Keilzinkenfrasen




Warum steht bei » DI M T E R - Maschinen« das Holz, wahrend sich die
Bearbeitungsaggregate bewegen? ,

Weil eingehende Untersuchungen ergaben, daB bei dem herkémmlichen
Verfahren des Keilzinkens erhebliche Wartezeiten entstehen bis das
Holz nach der Bearbeitung wieder in die Bedienungsstelle zurilickkehrt.
Bei diesem Verfahren ergeben sich auBerdem noch erhebliche Maschi-
nen-Stillstandszeiten. .

Darum sind bei DI M T E R - Maschinen mit feststehendem Arbeitstisch
und vertikaler Arbeitsbewegung der Bearbeitungsaggregate diese Nach-
teile restlos vermieden. Der Bedienungsmann kann sofort nach der Be-
arbeitung, wéhrend des Ricklaufes der Bearbeitungsaggregate, das ge-
fraste Holz entnehmen und den Arbeitstisch neu beschicken, so daB
keine wesentlichen Warte- und Stillstandszeiten auftreten.

Durch die Kombination der Vorschlitz- und Ablédngsdge konnte der Ar-
beitsweg im Vergleich zu der herkdmmlichen Arbeitsweise um ein Viel-
faches verringert werden.

Diese ausgereifte Konstruktion unserer Keilzinkenfrasmaschinen VKS er-
moglicht eine 1009, ige Leistungssteigerung.

Die Keilzinkenfrdsmaschine des Modells VKS I, die in drei Ausfiihrun-
gen geliefert wird, stellt eine ausgereifte und in vielen Landern be-
wahrte Konstruktion dar, die lhnen héchste Leistung und Betriebssicher-
heit bietet.

Fur samtliche VKS-Typen liefern wir geeignete ein- und zweiseitige
Leimangaben fir PVA- und Harnstoffleime in Verbindung mit vier ver-

VKS I1/P
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schiedenen Keilzinkenpressen, wobei anschlieBend das Holz je nach
Wunsch zwei- oder vierseitig gehobelt und profiliert werden kann, ohne
daB die Keilzinkenfuge mechanisch belastet wird (D. P.).

Geeignete Stapelanlagen nach dem Ablangen der keilgezinkten Holzer
ermdglichen einen kontinuierlichen Arbeitsablauf.

Unsere Keilzinkenanlagen sind fir 1-Mann-Bedienung ausgelegt und
kénnen in vielen Kombinationen, entsprechend den Betriebsverhéltnis-
sen, geliefert werden.

Das Titelbild zeigt eine 1-Mann-Keilzinkenanlage mit vierseitiger Ho-
belmaschine und Stapelanlage in vielfach bewahrter Ausfiihrung.

Die im Prospekt gezeigten Aufstellungspldne vermitteln einen Einblick
in die vielen Aufstellungskombinationen.

Erteilte Patente und viele angemeldete Schutzrechte sichern den Besit-
zern von D1 M T E R - Keilzinkenanlagen einen groBen Vorsprung.

Ob Sie geringe, mittlere oder hohe Leistungen fordern, kleine oder
groBe Holzquerschnitte, kurze oder lange Werkstlicke verarbeiten, wir
bieten lhnen die geeignete Anlage. g

Unsere Vorteile:
Uber 1009, ige Leistungssteigerung bei »P«-Ausfiihrung.

B Kurzer Frasweg durch kombinierte Vorschlitz- und Ablédngsége.

B Keine Stillstandszeit durch sofortige Neu-Beschickung wéhrend des
Riicklaufes der Werkzeuge

Stufenlose Regelung

Stapelanlage
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Durchlauf-Keilzinkenpresse DKV ||

B Werkzeuggerechte Schnitigeschwindigkeit entsprechend der Holzart
durch Flachriemen-Antrieb p

B Arbeitsvorschub stufenlos regelbar zwischen 2 bis 4 Sekunden

M Eilriicklauf des Sédge- und Fridsaggregates

B Keine Abfille durch Zerspanung beim Ablidngen

W Mehrfache Standzeit der Fraswerkzeuge durch die Vorschlitzsige
und werkzeuggerechte Spanabnahme

B Geringer Leistungsbedarf durch gemeinsamen Antrieb beider Ar-
beitsspindeln, wobei jeder Spindel die installierte Motorleistung
voli zur Verfiigung steht

B Geringer Luftbedarf durch sehr kurze Arbeitswege

B Geringer Platzbedarf durch feststehende Werkstiickaufnahme und

vertikale Arbeitsbewegung des Frisaggregates.

Maschinenkdrper:
Formschone, stabile Ausfiihrung mit geringem Platzbedarf und Anbau-
Méglichkeiten fiir verschiedene Zusatzausriistungen.

Sége- und Frésaggregat:

Das Aggregat lauft in hartverchromten, feinstgeschliffenen, iiberdimen-
sionierten Rundfiihrungen.

Durch vélligen Gewichtsausgleich des Supports benétigt der regelbare
pneumatisch-hydraulische Vorschubantrieb ein Minimum an Energie.

Ein pneumatischer Riemenspanner (D. P. a) sorgt fiir einwandfreie Kraft-
Ubertragung des leistungsgerechten Antriebsmotores.

VKS 11/D
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Da beim Arbeitsablauf immer nur eine Arbeitsspindel im Eingriff ist,
steht jeder Spindel die volle PS-Leistung des Motors zur Verfiigung.

Arbeitsspindeln:

Die Arbeitsspindeln sind in sehr kréftig gehaltenen Pinolen in Spezial-
Kugellagern aufgenommen. Auch bei stédrkster radialer Belastung ga-
rantiert der groBe Lagerabstand einen prazisen Lauf bei einer Werkzeug-
breite bis zu 260 mm.

Die Arbeitsspindeln sind aus vergltetem Spezial-Stahl hergestellt und
durchgehend geschliffen. Bei exzentrischer Lagerung kénnen die Ar-
beitsspindeln lber einen Schneckenradantrieb mit Fein-Einstellung zu-
einander verstellt werden, um die notwendige Keilzinkenspannung zu
erhalten oder um die unterschiedlich abgenutzten Werkzeugdurchmesser
auszugleichen. Verstellbereich 30 mm = 60 mm Werkzeugdurchmesser.

Keilzinkenfrasmaschine VKS II/P

Eignet sich besonders fiir das Frasen von kurzen Hélzern, wobei die
Holzabschnitte in den verschiedenen Toleranzen paketweise eingelegt
werden. Durch Impuls auf das FuBventil wird der gesamte Arbeitsablauf
eingeleitet. Das Holz wird durch die gefederten, pilzférmigen Seiten-
druckvorrichtungen pneumatisch ausgerichtet, horizontal und vertikal ge-
spannt, wobei gleichzeitig der als Hubtisch ausgebildete Spannschlitten
in die Arbeitsstellung einféhrt.

Der weggeschwenkte Anschlag fiir die Einstellung der Abléanglinge ver-
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mittelt den Impuls fiir das Bearbeitungsaggregat, welches das Holzpaket
stirnseitig bearbeitet. 4

Vorschubgeschwindigkeit von 2 bis 4 Sekunden stufenlos regelbar.
Sofortige Entnahme des Holzpaketes und gefahrlose Neu-Beschickung
des Hubtisches wéhrend des Eil-Riicklaufes des Fréasaggregates.
Normal-Ausriistung:

Eine exzentrisch gelagerte Vorschlitz- und Ablangspindel, Antriebs-
motor 15 PS.

Sonderzubehér:

Selbsttatig arbeitender Teilungsausgleich (Hubtisch), zweite Spindel ex-
zentrisch gelagert, Antriebsmotor 20 oder 30 PS, Werkzeuge.

Keilzinkenfrismaschine VKS 11/D:

Eignet sich besonders zum Keilzinken von Hélzern tber 1 m Lange,
wobei jeweils zwei gegeniiberliegende Werkstlicke in einem Arbeitsgang
keilgezinkt werden. Die VKS II/D verfligt Uber einen starren vorderen
und hinteren Auflagetisch.

Zwei Vorschubapparate mit Geschwindigkeiten von 40, 50 oder 100 m
pro Minute iibernehmen den automatischen Transport der Hélzer im
Bereich der Maschine. Bei hohen Geschwindigkeiten oder groBen Holz-
dimensionen wird die VKS II/D mit einem verstérkten Vorschubapparat
mit zwei angetriebenen Rollen ausgeriistet.

Die Werkstiicke werden vor jeder Bearbeitung horizontal und vertikal
ausgerichtet und pneumatisch gespannt. Der hintere Auflagetisch ist um

VKS II/PD

Hubtisch vor
Hubtisch zuriick
Frésaggregat nach oben
Fréasaggregat nachunten

Automatik — Hand

HF-Generator

eine halbe Zinkenteilung versetzt. Das beidseitig bearbeitete Brett wird
automatisch seitlich ausgeworfen, dann tber die Leimangabe der Presse
zugefihrt.

Die vordere und hintere Werkstiickspannung sind unmittelbar im Zinken-
bereich angeordnet, damit eine kraftschliissige Auflage des Holzes auf
der Aluminium-Zulage gegeben ist. Beide Aluminium-Zulagen sind ent-
sprechend dem Werkzeugdurchmesser einstellbar. .

Die Abléngldnge kann durch einen Anschlag unter der Abléng- und
Vorschlitzspindel eingestellt werden, der auch als Kontaktgeber fiir den
Arbeitsablauf ausgebildet sein kann.

Die VKS I1I/D eignet sich besonders zum Einbau in ArbeitsstraBen, da
sich die Maschine iber ein Magazin selbsttitig bedienen oder das Holz
von der Astsédge, Stapelanlage etc. libernehmen kann. Diese Ausfiihrung
hat sich besonders im Ingenieur-Holzbau sehr gut bewshrt, weil bei
langen Werkstlicken der geradlinige Durchlauf wenig Platz erfordert.
Siehe untenstehende Aufstellungszeichnung sowie Foto.

Normalausriistung:

Vollautomatische Ausfiihrung, 5 m Rollenbahn mit pneumatischen Aus-
werfern nach der VKS und 4 m Einlaufrollenbahn, Transportanlage mit
40 m Vorschubgeschwindigkeit.

Sonderzubehor:

Verstérkte Transportanlage mit Ein- und Auszugsgeschwindigkeit 106 m
pro Minute, Auszug mit 2 Rollen, 30 PS-Antriebsmotor, Werkzeuge.
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Spindel |
Vorschlitzen und
Abléngen

Spindel I
Fréasen

Wir liefern:
Werkzeuge,
spitze Form

Werkzeuge
nach DIN 68 140
in allen
Abmessungen
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Keilzinkenfrdsmaschine VKS 11/PD:

Die VKS II/PD vereinigt die Vorteile der VKS 1I/P und VKS 11/D. Anstelle
des Einzugsaggregates am vorderen Auflagetisch ist der Hubtisch mit Hub-
ausgleich angebaut. Sonst entspricht diese Ausfiihrung der VKS 11/D.
Die Umstellung von Paket auf Durchlaufverfahren geschieht durch Be-
tatigung eines Schalthebels und nimmt kaum Zeit in Anspruch.

Diese Ausfiihrung stellt fir Klein- und Mittelbetriebe, die lange und
kurze Holzer zu bearbeiten haben, die wirtschaftlichste Lésung dar und
hat bei unseren Kunden sehr groBen Anklang gefunden.

Foto zeigt VKS II/D mit verstdrktem Auszugsapparat mit zwei Rollen fir
100 m Vorschub pro Minute.

Normalzubehor:

Eine exzentrisch gelagerte Vorschlitz- und Ablangspindel, 5 m Auslauf-
rollenbahn, mit pneumatischen Auswerfern, ohne Einlaufrollenbahn. Aus-
zugstransportanlage 40 m pro Minute.

Sonderzubehor:
Zweite exzentrisch gelagerte Spindel, Einschubapparat vor dem Hub-
tisch mit Rollenbahn, verstarkter Holzauszug mit 2 Rollen V. = 100 m

pro Minute, 30 PS-Motor, Werkzeuge.



DFB 11/1000 mit DKV I y N

KeilzinkentransferstraBe ’
bestehend aus Keilzinkenfrasanlage

DFB Il L 1500 verkettet

mit Keilzinkenpresse DKV II.

Leistung: bis zu 66 Holzverbindungen

pro Minute.

Max. Leistung der Keilzinkenpresse DKV Il
100 m/Min.

Holzdimensionen @ 210 x 80 mm max.
Holz-Léngen ca. 250 mm bis 1500 mm
oder bis 7000 mm je nach Type

Leistung bei eingebauter
4-Seiten-Hobelmaschine 70 m/Min.

cJimfer

DFB i
L 1500

Bearbeitungs-
aggregat
links

7918 lllertissen - Rudolf-Diesel-Str. 12-16 - Tel. (07303) 372 - Telex 07129116

Technische Daten:

Type VKS I1/P VKS 11/D VKS I1/PD

Werkstilickeinspannbreite mm 250 250 250 ’

Werkstlickeinspannhohe mm | 250 100/150 P 250/D100-150 |

kiirzeste Holzldnge mm 150 1000 150/1000

groBte Holzlédnge mm 7000 7000 I

Spindel-@ mm 50 50 50 1

Werkzeugaufspannbreite mm 260 260 260 l

Werkzeug-@ max. mm | 230 230 ‘ 230 ]

Drehzahl der Frasspindel U/min |  4000/5000 | 4000/5000 | 4000/5000 |

Drehzahl der Sagespindel U/min 5000 5000 5000 |

Arbeitshub mm 685 585 685 |

Arbeitsvorschub regelbar sec. 2—4 2—4 2—4 |

Antriebsleistung PS 15/20/30 20/30 20/30

DruckluftanschluB ati 6 6 6

Gewicht netto kg 1800 2200 2200 !

Platzbedarf L x B x H m 20x18x19 |20x18x1.9 |20x1.8x1.9 r
+Rollenbahn. | +Rollenbahn.

SeemaBige Verpackung | 24x21x24 | 24x21x24 | 24x21x24

KistenmaBe m +6.4x0.8x0.7 +6.4x0.8x0.7

Gewicht brutto kg 2100 2600 2600

Sonderausfiihrungen auf Anfrage.

Konstruktions- und MaBanderungen behalten wir uns im Interesse der
Weiterentwicklung unserer Erzeugnisse vor.
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