50-200 kN 25-200 kN 18-200 kN H40-150 kN H20-150 kN
KONTIZINK S150 $100 S80 $150 $80 LED'"EK
Die Werkstucke werden aufrecht RIS CHONENEEELNg vertikal vertikal vertikal horizontal horizontal

durch die Frasmaschine gefahren Joint orientation

um vertikale Zinken herzustellen.
Die Einheiten der

Horizontalzinkenfrasmaschine Werkstiickbreite (mm)
arbeiten mit liegenden Workpiece width (mm)

Werkstucken. Werkstiickstarke (mm)
Workpiece thickness (mm)
Kapazitat max. (Takte/Min)

Eingangslénge: (mm)

900-6.000 900-6.000 S00-6.000 900-6.000 S500-6000
Input length: (mm)

85-310 85-310 85-310 85-310 85-310

20-85 (105)  20-90 (125) 20-95 (125) 20-60 (105) 20-85 (125)

KONTIZINK

: . 3 50 25 18 40 20
Capacity max (pieces/min)
Lénge der Einfadelungstrecke (mm) 00 B 161660 T 'Keilzi_nlfer!anla'ge
Workpieces are transported upright through the milling L engthiof assambly; track (mim) Finger jointing line
machine for vertical joints. Milling units of the milling FEESSE(aE KN 200 200 200 150 150
machine for horizontal joints work with flat lying Eress force Ued) :
workpieces. ressenvorschubmotorieistung (kW) 200 200 200 150 75

Press drive motor power (kW)
Absaugung (mm)

Extiaust tubes (mm) 2 x @250, 2 x @160, 2 x 9120, 1 x @200

Je nach bendtigter Leistung oder Querschnitt kénnen folgende Pressen eingesetzt werden:

Hydraulisch unterstitzte Pressrader heben Following presses can be used according to required press force or cross section:

das Werkstick und lassen es in der Presse
,.schweben”. Der Zugriff ist durch einseitig
offene Konstruktion sehr einfach.

Presskraft (kN)

Press force (kN)

Anzahl der Raderpaare

Mo of wheel pairs

Querschnitt (em?) (FI=15 mm)
Cross section (cm?) (Fl = 15 mm)

260 200 150 120 60

Hydraulically supported press rolls lift the =0 28 2062 e £

warkpiece and let it , float” through the press.

; ) 24 -260 24 - 200 24 - 150 24 - 120 24 - 60
Entirely open side enables excellent access.

e

Alle Pressen konnen fir maximale Vorschubgeschwindigkeit von 150 m/min, 100 m/min oder
B0 m/min ausgelegt werden!
All presses can be designed for maximum feeding speed of 150 m/min, 100 m/min or 80 m/min.

Die Servo positionierte fliegende Sage kann in allen
Positionen schneiden und lasst sich somit fir jeden

Fall anpassen. 3 m (Durchschnittsldnge) x 50 Takte x 480 Minuten x 0,75 (Verfiigbarkeit) x 0,9 (Auslastung) = 48.600 Ifm
48.600 Ifm »x 160 mm (Breite) x 40 mm (Starke) = 310 m?/Schicht

Beispiel einer Leistungsberechnung:

Servo positioned flying crosscut saw can cut in
every position and can therefore be adapted
for every situation.

Weitere Beispiele auf: www.ledinek.com/de/bonus/

Examples of capacity calculations:

3 m (average fncoming length) x 50 pieces/min % 480 minutes = 0,75 (availability) = 0,9 (utilisation) = 48.600 rm
48.600 rm »x 160 mm (width) x 40 mm (thickness) = 310 m?/shift

FEMSTER MENU

More examples at: www.ledinek.com/en/bonus/
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Die Werkstlicke werden einzeln auf die Vorschubkette beschickt und mittels angetriebener Ausrichtrollen rechtsblindig ausgerichtet.
Danach werden die Werkstiicke einzeln an zwei feste Anschldage gedriickt und dadurch seitlich ausgerichtet. Gleichzeitig erfolgt das Klemmen.

3,4. Es folgt die Ablangung der Werkstiicksenden mittels Zerspaner und das Zinkenfrasen.

5.
. Mittels der Querférderkette werden die Werkstlicke nun linksblindig ausgerichtet, danach beidseitig geklemmt, abgelangt, gefrast und beleimt.
. Der Pufferquertransporter, bestiickt mit Querriickhaltern, sorgt fiir Vorratsbildung. Von dort werden die Werkstiicke weiter in die Einfadelungsstation transportiert.
. In der Einfadelungsstation werden die Werkstlicke zusammengefligt und weiter zu der Verpressung transportiert.
. Fur die Verpressung sorgt eine Anordnung von Vorschubradern. Die Differenz in den Vorschubgeschwindigkeiten der Vorschubrader sorgt flr die entsprechende Presskraft.
Diese Differenz ist regelbar, dadurch ist die Anpassung der Presskraft an den Werkstlickquerschnitt moglich. Presskraft wird von einer Messsonde gemessen,

O 0 N O

Das nachfolgende Leimauftragaggregat (Jetsystem) sorgt fiir den Auftrag des Fliissigleims auf die gefrasten Keilzinken.

die Messwerte werden mit den Sollwerten in der Steuerung verglichen, mit den errechneten Parametern wird der Vorschub gesteuert.

10. Die Werkstiuicke werden in einer Superles Hobelmaschine vierseitig gehobelt.
11. Durch die integrierte mitfahrende (fliegende) Ablangsage mit Langenmessgerat werden die Werkstlicke auf die einstellbare Lange gekappt.

1. Workpieces are loaded, one by one, onto the feeding chain. Driven aligning rolls adjust them to the right guiding fence.
2. Singled workpieces are clamped between two fix stops and thereby aligned sidewise. Simultaneously the clamping in height takes place.
3,4. The pieces pass through the crosscut saw with precutters and through milling cutters.

5. Glue applicators spread glue onto the workpices (Jetsystem).

6. The workpieces are aligned to the right guiding fence by the cross chain conveyor. Afterwards they are again clamped from both sides, cut,
milled and glue is applied.

7. A buffer cross conveyor builds a small stock. From here the workpieces are loaded into the assembly track.

8. In the assembly track single pieces are joined and transported towards the press.

9. The pressing is induced by the arrangement of the feeding wheels of the press. Pressing force results from the difference of feeding speeds.
This difference can be regulated and in this way the pressing force can be adapted to cross section of the workpiece. A measuring probe
measures the achieved pressing force; the control unit compares the collected data with set values. Feeding speed is adjusted according

to gathered and calculated parameters.

10. The Superles planer machines the workpieces on all sides. [
11. The integrated flying crosscut saw with length measuring device cuts the finger jointed pieces to required length.
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