Rondamat

Werkzeug-Schieifmaschinen
fur die
holzverarbeitende Industrie




B

Mit dem Weinig Messer-
system haben Sie
besondere Messer. Sie
weisen die folgenden
Vorteile auf:

Sie verfigen Uber sie
sofort.

Sie brauchen nicht erst

Sie sind vom Werkzeug-
lieferanten unabhangig.

Sie kdnnen absolut
jedes Profil gestalten.

Sie erreichen perfekte
Profiltreue und zwar
durch Schleifen am
Messerricken nach Ihrer
Schablone.

Sie brauchen beim
Nachschleifen keinerlei
Verzerrungen zu beflrch-
ten.

Sie konnen fur verschie-
dene Profile und Schnei-
denwerkstoffe einen
Werkzeugkorper verwen-
den.

Sie konnen die Messer
sehr schnell auswech-
seln.

Sie erreichen eine hohe
Oberflachenglite am
Holz.

Sie kommen auf lange
Standzeiten.




... Drauvchen Sie
‘einen Rondamat

AN
/|

Rondamat 929

Eine Messerschleifmaschine, mit der Sie Profilmesser
profilieren und nachschleifen. Auf Seite 4.

Rondamat 931

Eine Prazisions-Messerschieifmaschine, mit der Sie Profil-
messer profilieren und nachschleifen. Auf Seite 6.

Rondamat 909

Eine Werkzeug-Schleifmaschine in Hochgenauigkeits-Ausfiih-
rung, mit der Sie Hobelmesser im Hobelkopf vollautomatisch
schleifen. Auf Seite 8.

Rondamat 912

Ein Schleifautomat in Hochgenauigkeits-Ausflihrung, mit dem
Sie Hobelkopfe und Fraser vollautomatisch schieifen.
Auf Seite 10. ;

Zubehor

Es macht Ihren Rondamat zum Alleskénner. Fiir Ihre ganz speziel-
len BedUrfnisse in puncto Schleifen. Auf Seite 13-17.




Der Preisginstige:
Rondamat 929

Hier lernen Sie die preiswerte Art

kennen, Ihre Profilmesser selber

herzustellen. In Ihrem eigenen

Betrieb. Innerhalb weniger Minu-

ten. Aus einem geraden Blan- Das liegt an der Schablone. Die
kett. Von irgendeinem lhrer Mit- garantiert profiltreues Schleifen
arbeiter, der keinerlei besondere  und Nachscharfen. Mit absoluter
Qualifikation mitbringen muB. Wiederholgenauigkeit.




Einfach zu handhaben.
Leicht zu bedienen.

Kein Uberhitzen der Messer wahrend
des Profilierens! Die Kihimitteleinrich-
tung verhindert es. Schleifabfall wird
im Absatzkasten automatisch gefiltert
und gesammelt.

Das Geheimnis der prazisen Profil-
messer und der langen Standzeiten in
der Kehlmaschine: die Schablone
zusammen mit dem einstellbaren Frei-
winkel und der seitlichen Hinterlegung.

Technische Daten:

Schleifscheibendurchmesser,
max. 225 mm
Schleifscheibenbreite 5 mm
Schleifscheibenbohrung 60 mm
GroBter Werkzeugdurch-

messer 300 mm
Kleinster Werkzeugdurch-
messer 100 mm
Werkzeugbreite, max. 230 mm
Schleifscheiben-

antrieb 1,1 KW (1,5 PS)

Motordrehzahl n= 1410 min.~!

Drehzahlen

Schleifspindel n= 1700 min.~!
n= 2000 min.~!
n= 2250 min.~!
n= 2800 min.~1

Freiwinkel,

einstellbar 16°-35°

Antrieb fur Kuhlmittel-

pumpe 0,065 KW (0,088 PS)

Tankinhalt fur

KuhImittel ca. 90 Ltr.

Elektrischer AnschluBwert,
gesamt 1,5 KW (2 PS)
Normalspannung 380 V/50 Hz

Maschinenabmessungen:

Hbhe maximal 1300 mm

Breite maximal 750 mm

Tiefe maximal 1000 mm

Gewicht (ohne Kihl-

mittel) " ca. 250 kg

Zubehor: o

7 Schleifscheiben fur Vorschliff

3 Schleifscheiben flr Fertig-
schliff

2 Schleifscheibenaufnahmen

1 Schleifdorn, Durchmesser
nach Wahl

Schablonenmaterial

1 Betriebsanleitung

Bedienungswerkzeuge

(Technische Anderungen vorbehalten)




Der MEIStQEkCIIIﬂ:E'
Rondamat 931

In kirzester Zeit wurde diese
Hochgenauigkeits-Ausflihrung
zur begehrtesten Messerschleif-
maschine. Sie hat eine maxi-
male Rundlauftoleranz von
weniger als 571000 mm.
Dadurch wird sie fur einen

modernen Schleifraum unent- Der Rondamat gehort als fester .

behrlich. Mit hochster Prézision  Bestandteil zum Weinig-Hydro- ~ Denn nur dann ist lhnen die
scharft sie sowohl HSS- als System. Nur auf dieser Schleif-  Prazision sicher, die Sie beim
auch Stellite- und Hartmetall- maschine sollten Sie die Hydro-  Jointen der Messer verlangen

messer. Profilmesserkopfe schleifen. mussen.




MUuheloses Schleifen. Absolute
Genauigkeit. Grund: der Kreuzsupport
mit RollenfGhrungen.

Seitenfreiwinkel kann bis zu 20° nach
links und rechts eingestellt werden.
Bemerkenswert: neuerliches Abziehen
der Scheibe dabei nicht erforderlich.

Flexibel: Zwischen 10° und 30° kann
der Freiwinkel am Messerriicken ein-
gestellt werden.

Sicher: Die Schleifscheiben werden in
sicherem Abstand von Schleifscheibe,
KUhImittel, Schleifabfall und Messer-
kopf abgezogen.
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Technische Daten:

Schleifscheibendurchmesser,
max. 225 mm
Schleifscheibenbreite 5 mm
Schleifscheibenbohrung 60 mm
GroBter Werkzeugdurch-
messer 290 mm
Kleinster Werkzeugdurch-
messer 90 mm
Werkzeugbreite, max. 230 mm
Schleifscheiben-

1,1 KW (1,5 PS)

antrieb
Motordrehzahl n= 1410 min.™!
Drehzahl stufenlos regelbar fur

Schleifsp. n= 500-3000 min.~1

Freiwinkel, radial 10°-30°
Freiwinkel, axial 0°-20°
Antrieb fur Kuhlmittel- :
pumpe 0,065 KW (0,088 PS)
Tankinhalt fur

Kuhlmittel ca. 100 Ltr.
Elektrischer AnschluB

gesamt 1,5 KW (2 PS)

Normalspannung 380 V/50 Hz
Maschinenabmessungen:

Ho6he, maximal 1650 mm
Breite, maximal 1140 mm
Tiefe, maximal 1120 mm
Gewicht,

(ohne Kuhimittel) ca. 440 kg
Zubehor: |

7 Schleifscheiben fiir Vorschliff

3 Schleifscheiben

far Fertigschliff
2 Schleifscheibenaufnahmen
1 Schleifdorn, Durchmesser
nach Wahl
Schablonenmaterial
1 Betriebsanleitung
Bedienungswerkzeuge

(Technische Anderungen vorbehalten)




Der Supergencue:
Rondamat 909

Dieser Schleifautomat schleift
die Hobelmesser im Hobelkopf.
Das garantiert hdchste Genau-
igkeit, beste Oberflachen und
lange Standzeiten. Der Ronda-
mat 909 tut seine Arbeit vollau-
tomatisch. Er spart somit Perso-
nalkosten. Die maximale Rund-
lauftoleranz von

5/1000 mm gewahrleistet ein
haufiges Nachjointen der
Messer bei Hochgeschwindig-
keitsmaschinen. Die Exaktheit
und Leistungsstarke kommt
sowohl bei der Verwendung von
Hydro-Werkzeug als auch bei
Standard-\Werkzeug mit konven-
tioneller Spannung zum Tragen.




Auch traditionelle Hobelkopfe werden
vollautomatisch in kirzester Zeit
geschliffen.

Ein Hydro-Rotaplan-Messerkopf mit 16
Schneiden wird rundgeschliffen.

Schon am Schaltpult klar zu erken-
nen: extrem einfache Bedienung.

Technische Daten:

Werkzeuglange, max. 330 mm

Werkzeugdurchmesser,

min. 85 mm
Werkzeugdurchmesser,

max. 225 mm
Einstellbereich des

Freiwinkels 15°-35°

Drehzahl der
Schleifspindel n= 4600 min.~"
Schleifscheiben AuBBen-

durchmesser 125 mm
Schleifscheiben Bohrungs-
durchmesser 20 mm
Motorstarke

-Schleifspindel 1,1 KW (1,5 PS)
-Vorschub 0,053 KW (0,07 PS)
- Teilapparat 0,033 KW (0,04 PS)
KUhimittel-

pumpe 0,065 KW (0,09 PS)
Kahlmitteltank 125 |

- Schleif-

geschwindigkeit 650 mm/min.
Freiwahlbare Schleifumlaufe

pro Werkzeug 1-5
Elektrischer Gesamt-

anschluB 1,5 KW (2,1 PS)
Betriebsspannung 380 V/50 Hz
Abmessungen:

Hbéhe 1200 mm
Breite 1150 mm
+ Hub 430 mm
Tiefe 820 mm
Gewicht

(ohne Kihimittel) 400 kg
Zubehor:

1 Borazonschleifscheibe fur
HSS- und Stellite-Messer

1 Schleifscheibenaufnahme

1 Schleifdorn, Durchmesser
nach Wahl

1 Betriebsanleitung

Bedienungswerkzeuge

(Technische Anderungen vorbehalten)




Das Schieifzentrum:
Rondamat 912

®

B e

Dieser Automat ist ein Superlativ

unter den numerisch gesteuer-
ten Schleifmaschinen. Ihn set-
zen Sie dann besonders vorteil-
haft ein, wenn Sie sowohl '
Hobelkopfe als auch Fraser
scharf halten wollen. Vollauto-
matisch schleift er Hobelmesser
im Hobelkopf auf exakten
Schneidenrundlauf, desgleichen
Fraser. Diesen hochqualifizierten

e

Automaten brauchen Sie als
festen Bestandteil des Weinig
Hydro-Systems, wenn Massiv-
fraser geschliffen werden mus-
sen. Er ist elektronisch
gesteuert, die Bedienung Uber
Folientastatur und Digitalanzeige
ist einfach.

‘{
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Hochste Genauigkeit: Schleifen eines
Hydro-Frasers.

Extrem schnell: Das Umrlsten des
Rondamat 912 von Hobelkopf- auf
Fraserprogramm.

Ein Weinig Hydro-Kopf wird im Schleif-
automat gespannt. Die Schleifprazi-
sion wird voll auf die Kehimaschine
Ubertragen.

Ubersichtlich: Bedienungspult mit
Folientastatur und Digitalanzeigen.

Technische Daten:

Werkzeuglange, max.

Normal 260 mm

Sonder 430 mm

Werkzeugdurch-

Messer, max. 280 mm

Werkzeugdurch-

messer, min. 80 mm

Drehzahl der Schleif-

spindel n= 4.600 min.~1

Schleifmotor 1,1 KW
n= 2.850 min.~1

Schleifscheibendurchmesser

fur Hobelkopfe 125 mm

fur Fraser 150 mm

Schleifscheiben-

bohrung 20 mm

Hydraulikaggregat 0,37 KW

Inhalt 8 Itr.

Kdhlmittelanlage 0,065 KW

Inhalt 100 ltr.

Vorschubgeschwindig-

keit stufenlos einstellbar
Tischhub max. 500 mm
Freiwinkel am Ricken 15°-35°

Achswinkel 15° beidseitig
Betriebsspannung 380 V/50 Hz
Abmessungen:

Hbhe ca. 1460 mm
Breite ca. 1400 mm
+ Hub 500 mm
Tiefe ca. 1400 mm
Gewicht,

ohne KuhImittel ca. 900 kg
Farbe RAL 6011 griin

RAL 7032 kieselgrau
Zubehor:

1 Borazonschleifscheibe fiir
HSS- und Stellite-Messer

1 Borazonschleifscheibe fur
HSS-Fraser

2 Schleifscheibenaufnahmen

1 Schleifdorn, Durchmesser
nach Wahl

1 Betriebsanleitung

Bedienungswerkzeuge

(Technische Anderungen vorbehalten)
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WEINIG BIETET MEHR

Einfacher geht's nicht. Schaltpult des
Rondamat 929.

Mit wenigen Handgriffen umgerUstet.
Der Rondamat 909.

Der Abziehdiamant sorgt fir die pra-
zise Schleifscheibe. Der Rondamat
931.

Stufenlose Regelung der Schleifschei-  Der hochprazise Endschalter sorgt fiir
bengeschwindigkeit. SerienmaBig bei  exakten Rundlauf beim Fraserschlei-
Rondamat 931. fen.

Das Innenleben des Rondamat 912.




Ihr maBgeschneiderter
Rondamat. |
Durch Rondamat-Zubehor.

Ihre Schablonen kénnen Sie nur mit
technisch perfektem Werkzeug her-
stellen, wenn sie prazise und schnell
verfigbar sein sollen.

Das Rondamat Schablonen-Werkzeug
enthalt alles, auch den Harte-Ofen.
(Rondamat 929, Rondamat 931)

Mit dieser Schleifvorrichtung kénnen
Sie Profilmesser ohne Riickenverzah-
nung auch auBerhalb des Messer-
kopfes schleifen.

(Rondamat 929, Rondamat 931)

225x5x60mm
52A48/6016V25
max.30m/sec.
2544 min.-1

Schleifscheiben (Edelkorund, Diamant, Borazon, etc.), Flansche, Aufspanndorne. Diese Vorrichtung wurde fiir das

Wichtige Komponenten bei Ihrer Werkzeugherstellung und -pflege. Schleifen von Oberfrasern auf dem
Rondamat 931 entwickelt.
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Was Sie zur rationellen Herstellung
von Werkzeugen brauchen, bieten wir
Ihnen zum glnstigen Preis: Original
Weinig Messerkopfe, Blanketts, Scha-
blonen.

Auf beiden Profilmesser-Schleif-
maschinen kénnen auch Hobelmesser
im Hobelkopf geschliffen werden.
(Rondamat 929, Rondamat 931).

Moderne Hobelwerke arbeiten mit
Hydro-Nut- und Feder-Messerkopfen.
Die Stellite-bestlickten Messer werden
auf dem Rondamat 931 problemlos
geschliffen.

14



PaBgenauigkeit ist kein Zufall.
Schleifen mit Rondamat.

Die Prazisions-Einstellehre fir Hobel- Radius und Profilhdhe werden mit die-
messer. Genauer geht's nicht. ser Version ermittelt.

Die Standard-Einstellehre flir Hobel-
kopfe. Preiswert, sicher, genau.

Das ATS-System beriicksichtigt den
Werkzeugradius. Das Radius-MeBge-
rat.
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Einsatz und Verwendung von Diamant-Schleifscheiben fiir
Profilmesser in Hartmetall

Spannflansch

@ 60

Maschine | Bezeichnung Schleifscheibenform Einsatz und Anwendung = Richtwerte
Kopierfinger

930 062 002 % 200 Hartmetall-Profilmesser 920 074 05 n= 3000 min"
R 931 KérnungsgréBe D 151 % /II/% (Gesamtprofil) v=32m/s

Bindung K + 1313 RY @60 Vorschiliff 930 042 002 | NaBschliff

930 062 003 # 200 Hartmetall-Profilmesser 920 074 05 n= 3000 min""
R 931 KérnungsgroBe D 46 % ’/IA& (seitl. Kanten, Ecken) v=32m/s

Bindung K + 888 RY 5160 Fertigschliff 930 042 002 | NaBschliff

930 062 004 ¢2°° 10 Hartmetall-Profilmesser 920 074 12 n= 3000 min™
R 931 KoérnungsgroBe D 46 F U7 (Steilkanten, einseitige v=32m/s

Bindung K + 888 RY 60 88 Spitzen) Fertigschliff 930 042 012 | NaBschliff

930 062 005 # 200 Hartmetall-Profilmesser 920 074 05 n= 3000 min
R 931 KoérnungsgroBe D 46 % ;',,',,:.:ng 3c° | (Spitzen, kleine Radien) v=32m/s

Bindung K + 888 RY s Fertigschliff 930 042 003 | NaBschliff

930 062 006 #:200 § Hartmetall-Profilmesser 920 074 05 n= 3000 min™’
R 931 KérnungsgroéBe D 25 . ]+ | (Gesamtprofil) (Hartmetall- v=32m/s

Bindung K + 888 RY 260 R2 jointen) Fertigschliff 930 042 002 | NaBschliff

920 072 001 #190 ® Hartmetall-Profilmesser 920 074 01 n= 3000 min™"'
R 931 KérnungsgroBe D 151 w4+ | (Gesamtprofil) v=24m/s

Bindung K + 920 A 360 Rz Vorschliff (Z 10 ... Z 20) 930 042 002 | NaBschliff

920 072 002 #iis0 g Hartmetall-Profilmesser 920 074 01 n= 3000 min""’
R 931 KérnungsgréBe D 46 % U748+« | (Gesamtprofil) v=24m/s

Bindung K + 888 RA 60 -5 Fertigschliff (Z 10 ... Z 20) | 930 042 002 | NaBschliff

920 072 004 # 150 8 Hartmetall-Profilmesser 920 074 01 n= 3000 min""
R 931 KérnungsgréBe D 46 (Spitzen, kleine Radien) v=24m/s

Bindung K + 888 RA 15° Fertigschliff (Z 10 ... Z 20) | 930 042 003 | NaBschliff

Einsatz und Verwendung von Borazon-Schieifscheiben fiir
Profilmesser in HSS/Stellite

. : ) . ; Spannflansch )
Maschine | Bezeichnung Schleifscheibenform Einsatz und Anwendung — Richtwerte
Kopierfinger %

930 062 007 # 200 3 HSS- und Stellite-Profil- 920 074 05 n= 3000 min""’
R 931 KérnungsgréBe B 151 ¥ 0] messer (Gesamtprofil) v=232m/s

Bindung KSS RY 460 N2 Vorschliff 930 042 002 | NaBschliff

930 062 008 9:200 & HSS- und Stellite-Profil- 920 074 05 n= 3000 min""
R 931 KérnungsgroBe B 91 . messer (seitlich Ecken, v=32m/s

Bindung KSS RY %60 Kanten) Fertigschliff 930 042 002 | NaBschliff

930 062 009 e HSS- und Stellite-Profi- | 920 07405 | n= 3000 min"'
R 931 KérnungsgroBe B 91 messer (Spitzen, v=32m/s

Bindung KSS RY il kleine Radien) Fertigschl. | 930 042 003 | NaBschliff

920 072 007 150 3 HSS- und Stellite-Profil- 920 074 01 n= 3000 min™"
R 931 K&rnungsgréBe B 64 @777 I messer (Gesamtprofil) v=24m/s

Bindung KSS 10 NA 60 N2 Fertigschliff (Z 10 .. Z 20) | 930 042 002 | NaBschliff

920 072 014 % 150 9 HSS- und Stellite-Profiim. | 920 074 01 n= 3000 min™’
R 931 KoérnungsgroBe B 64 Brza— (seitl. Ecken, Kanten) v=24m/s

Bindung KSS 10 NA 460 Fertigschliff (Z 10 .. 2 20) | 930 042 002 | NaBschliff

920 072 009 - 1 HSS- und Stellite-Profil- | 920 074 01 | n= 3000 min™’
R 931 KornungsgroBe B 64 @8— <3 | messer (Spitzen, kleineR) v=24m/s

Bindung KSS 10 NA @60 Fertigschliff (Z 10 .. Z 20) | 930 042 003 | NaBschliff
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Einsatz und Verwendung von Borazon- und Diamant-

Schieifscheiben fiir Hobelmesser

. . ; : ) Spannflansch )
Maschine | Bezeichnung Schleifscheibenform Einsatz und Anwendung — Richtwerte
Kopierfinger
920 072 005 Diamant _— 9 60 —1 —1? — | Hartmetall-Hobelmesser | 920 074 08 | =2800..3000 min™
R oae | KemungsgroBe D 126 S Vorschiif o V= 22..24 m/s
Bindung K+ 1313RY | | L —gw0o— | 929041 007 | NaBschliff
R 931 920 072 006 Diamant 260 Hartmetall-Hobelmesser | 920 074 08 | =2800..3000 min™
R 929 KdérnungsgroBe D 25 0 Fertigschliff und far S v=22..24 m/s
Bindung K + 888 N @ 150 Hartmetall-Jointen 929 041 007 NaBschliff
R 931 920 072 010 | Borazon ? 8o i HSS- und Stellite- 920 074 08 | n=2800..3000 min
R 929 KérnungsgroBe B 126 o B2 % Hobelmesser R 0 v=22..24 m/s
Bindung KSS-10 N I Vorschliff 920041007 | NaBschliff
R 931 920 072 011 | Borazn  f—%° HSS- und Stellite- 920 074 08 | "=2800..3000 min"
R 929 KoérnungsgroBe B 46 10 Hobelmesser 905 05 v=22..24m/s
Bindung KSS-10 N 150 Fertigschliff 929 041 007 NaBschliff
Einsatz und Verwendung von Borazon- und Diamant-
Schieifscheiben fiir Hobelmesser und Fraser
. : : . ) Scheibenaufn. | _
Maschine | Bezeichnung Schleifscheibenform Einsatz und Anwendung Richtwerte
R 909 912 062 001 | Bopsasn | #:89 HSS- und Stellite- 912 024 001 | n= 4600 min™"
R 912 KérnungsgroBe B 107 y 18 | Hobelmesser v=30m/s
Bindung KSS RY ] Rickenschliff NaBschliff
912 062 002 ‘ HSS- und Stellite- 912 024 002 | n= 4600 min™’
R 912 KornungsgroBe B 107 Fraser v= 36 m/s
Bindung KSS JYA Brustschliff NaBschliff
R 909 912 062 003 HSS- und Stellite- 912 024 001 | n= 4600 min™
R 912 KérnungsgroBe B 151 Blanketts 8 oder 10 mm v=30m/s
Bindung KSSRY [ | Ruickenschliff NaBschliff
912 062 005 e - 2°r— | |Hartmetall- 912024 001 | n= 4600 min™
E 8?2 KérnungsgréBe D 107 A—ﬁ 18 | Hobelmesser v=30m/s
Bindung K + 1313 NYA 125 I I | Rickenschliff NaBschliff
912 062 006 Hartmetall- 912 024 002 | n= 4600 min™
R 912 KérnungsgréBe D 151 e Fraser v= 36 m/s
Bindung K + 888 RYA I L. 5 150 —l T Brustschliff NaBschliff
Kopierstifte fliir Rondamat 931
Art. Nr. 930042001 930042002 930042003 930042009 930042010 930042012
Untere Seite Q:m ﬁm 4 mm
Durchmesser Durchmesser Durchmesser
. ® EED 25 50 237 F__ N
Obere Seite m 4 mm 4 mm x 45° 2 mm 3 mm 4 mm x 30°
Durchmesser halbrund spitz halbrund halbrund spitz
Serienausstattung X X X
Sonderausstattung X X X
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MICHAEL WEINIG

AKTIENGESELLSCHAFT

WeinigstraBe 2/4

Postfach 1440

D-6972 Tauberbischofsheim
Telefon (0) 93 41/86-0

Telefax (0)9341/7080

Telex 6 89511
Bundesrepublik Deutschland
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GroBserienfertigung auf einer TaktstraBe

Profimat

Unimat




