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Das ROTOLES SYSTEM ist éin neues Bearbeitungsverfahren R S
mit hohen wirtschaftlichen Effekten. .
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Wer stehen bleibt, schreitet riickwarts. Das gilt auch fir Technologien, ézleﬁi%fm‘!arr[@,i/ﬂggj

al
ihrer Entwicklung glaubte. Ein Beispiel hierfiir.ist das weltweit patentierte ROTOLES SYSTEM,
ein Stirnplanfrasverfahren zur Oberfléchén'bearbeitung von Holz, Holzwerkstoffen,

Kunststoffen und Leichtmetall.

United States Patent Number 4,964,446

Europaisches Patent Nr. 0382877
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Grundprinzip der Bearbeitung des Rotoles Systems
Rotor mit Lagerung DiCken bea I‘beitung
Feste Platte (Fiihrungsteller) T Driicksthiibie
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Verstellbarer Abrichttisch
Feste Platte (Fihrungsteller)

Rotor mit Lagerung 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

Bearbeitungsoberfldche.

Bogenformige Fiihrung liber das Werkzeug

Kein Hobelschlag am Ende und am Beginn jeder

Bearbeitungsoberflache.




Planheit der Flache unabhingig von der
Abnutzung des Werkzeuges

Rotoles System

Ein abgenltztes oder beschadigtes Messer hat
keinen EinfluB auf die Planheit der Oberflache,
weil sich die Schnitte in der Breite und Lange

mehrfach Gberdecken.

Konventionelles Hobeln

UngleichméaBige Abniltzung oder

Beschadigung der Messer
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Hobelmesser

\

ergeben ungerade oder unebene Flachen

Werkzeug

Bessere Bearbeitung von Asten
und deren Randbereiche ohne Ausrisse




Offenporige Oberflache

Konventionelles Hobeln

- Plastische Verformung der Zellstruktur

- Kristallisierung des Harzes

Geschlossene Zellstruktur

Schlechtere Verankerung des Leimes
Leim

Rotoles System

Span

@

- Keine plastische Verformung der Zellstruktur

- Keine Kristallisierung des Harzes

Offene Zellstruktur

Hohere Festigkeit der Verbindung

Leim

Bis zu 30% geringerer Leimverbrauch.



Die ROTOLES-Werkzeuge (Rotoren) sind jeweils parallel zu den Bearbeitungsfldchen angeordnet. Bei mehrseitiger
Bearbeitung sind die Rotoren direkt tibereinander bzw. bei der Vertikalbearbeitung direkt gegeniiberliegend 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 Schnittdricke,
was eine ruhigere und gleichmé&Bigere Bearbeitung zur Folge hat. Das Resultat sind bessere Oberflédchen.

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 Werkstlicke zu bearbeiten, ohne daf3
Wellenschlag an den Enden vorkommt.

Das Werkzeug ist mit Wendeplattchen ausgeristet. Nach der Abnitzung
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
) R Rl e werden im Rotor mittels
3 iy Spannkeil fixiert.




Vor jeder Vertikaleinheit ist ein Vorschneider

' montiert. Die Vorschneider nehmen vor den
Vertikalrotoren die Auslastkante des Werkstiickes
weg. Die Kante wird dadurch absolut sauber
berbeitet. Der dahinter liegende Rotor kalibriert
noch den Rest der seitlichen Flache ohne Ausrisse.

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

bei der Horizontalbearbeitung erzielt. Ein sicherer Vorschub
der Werkstlicke wird mit verzanten oder Vulkanisierten
Walzenpaaren gewarleistet.

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

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

Das Kombischleifaggregat mit Kontaktwalze und
Schleifschuh ist eine prazise und kompakte

Einheit fir rasche Umstellung zwischen Kalibrier-

und Feinschleifarbeiten.
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{ROTOLES

Kalibrierfrasmaschinen

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.

Mehrseitige Kalibrierfrasmaschinen - Kehimaschinen
Bearbeitungsbreite von 200 bis 600 mm

Einseitige Kalibrierfrasmaschinen
Bearbeitungsbreite von 300 bis 2100 mm
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Einseitige Kalibrierfrasmaschinen
mit Kombischleifaggregat
8 Bearbeitungsbreite von 400 bis 1300 mm

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 Kalibrierfras- Hobelmaschine mit
Rotoles System fur anspruchsvolle KBearbeitung einzelner
Lamellen. N

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 5V-K EEEE

tHH 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
Werkstlcklange (min): 1500 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 120 m/min
Gewicht: 11.000 kg

Rotoles 300 4VR 1 I

Rotoles 300 5VR RN

Rotoles 300 9V-M
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Mehrseitige Kalibrierfrasmaschinen

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

Rotoles 200 4VR

Hobelbreite (min/max): 20-200 mm
Hobelhdhe (min/max): 8-150 mm
Werkstickldnge (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
Werkstlcklange (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min
Gewicht: 10500 kg



Mehrseitige Fras- Hobelmaschinen - Kehilmaschinen

Vergleichsanalysen zur konventionellen Hobeltechnik haben gezeigt,
dass mit dem ROTOLES-System eine bessere Flachenbearbeitung
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
durchgeflihrt werden.

Rotoles 300 4VR

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

Rotoles 300 10V-M

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

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

Rotoles 400 2V

Hobelbreite (min/max): 40-400 mm
Hobelh6he (min/max): 20-150 mm
Werksttcklénge (min): 1200 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 60 m/min

Gewicht: 4200 kg

Rotoles 600 2V

Hobelbreite (min/max): 40-600 mm
Hobelh6éhe (min/max): 50-240 mm
Werkstiicklange (min): 1600 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 45 m/min

Gewicht: 7500 kg

Zweiseitige Frias- Hobelmaschinen
Bearbetungsbreiten 300, 400, 600 mm

Die Oberfldche wird ungeachtet von Faser verlauf oder den
Jahresringen gleichmassig bearbeitet. Sehr gut werden auch
die Knorren und das umliegende Holz bearbeitet.
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Einseitige Frias- 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
Hobelhdhe (min/max): 2-150 mm Hobelhdhe (min/max): 2-150 mm
Werkstlicklange (min): 150 mm Werksticklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: 45 m/min Vorschubgeschwindigkeit: bis 45 m/min
Gewicht: 1800 kg Gewicht: 4000 kg

Rotoles 900 D

Hobelbreite (min/max): 60-900 mm
Hobelhéhe (min/max): 2-150 mm
Werkstlicklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 6000 kg

Rotoles 1300 D

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

Gewicht: 11500 kg

Rotoles 2100 D

Hobelbreite (min/max): 100-2100 mm
Hobelhéhe (min/max): 5-150 mm
Werksticklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 30000 kg
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Zweiseitige Frdas- Hobelmaschinen
Bearbetungsbreiten 400, 600, 900, 1300 mm

Diese Maschinen sind hinsichtlich ihrer Konstruktionsmerkmale
auch besonders auf die Bearbeitung diinner Materialien geeignet.
Schal- und Sagefurniere, extrem getrocknete Schnittware und
auch breite Massivholzplatten kénnen mit hoher Genauigkeit
problemlos bearbeitet werden.

Rotoles 400 PD

Hobelbreite (min/max): 40-400 mm
Hobelhdhe (min/max): 6-150 mm
Werksttcklange (min): 150 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 30 m/min
Gewicht: 3600 kg

Rotoles 400 PD-SV

Hobelh6éhe (min/max): 2-150 mm

Rotoles 600 PD

Hobelbreite (min/max): 60-600 mm
Hobelh6he (min/max): 6-150 mm
Werkstickldnge (min): 250 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 30 m/min
Gewicht: 8000 kg

Rotoles 900 PD-+B

Hobelbreite (min/max): 60-900 mm
Hobelhéhe (min/max): 6-150 mm
Werkstiickldange (min): 500 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 13700 kg

Rotoles 1300 PD+B

Hobelbreite (min/max): 60-1300 mm
Hobelhéhe (min/max): 6-150 mm
Werkstlicklange (min): 500 mm
Vorschubgeschwindigkeit: bis 36 m/min
Gewicht: 23500 kg
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Unser weltweiter Erfolg ist die Bestatigung fir unsere
Beharrlichkeit und den Glauben an das fast Unmdégliche.

Es hat annahernd 10 Jahre gedauert, bis sich unser

patentiertes ROTOLES- Stirnplanfrasverfahren gegentber

der konventionellen Hobeltechnik weltweit durchsetzen

konnte. Zwischenzeitlich arbeiten LEDINEK-Maschinen auf

allen finf Kontinenten und in mehr als 45 Landern dieser

Erde. Die standige Zusammenarbeit mit Forschungsinstituten
und flihrenden Firmen der Werkzeug- und Messindustrie Q\ .’ .)
erbffneten standig neue Mdglichkeiten und Weiterentwicklungen. R(' T( LES

Glaubten wir noch vor ein paar Jahren, mit der ROTOLES-Technik

CHALLENGERS

sind Vorschiibe bis annéhernd 100 m/min realisierbar, arbeiten IWF 24
Atlanta GA, USA
unsere ROTOLES-Maschinen zwischenzeitlich schon bei ROTOLES

calibrating machine
WINNER

Vorschiiben bis 250 m/min. Durch den Einsatz von speziellen
Hartmetall- und Diamantwerkzeugen konnte der
Werkzeugwechselzyklus mehr als verzehnfacht werden.
Waren die ROTOLES-Maschinen urspringlich nur fir die
Holzindustrie konzipiert, wird diese LEDINEK-Technik

zwischenzeitlich auch in Vanderen Bereﬂ:hen wie der Kunstoff- -
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Das ROTOLES-Stirnplanfrasverfahren ist in vielen Bereichen der

konventionellen Hobeltechnik tberlegen: Hobelschlagfreie Flachen,

extrem hohe Kalibriergenauigkeit, geringere Beschadigungen in Ast- und

Randbereichen, unverdichtete und offenporige Oberfladchenstrukturen bleiben erhalten.

Insgesamt ergeben sich daraus deutliche Vorteile in vielen weiteren Verarbeitungsschritten.
Hervorheben méchten wir nur die mdgliche, erhebliche Leimeinsparung bei der BSH-, Platten- oder
Parkettproduktion und auch die hohere Eindringtiefe von Lasuren, Olen oder Wachsen fiir Holzer im
Sicht- oder AuBenanwendungsbereich.

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 Segmenttrager zum Einsatz,

die auBerhalb der Maschine mit neuen Schneidwerkzeugen bestiickt werden. Dadurch kdnnen die
Wechselzeiten noch weiter minimiert werden.
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