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Die andere Art zu Hobeln

= A et el
S N

o /;

P & M

4y /t,,‘,

gk PSS :
A ’,'!'Ir._,“.*
soant , »
b~ V.5
.'_ i .".
-




shem

Das ROTOLES SYSTEM ist ein naues Bearbe!tungsverfahre;\ “
mit hohen wirtschaftlichen Effekien.
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Wer stehen bleibt, schreitet riickwérts. Das gilt auch fiir Technologien, éi"'fﬁi‘!nffam:,gmfe;g

ihrer Entwicklung glaubte. Ein Beispiel hierfir ist das weltweit patentierte ROTOLES SYSTEM,
ein Stirnplanfrasverfahren zur Oberflachenbearbeitung von Holz, Holzwerkstoffen,

Kunststoffen und Leichtmetall.

United States Patent Number 4,964,446

Europadisches Patent Nr. 0382877

Grundprinzip der Bearbeitung des Rotoles Systems
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Rotor mit Lagerung  [[% ] Dickenbearbeitung

Feste Platte (Fuhrungsteller) Bl Druckschuhe
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Feste Platte (Fuhrungsteller)

Rotor mit Lagerung \‘gi J

Abrichten




Die Bearbeitung mit dem

Rotoles System hat folgende
Vorteile:

Hohe Planheit der Oberflache

Konventionelles Hobeln Rotoles System
Kein Wellenschlag auf der Hobelfléche,

dadurch bessere Planheit der
Bearbeitungsoberflache.

Bogenformige Fiihrung liber das Werkzeug

Kein Hobelschlag am Ende und am Beginn jeder
Bearbeitungsoberflache.
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Planheit der Flache unabhangig von der
Abnutzung des Werkzeuges

Rotoles System Konventionelles Hobeln

UngleichméBige Abnltzung oder
Beschddigung der Messer

e \

Ein abgeniitztes oder beschadigtes Messer hat Hobelmesser ,
keinen EinfluB auf die Planheit der Oberflache, ‘
weil sich die Schnitte in der Breite und Ldnge ‘ |

mehrfach tiberdecken.

ergeben ungerade oder unebene Flachen
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Bessere Bearbeitung von Asten
und deren Randbereiche ohne Ausrisse




Offenporige Oberflache

l
Konventionelles Hobeln Rotoles System |
Span Span
/
/
- Plastische Verformung der Zellstruktur - Keine plastische Verformung der Zellstruktur
- Kristallisierung des Harzes - Keine Kristallisierung des Harzes

Geschlossene Zellstruktur Offene Zellstruktur

Héhere Festigkeit der Verbindung )
Leim ‘—/e"“

Bis zu 30% geringerer Leimverbrauch.




Die ROTOLES-Werkzeuge (Rotoren) sind jeweils parallel zu den Bearbeitungsfléchen angeordnet. Bei mehrseitiger
Bearbeitung sind die Rotoren direkt (ibereinander bzw. bei der Vertikalbearbeitung direkt gegenliberliegend platziert.
Durch die vielen Einzelschneiden der Wendemesser die am Umfang der Rotoren angeordnet sind, ergeben sich sehr
geringe Spandicken von 0,1 bis 0,5 mm pro Messer. Daraus resultieren geringere Schnittkrafte und Schnittdriicke,
was eine ruhigere und gleichméBigere Bearbeitung zur Folge hat. Das Resultat sind bessere Oberflachen.
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Durch die besondere Art der Bearbeitung (das Werkzeug dreht sich

in horizontaler Ebene von links nach rechts und arbeitet wie ein Fraser)
ist es moglich sehr kurze Werkstiicke zu bearbeiten, ohne daB
Wellenschlag an den Enden vorkommt.

Das Werkzeug ist mit Wendepléattchen ausgeristet. Nach der Abnutzung
auf einer Seite werden die Plattchen umgedreht. Ein Plattchen kann

bis zu 4 mal gewendet werden, erst dann muB es ausgewechselt werden.

Die Messerhalter sind
schnell wechselbar und
werden im Rotor mittels
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Spannkeil fixiert.




Vor jeder Vertikaleinheit ist ein Vorschneider
montiert. Die Vorschneider nehmen vor den
Vertikalrotoren die Auslastkante des Werkstlickes
weg. Die Kante wird dadurch absolut sauber
berbeitet. Der dahinter liegende Rotor kalibriert
noch den Rest der seitlichen Fldche ohne Ausrisse.

Durch den sehr kleinen Abstand zwischen den
Horizontalrotoren, die in Prinzip direkt Gbereinander
angeordnet sind, wird eine hohe Dimensiongenauigkeit

bei der Horizontalbearbeitung erzielt. Ein sicherer Vorschub
der Werkstiicke wird mit verzanten oder Vulkanisierten
Walzenpaaren gewaérleistet.

Die Schneidwerkzeuge sind am Rotorumfang
angeordnet und dadurch wird ein gleichmaBiger
VerschleiB aller Messer erreicht.

Bei geschiisselten oder unterschiedlich starken Holzern
werden die Werstlicke Uber dem Abrichtrotor mittels
Spezialkette mit gefederten Mitnehmerstiften transportiert.

Das Kombischleifaggregat mit Kontaktwalze und
Schleifschuh ist eine prazise und kompakte

Einheit fur rasche Umstellung zwischen Kalibrier-

und Feinschleifarbeiten.
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{ROTOLES

// Kalibrierfrasmaschinen

otoles.

Mit der Rotoles lassen sich Schnittholz, Vollholzplatten, Holzwerkstoffe - MDF, OSB
und Spanplatten - ebenso bearbeiten, wie Kanteln oder Parkett. Selbst 2 mm

diinne Lamellen kénnen noch kalibriert werden. Die Rotoranordnung wird jeweils dem
Bedarfsfall angepaBt. Ein- bis vierseitiges Kalibrieren ist méglich. AuBerdem kann

ein gestellter Schleifaggregat eingebaut werden. Die Rotoles Maschinen gibt es in den
Hobelbreiten von 200 mm bis zu 2100 mm.

ROTOLES Maschinen mit Walzenvorschub

Mehrseitige Kalibrierfraismaschinen - Kehimaschinen
Bearbeitungsbreite von 200 bis 600 mm

ROTOLES Maschinen mit Band bzw. Kettenvorschub
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Einseitige Kalibrierfrasmaschinen
Bearbeitungsbreite von 300 bis 2100 mm
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Einseitige Kalibrierfrasmaschinen
mit Kombischleifaggregat
Bearbeitungsbreite von 400 bis 1300 mm
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Zweiseitige Kalibrierfrasmaschinen
Bearbeitungsbreite von 400 bis 1300 mm

Zweiseitige Kalibrierfrasmaschinen
mit Kombischleifaggregat
Bearbeitungsbreite von 400 bis 1300 mm




Rotoles High Speed
Mehrseitige
Kalibrierfrasmaschinen - Kehlmaschinen

Mehrseitige kombinierte Kalibrierfrds- Hobelmaschine mit
Rotoles System flir anspruchsvolle KBearbeitung einzelner
Lamellen. =

Ternpo 250 m/rmin

Rotoles 300 4V-KS
Hobelbreite (min/max): 70-320 mm
= Hobelhdhe {min/max): 19-120 mm
" Werkstiicklange (min): 3000 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 250 m/min

Gewicht: 17000 kg

Rotoles 300 2V-K

Rotoles 300 4V-K

Rotoles 300 5VY-K

HH UL

Rotoles 300 9V-M

Tempo 120 m/min

Rotoles 300 4VR-S

Hobelbreite (min/max): 80-300 mm
Hobelhéhe (min/max): 14-150 mm
Werkstlckldnge (min): 1500 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 120 m/min
Gewicht: 11.000 kg

Rotoles 300 4VR '

Rotoles 300 5VR | || |

Rotoles 360 9V-M E




Mehrseitige Kalibrierfrasmaschinen

Vierseitige kombinierte Kalibrierfras- Hobelmaschine mit
Rotles System flir anspruchsvolles Kalibrieren einzelner
Lamellen.

Rotoles 200 4VR '
Hobelbreite (min/max): 20-200 mm

Hobelhéhe (min/max): 8-150 mm

Werkstlcklénge (min): 800 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min

Gewicht: 4000 kg

Rotoles 300 5VR

Hobelbreite (min/max): 30-300 mm
Hobelhéhe (min/max): 20-150 mm
Werkstiickldnge (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min
Gewicht: 10500 kg




Mehrseitige Frds- Hobelmaschinen - Kehlmaschinen

Vergleichsanalysen zur konventionellen Hobeltechnik haben gezeigt,
dass mit dem ROTOLES-System eine bessere Fldchenbearbeitung
mdoglich ist. Ferner kann mit weniger Druck auch spannungsarm
gehobelt werden. Weitere Pluspunkte des ROTOLES-System sind
Energie-, Werkzeug- und in vielen Fallen auch Rohholzeinsparungen.
Je nach Anwendungsfall werden die Holzer zwei- oder vierseitig mit
dem ROTOLES- System kalibriert und Profilierarbeiten kénnen
anschlieBend mit beliebig vielen Spindel- und Wellenanordnungen
durchgefiihrt werden.
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Rotoles 300 4VR

Hobelbreite (min/max): 30-300 mm
Hobelh6he (min/max): 10-150 mm
Werkstiicklange (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min
Gewicht: 6500 kg

Rotoles 300 10V-M

Hobelbreite (min/max): 30-300 mm
Hobelhdhe (min/max): 10-160 mm
Werkstlicklange (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 120 m/min
Gewicht: 16500 kg
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Rotoles 300 2V

Hobelbreite (min/max): 30-300 mm
Hobelhéhe (min/max): 10-150 mm
Werkstilcklange (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min
Gewicht: 4500 kg

Rotoles 400 2V

Hobelbreite (min/max): 40-400 mm
Hobelhdhe (min/max): 20-150 mm
Werkstickldnge (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min

Gewicht: 4200 kg

Rotoles 600 2V

Hobelbreite (min/max): 40-600 mm
Hobelhéhe (min/max): 50-240 mm
Werkstiicklédnge (min): 1600 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 45 m/min

Gewicht: 7500 kg

Zweiseitige Frds- Hobelmaschinen
Bearbetungsbreiten 300, 400, 600 mm

Die Oberfliche wird ungeachtet von Faser verlauf oder den
Jahresringen gleichmaéssig bearbeitet. Sehr gut werden auch
die Knorren und das umliegende Holz bearbeitet.
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Einseitige Frds- Hobelmaschinen
Bearbeitungsbreiten 300, 400, 600, 900, 1300, 2100 mm

Rotoles 400 D Rotoles 600 D

Hobelbreite (min/max): 40-400 mm Hobelbreite (min/max): 40-600 mm
Hobelhéhe (min/max): 2-150 mm Hobelhdhe (min/max): 2-150 mm
Werksticklédnge (min): 150 mm Werksticklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: 45 m/min Vorschubgeschwindigkeit: bis 45 m/min
Gewicht: 1800 kg Gewicht: 4000 kg
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Rotoles 900 D |
Hobelbreite (min/max): 60-900 mm ‘
Hobelhdhe (min/max): 2-150 mm
Werkstiickldnge (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 6000 kg

Rotoles 1300 D

Hobelbreite (min/max): 60-1300 mm
Hobelhdéhe (min/max): 2-150 mm
Werkstilcklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min

Gewicht: 11500 kg

Rotoles 2100 D

Hobelbreite (min/max): 100-2100 mm
Hobelh6he (min/max): 5-150 mm
Werkstilckldnge (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 30000 kg
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Rotoles
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Das ROTOLES-Stirnplanfréasverfahren ist in vielen Bereichen der
konventionellen Hobeltechnik (iberlegen: Hobelschlagfreie Flachen,
extrem hohe Kalibriergenauigkeit, geringere Beschadigungen in Ast- und
Randbereichen, unverdichtete und offenporige Oberflachenstrukturen bleiben erhalten.

Insgesamt ergeben sich daraus deutliche Vorteile in vielen weiteren Verarbeitungsschritten.
Hervorheben mochten wir nur die mégliche, erhebliche Leimeinsparung bei der BSH-, Platten- oder
Parkettproduktion und auch die héhere Eindringtiefe von Lasuren, Olen oder Wachsen flr Holzer im

Sicht- oder AuBenanwendungsbereich.
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Die Schneidmesser der ROTOLES-Maschinen sind industriegefertigte Sinterkarbitmetall-Wendeplattchen
oder immer haufiger auch Diamatwerkzeuge. Die Schneidmesser sind auf schnellwechselbaren
‘ Messerhaltern montiert, wodurch die Maschinenstandzeiten beim Messerwechsel sehr kurz sind.
! Neuerdings kommen bei den Hochleistungsmaschinen auch schon Segmenttréager zum Einsatz,
die auBerhalb der Maschine mit neuen Schneidwerkzeugen bestlckt werden. Dadurch kénnen die
Wechselzeiten noch weiter minimiert werden.

Die Firma Lestro-Ledinek behalt sich das Recht vor, Anderungen und Verbesserungen auf den
Mssrhinen ohne Vorankiindiauna vorzunehmen.

OSTERREICH

Ledinek Maschinen und Anlagen G.m.b.H
At-9150 Bleiburg

Volkermarkter StraBel

Tel.:+43 4235 5104

Fax: -+43 4235 5103

£-mail: info@ledinek.at

Web: www.ledinek.com
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&LEDINEK

Maschinen und Anlagen / Hightech Machinery

DEUTSCHLAND

LEDINEK-TEC Vertrieb und service GmbH
De- 27735 Delmenhorst

Schoénemoorer Strafe 101

Tel.: +49 4221 589094

Fax:+49 4221 51329

E-mail: info@ledinek.de

Web: www.ledinek.de
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SLOVENIA (Verkaufsbiiro / Sales Office)
Ledinek Engineering

Bohovska 19/a

Si-2311 Hoce - Maribor

Tel.: +4386 2 6130062, 6130063

Fax. ++386 2 6130060

E-mail: info@ledinek.com

Web: www.ledinek.com




