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HOLZ-HER Keilzinkenverbindungsaniage “s
Q‘o 5

Fiir die Aufbereitung von Abfallhélzern Sie setzt sich zusammen aus:

zur Herstellung von: 1. HOLZ-HER Keilzinkenfrase 1740

Tiiren und Tirrahmen, Fenstern, Polstergestellen, Stiihlen, 2. HOLZ-HER Keilzinken-Leimangabegerét 1745
Profilstaben (ummantelt), Paletten, Rodelschlitten, Spiel- 3. HOLZ-HER Keilzinkenpresse mit Abléngsage 1750

zeug, Bettgestellen, Leitern, Schalungshélzern usw.
Die Keilzinkenverbindungsanlage ist wahlweise als gesamte Maschinenanlage oder als einzelne Maschinen
Vom Abfallholz zum Nutzholz lieferbar. Die einfache Bedienung, die geringen Energiekosten und die glinstigen Anschaffungskosten sind

Rohstoffverknappung und damit verbundene hohe Roh- Vartelle, die dor Pl ashiiz!.

stoffpreise geben dem Handwerk und der Industrie AnlaR,
sich mit dem Begriff yrecycling« (Wiederaufbereitung von
Werkstoffen) auseinanderzusetzen. Die Wiederaufbereitung
von Holzabféllen ist dafiir ein gutes Beispiel.

Bei den relativ giinstigen Anschaffungskosten der
HOLZ-HER Keilzinkenverbindungsanlage kénnen Mittel- und
Kleinbetriebe durchaus eine wirtschaftliche Nutzung mit
dieser Maschinen-Kombination erzielen. Die Anlage ist auf
Ein-oder Zwei-Mann-Bedienung ausgelegt. Es lassen sich
Holzreste (Abfallholz) ab 200 mm Lange zu Nutzholz aufbe-
reiten, die Nahtfestigkeit entspricht 80 — 90 % der Holzfe-
stigkeit. Bei astreichen Holzern 1a8t sich mit der HOLZ-HER
Keilzinkenverbindunsanlage sogar eine Giiteverbesserung
erzielen.

1. Maschinenplazierung fiir Ein-Mann-Bedienung

2. Maschinenplazierung
fiir Zwei-Mann-Bedienung



HOLZ-HER
Keilzinkenfrase 1740

In einem Durchlauf zwei Werkstiicke

Auf der HOLZ-HER Keilzinkenfrase 1740 lassen sich in ei-
nem Arbeitsgang zwei Werkstiicke frasen. Zuerst Werk-
stlicke einlegen, dann spannen, gleichzeitig erfolgt der erste
Frasvorgang durch die Tischbewegung nach unten. Dann
beide Werkstiicke drehen und erneut spannen. Durch

die Tischbewegung nach oben werden die Holzer auf der
gegeniiberliegenden Stirnseite gefrast.

Optimale Frasqualitat

Scharfe Werkzeuge sind die Voraussetzung fiir ein sauberes
Frasbild. AuRerdem haben prazise gefraste Keilzinken eine
hohe Nahtfestigkeit. Wahlweise kbnnen HM-Werkzeuge
oder HSS-Werkzeuge eingesetzt werden. Bei der Anschaf-
fung von Fraswerkzeugen sollte folgendes beriicksichtigt
werden: HM-Werkzeuge haben gegeniliber HSS-Werkzeu-
gen bei Weichholz ca. 3fache Standzeit und annahernd
10fache Standzeit bei Hartholz.
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Pneumatischer Arbeitsablauf

Das HOLZ-HER Keilzinken-Leimangabegerat 1745 arbeitet
pneumatisch. ‘

Bemerkenswert ist bei diesem Geréat die prazise Leimiiber-
gabe zu den Werkstiicken. Die erforderliche Leimschicht-
dicke 1aBt sich stufenlos regulieren und bleibt durch ein
spezielles System (Abstreifkamm) konstant.

Somit ist eine optimale Leimausniitzung und eine gleich-
maRige Festigkeit der Nahtstellen gewahrleistet. Es sind die
verschiedensten Leimfabrikate dafir verwendbar.

Zu beachten ist, daR ein Einkomponentenleim mit ca.
2000cp Viskositat eingesetzt wird.

Prazise Leimangabe

Nachdem die beiden Werkstiicke auf der
HOLZ-HER Keilzinkenfrase 1740 gefrast
sind, werden diese auf dem HOLZ-HER
Keilzinken-Leimangabegeréat 1745 mit Leim
versehen. Zwei gefraste Werkstiicke wer-
den gegen die stillstehenden Leimstempel
gedruickt, die kurz vorher mit Leim bespritzt
und anschlieBend auf die entsprechende
Leimdicke abgestreift wurden.
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Nachdem auf die Werkstiicke Leim aufgetragen ist, werden
diese in der HOLZ-HER Keilzinkenpresse 1750 zusammen-
gefiigt und gepreRt.

Es ist je nach Holzart und Querschnitt sowohl der PreR3- und
Haltedruck, als auch die PreRdauer einstellbar. Die Werk-
stiicke kénnen in endloser Reihenfolge zusammengepreRt
werden.

Der PrefBvorgang wird durch ein FuRventil ausgeldst. Zuerst
erfolgt ein seitliches Ausrichten der Werkstiicke durch
Driicken gegen ein Lineal, danach folgt das Festhalten der
Werkstiicke und dann erst das Pressen.










- Ablédngsige und Werkstiickausstof® an der
HOLZ-HER Keilzinkenpresse 1750




Zinkenrichtung

Die wichtigsten technischen Daten

Keilzinkenverbindungsanlage

Werkstilickbreite min./max.  8/70mm
Werkstiickhéhe min./max. 15/125 mm

Werkstiicklange min. 200 mm
Arbeitstakte pro min. 4—-6
Keilzinkenfréase 1740
Motorleistung 7,5 kW
Drehzahl 6000 min™
Werkzeugdurchmesser max. 180 mm
Werkzeugspannlénge 200 mm
Frasspindeldurchmesser 40 mm
Zinkentiefe max. 10 mm
Energiebedarf

Elektrischer AnschluBwert 7,5 kW

DruckluftanschluR 6 bar
Luftbedarf pro Arbeitshub 111
Luftbedarf Absaugung 3000 m®/h
Maschinenabmessung

Lange 820 mm

Breite 650 mm

Hoéhe 1350 mm
Maschinengewicht 345 kg
Ausfiihrung 380V/50 Hz

Normalzubehér:

Schlisselsatz, Betriebsanleitung

mit Ersatzteilliste

Sonderzubehér:

Ausleger fiir lange Werkstiicke,
Keilzinkenfraswerkzeug in HSS und HM

@ 160 x 40 mm, 4 Zahne

Keilzinken-Leimangabegerat 1745
Energiebedarf

DruckluftanschluR 6 bar
Luftbedarf pro Arbeitstakt 251
Maschinenabmessung

Léange 450 mm

Breite 850 mm

Hoéhe 1355 mm
Maschinengewicht 200 kg

Normalzubehér:

Schlisselsatz, Betriebsanleitung
mit Ersatzteilliste

1 Garnitur Leimangabestempel mit
Abstreifkamm

Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen miissen wir uns vorbehalten,

da unsere HOLZ-HER Holzbearbeitungsmaschinen einer

Deshalb sind auch die Abbildungen unverbindlich.

standigen Weiterentwicklung unterliegen.

Keilzinkenpresse 1750
PreRkraft max. bei 6 bar 1300 kp
PreRhub 50 mm
PreRBquerschnitt max. ca. 80 cm?
Spannkraft Haltezylinder 3300 kp
Spannhub 20 mm
Motorleistung Sage 1,5 kW
Drehzahl Séageblatt 2800 min™'
Sageblatt-@ 350 mm
Aufnahmebohrung-@ 30 mm
Energiebedarf

Elektrischer AnschluBwert 1,5 kW

DruckluftanschluR 6 bar
Luftbedarf pro Arbeitstakt 651
Maschinenabmessung
mit Rollenbahn 2 m

Lange 3630 mm

Breite 700 mm

Hoéhe 1380 mm
Maschinengewicht Presse 480 kg
Gewicht Rollenbahn 44 kg
Ausfihrung 380V/50 Hz

Normalzubehor:

Schlisselsatz,

Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste,

1 HM-Ségeblatt @ 350 x 3,5 x 30 mm, 42 Zzhne

Sonderzubehér:

Rollenbahnverlangerung 1 m
Rollenbahnverlangerung 2 m
Rollenbahnverléngerung 3 m
Ségeblatt fir Ersatzbedarf:

HM, @ 350 x 3,5 x 30 mm, 42 Zahne







REICH Spezialmaschinen GmbH
Postfach 1803, D-7440 Nurtingen
2 (07022) 702-0, TX 7267318 rsmn d

RSM 132/504836 Printed in West Germany / Imprimé en Allemagne Occ.



