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Holz liefert die Natur in vielerlei Arten mit verschiedenen
optischen und technischen Eigenschaften. Walder
bedecken ein Drittel der Erdoberflache : Quellen natur-
lichen Reichtums. ()

Parkett

ist FuBboden aus Holz, lebendig und von vielfaltiger
Struktur: schalldammend, pflegeleicht und so wider-
standsfahig, daB er Generationen Uberdauert. Fruher
allein nur in Schléssern und Herrenhausern

anzutreffen — heute ein Symbol flr gepflegte Wohnkultur.

Auf dem Boden dieser Tradition wuchs in Europa eine
leistungsfahige Parkettindustrie. Gestutzt auf eine stetig
steigende Nachfrage wurden rationelle Fertigungs- ¢
methoden, unter Verwendung — auch — minderer Holg)
qualitaten, unerlaBlich. Vornehmlich eine Parkettart
entsprach diesen Forderungen: Mosaik-Parkett.
Holzlamellen im Schachbrettmuster zusammengesetzt
und zu einzelnen Bodenplatten verklebt.

Mosaik-Parkett ist fir jedermann erschwinglich.
Erlesen und ein wenig extravagant. Derzeit meist
verlegter Holzboden im privaten und &ffentlichen
Wohnungsbau, in Bliro und Gastronomie.




- Die Herstellung von Mosaik-Parkett steht und fallt mit

- der maschinellen Konzeption. Nur technisch perfekte,
robuste Maschinen ermdglichen eine hohe Leistung —
@ alitativ wie quantitativ. Solche

Anlagen

sind langst auf dem Markt. Ausgereifte

und zukunftsweisende Technik, die auch bei seltenen
und als kritisch bekannten Holzarten storungsfrei arbeitet:
Weinig-Mosaik-Parkett-Maschinen. Anlagen, die je nach
Bedarf und finanziellem Aufwand, Stufe fur Stufe, nach
dem Baukastenprinzip ausgebaut werden; Anlagen, die
pro Schicht wenige hundert oder gar einige tausend
Quadratmeter Mosaik-Parkett produzieren.

Qn seit Jahrzehnten weltweiter Erfolg ist der Beweis
fur die bewahrte Weinig-Konzeption.

Michael Weinig KG
Spezialfabrik

fUr Holzbearbeitungsmaschinen
D-6972 Tauberbischofsheim, Postfach 1440
Telefon 09341/651, Telex 06-89511




Abkiirzsage

Wi

P130

Die horizontal rotierende Trom-

mel wird mit Rohfriesen beschickt.

Spannbander garantieren absolut
winkelgenaues Trennen des
Klstzchens vom Rohfries. Der
gekappte Fries rutscht selbstan-

dig nach, so daB der entspre-
chende Schacht erst nach volliger
Aufarbeitung wieder gefullt wird.
Die Schnittflachen des Klotzchens
sind die Bezugskanten der
weiteren Bearbeitung.




Mehrfach-
Abkurzsage

|

Die horizontal rotierende Trommel
wird mit Rohfriesen beschickt.
Spannbander garantieren absolut
winkelgenaues Trennen von
maximal 4 Klétzchen vom Roh-

fries. Die erste Sageeinheit ritzt
vor, die zweite Einheit trennt. Die
Schnittflachen des Klotzchens
sind die Bezugskanten der
weiteren Bearbeitung.




Dual-
Planfrasmasc

hine P12

Die im Magazin gestapelten
KlBtzchen werden von Spann-
packen erfast und durch das
Planfrasaggregat geflinrt. Die

Fraser egalisieren von oben und
unten. Sie schatffen die exakte
Dicke des Klotzchens, die spater -
die Lamellenbreite ergibt.




Die im Magazin gestapelten

D 1_ ? Klotzchen werden von Spann- Vorfrasaggregat abgenommen,
ua’ backen erfaBt und durch die die exakte Dicke vom Fertig-

8.0 S beiden Planfrasaggregate ge- Frasaggregat bestimmt. Dieses
Planfrasmas Chlne P 141 filhrt: Das UbermaB wird vom MaB ergibt die Lamellenbreite.




Spannstationen Ubernehmen die
bearbeiteten Klotzchen aus dem ein Sagepaket, das sie in
Magazin und fuhren sie durch Lamellen auftrennt.




Spannstationen Ubernehmen die und flhren sie durch ein Sage-

-1 D 4 A ¢) Dbearbeiteten Kibtzchen von der paket, das sie in Lamellen auf-
Lamellensag‘ e L4 Dual-Planfrasmaschine P 141

trennt.




Lamellen- Lamellen-
Sortiermaschine Mischautomat

sprechend ihrer Qualitat, Farbe, weise gelagerten Lamellen wer-
Tonung und Maserung in drei den stapelweise ausgeschoben
Qualitats-Kanale sortiert. Die auto- und so gemischt am Maschinen-
matische Stapelung in die Magazin- auslauf wieder in Magazinkasten

1
r
Manuell werden die Lamellen ent- Die in den Magazinkésten schicht- |
|
|
kasten erfolgt am Maschinenende. gespeichert. E

!




Zusammensetz- und Verklebeautomat

Die Lamellenschachte des Maga-
zinturms sind dem Mosaikmuster
entsprechend angeordnet. Im
Taktverfahren wird jeweils die
unterste Lamellenlage Uber eine
Sichtstation zur Verklebung
befordert.

P136
P137

(ohne Abbildung) Gummiertes

Papier, automatisch angefeuchtet,
wird auf die Oberseite des Parkett-
stranges aufgeklebt und von HeiB-

Ein thermoplastisches Verklebe-
gitter wird im Bereich der PreB-
station zwischen die Unterseite
der Lamellen und einer Heizplatte
gefiihrt. Der im Gitter befindliche

1

LI wvitiee

luft getrocknet. Ein quer zur Lauf-
richtung arbeitendes Messer
trennt das endlose Band in Einzel-
platten.

Kleber wird durch die Hitze freige-
setzt und verbindet die Lamellen.
Ein quer zur Laufrichtung arbeiten-
des Messer trennt das endlose
Band in Einzelplatten.




Die Funktion moderner Anlagen erfordert
Verbindungen zwischen Einzelmaschinen:

Transportbander

verbindet P 130 —P 121 —P 122 —P 135

verbindet P 142 — P 135
verbindet P 140 — P 141/142 oder P 140 — P 121
Rucklaufoand parallel zu P 146

verbindet P 146 — P 147

Aushubstiander und
Lamellenzange

Der Stander ermoglicht das
problemlose Ausheben der
Lamellen aus dem Magazin-
kasten. Mit der Spezialzange
kann der Magazinturm des
Zusammensetz- und Verklebe-
automaten praxisgerecht
gefllt werden.




Magazinkasten

9" Behalter zur Stapelung und Auf-

bewahrung der sortierten Lamel-

len vor dem Zusammensetzen
und Verkleben.

Handspannrahmen

P 124 Die Lamellen werden von Hand
zu Mosaik-Muster in den Rah-
men eingelegt und auf der
Oberseite mit gummiertem

Papier verklebt. Fassungsver-
mogen: 5 Lagen Ubereinander.

Thermoplastisches
Verklebegitter

Gitternetzrolle zur unterseitigen
Verklebung der Platten im Zu-
sammensetz- und Verklebe-
automat P 137.




5. Station
Mit der Weinig-Spezialzange

Das Weinig-Baukastenprinzip

werden die Lamellen dem Aus- ten P 137 geflllt, zu Platten for-
In"Weinig-Parkett-Anlagen ver- licht die Kombination einzelner volumen von 500 gm pro Schicht, hubstander entnommen und in miert und an der Unterseite mit 3. Station
einen sich technische Perfektion Maschinen zu kompletten An- bis zu Hochleistungs-Kombi- den Magazinturm des Zusam- thermoplastischem Gewebe An der Sicht- bzw. Kontroll-
mit einem zukunftsweisenden lagen verschiedenster GroBe. nationen, mit jeder nur denk- mensetz- und Verklebeautoma- verklebt. station werden Nachlaufer
Konzept: dem Baukastenprinzip. Von der kleinsten Einheit aus- baren Kapazitat. : agssortiert. Autom'atisch werden
Dieses flexible System ermog- gehend, mit einem Produktions- Hier einige Beispiele: 4.‘ Station d!.e KIotzchep in die Lamellen-
Die Lamellen werden per Hand séage P 142 (bergeben und in
in die Qualitatskanale sortiert Lamellen aufgetrennt. Sie fallen
EEEEEEEREN- - und automatisch in Magazin- auf das Band P 145,
P125 : Beispiel 1 kasten gestapelt.
500 gm pro Schicht* SR — 2. Station

Manuell werden die Kl6tzchen

in das Magazin der Dual-Plan-
frasmaschine P 141 gestapelt
und dabei auf AusschuB kon-
trolliert. Die Planfrasaggregate
bestimmen nun die exakte Dicke.
Uber Band P 148 und Rucklau-
ferband P 147 gelangen nicht
erfaBte Klotzchen wieder zur
Dual-Planfrasmaschine P 141."

P130 I L

> |III
P122

| Beispiel 2
500 gm pro Schicht*

N L ! Mosaik-Parkett- =
— | Fertigung auf
auf einer

‘ ;(t 2 @
* Die genannten Zahlen in A Welnlg‘-Anlage
Quadratmeter sind praktische,eh (.
keine theoretischen Leistungs- (] W52 tion
cicelois s SRtk el ol | © Abkirzsage P 140 kappt die
Lamgienslsmassuhio e iSRS P Rohfriese in Kiétzchen, die Uber
des Rohholzes verandern. f‘ % :

| eine Rutsche auf Transportband
|‘ i P 146 fallen.

- - |
P125
! 1000 gm pro Schicht*
1
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Technische Dat ' |
: ec n].S c e a.l en Anderungen vorbehalten | ; Alle MaBe sind in Millimeter angegeben £
5 |
\ I
Maschinentyp Anzahl der Leistung in Kl6tzchen 5 Spindeldrehzahl Leistungsbedarf der Maschinen i Werkzeuge Ab i ; ; ;
Spannstationen pro Minute* S35 pro Minute in PS i messungdenseckiste SIelif el el Masoninefdeiont
== r g ! ' in Kubikmeter Brutto in Kilogramm
° rbeitsspindel f Stiick # = e 5 : %
B Vorschub Standard Verstarkt il dokear! anLérSCShe SELAE Beliug Qualitat Lénge Breite Hohe Land See
mia I r
Ablangsage 8 60 oder 75. i 4600 20508 7.5 10 i 1 250 2/32 80 HM 2000 1360 16
P 130 : y +0,12 (Geblasemotor) |  +0,12 (Geblasemotor) i 1 250 6/8 80 o0 it 900 1100
Ablangsége I 4 300 3,5/5 120
P 140 10x4 148 bis 220 1 3000 3 2x10 2x13,6 1K 4 300 1,8/2,8 120 HM 2400 1900 2350 10,7 2500 2900
i LD 300 6/8 120
Dual-Planfrasmaschine 6 52 oder 60 . 6000 : oben 20 : N 1 7 1 204/200  Oberer Planfraser 45
P21 unten 15 h ‘. 1 200 Unterer Planfraser 45 il e 1200 1725 48 1200 1400
5 : .. T
Dual-Planfrasmaschine Lamellenlange 72 oder 84 ! 2 i
P 141 100 bis 140 mm gf;ego ‘1 204/200  Oberer Planfraser 45
Lo 255 6000 4 r
R e R, || e R e | | § HM 2300
140 bis 160 mm 60 oder 72 unten | 1 200 Unterer Planfraser 45 3 et 180 9 2200 A0
10 1
Lamellensage : 35 10 200 1,8/2,6 60 £
P122S 1 1 200 2588 60
- —— 6 52 oder 60 1 6000 -t ————— A e s e
Lamellensage - - W 250 14/22 50 2055 1330 1400 338 1200 1400
P 122 1 1 250 25/33 ) Gy
Lamellenlange 15 200 1,8/2,6 75
Lamellensage 100 bis 140 mm 72 oder 84 = 65 HM
P142S 12 St + 3 (Raumsagen) s 1 200 25/33 75
Lamellensige 140 bis 160 mm 60 oder 72 475 15 250 1,6/2.2 Do e e 1590 1510 7 2000 2400
P 142 10 Réumsage 3000 +3 (Raumségen) 1 250 2,5/3,1 75 oy
* Die zu wahlende Leistung richtet sich nach der Holzart «+++ Dig Zahlen nennen die effektiv erforderliche Liefermenge des Kompressors in 1 Minute bei 1 Atl. Raumségen - — ch o
** Der zweite Bedienungsmann ist nur erforderlich, Verdichtetes Vol _ Erforderliche Liefermenge 16 220 2,5/3,0 60 CV g\’\;l = gggzgﬁg-iﬁ%ﬁ:p;?jlvziztgpﬁ
wenn Nachlaufer aussortiert werden. GelEiEEs VIR = Erersrus — g e
: o =] \
Maschinentyp Leistung in Bandgeschwindigkeit 23 Luftbedarf % I § qS Abmessung der Seekiste § D Maschinengewicht
Quadratmeter in Meter pro Minute S g |[in Liter == Slfolo Tc© Brutto in Kilogramm
pro 55 pro $5S |230 e s
5D i = D = o=
Sinde Eg g Miguie g 9% ||& g Z Lange Breite | Hohe § E é Land See
Lamellen- 70 bis 90 Stufenlos 5 250 6 1 5400 1400 1500 1.4 1500 1900 ®
Sortiermaschine 75-21 \ ( Ab h k
‘, ® saugtechni
k/f!mi”ef;' ; 7 455 1 350 & 035 || 4000 1200 | 1300 &1 700 1000 Maschinentyp Luftbedarf . Luftgeschwindigkeit - Anzahl der MaBe bzw. Durchmesser Erforderlicher Spane bzw
b |1s§9au omal in Kubikmeter in Meter Absaugstutzen der Absaugstutzen AnschluBrohr- Abfallrutscﬁen
pro Stunde pro Sekunde : durchmesser
Zusammensetz- 100 bis 250 Taktzahl 2 700 6 22 3900 1500 1500 88 1700 2300 ;
und pro Minute bis
\ée{l;lgzbeautomat 15 17 20 8
P 130 1900 — 2300 25—-30 1 140 x 150 160 @ 1l
Zusammensetz- 100 bis 250 Taktzahl 2 700 6 12,5 4400 1560 1580 10,8 1700 2300
und pro Minute bis P 140 5000 — 6000 205 — ;
Verklebeautomat 15 17 20 3 30 2 180 x 150 250 x 115 18090 | 180 @ 2
RN8Y
[Pzl 2000 — 2400 25— 30
Transportband Fur zwei Bander ! o910 160 @
P 125 & 225 = - = 035 | 2200 | 600 | 500 07 280N NN 00 P 141 - 3900 — 4700 25— 30 2 140 x 155 160 @
P 145 — 22,5 — = — 05 Banderkiste, beinhaltend 2 Bander P 145, 1 Band P 146
1Band P 147,2 Bander P 148 3
P 146 = 205 = = = 20 - P22 3200 — 3800 25-130 2 150 @ 150 @ 150 @ | 150 @ 1 Abfallkasten
P 147 = 21 = = — 1,0 : g 2
P 148 = 285 = z = 035 | 4500 | 900 | 1600 | 65 | 2000 | 2500 21 fae 7800 — 9300 25—30 2 220 x 155 270 x 155 2002 | 250 @
TVl D BN S el UL PN e £ s RTINS, b e O )




Leistungserrechnung

Errechnung des Beispiels Gegebene Daten:

Sagenteilung 10,2 mm
(Lamellendicke 8 mm plus
Sagenschnittbreite 2,2 mm)

Rohfriesbreite 100 mm
(getrocknet)

Sagenteilung Friesbreite Lamellen
in mm in mm pro
Klétzchen

Lamellensage P 122:
60 Klotzchen pro Minute

Lamellenlange 160 mm

Lamellenbreite 22,85 mm

Klotzchen Lamellenlange
pro Minute inmm

Lamellen-
breite
in mm
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Ablauf der Kapazitatserrechnung

@ Ziehen Sie eine Linie von der
Sagenteilung (10,2 mm) Uber
Friesbreite (100 mm) bis zur
Linie Lamellen pro Klétzchen
(9,8 Stuck).

@ Verbinden Sie |.amellenbreite
(22,85 mm) mit Lamellenléange

"}%(1 60 mm).

@Ziehen Sie eine Linie von
Lamellen pro Klétzchen
(9 Stuck, die Ubrige Lamelle
ist Abfall) zur Linie Klétzchen
pro Minute (6Q Sttck).

(@) Verbinden Sie die Schnitt-
punkte der beiden Nullinien.
Am Kreuzungspunkt der Skala
Quadratmeter pro Stunde
lesen Sie das Resultat der
Leistungserrechnung ab:

121 gm AusstoB pro Stunde.

-
)




o O C D-6972 Tauberbischofsheim Telefon 09341/651
. MlChael W einlg KG' WeinigstraBe 2/4, Postfach 1440 Telex 06-89511

Spezialfabrik flir Holzbearbeitungsmaschinen Bundesrepublik Deutschland

Weinig ist der Welt grofiter
Kehlmaschinenhersteller

Die hier gezeigten Profile sind ?
nur einige Beispiele der tag- «\
lichen Praxis, die unsere Kehl-
maschinen meistern. Zufriedene
Weinig-Kunden in aller Welt

schétzen unsere sachliche

Beratung, glatte Auftragsabwick-

lung und nicht zuletzt unseren
zuverlassigen Kundendienst.

Seit Jahrzehnten.

Unimat 22 N




