by
means of a quick setting lever.

To set the chip removal on the straightening table (12)
the lever (13) is released by turning to the left and the
required chip removal set according to the scale (33).
The straightening table is locked again by turning the
lever (13) to the right.

The edge jointing fence (10) is set according to the
scale (32) by means of the adjustment lever (11).

The adjustable fence lip (34) on the edge jointing fence
(10) should be about 5 mm (1%/s4 in.) away from the
tool. To set the fence lip (34) bring the edge jointing
fence to "0" position where there is no chip removal.
Undo screws (35), move the fence lip and tighten up
screws again.

Straightening table and edge jointing fence are
mounted in eccentric bushes and/or bolts. Should the
lable or stop become misaligned after a long period of
service it is possible to readjust the straightening table
or edge jointing fence at anytime, However, a good
measuring instrument is required for this work.
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31.11 Feed
This automatic moulder has a through feed systenm
The close spacing of the feed rollers ensures that (he
stock is fed through the machine reliably, The feaq
speed can be adjusted as required from 6 to 35
metres/min. through the handwheel (15). Do not m,

fahls Sl vor

1
??Dm: ﬂdmh&umnﬁ?u.lan.zam 15 mm

s Walzen, fiir Hart-
hikrer und als Gummiwalzen liptarbar, Ddle‘srnhl- .

Dadurch it s moglich, den Walzendrick

ainzustelien. Als Anhallswerte gatian:
fir Stahiwatzen 3-4 bar (atd)
fir Gummiwatzen 2 bar {atl)
1bar « 1 ati und entspricht bai der gegabenan
2ZylindergrdBe einer Andruckkraftvon ca. 250 N{25kp)
i o Abri Wil i Vorsch
vor der Abrichtwells hochgestal werdan
::;\Trm?mn sind zum schnedian Wechseln

mil
Mwmelnqﬂr Vorschubwalze 17 Zylinder-

any adi 1o the feed while the machine s ¢
standstill

The feed roliers ana 140 mm (6%s In.) In diametar
available in widths of 15, 20, 30 and 50 mm (%,
1%s and 2in ) as spiral toothed rollers, as spiked
rallers for hard wood and rubber rollers. The press, 5
of the roller can be adjusted throwgh the hex Bgor
nut under the compression spring. With a distance ¢
5mm between the hexagonal nut and the fork head
the roller pressure is apprax. 250 N (about 25 kgl
With a distance of 15.mm the roller pressure isapprox
500 N (about 50 kg). As optional extra there is a pney-
matic hold-down system, The steel rollers up to tha
upper horizontal spindle and the rubber outioed
roliers are operated through separate compresssd
aif circults, In this way It is possible to ensure
passibla pressure setfing for the rollers The approxi
mate setfings are as follows:

Far steei rallarg 3-4 bar (atm
For rubber rollars 2 bar (atm.}
1 =1 8tm. or 15 pis.Land with the given size of
cylinder correspands 1o a holddown pressure of
Apprax. 25 N (= 25 kg)

To ensure parfact workpisca planing the feed roller in
front of the surtace spindle must be raised, Al the
fransport shas are squipped with pin washers for
Buick thanging of the faed roller. To change the feed
follers (17) unda the fillister head socket screw (131

_ui‘l:h a 10 mm Allen kay, Lift off washer [132), change
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Am Schaschrank befinden sich e Drucktaster fur
den Vorschuty

Vorschub  Ein - Aus

Vorschub tippen Vorlau!

Vorschub  tippen Rucklau
Am Ende dor Maschine befindet sich zusatziich ein
Tastor fir

Vorschub  tippen Rucklauf

mwamnq Special equipment

Hydraulischer Vorschubantrieb Hydraulic feed drive
Das Antriebsaggregat, bestehend aus Tank The hydro drive unit comprising tani
Vi mit Stauerventilen, elektromecha- with control valves, electro-m 1 "
nischer Verstelleinrichtung und Antriebsmotor, wird mechanism and drive :
neben der Maschine aufgestellt. Am Vorschubbalken machine. Located on the feed beam is the hydro
befindet sich der Hydromotor und der Tachometer fur and the tachometer indicating the feed spead The
die Anzeige der Vmchg?es&mndlgkeﬂ Die drive unit is operated from the switch cabinat
Bedienung erfoigt vom Schaltschrank aus (143) Hydro drive unit (pumplon/of!
143 Hydro-Antriebsaggregat (Pumpe) Ein-Aus {144) Feed on
144 Vmub Ein ( 145) P’l_'-‘,f"']'!-".‘;. { feed speed
145 Vorschub-Geschwindigkeitsvorwahi (146) Feed off. Hydro drive unit contin
146 Vorschub Aus, Hydro-Antriebsaggregat lauft (147) Feed inching forward

weiter (148) Feed inching backward

::; 3ml£ :ibpan” ggﬂd‘agm When tuming off the hydro drive u

(143) or when switching off the ma
emergency off switch (149) the hy
stopped and the feed speed is brc

147 145 144
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3.5 Einstellen der Maschine

Nachdem Sie sich in den vorangegan
schnitten mit der Maschine ved?al.?l ggﬁ:;?:%t%
haben, kann jetzt mit dem Einstellen der Maschine
Tbegosp‘mﬁnew&ge?;_ Besr:i?rtijeben wird eine
= chine mit der Spin -
N i pindelanordnung:
Flgespindel
Vertikalspindel links
Vertikalspindel rechis
Horizontalspindel oben
Horizontalspindel unten
Universalspindel

Bei anderen Spindelanordnungen erfolgt die
Einstellung entsprechend.

3.5.1 Abrichtspindel

Werkzeug einsetzen, Einstellineal 170 auf Tisch-
atte nach der Abrichtspindel 1legen, Hobel-

opf so hochstellen, daB beim Durchdrehen der
Spindel die Messer leicht am Einstellineal streifen.
Abrichtspan einstellen. Soll abgerichtet werden,
muB die Vorschubwalze vor der Abrichtspindel
_h'Qch&astellt werden. Bei gréBeren Holzquer-
schnitten oder sehr kurzen Teilen Ist es zweck-
maBig, eine schmale Vorschubwalze in der Mitte

des Holzes mit leichtem Andruck laufen zu lassen.

3.5 Setting-up the machine

In the previous paragraphs we have made you
acquainted with the machine. Now you can begin
to set-up the machine. We are going to describe
the procedure for a seven spindle machine with
the following spindle arrangement:

Surfacing spindle
Edge-jointing spindle
Left vertical spindle
Right vertical spindle
Upper horizontal spindle
Lower horizontal spindle
Universal spindle

The setting-up of the machine is carried out in
the same way with other spindle arrangements.

3.5.1 Surfacing spindie

Fit tool. Place the setting-up straight edge (170) on
the table top behind the surfacing spindle (1) and
raise the cutter head until the knives just scrape the
straight edge when the spindle is turmed. Set the
required chip removal thickness. When planing the
feed roller in front of the surfacing spindle must be
lifted clear. The fitting of a narrow feed roller to run
in the middle of the wood with a light hold-down
ressure is to be recommended with stock with a
arger cross section or very short components.

170

3.5.2 Edge-jointing spindle : o
efore setting the edge—joinling_s_pmdm (2)itis
Essenﬁal tha?the chip removal “x" be set for the
second right vertical spindle (4). To this end place
the setting-up straight edge (170) on the fence

al required for the second right spindle.
Place the s

‘when the spindle is turned.

cle. Set edge-jointing
p‘r.aaaura roller.

etting-up straight edge (170) on
2 (55) after the edge-jointing spindle (2) and
utter head so that the knives just scrape the

n front and behind the edge-
vithin about 5 mm ('*/s4 in.)

following the second right vertical spindle (see under
g’lé"faﬂa set the fence between the edge-jointing
le and the second vertical spindle for the chip

33




T eeline

353 Vertikalspindel links
einsetzen, Druckbalken vor der

3.5.3 Left vertical spindle

3.5.8 Horizontalapindel unten

3.5.7 Univer p als H
unten

Spindel in Arbeitsposition bringen, Werkzeug
finsetzen. Die Einstellung der Tischplatien,
des knstgufllpnhas u]_r;d er Spindsl arfolgt

stellan, Fi Fit tool. Set hoig- s 356 Lower
ainstelien Dagy & “n“héaf Adjust the gulde fg::'entln fhont of the spindle e e [fiatten vor und nach it tool e
; ag anj placa the setting-yp s"af;ma:dnmmo. To this eng g::ciﬁmsw ey SDa%r;m :rl;kr:eug‘ ; h’;m;qm it tabies 1 e an
. ::nr.:e and adjust the fence so Tr?:. ?r:'elﬂzifg'd“ Ausltauftisch 10r Spindsl enstat. D:z:m Sqngmw‘a“ '&ﬁhhﬂm
o 'j'-'“e" head (the knife with the smaljagt €4 Einstellineal 170 auf die Tischplatte nach der P
;—‘:rf;ggscllaasm?unhraggmmm 50 that the knife ust Splnd? 6 legen und den Tisch gegeniber dor mm h G
gsanschia A 98 when the sping Einlauftischplatie um gewlnschie S +é
lug harangt:llfan ;ﬁﬁeﬁ'n =1 the guide fence to within a%ﬂﬁqaslfnm hochstellen. Jetzi Spinde! so hoch steflen, dag Thrtof i tamos g b o ke
; \m::nl? einvorge-  gpincin ,:hg":h‘t“:é cutting circle. Adjust the beim Durchdrahe Spindel die Messer leicht e s “‘m'eﬂ,"rfm s 5ol e e
_ 2inem belka g to scale, takin am Ei ineal streifen. Seit tellung der i
.zm.w“ml Bm!e:?len known measirament ga Spindel. Tisch- und Spindeleinstellung erfolgs_‘n ;ﬁm:&n fﬂ":;‘wm&mm
' BreitenmaBstat, i bel geringer Arbeitshohe weckmaBigerwsise EM!:?""J‘E‘M l:%mlmmm}\g;‘
vor der Hoheneinstellung der Spindel oben upper sprd is adjusted in height

35.7 Universal spindie as lowet horizontal
spindie

Bring the spindle info working position Set the
outlesd table 8t the @ height aa B inlsed
table and acjus! the spadie comespandingiy
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