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UNISIG fertigt unvergleichliche Produktionsanlagen fiir Gewehrlaufe.

Vor UNISIG war eine vollautomatische Laufproduktion nur fur die grof3ten
Waffenhersteller darstellbar. UNISIG macht dies jetzt fur alle moglich,

von kleinen Uber mittlere bis hin zu sehr grol3en Herstellern, durch die
Entwicklung von skalierbaren Lauf-Produktionszellen die auf Produktivitat
und Zuverlassigkeit ausgelegt sind.

EINLIPPENBOHREN REIBEN DRALLZIEHEN

UNISIG LOSUNGEN FUR DIE WAFFENINDUSTRIE

UNUBERTROFFENE BRANCHENERFAHRUNG

Unsere 40-jahrige Erfahrung im Bau von Grol3serien-Tiefbohr-
und Bearbeitungssystemen ist in der Branche untbertroffen.
Mit diesem Alleinstellungsmerkmal ist UNISIG fUhrend in der
Herstellung von Schusswaffen und Automatisierung.

EINZIGARTIGE QUALITAT DURCH MODERNE TECHNOLOGIE
Wir bieten individuelle Maschinen fur das Tiefbohren, Reiben
und Drallziehen, mit denen Gewehr- und Pistolenlaufe von
unUbertroffenerer Prazision mit der von moderner Fertigungs-
technik erwarteten Zuverldssigkeit hergestellt werden.

VIELSEITIGE UND ZUVERLASSIGE VOLLAUTOMATISIERUNG
Vollautomatische Laufproduktion war bisher nur den grof3ten
Waffenherstellern vorbehalten. UNISIG hat standardisierte
Lauffertigungszellen entwickelt, die zuverlassige, skalierbare
Losungen fur kleine, mittlere bis sehr grol3e Hersteller bieten.

DAS KOMPLETTE PAKET AN PRODUKTIVITAT

UNISIG bietet mehr als nur Maschinen. Unsere Schulungen,
Prozessentwicklung und langfristige Unterstutzung ermo-
glichen Erstanwendern ab der Installation produktiv zu sein.

UNISIG HAT DIE PASSENDE LOSUNG.

Bestimmte Produkte und Dienstleistungen kénnen Exportbeschrankungen
unterliegen und sind moglicherweise nicht in allen Regionen verflgbar.
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MODERNE LAUFFERTIGUNG

Gewehr- und Pistolenldaufe werden seit Uber einem Jahrhundert
gefertigt und kdnnen unter Verwendung gangiger Werkstatt-
ausrustung und Werkzeugen hergestellt werden. Industrie-
verbande haben die Abmessungen genormt und veroffentlicht,
so dass jeder der sich fur das Buchsenmachen interessiert,
Gewehrlaufe herstellen kann.

UNISIG's Ausrustung und Erfahrung ermaoglicht es Fertigern,
diese etablierten Herstellungprozesse zu erweitern und sie
auf moderne Ausristung anzuwenden. Das modernisiert die
Ablaufe in der Lauffertigung, was zu besseren Ergebnissen und
einer wiederholbaren Produktion fuhrt.

TEILE-
STATUS

UNISIG-Maschinen sind fur die Produktion grol3er Stlckzahlen
konzipiert und gefertigt, sie maximieren das Potential
vorhandener Werkzeuge. Automatisierung sorgt fur hohere
Effizienz und eine ideale moderne Umgebung fur die
produktive und kostengunstige Herstellung von Laufrohlingen.

Eine Investition in diese Technologie fuhrt zu verbesserten
Produktionsraten, Werkstlckqualitadt und Prozel3sicherheit. Die
technische Unterstltzung und die Erfahrung von UNISIG sorgt
zudem auch fur eine hohere Rentabilitat und Produktivitat.

ARBEIT BESCHREIBUNG WERKZEUGE BISHERIGE AUSRUSTUNG | MODERNE AUSRUSTUNG
Manuell, beaufsichtigter Betrieb | Gesteuert, unbeaufsichtigter Betrieb
MATERI

Rohmaterial Abldngen und Anfasen

ROHLING

Sageblatt, Drehwerkzeug oder
Hartmetalltrennwerkzeuge

CNC Abstechdrehmaschine mit

Bandsage und Anfasstation Stangenlader

Zentralbohrung nahe der

BOLREN Fertigdurchmessertoleranz herstellen

Tiefbohren mit
Einlippenbohrwerkzeug (ELB)

Drehbank oder alte Tiefbohrmaschine UNISIG Tiefbohrmaschine

Rundheit, Durchmessertoleranz und
Oberflachenfinish verbessern

Reibwerkzeug mit Kihlmittelzufuhr
ziehend oder stossend

Drehbank oder alte Reibmaschine UNISIG Reibmaschine

Geradheit der Bohrung verbessern

Prismen und Abstandshalter

Nicht erforderlich - modernes

pornpresse Tiefbohren erfillt Geradheit

RICHTEN
Erzeugen spiralférmiger Rillen durch

BLAUALEIER Kaltumformung oder Schneiden

Knopfdrallziehwerkzeug, Kronen-
oder Hakenmesser

NachgerUstete Drehmaschine oder

) ) UNISIG Drallziehmaschine
manuelle Ziehmaschine

Prifung der Genauigkeit und Qualitat
PIERERIION des gezogenen Rohlings

Messuhren, Prismen, Manometerstifte,
visuelle Bohrungslehre

Luftsaulenlehre, Profilometer,
Vision-Systeme

REZWINIVNESNIE  Entfernen von Bearbeitungsspannungen,

Leniieliling GLUHEN Verbesserung der Stabilitat

Warmebehandlungsofen oder

Vibrationsentlastung Gesteuerter Schutzgasofen

KONTURIEREN

UND GEWINDE Aussenbearbeitung des Werkstticks

Hartmetalldreh- und
Gewindeschneidwerkzeug

Drehbank CNC-Drehzentrum

WEITERE . .
ARBEITUNG Werkstick-Aussenbearbeitung

Bohr- und Fraswerkzeuge

CNC-Bearbeitungszentrum oder

Manuelle Frasmaschine Multitasking-CNC-Drehzentrum

Munition herstellen

PATRONEN- Patronenlager fur gewlinschte
LAGER

Hartmetallbohrer- und
Kammerreibahlen

Drehbank oder manuelle
Frésmaschine

CNC-Bearbeitungs-
oder Drehzentrum

Fertiger
Gewehrlauf

TESTEN Beschuf3test des fertigen Laufs

Dedizierte Testeinrichtung mit

Schiefistand Datenerfassung

PRODUKTIVITATSSTEIGERUNG

Die Tabelle zeigt eine vereinfachte Produk-
tivitatsschatzung fir den Tiefbohrprozess,
der den Takt fur die gesamte Produktions-
zelle vorgibt. Diese Ergebnisse aus der
Praxis veranschaulichen den erheblichen
Vorteil der Modernisierung mit UNISIG- wer
"

Werkstlcklange

Bohrvorschub

Ausristung und Fertigungsverfahren. ozl e
Detaillierte Prozessplane bewerten Produk-
tionsschritte, einzigartige Toleranzen oder

Materialien und die integrierte Automation :
um Produktionsziele zu erreichen, die dann

durch Tests und Schulung belegt werden.

UNISIG-Ausrustung holt aus den Schneid-
werkzeugen maximale Leistung und
Wirtschaftlichkeit heraus. Dies erhoht

die Effizienz, was zu dramatischen
Gewinnverbesserungen fuhren kann.

VI

PRODUKTIVITAT GESCHATZT

:
s
%

Nettojahresproduktion je Schicht
Nottomonatsproduktion je Schicht Teile/Monat 294

UNISIG AUSRUSTUNG

mm/min

min

min

min

2.000
7.059 14118 28235 19.310 38.621 77.241
50% 85%
Teile/Jahr 3.529 7.059 14.118 16.414 32.828 65.655
588 1.176 1.368 2.736 5.471

465%

w
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ELB TIEFBOHRMASCHINEN
2-SPINDLIG

AUSSTATTUNG

Maschinenbett mit sehr hoher Genauigkeit,
allseitig bearbeitet in einer Aufspannung

Gegenlauf von Werkzeug und Werkstuck fur
extreme Rundlaufgenauigkeit

Servo-positionierte Werkstuckspindel zur
prazisen Einstellung von Werkstickldnge
und -spannkraft

Programmierbares KihImittelsystem liefert
optimale Kuhlmittelmenge zur Bohrerspitze
um die Spaneabfuhr zu unterstitzen

Vollverkleidung fur trockenen Boden, leisen
Betrieb und sichere Arbeitsumgebung
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TECHNISCHE DATEN

EINLIPPENBOHREN

Spindelanzahl

20 mm

Bohrdurchmesser max. 0.51in

Bohrdurchm. max. im Einspindelmodus 19 mm 0.75in 25mm 1in

Werkstlcklange max. 750 mm 30in 1.000 mm 40in 1.500 mm 60 in 750 mm 30in 1.000 mm 40in 1.500 mm 60 in
LEISTUNG

Werkzeugspindeldrehzahl max. 12.000 U/min 8.000 U/min
Werkstickspindeldrehzahl max. 900 U/min 600 U/min

ABMESSUNGEN

4350mm  171.31in 4900 mm  1929in 6.460 mm  254.3in 4350 mm  171.31in 4900 mm  192.9in 6.460 mm 2543 in

2314 mm 91.11in 2314 mm 91.11in

>

UNISIG ZUBEHOR ZUR LEISTUNGSSTEIGERUNG | UNE MASCHINENSERIE

SCHARNIERBAND-SPANE- MAGNETSPANEFORDERER KUHLMITTEL-WARMETAUSCHER KUHLMITTEL-KALTEMASCHINE
FORDERER Upgrade vom Upgrade vom Scharnierforderer Leitet ProzelRwarme ab, Upgrade vom Wdarmetauscher
Standard-Spanekorb zur Redu- fUr eine effizientere Spane- erhéht Werkzeugstandzeit und fUr prazise Temperaturregelung
zierung des Arbeitsaufwands. entsorgung. Genauigkeit, reduziert Olnebel. unabhangig on der Umgebung.
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ELB TIEFBOHRMASCHINEN
4-SPINDLIG

AUSSTATTUNG

* Gegenlauf fur minimierten Mittenverlauf und
hohe Konzentrizitat

* Programmierbare Werkstlckspindelposition
und -spannkraft

* Automatisches Beladesystem, einstellbar fir
Werkstlcklange und -durchmesser

* Kompakte Bauweise zur Installation in eine
CNC Bearbeitungszelle oder ein groReres
integriertes Bohrsystem
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TECHNISCHE DATEN

EINLIPPENBOHREN UNI12-4-750-CR UNI12-4-1000-CR

Spindelanzahl
Bohrdurchmesser max. 0.51in

Werkstlcklange max. 1.000 mm

LEISTUNG

Werkzeugspindeldrehzahl max. 8.400 U/min 5.500 U/min
Werkstiickspindeldrehzahl max. 900 U/min 1.700 U/min

ABMESSUNGEN

UNI20-4-750-CR UNI20-4-1000-CR

0.8in

1.000 mm

7.010 mm 276in 7.560 mm 297.6in 7.400 291.31in 7.900 mm 311in

UNISIG ZUBEHOR ZUR LEISTUNGSSTEIGERUNG | UNI MASCHINENSERIE

AUTOMATISCHES LADEBAND MASSENLADER MAGNETFORDERER KUHLMITTEL-KALTEMASCHINE

Reduziert den Arbeitsaufwand Verlangert den Upgrade vom Scharnierforderer Upgrade vom Warmetauscher

und systematisiert die unbeaufsichtigten Betrieb fur effizientere Spane- fUr prazise Temperaturregelung

Produktion. indem Sie mehr Teile auf entsorgung. unabhangig on der Umgebung.
einmal laden.
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REIBMASCHINEN
2-SPINDLIG

OPTIONALE TIEFBOHR-UMRUSTUNG

Erhaltlich fur zweispindlige Maschinen,
ermoglicht diese Option die Bearbeitung von
Reiben auf ELB-Tiefbohren mit Gegenlauf zu
wechseln, auf einer einzigen Maschine.

AUTOMATISCHER WERKZEUGRUCKLAUF

Die automatische Ruckfuhrung des Zieh-
Reibwerk-zeugs eliminiert den manuellen
Eingriff und verbessert den Durchsatz. Dies
ist fur den Aufbau einer vollautomatischen
Lauffertigungszelle unerlaglich.
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TECHNISCHE DATEN

REIBEN/
OPTIONAL ELB-TIEFBOHREN R |UNR12-2-1000-CR|UNR12-2-1500-CR| UNR20-2-750-CR |UNR20-2-1000-CR|UNR20-2-1500-CR

Spindelanzahl
Reib-/Bohrdurchmesser max. 12 mm 0.51in 20mm 0.8in

RIS R e 19 mm 0.75in 25 mm 098 in
im Einspindelmodus
Werkstlckldnge max. 750 mm 30in 1.000 mm 40in 1.500 mm 60 in 750 mm 30in 1.000 mm 401in 1.500 mm 60 in

LEISTUNG

Werkzeugspindeldrehzahl max. 12.000 U/min 8.000 U/min

Werkstlckspindeldrehzahl max. 900 U/min 600 U/min
ABMESSUNGEN

5.005 mm 197 in 5900 mm  2323in 8.000 mm 315in 5.005 mm 197in 5900 mm  232.3in | 8.000 mm 315in

2314 mm 91.11in 2314 mm 91.11in

UNISIG ZUBEHOR ZUR LEISTUNGSSTEIGERUNG
UNR MASCHINENSERIE

INDEXIERENDER MAGNET- KRATZFORDERER
ABSCHEIDER Fordert Reibahlen-Feinteile und
Entfernt sehr feine Partikel vom Tiefbohrspane ohne Aufwand in
Reibprozef8 und erhéht die Spanewagen.

Filterlebensdauer.
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REIBMASCHINEN
4-SPINDLIG

DURCHLAUFENDES WERKSTUCKTAKTBAND

4-spindlige Maschinen fertigen viele Rohlinge
pro Schicht. Das intelligente Fordersytem
ermoglicht Einstuckfluss und maximiert die
Spindelverflgbarkeit. Diese Option ist mit
manueller Beladung ebenso kompatibel wie
mit einer Roboterautomatisierung.

OPTION ROBOTERVORBEREITUNG

Wenn |hr Bedarf wéachst, kann ein hoheres
Produktionsvolumen und kirzere Betriebszeit
erreicht werden, indem Sie eine Robotervorbereit-
tung in Ihre Produktionszelle integrieren.
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TECHNISCHE DATEN

Spindelanzahl

UNR12-4-750-CR

UNR12-4-1000-CR UNR20-4-750-CR
4

UNR20-4-1000-CR
4

Reibdurchmesser max.

12 mm

0.51in 20 mm

0.81in

Werkstlcklange max.

750 mm

30in

1.000 mm 40 in 750 mm 30in

1.000 mm 40in

LEISTUNG

Werkzeugspindeldrehzahl max. 8.400 U/min 5.500 U/min
ABMESSUNGEN
7.010 mm 276 in 7.560 mm 297.6in 7.400 291.31in 7.900 mm 311 in
4.000 mm 157.5in 4.000 mm 157.5in
A |

.
&

UNISIG ZUBEHOR ZUR LEISTUNGSSTEIGERUNG

UNR MASCHINENSERIE

INDEXIERENDER MAGNET-
ABSCHEIDER

Entfernt sehr feine Partikel vom
Reibprozel’ und erhoht die
Filterlebensdauer.

AUTO-WERKZEUGRUCKLAUF
Die RuckfUhrung des Zieh-
Reibwerkzeugs eliminiert

den manuellen Eingriff und
verbessert den Durchsatz.
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KNOPF-DRALLZIEHMASCHINEN
1-2 SPINDLIG

MANUELL BESCHICKTE MASCHINEN

Manuelle Werkstickspannung ist einfach und
zuverlassig. In ein 3-Backenfutter gespannt, wird das
Werkstuck so zur Maschinenmittelachse zentriert.

Ein Werkstickanschlag nimmt die Zugkraft
auf, was extreme Kraftanstrengungen beim
Werkstuckspannen unndtig macht.
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TECHNISCHE DATEN

DRALLZIEHEN R-2A-1000 R-2A-2-1000 R-2A-1500 R-2A-2-1500

15.000 Ibf 67 kN 15.000 Ibf

LEISTUNG
Werkzeugdrehzahl max. 130 U/min 130 U/min

ABMESSUNGEN

4.090 mm 161 in 5.400 mm 212.61in 5.015 mm 197.41in 6.325 mm 257.7in

1.600 mm 63in 1.820 mm 71.7in 1.600 mm 63in 1.820 mm 71.71in

AUTOMATISIERUNGSVORBEREITUNG

Drallziehmaschinen in automatisierten Zellen be-
natigen ein automatisches Werkstuckspann- und
WerkzeugruckfUhrungssystem fur das Knopfdrall-
ziehwerkzeug. UNISIGs automatische Lauffertgungs-
zellen standardisieren diese Ladefunktionen.
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CNC DRALLZIEHMASCHINEN

SCHNEIDEN & KNOPF-DRALLZIEHEN

P40 H

1IN
Bl \|s=G

R25-1500

CNC FLEXIBILITAT

Die R25 Servo-Drallziehmaschinen sind CNC-
gesteuert, damit ein eigenes, einzigartiges Drall-
profil entwickelt werden kann. ZUgezahl, Zugtiefe,
sowie uniformer oder progressiver Drall, kdnnen in

I der Maschinensteuerung programmiert werden.
ads]

! oonaoma
2] +] ggnmuﬂ

DRALLZIEHEN DRALL SCHNEIDEN
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TECHNISCHE DATEN

DRALLZIEHEN R25-1000 ‘ R25-1500

Spindelanzahl 1
Zugkraft max. 67 kN 15.000 Ibf

Knopfdrallziehdurchmesser max. 12 mm 0.51in

Schneiddrallziehdurchmesser max. 25 mm Tin

Werkstuckla 1.000 mm 40 in 1.500 mm 60in
LEISTUNG

=}
oQ

Werkzeugspindel max. 130 U/min
ABMESSUNGEN
1611in 5.015 mm 197.4in
1.300 mm 51.2in
A |

LEISTUNG UND STEUERUNG

Knopfdrallziehen erfordert wegen der Kaltumfor-
mung des Profils hohe Zugkrafte. Das Schneiden
erfordert viel weniger Kraft, aber sehr prazise
Steuerung der Bewegung und Winkelposition.

Die R25-Maschine erlaubt den Einsatz beider
Werkzeugsysteme aufgrund der hochsteifen Kon-
struktion und vorgespannter Kugelgewindetriebe.
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ZELLKONFIGURATION | PROZESSZUSAMMENARBEIT

STELLEN SIE IHRE LAUF-
FERTIGUNGSLOSUNG
ZUSAMMEN

UNISIG folgt diesem Prozess bei der Definition und Auslegung
einer einheitlichen und effektiven Lauffertigungzelle.

1. Bestimmen Sie Ihren Produktionsbedarf
Diskutieren Sie das Wachstumspotential

Identifizieren Sie die nétige Ausrustung

d W N

Skizzieren Sie den zuklnftigen Wachstumspfad
Fertigungskapazitaten

ELB-TIEFBOHREN ZUBEHOR
SCHULUNG
DRALLZIEHEN PROZESSENTWICKLUNG

WERKZEUGE

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
i REIBEN
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Prozesszusammenarbeit

UNISIG wird vom Projektstart bis zur Teileproduktion mit
Ihnen zusammenarbeiten, um lhre perfekte Lauffertigung
aufzubauen. Unsere Anwendungstechniker stehen Ihnen
wdhrend des gesamten Entwicklungszyklus zur Seite, um
sicherzustellen, dass das exakte Ergebnis fur den Tag eins
nach der Installation gewahrleistet ist.

UNISIG bietet Starthilfe fir Kunden die neu in die Laufferti-
gung einsteigen, durch Dienstleistungen wir Anwendungs-
entwicklung, Werkzeug-Erstauswahl, Testbearbeitung

fur Kundenwerkstlcke und Schulungen zu bewahrten
Verfahren fUr hohe Produktivitat. Diese Dienstleistungen
werden mit den Maschinen angeboten und kénnen neben
Werksschulungen auch Inbetriebnahmeunterstitzung und
Schulungen vor Ort umfassen.
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MANUELLE LAUFPRODUKTIONSZELLEN

R-CELL 2-1 & 2-2-1

R-CELL 2-1

Manuelle Beladung, chargenweise Produktion
1 Verfugbare Langen:

| 750 mm [ 30in ]

1
, ‘ } 1000 mm [ 40in ]
' _ ! 1500 mm [ 60in ]

) 2 = 1

! & 1

.

! UNR 2-spindlig Reiben
! mit optionaler ELB-Tiefbohrumrustung

E R-2A Drallziehen
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R-CELL 2-2-1

Manuelle Beladung, kontinuierliche Produktion I

UNE 2-spindlig ELB-Tiefbohren
UNR 2-spindlig Reiben <
R-2A Drallziehen

Verfligbare Ladngen:
750 mm [ 30in ]

1
1
1
1
1
\i i 1000 mm [ 40in ]
1
' _ ' 1500 mm [ 60 in ]
1

UNISIG ZUBEHOR ZUR LEISTUNGSSTEIGERUNG | R-CELL FERTIGUNGSZELLEN

SCHNEIDOL ELB WERKZEUGSCHLEIFSYSTEM LUFTDRUCKSAULEN-

Erhoéht die Penetrationsraten, Verbesserte Werkzeugstandzeit, MESSGERAT

verlangert die Werkzeugstand- Oberflachengute, Durchmesser- Zlge und Felder mit extremer
zeit und erzielt eine auRBerge- toleranz und Geradheit ins Haus Genauigkeit messen und Spezi-
wohnliche Bohrungsoberflache. holen und Zeit sparen. fikationen sicherstellen.
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AUTOMATISCHE LAUFFERTIGUNGSZELLEN

R-CELL 2-2-1 & 4-2-2

UNISIG MASCHINEN FUR DIE AUTOMATISIERUNG

Ein erfolgreiches Automatisierungsprojekt entsteht nicht einfach Halbautomatische Zelle - Ein Roboter schleust Rohlinge aus
durch Hinzufligen eines Roboters. Die in jede Maschine integrier- dem Magazin durchs Tiefbohren und Reiben. Der Bediener zieht
te Automatisierung ist ausgelegt, lhre Anforderungen zu erfillen dann den Drall in Chargen und hat genug Zeit, sich um Werk-

da die Konstruktion Prazisionsbearbeitung und Werkzeugiber- sticke in und aus der Zelle und die Werkzeuge zu kimmern.

wachung unterstutzt, um hochste Zuverlassigkeit sicherzustellen.
Vollautomatische Zelle - Ein Magazin versorgt die Tiefbohr-

UNISIGs automatische Lauffertigungszellen sind systematisiert maschine kontinuierlich mit Stangenmaterial. Ein Roboter be-
um mit lhrem Fertigung zu skalieren. Standardzellen vermeiden dient Tiefbohr-, Reib- und Drallziehmaschine. Fertige Lauf-
zudem Probleme, die haufig bei Sonderldsungen auftreten, bei rohlinge werden vom Bediener aus dem Magazin entnommen.
optimaler Versorgung mit Teilen und Service durch UNISIG. Mannloser Betrieb ist moglich.

R-CELL 2-2-1 HALBAUTOMATISCH

Kontinuierliche Produktion, manuelles Drallziehen

UNE 2-spindlig Tiefbohren 1 Verfiigbare Langen:
UNR 2-spindlig Reiben E 750 mm [ 30in ]
R-2A Drallziehen . 1000 mm [ 40in ]
6-Achs-Roboter ; 1 1500 mm [ 60in ]

UNISIG Zell-
Controller

AUTOMATISIERUNGSKOMPONENTEN

Servopositionierte Werkstuckspindeln Ein- und Ausgabemagazine
Automatische Turen Ausblasstation

Automatischer Werkzeugrucklauf Robotervorbereitungs-Interface
Automatischer Teiletransfer Roboterautomatisierung
Massenlader/Magazine Lichtvorhang/Laserscanner

20
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R-CELL 2-2-1 VOLLAUTOMATISCH

Kontinuierliche Produktion, automatisches Drallziehen

UNE 2-spindlig Tiefbohren [
UNR 2-spindlig Reiben [ I
R-2A Drallziehen

6-Achs-Roboter

UNISIG Zell-
Controller

Verfiigbare Langen:
750 mm [ 30in ]
1000 mm [ 40in ]
1500 mm [ 60in ]

R-CELL 4-2-2 VOLLAUTOMATISCH
Kontinuierliche Produktion, Grof3serien

UNI 4-spindlig Tiefbohren
UNR 2-spindlig Reiben
R-2A 2-spindlig Drallziehen
6-Achs-Roboter

UNISIG Zell-
Controller

Verfligbare Langen:
750 mm [ 30in ]
1000 mm [ 40in ]

SESEES
B &
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UNISIG AUTOMATISIERUNGS-ZELLSTEUERUNG

Roboterzellen sind mit dem UNISIG Zell-Controller einfach zu
bedienen und in Betrieb zu halten. Alle Maschinendisplays und
der Roboterstatus kdnnen auf einer Anzeige dargestellt werden.

Maschineneinrichtung, Automatisierungs-Wiederanlauf und
Roboter-Fehlerbehebung sind mentgesteuert und leicht
verstandlich. Die Bedienung ist vereinfacht und visuell durch
eine intuitive Benutzeroberflache.

MASCHINENKONNEKTIVITAT
Ethernet-Kommunikation
MT Connect Industry 4.0

Ferndiagnose




TIEFBOHREN, REIBEN UND DRALLZIEHEN | LOSUNGEN FUR DIE GEWEHRLAUF-FERTIGUNG

AUFTRAGSBEZOGEN KONFIGURIERTE PRODUKTIONSZELLEN

SPEZIELLE AUTOMATISIERUNG
UNISIG's Fertigungstechnologie kann mit spezieller Automati-

sierung konfiguriert werden, einschliel3lich kundenspezifischer

Feeder und Loader, die fur Produktion, Anwendung, Budget
und Anlagenanforderungen optimiert sind.

FLINTENLAUFE

UNISIGs Mehrspindel-Tiefbohr- und Reibmaschinen kénnen
eingesetzt werden um Schrotflintenldufe von auRergewohn-
licher Qualitat herzustellen. Automatisierung und moderne
Fertigungstechnik erhoht Produktionsraten und senkt Kosten
gegenUber der Nutzung von Altanlagen.

VERSCHLUSSGEHAUSEFERTIGUNG
Hochleistungs-Wendeplattenschneidwerkzeuge und leistungs-
fahige Bohrspindeln, fur maximale Penetrationsraten, erlauben
ganz neue Fertigungsziele. Modernisieren Sie inre Produktion
mit Mehrspindelmaschinen und automatischen Ladesystemen.

PISTOLENLAUF-FERTIGUNG

Die Fertigung von Pistolenldufen aus gebohrten, geriebenen
und gezogenen Rohlingen, schafft Automatisierungsmaoglich-
keiten mit Standard-CNC-Dreh- und Frasmaschinen bis zum
fertigen Zustand.

LOSUNGEN FUR MITTEL- UIND GROSSKALIBRIGE LAUFE

UNISIG's Mittelkaliberlosungen setzen auf Tiefbohrmaschinen
der UNI-Serie mit Gegenlauf, in Kombination mit einer R25
oder R50 Drallziehmaschine. Unsere GroRkaliberldsungen
auf die bewahrten Tiefbohrmaschinen der B-Serie fur Bohren
und Bohrungsbearbeitung und eine R100 oder R200 CNC-

w,

Drallziehmaschine. UNISIG verflgt Uber die Erfahrung und
Standardmaschinen, um Laufe mit einem Kaliber von tber
155 mm und Langen von Uber 10 m herzustellen.

Sprechen Sie mit uns um lhre Verteidigungsprojekte.
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MIT IHNEN VON ANFANG AN

Die Kombination aus unserem Engineering-Know-How und der Prozesszusammenarbeit stellt sicher,
dass Sie mit der Installation alle Moglichkeiten ihres UNISIG-Systems verstehen und nutzen kénnen.
UNISIG bietet Ihnen ein Hochstmald an Kompetenz fur die Tiefbohranwendung in Ihrer
Teilefertigung. Wir machen komplexe Prozesse einfach.
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ANWENDUNG UND SCHULUNG UMFANGREICHES ERSATZTEILLAGER AUSSENDIENST

UNISIG bietet ein Komplettpaket. Wenden Sie sich an UNISIG fur fachkundige Anwendungs-
unterstutzung, Originalersatzteile und erfahrene Servicetechniker. Kunden verlassen sich
jeden Tag auf UNISIG um Tiefbohrarbeiten reibungslos durchzufthren.

LEGEN SIE LOS MIT UNISIG

Besuchen Sie unisig.com fur vollstandige Modelldetails, Videos oder Ihre Angebotsanfrage.

UNISIG UNISIG GmbH
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