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GARANTIESCHEIN

Erzeugnis : SUPERLES
Type : 3004V -SL
Fabrikatnr. : 2961

Kéaufer : SYSTEMHOLZ,

Geliefert am

- Der Verkaufer haftet fur die vertragsgeméafBe Ausfithrung der gelieferten Maschinen / Anlagen und leistet
Gewihr fiir eine Dauer von zwolf Monaten fiir eine einwandfreie Funktion der Anlage.

- Der Gewihrleistungdauer liegt ein Einschichtbetrieb (acht Stunden pro Arbeitstag) zugrunde. Ein
Mehrschichtbetrieb verkiirzt verhaltnisméBig auch die Garantiedauer. (Zweischichtbetrieb - 6 Monate,
Dreischichtbetrieb - 3 Monate).

- Die Gewihrleistungdauer beginnt mit Ubergabe / Versendung der Anlage and den Kaufer. Im Fall, das
Montage / Aufstellung und erfolgreicher Probelauf durch den Verkaufer zu besorgen sind, beginnt die
Gewihrleistung ab dem Zeitpunkt der Fertigstellung dieser Leistungen.

- Wihrend der Garantiedauer ersetzt der Verkéufer auf seine Kosten alle beschiddigten Teile und hat die
Maschine / Anlage in angemessener Zeit wieder produktionsbereit zu stellen. Ausgenommen von jeder
Garantie sind Verschleissteile.

- Fiir Produktionsverluste, einschliesslich entgangenem Gewinn infolge eines durch einen
Gewihrleistungsfall bedingten Maschinenstillstandes oder auch nur einer verminderten Produktion, haftet
der Verkéufer nicht.

- In folgenden Faellen erlischt der Gewéhrleistungsanspruch des Kéufers:

- wenn der Kéufer die Instandhaltungs - und/oder Bedienungsanweisungen des Verkaufers nicht
einhalt.

- wenn der Kaufer Anderungen, Anbauten und Erganzungen an den Maschinen ohne ausdriickliches
und schriftliches Einverstdndnis durch den Verkdufer durchfihrt.

- wenn die Maschine nicht von einem Fachmann entsprechend bedient wird.

- wenn die Arbeit auf der Maschine nicht unter normalen Verhaltnissen verlauft.

- Fiir eingebaute Elektromotoren und andere gekaufte Maschinenteile gilt die Garantie des jeweiligen
Lieferanten.

- Wenn auf der Maschine ein Fehler entsteht, mufl der K4ufer sofort die Arbeit niederlegen und den
Erzeuger benachrichtigen. Soweit der Kaufer den Fehler telefonisch meldet, muss er es nochmals schriftlich

per Femschreiber wiederholen.

- Meldet der Kaufer einen Fehler unberechtigt, so tragt er selber die eventuellen Unkosten.

Pavel Ledinek, Dipl. Ing.



KONFORMITATSERKLARUNG

Im Sinne der EG - Maschinenrichtlinie 89/ 392 /| EWG

und 1. Anderungs- Richtlinie 91/ 368 / EWG
und 2. Anderungs- Richtlinie 94 / 44 | EWG
Elektromagnetische vertraglichkeit 89 / 336 / EWG
Elektr. Ausruestung von Industriemasch. nach DIN VDE 0113, Teil 1

Hiermit erkidren wir, da® die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer
Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung
den einschlagigen Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie entschpricht. Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung
der Maschine verliert diese Erkldrung ihre Giiltigkeit.

SPEZIALAUSFUHRUNG
Maschinentyp | SUPERLES 300 4V - SL
Maschinen-Nr. { 2961

Einschlagige EG-Richtlinien

Richtlinie 89/392 / EWG 14. Juni 89
91/386/ EWG 20. Juni 91, 93/44 14.Juni 93

Angewandte harmonisierte | ... Lo
Normen, insbesondere /

Datum / Unteschrift ‘ 17.09. 1997 ’ ‘

Angaben zum Unterzeichner ‘

DIREKTOR

@
LESTRO - LEDINEK d.d.

woedworking machines and tools

Podjetje za izdelavo lesnih strojev in orodij 2311 Hoée - Maribor, SLOVENIJA
Telex 33479 Fax (062) 611-355, 611-616  Tel (++386/62) 611-354, 611-165
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2. VORWORT ‘»

Die Betriebsanleitung soll fiir das Bedienungspersonal leicht zugénglich aufbewahrt
werden. Sie soll dem Maschinenbenutzer helfen, die Maschine richtig zu bedienen. An der
Maschine auftretende Probleme werden dadurch schneller erkannt und behoben: d. h. das
Arbeiten an der Maschine wird erleichtert.

Vor Maschine-Inbetriebnahme machen Sie sich mit dem Inhalt der BETRIEBSANLEITUNG
vertraut, welche aus einer Reihe von Abbildungen mit kurzen Texten besteht. Beachten Sie
alle Warnaufschriften an der Maschine und an den Aggregaten. Aufgrund von
Beschreibungen, Abbildungen und Angaben in der Betriebsanleitung kénnen keine
Anspriiche erhoben werden. Das Recht auf Anderungen ohne vorherige Mitteilung wird
vorbehalten.

MARIBOR

SLOVENIJA




4. TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBREITE Min/ MaX.......ccocvueeeeeeeiiieeeeeeeieeaenn, 70 - 300 mm
ARBEITSHOHE Min/MaX........ccoeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerenn, 15 - 200 mm
ARBEITSLANGE MiN...oooiioieoeee oo, 1000 mm
ABRICHWELLE . .. ..o 30 kW
DICKENWELLE. ... 37 kW
VERIKALWELLE-LINKS . ... 15 kW
VERTIKALWELLE-RECHTS....cooii e, 15 kW
VORSCHUB. ..., 18,5 kW
HOHEEINSTELLUNG. ...t 1,5 kW
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT. ..o 30 - 150 m/min
DREHZAHL DER VERTIKALSPINDELN........ccoooiii . 5500 UpM
DREHZAHL DER HORIZONTALSPINDELN........ccouv...... 5000 UpM
SPANABNAHME ABRICHTWELLE (max.)................... 10 mm*
SPANABNAHME DICKENWELLE (max).........ccccovueeee... 16 mm**
VERTIKALWELLEN (z=6) (max.) - RECHTS................ 10 mm™***
-LINKS. ..o 16 i
DURCHMESSER DER WERKZEUGE :
HORIZONTALWELLEN. .....oo e 200 mm
VERTIKALWELLEN ..o 160 - 200 mm
VERTIKALSPINDELDURCHMESSER.......oviiiiiiei 50 mm
ABSAUGSTUTZENDURCHMESSER......covvven 2x200 , 2x160 mm
ABSAUGGESCHWINDIGKEIT.....ooeeeeeeee 35 m/s
LUFTDRUCK ... 6 bar
INSTALLIERTE LEISTUNG. .. .coiiiieeiee e 117 KW
GEWICHT ettt 8800 kg

* Dbei voller Arbeitsbreite ca. 4 mm
** bei voller Arbeitsbreite ca. 5 mm
*** bei voller Arbeitsstarke ca. 5 mm
**** bei voller Arbeitsstarke ca. 5 mm

TN-205



5. KENNDATEN ("'\

i

system

SUPERLES

SUPERLES 300 4V - SL

Masch. Nr. : 2961
Baujahr : 1997
Installierte Kraft : 117 kW

El. Spannung : 400/220V,50 Hz
Druckluft: 6 bar
Gewicht : 8800 kg

WOODWORKING MACHINES AND ',I'OOLS
LESTRO- LEDINEK, 2311 HOCE
MADE IN SLOVENIA

TN-205 5



6. TRANSPORT

(LEDINEK

FUNDAMENT

Die Maschine wird vom Werk komplett montiert und anschlussfertig geliefert. Eine
besondere Fundamentierung ist nicht erforderlicht. Holz - bzw. Bitumenboden ist nicht zu
empfehlen.

ENTLADEN

Ein bezogenes Transportseil durch die Transportésen auf der Maschine ziehen und die
Maschine mit einem Kran heben. Wenn nétig sédmtliche Schutzdeckel entfernen und
nach Ausrichten der Maschine Deckel wieder montieren.

HORIZONTALTRANSPORT

Beim Transport ist darauf zu achten, dass die Maschine keine Stdsse oder
Erschitterungen erleidet. Der Transport der Maschine auf ebenen Flachen ist méglich
mittels Rollen bis zum Aufstellplatz.

M 8800 kg

2240 mm

‘ 3097 mm 1
|




8. REINIGEN ({?»

Vor dem Ausrichten der Maschine sind besonders die blanken Teile vom

Rostschutzmittel sorgsam zu reinigen. Die Reinigung mit Petroleum oder Diesel und
einemweichem Putzlappen vornehmen.

Nach dem Reinigen missen alle blanken Teile mit einer diinnen Schicht Ol oder Fett vor
Rost geschutzt werden.

KEIN BENZIN VERWENDEN !!

EXPLOSIONSGEFAHR I

TN-205 8



9. NIVELLIEREN @,

Die Maschine darf nur mit Dreipunktauflagen nivelliert werden, die gleichméssig
zugezogen werden, denn nur so wird sie gerade und stabil aufgestellt. Dafiir eine
Wasserwaage mit Skalawert von 0,1 mm/1000 verwenden.

Eventuelle Unterschiede kont-olliert man mit Messzetteln (zwischen Lineal und Tisch).
Untershied auf der Gesamtlange darf 0,2 mm nicht liberschreiten.

Das Ausgleichen in der Querrichtung erfolgt so, dass man die Wasserwaage auf der
Tischplatte quer Langsrichtung stellt, und messt dann alle 800 mm. Unterschied auf der
Gesamtlange darf nicht grésser als ein Schlitz auf der Wasserwaageskala sein.

Qa

700 - 1000 mm

v

v

< I

TN-205 9



10. ANSCHLUS FUR ELEKTRIK, e
PNEUMATIK UND ABSAUGUNG E;

ANSCHLUSS FuR PNEUMATIK

6 bar

HAUPTSCHALTER

JEN

—

I =JE )

ANSCHLUSS FuR ELEKTRIK
IM ELEKTROSCHRANK

1948
510 4270
200 h
&
( ) 160 E
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o
]
/“.
( ! _\95200
P i X
K\ )mso

TN-205

3097 mm

ABSAUGGESCHWINDIGKEIT
V=35 m/s

10.



10. ANSCHLUS FUR ELEKTRIK,
PNEUMATIK UND ABSAUGUNG &

ANSCHLUSS FUR ELEKTRIK

Bauseits ist fiir eine ausreichende und fachgerechte Stromversorgung zu sorgen.
Die Maschine wird elektrisch installiert geliefert. Der entsprechende Schalt - und

Stromlaufplan, nach dem die Maschine angeschlossen werden muss, befindet sich im
Schaltschrank der Maschine.

Bei der Aufstellung ist nur das Stromzufiirungskabel nach VDE an die Klemmen L1, L2,
L3 und PE im Schaltsschrank anzuschliessen.

Das Kabel ist durch die Verschraubung in den Schaltschrank einzufiihren. Auf die
richtige Drehrichtung ist zu achten. Ein Vertauschen der Phasen darf nur am
Hauptanschluss erfolgen.

Der Netzanschluss der Maschine darf nur von einem Elektroinstallateur vorgenommen
werden.

ANSCHLUSS FUR PNEUMATIK

Die Maschine ist mit dem pneumatischen Druck der Vorschubwalzen ausgestattet.
Anschlussmasse sind in dem Pneumatikschema angefiihrt. Anschlusswerte: Nippel fiir
Druckluftschlauch NW8 mm, Luftdruck 6 bar.

ANSCHLUSS FUR ABSAUGUNG

Absauganschlussmassen sind im Grundriss und im Absaugplan angefiihrt. Die nétige
Absaugluftgeschwindigkeit: 35 m/Sek.

Zwischen der Absaughaube und der fixen Absaugrohre muss ein bewegliches Rohr
eingebaut werden. Rohrlénge ist vom Umstellweg der Spindel abhéngig.

Mindestquerschnitt der Anschlussleitung : mm’
Hierbei erforderliche Versicherungen : A

TN-205 10.



12. ABRICHTWELLE Ul

e 1]
A=l

®

HAUPTSCHALTER
AUSSCHALTEN

0

@

(2) zU SICH ZIEHEN

@ = (3) DECKEL OEFFNEN

ey SN

\
N

i
SR
[
r KLE!1IUNG
RIEMEN
|

@RIEMEN ABNEHMEN

ofl®

-

KLEMUNG - NACHLASSEN

|(1) ABSCHRAUBEN|
of ot
£ icl

TN-205

.

1
d i 3
| 1

WERKZEUG ZUM
SCHAERFEN BRINGEN

12,



12. ABRICHTWELLE U
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13. DICKENEINHEIT ("\
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13. DICKENEINHEIT )
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14. VERTIKALWELLE (3] (4 ?

| max. 80 mm

[
I
|

=

=

=

m

A

m

o

5

3

m

8 m SPANABNAHME
—_—
A

> cm
> mm

!_' 110mm
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14. VERTIKALWELLE (3J L 4 p

NULLPUNKTJOUSTIERUNG DER RECHTEN VERTIKALWELLE
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14. VERTIKALWELLE 3) (4
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3) —
14. VERTIKALWELLE (@) E;

BEARBEITUNG MIT SCHWIMMENDEN VERTIKALWELLEN

Bei Bearbeitung mit schwimmenden Vertikalwellen muss man die Schrauben “A”
losschrauben um die Verbindung zwischen der Flhrungsleiste “B” und
Eingangsklappe “C” der linken Verikalwelle zu teilen.

TN-205 1 4 4



17. BEDIENTAFEL ‘E;‘
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19. SCHMIEREN
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ARKANOL 74L
ESSO BEACON EP 300 ISOFLEX NBU-
SHELL SINDIA 0
MOBIL EPIK SERVICE
VISKOMA

15| MULTI PURPOSE GREASE

LIST-2 ( INA )
MEHRZWECKFETT

) [1/4)

6) 2) '1) :24) ARB??%‘%PJ?\JODEI\

JE NACH BEDARF
KETTE REINIGEN
UND MIT FETT
ANSCHMIEREN

sie GETRIEBE @
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19. SCHMIEREN ;

TISCHSCHMIEREN

Schmierung der Gleitplatten wird tiber Elektroniksteuerung Reguliert.

L

> ; l

TN-205 1 9 3



19. SCHMIEREN @ )

SCHMIERUNG VON KARDAN-GELENKWELLEN

Nach dem Einbau der Gelenkwelle miissen die Profilteile abgeschmiert werden.

SCHMIERSTOFFE

Nur Lithium-verseifte Markenfette der Konsistenzklasse 2, Tropfpunkt ca. 180° C,
Walkpenetration 265/295.

Mobilgrease MP
BP-Energrease LS 2
Esso Mehrzweckfett

Esso Beacon 2

Calypsol Mehrzweckfett Nr. 20

Shell Retinax A i

ValvolinelB2 |

Fir diese Fette soliten folgende Nachschmierfristen eingehalten werden:
Keilwellenprofile: 300 Std.

Nadellager: 200 Std.

Bei ungunstigen Betriebsbedingungen sind diese Fristen zu verkiirzen.

LANGZEIT-SCHMIERSTOFFE

| KLUBER Staburags NBU 12/300 KP
; MOLYCOTE BR 2 i
CALYPSOL Wacal XV _j

[

1
|
|

TN-205 1 94



20. PNEUMATIK 4P

ANSCHLUSS FiiR PNEUMATIK

6 bar KONDENSATABLEITER

|
@m :

000000| ; j é @ “J

j=n
L]
y

AUSGUSS

KONDENSKONTROLE

Man soll regelmassig den Kondens im Kondensableiter nachpriifen, damit die
pneumatischen Elemente Giberdauern.

TN-205 20 5



21. SPANNEN DER RIEMEN, —
KETTEN UND BANDER 4P

RIEMENSPANNEN

Die Flach - bzw. Keilriemen bedirfen keine besondere Pflege. Wahrend der ersten
Betriebsstunden die Antriebe beobachten und erfahrungsgemass nach einer Laufzeit
unter Last cca. 1. Stunde nachspannen. Danach sind die Antriebe in grosseren
Zeitabstanden zu Uberprifen und gegebenenfalls nachzuspannen.

Ungeniigende Spannung fiihrt zu Schlupfund vorzeitigem Ausfall.

Fallen bei einem Keilriementrieb ein oder mehrere Riemen aus, so ist ein neuer
Keilriemensatz zu montieren. Zur Montage Achsabstand verringern; die Riemen miissen
sich ohne Zwang auflegen lassen.

Bei Flachriemen betragt die Riemenspannung 2%. Auf der Aussenseite der auf den
Tisch aufgelegten Riemen zwei Striche im geeigneten Abstand machen, z. b. 500 mm.
Nach Montage und Spannen muss dieser Abstand um 2% vergrossert werden.

@ @

1000 mm

A ||

i ]

| ——
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-"L:EH%
®

(B NG
| RIEMEN
I 0

() 21
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22. SCHUTZKLAPPE

A

X

Schutzklappe (1) verhindert die Eingabe von zu hohen Holzstilicken. Mit Einlosen des
Endschalters (2) an der Schutzklappe wird der Vorschub automatisch eingestelit.
DerVorschub wird mit der Betatigung der Taste auf der Bedientafel eingeschaltet.

EINSTELLUNG DER HOHE VON SCHUTZKLAPPE - BEISPIEL

i :I , ; r“::;":‘l_ R T e e e S e g -% ‘ - ) e ;;C*[_Tl;éﬁS:EN-:_i
11?

X ;;

|
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23. ANSTELLMASSE

HOHE “X”

—>J Tl

-

BREITE “Y”

It

- =

23.
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24 HYDARULIK EINGANGSTISCH ()

.

ABNAHMEEINSTELLUNG ™

e et ——

SUPERLES 300 4V-SL (No. 2961)

KEILENEINLAGE - WECHSEL

1 ABNAHME BESTIMMEN . EINLAG EINLAGE
) A B
A =0 bis 5 mm
oder
B =5 bis 10 mm [ABNAHVE 0 bis 5 mm ]| |[[ABNAHME 5 bis 10 mm]|
1 HAUPTSCHALTER MIT LUFT
AUSSCHALTEN REINIGEN
f‘ <>
l
J KEILENDECKEL
DEMONTIEREN

O3 ®

NEUE EINLAGE
IN
— UMGEKEHRTER
KEILE WEISE
SIKOHALTERUNG KEILENEINLAGE MONTIEREN
OFFNEN WECHSELN

Keile komplett herausnehmen

TN-205 24



24. HYDARULIK EINGANGSTISCH o)

@

AP b ] EINSTELLUNG

A O, [ UND

Sl EINSCHALTUNG

SUPERLES 300 4V-SL (Nc;. 2961)
EINSCHALTVORGANG
Schritt Art Schilderung Zeichnung
WELLEN EIN ‘m

Steuerung mit Schltssel Yool | |
1 RAND einschalten, dann 00

alle Wellen der Reihe
nach einschalten

| B
0
VORSCHUB EIN
HAND , I
Vorschub einschalten 0

[y
=

HYDRAULIK EIN

HAND | Hydraulik einschalten, ﬁm
sonst einstellen nicht méglich. AUS

Schalter an Elektroschrank.

UMSCHALTER

Tisch ist immer in untere Position
HAND | Abnahmeeinstellung moglich
an SIKO Z&hler

UMSCHALTER
Tisch ist oben oder unten,

4 Position hdngt von Fotoschalter-
Signal an Eingang.

Tisch kann in vorherige Position
AUTO bleiben.

Vor Uberschaltung in HAND -
Betrieb muss Hydraulik ein-
geschaltet sein

Einstellung von Abnahme
an SIKO Zahler in obere Tischposition

Abnahmeeinstellung méglich

BEI FEHLEREINTRITT FOLGENDES UBERPRUFEN:

1. Olniveau in Hydraulikaggregat kontrolieren

2. Einschaltung der Hydraulik auf dem Elektroschrank auf "AUTO"
3. Mit Hand die Betriebsfunktion des Photoschalters tiberpriifen

TN-205 24



37. HILESWERKZEUG ‘;

(__30 39)
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38. WARTUNG UND ARBEITSSICHERHEIT @\

WARTUNG

Ein regelméssiges Reinigen und eine haufige Wartung sind die Bediengung fiir einen
ungestorten Betrieb. Flr das Schmieren siehe Schmierschemen. Fir die Wartung der
Aggregaten siehe Anleitungen der Hersteller.

Um mit dem Werkzeug die beste Bearbeitung zu erreichen, muss man sie auch
sorgfaltig warten und lagern. Nur beim Anwenden unserer originellen Ersatzteile wird
eine gute, ungestorte Arbeit versichert.

ARBEITSSICHERHEIT

- Bei Werkzeugwechseln, Fehlerbeseitigung oder bei Wartungsarbeiten muss man
immer den Hauptschalter ausschalten.

- Den Hauptschalter von unerwiinschtem Einschalten schiitzen.

- Vor Inbetriebnahme der Maschine muss man den vorgeschriebenen Arbeitsanzug,
die Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen.

- Vor Inbetriebnahme der Maschine alle Schrauben zum Befestigen der Messer und
Arbeitswerkzeuge gut zuziehen.

- Alle Warnungsanschriften und Anweisungen an der Maschine und an den Aggregaten
mussen strengst gefolgt werden.

- Wahrend des Betriebes darf man nichtin den Arbeitsbereich der Maschine eingreifen.
- Bei der Arbeit an der Maschine und den Anlagen muss man alle Arbeits - und
Wartungsanweisungen einhalten.

- Bei der Arbeit an der Maschine und Anlagen mussen alle Sicherheitsvorschriften und
Gesetze aus dem Gebiet eingehalten werden.
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