


WEINIG-GRECON-Keilzinkenanlagen Turbo-S
5 Anlagen-Varianten für die wirtschaftlichste Produktion



Die Turbo-S

• Frequenzgeregelte Vorschubmotore, in
Verbindung mit einer automatischenVerbindung mit einer automatischenV
Längenmessung, garantieren genaues
Positionieren des Holzstranges in der
hydraulischen Stirnseitenpresse.*

• Die integrierte Säge sägt den Strang
auf die gewünschte Endlänge, undauf die gewünschte Endlänge, und
ein pneumatischer oder servoge-
steuerter Querschub fördert die Längen
in einen Presskanal. Nun kann simultan
zum Pressvorgang wieder befüllt
werden, wobei Leistungen bis
12 Presstakte/min. erreicht werden
können. Aufteilsägen im Pressenaus-
lauf sind einsetzbar.

• Als Option stehen obere und untere
Vorritzer zur Verfügung, dieVorritzer zur Verfügung, dieV
zusammen mit der Weinig-Frässpindel
eine ausrissfreie Randzinkenfräsung
ermöglichen.

• Die Anlagen sind mit modernster
Werkzeugtechnologie für höchste
Präzision und Stabilität der Keil-
zinkenverbindungen ausgerüstet.





Ein hervorragender Werkzeugstandard mit

Ritzsägen von oben und unten, Zerspaner
und Zinkenfräser (einstellbar im 1/100-mm-
Bereich) ist die Basis zur Herstellung
exakter Keilzinkenprofile. Die Ritzsägen
arbeiten im Gleichlauf, das bedeutet, sie
schneiden in das Holz hinein und
verhindern so Ausrisse am Austritt. Die
indirekten Antriebe der wartungsfreien
WEINIG-Werkzeugspindeln sorgen für
hohe Leistungsreserven und vibrations-
freie Bearbeitungen der Kurzteile. Nur so
lassen sich präzise die Zinkenqualität
splitterfrei bis zum Zinkengrund und eine
absolut dichte Holzverbindung erzeugen.

Leimauftragssystem FlankenJet
Das von WEINIG GRECON entwickelte
Leimauftragssystem FlankenJet sorgt für
den exakt dosierten und gezielten Leim-
auftrag bis in den Zinkengrund, und das
auch bei kritischen Profilen. Der Leimfilm
wird ganzflächig auf den Zinken verteilt
und spart dennoch Leim ein. Es sind nahe-
zu alle handelsüblichen Leime einsetzbar,
z. B. getrennter Leim- / Härterauftrag.



Turbo-S 1000

Turbo-S 2000



Fakten

Eingangslänge

Holzbreite

Holzdicke

Endlänge

Presskraft

Holzquerschnitt bei 10/11 mm (Weichholz)

Holzquerschnitt bei 10/11 mm (Hartholz)

Leistung m/min. (Turbo-S 1000, Vertikalzinkung, 30 x 90 x 400 mm)

Leistung m/min. (Turbo-S 1000, Horizontalzinkung 20 x 50 x 350 mm)

Beschicksystem

Fräsentypen

Übergabe

Presse

Produktionsstatistik

Diagnosesystem

Mehrfachlängen

Holzausrissvermeidung (Vorritzer unten)

Holzbreite min. 30 mm

Holzbreite max. 225 mm

Holzdicke min. 16 mm

Holzdicke max. 100 mm

Rüttelanschlag

Holzüberwachung

Splitterschutz

Leimauftragssystem FlankenJet

Kommunikation (Teleservice)

Antriebsleistung Fräser

Leistungsreserve Frässpindelantriebe (50 kW)

Servogeregelter Tischvorschub

Antriebsleistung Zerspaner (+ Vorritzer)

** Andere Endlängen auf Anfrage

Turbo-S 1000/1500/2000/2500/3000

150-1000, 150-1500, 150-2000, 150-2500, 150-3000 mm

40-205 mm

20-80 mm

3000-6100 mm **

120 kN/12 t (145 kN / 14,5 t)

100 cm (120 cm2)

80 cm (96 cm2)

57 m/min.

30 m/min.

Fächerbeschickung (automatische Paketierung)

Paket-Fräskombination

Automatisch

Zwei-Kanal-Presse, Strangpresse, Durchlaufpresse

37 kW

11,5 (15) kW

  Standard           Option
Technische Änderungen vorbehalten. Aussagen und Abbildungen in diesem Prospekt beinhalten auch Sonderausstattungen, die
nicht zum serienmäßigen Lieferumfang gehören. Schutzabdeckungen teilweise zum Fotografieren abgenommen.



Produktbereich Endenbearbeitung

WEINIG GRECON GMBH & CO. KG

Hannoversche Str. 58
31061 Alfeld / Hannover
Deutschland

Telefon  +49 (0) 51 81 / 939-0
Telefax +49 (0) 51 81 / 939-225
E-Mail info-jointing@weinig.com
Internet www.weinig.com




