DEELEE CNC

Nanjing Diding Numerical Control Technology Co., Ltd

Firmenvorstellung
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Gegrundet im Jahr 2001 ist die Nanjing Diding Numerical Control Technology Co., Ltd. ein Ausrustungshersteller. Das Unternehmen
produziert hauptsachlich CNC-Holzbearbeitungszentren, CNC-Plattenbearbeitungszentren (Nesting-Maschinen), automatische
Tarfronten-Produktionslinien, automatische Beschriftungs- und Nesting-Produktionslinien far Schrankkorpusse,
Kantenanleimmaschinen und automatische Produktionslinien sowie Sechsseitenbohrmaschinen und Produktionsliniensysteme. Diese
werden an Mobelhersteller fur die Mobelproduktion geliefert.

Das Unternehmen hat zahlreiche offizielle Zertifizierungen erhalten, darunter Nationales Hochtechnologieunternehmen, Privates
Technologieunternehmen der Provinz Jiangsu, Kreditstandardisierungsunternehmen der Provinz Jiangsu, Schlissel-
Kultivierungsunternehmen fur die Integration von Industrialisierung und Informatisierung der Provinz Jiangsu, Gazellen-Unternehmen
von Nanjing sowie Spezialisiertes, Fein differenziertes und Innovatives Unternehmen von Nanjing.

In Zukunft wird Nanjing Diding anstreben, die Industrie 4.0 Deutschlands zu Ubertreffen, sich der Mission widmen, die chinesische
Holzbearbeitungsmaschinenindustrie anzufiihren, und qualitativ hochwertige Ausriistungen und Dienstleistungen fiir Mébelhersteller
in ganz China und weltweit bereitzustellen!
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2001

Die Nanjing Diding Numerical Control Technology Co.,
Ltd. wurde 2001 in Nanjing, der alten Hauptstadt der
sechs Dynastien, gegrindet.

D2

2007

Im Jahr 2007 zog das Unternehmen in den Guli-Industriepark im Bezirk Jiangning
um, und die Marke ,Diding“ erhielt die offizielle Registrierungszertifizierung. 2009
wurde das Unternehmen in Nanjing Diding Numerical Control Technology Co., Ltd.
umbenannt.

2009

Die CNC-Maschinen von DEELEE haben breite Anerkennung bei den Kunden
gewonnen. Seit 2009 hat sich das Unternehmen auf der Grundlage Uberlegener
Qualitat und Service rasant entwickelt. In dieser Zeit wurden dem Unternehmen
drei Gebrauchsmuster und zwei Erfindungspatente erteilt.

2016

Die von Nanjing Diding Numerical Control entwickelte automatische CNC-
Produktionslinie wurde erfolgreich eingeflihrt. Sie ist eines der wenigen Systeme
weltweit, das die automatische Verteilung der Bearbeitungsdateien auf die
Maschinen realisieren kann!

2017

Das neue Werksgebaude des Unternehmens wurde fertiggestellt, und der gesamte
Betrieb ist in die neue Anlage umgezogen. Von einem brandneuen Startpunkt aus
werden wir eine noch ruhmreichere Reise antreten!

2019

Das neue Werksgebaude des Unternehmens wurde fertiggestellt, und der gesamte
Betrieb ist in die neue Anlage umgezogen. Von einem brandneuen Startpunkt aus
werden wir eine noch ruhmreichere Reise antreten!

2023

Der DEELEE-Produktionsstandort Guangdong wurde fertiggestellt und in Betrieb
genommen — mit einer Flache von 20.000 Quadratmetern.
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Auszeichnungen des Unternehmens

Seit seiner Grundung hat das Unternehmen durch
kontinuierliche Entwicklung, Forschung und praktische
Verbesserung zahlreiche Auszeichnungen erhalten, darunter 64
nationale Patente (12 Erfindungspatente und 23 Software-
Urheberrechtsregistrierungen).

Zu unseren Zertifizierungen und Auszeichnungen gehoren:
Nationales Hochtechnologieunternehmen, Privates
Technologieunternehmen der Provinz Jiangsu,
Kreditstandardisierungsunternehmen der Provinz Jiangsu,
Schlussel-Kultivierungsunternehmen fir die Integration von
Industrialisierung und Informatisierung der Provinz Jiangsu,
Top-Ten-Marken-Hochtechnologieunternehmen der Provinz
Jiangsu, Gazellen-Unternehmen von Nanjing, Spezialisiertes,
Fein differenziertes und Innovatives Unternehmen von Nanjing,
Innovatives Leitunternehmen von Nanjing, 3. Innovationspreis
der chinesischen Forstindustrie, Nanjing-Unternehmen fur
Vertragstreue und Zuverlassigkeit, Zertifizierung des
Managementsystems fur geistiges Eigentum sowie 1ISO9001-
Zertifizierung des Qualitatsmanagementsystems.

Mit jahrelanger engagierter Entwicklung in der CNC-Branche
verfligt das Unternehmen luiber bemerkenswerte Vorteile und
Einfluss in Bezug auf Talente, Ressourcen, Netzwerke, GroRRe
und Erfahrung und hat sich zu einem hochgradig
wettbewerbsfahigen modernen Unternehmen entwickelt.

64 nationale Patente
12 Erfindungspatente
23 Software-Urheberrechtsregistrierungen
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Forschung & Entwicklung und Produktion: MDF-Kiichenfronten- .|=|DD|J.
Produktionslinie OEELEE

Die vollautomatische doppelseitige Kiichenschranktur-Produktionslinie von DEELEE CNC, die von unserem Unternehmen unabhangig
entwickelt wurde, ist die erste inlandische Produktionslinie, die sich der automatisierten doppelseitigen Bearbeitung von Formturplatten
widmet. Sie wurde streng nach den fortschrittlichen Industrie-4.0-Konzepten entwickelt, ist ein technisches Modernisierungsprojekt im
Einklang mit der nationalen Industriepolitik, das auf eine unbemannte Produktion ausgelegt ist, und ist durch mehrere Erfindungs- und
Gebrauchsmusterpatente geschutzt.

Diese Produktionslinie |0st grundlegend Produktionsfehler, die fur Hersteller oberste Prioritat haben. Sie verkurzt auRerdem
Produktionszyklen, reduziert Materialhandhabungszyklen und minimiert manuelle Eingriffe. Sie bleibt eine fuhrende Losung fur die
Produktion von Schrankturplatten in der Branche — uber 60 namhafte Mobelhersteller haben diese Linie bereits erworben.

Die erste Kuchenschrank-
Produktionslinie wurde
2016 in Betrieb
genommen.

Weltweit nutzen mehr als
60 namhafte
Mobelhersteller unsere
Systeme.




Vorteile der Produktionslinie
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Kundenname:
Qingdao Shousheng —
vollautomatische
Kuchenschrank-
Produktionslinie

12774,00 38

Konfiguration:
2+6-Modell vollautomatische
CNC-Nesting-Linie
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Arbeitsablaufe

@ Fahrzeugbeschickung

@ Plattensortierung

® Zufuhr tber Forderband

@ Automatisches Forderband mit Beschriftung

® Bearbeitungszentrum mit 20 Werkzeugen
fur die Ruckseiten-Beschriftung und
Scharnierlochbearbeitung.

® Weitergabe an die Plattenwendeanlage.

@ Die Forderstation Nr. 3 verteilt die Platten
auf die einzelnen Bearbeitungszentren mit
je 40 Werkzeugen.

Bearbeitungszentrum fir das Frasen und
Zuschneiden der Kiichenschranktir-
Frontseiten

@ Mehrachs-Roboter und Forderbander fir
die GroBplattensortierung fuhren die
Abfalle ab.

Mehrachs-Roboter sortieren die Turplatten
zum nachsten Forderband.

(1D Forderbander transportieren die Fertigteile
automatisch zum nachsten Schritt.
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Merkmale IDD)

OEEL_EE

Das Material wird uber die Vakuum-
Saugplatte zum Lagerort gebracht und
zusammen mit dem Rollentisch der
Beschriftungsmaschine auf dem zu
bearbeitenden Férderband fiir den
Materialtransport und die
Plattenpositionierung vor der
Beschriftung platziert. Die
automatische Ladeposition wartet auf
die Ruckseite des
Bearbeitungszentrums.

Das automatische 6-Fach-Materiallager
ladt mehrere Materialarten
gleichzeitig. Das Material wird an einer
festen Position platziert und von einem
RGV-Forderer zu einem festen
Lagerort gebracht. Der RGV-Forderer
stoBt beim Zuflihren automatisch die
restlichen Tragerplatten aus der
Lagerposition aus. Beim Materialabruf
kann das Material automatisch nach
dem bendtigten Materialmodell

Rickseiten-Bearbeitungszentrum: 20
Werkzeuge flr den automatischen
Werkzeugwechsel (die Anzahl der fiir
Kombinationsbohrungen verwendeten
Scharnierbohrer wird halbiert — ein
Kombinationsbohrer belegt zwei
Werkzeugmagazinplatze),
automatisches Laden und Entladen,
Beschriftung, Vorfrasen von Glastiiren
und Scharnierlochbearbeitung.




Merkmale

Das Material wird Giber den
Zufiihrforderer mit Wendeklappe
gewendet und verteilt, und die Position
der automatischen Zufiihrung durch das
vordere Bearbeitungszentrum wartet
darauf, dass das vordere
Bearbeitungszentrum das Material
ubernimmt.

Front-Bearbeitungszentrum: Abschluss
der Frontformbearbeitung und des
Materialzuschnitts. Das Material wird
durch einen grof3formatigen
Fihrungsschienen-Manipulator (300
kg) von der
Bearbeitungszentrumsplattform zum
Sortiertisch gesaugt. Die Position der
Fertigteile bleibt unverandert —

Diese Linie ist mit 3 Robotersatzen
ausgestattet, die die Teile vom
Sortiertisch auf den Forderer
aufnehmen und an den nachsten
Prozess ubergeben.
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Forschung & Entwicklung und Produktion: 121-Schrankkorpus-Nesting- .|=|Dg
Produktionslinie

Die DEELEE-121-Schrankkorpus-Nesting-Produktionslinie: Diese integrierte Linie besteht aus einem PlattenzufUhrsystem,
Oberflachenbearbeitungssystem, Plattenfordersystem, Plattenbearbeitungssystem, automatischem Fertigprodukt-Sortiersystem und
Abfallentsorgungssystem. Eine Beschriftungsmaschine bedient zwei Zuschnittmaschinen, mit einem Manipulator fur die Materialenthnahme.
Ein einzelner Bediener kann zwei bis drei Produktionslinien verwalten, wodurch die Arbeitskosten erheblich gesenkt werden. Die Etiketten
sind drehbar und kdnnen manuell Gberwacht werden. Diese patentierte Produktionslinie kann etwa 300 grol3e Platten pro Tag verarbeiten.

OEEL_EE

Die erste 121-Nesting-
Produktionslinie wurde

2019 in Betrieb

genommen.
Bis 2025 wurde diese

integrierte
Produktionslinie mit mehr
als 40 Anlagen installiert.




Anlagenkapazitat und -

verbrauch

Eine Beschriftungsmaschine ist mit zwei
Bearbeitungszentren fiir den Zuschnitt
ausgestattet. Nur eine Zufiihrung ist
erforderlich, wodurch Ausristungs- und
Arbeitskosten gesenkt werden. Der
Forderbandtisch verteilt die Platten
automatisch auf die entsprechenden
Bearbeitungszentren und entladt das
Material automatisch. Roboterarme
sortieren die Platten automatisch ins
Materiallager und machen die manuelle
Materialabholung lUberflissig. Das
automatische Plattenzufiihrsystem
realisiert die automatische Zufihrung
und reduziert die Arbeitsintensitat
weiter.

Anlageneffizien Teile/Min 4,4 Teile
z
Verbrauchte Stick/9 Stunden 250-300 Stuck

GroBplattenmenge

Tatsachliche m2/9 Stunden 650-900
Produktionskapazi
tat
Plattennutzungsra % (abhangig von 0,88
te tatsachlichen
Daten)
Anlagenleistung kW 65 kW
Arbeitskosten Person/Anlage 1
Unterlageverbrauc GroBplatten/1 1.000
h Unterlage
Werkzeugkosten GroBplatten/1 60
Fraser
Anlagenkosten $ GemaB Angebot
Stellflache m?2 106




Vorteile und Merkmale der 121-Grol3p|atten
Nesting-Linie - ces =

Saugnapfzufithrung + Robotik-Palettierung + manuell Produktionseffizienz und Arbeitskosten

koordiniertes Entladen
Die Saugnapfzufiihrung erfordert keine Grube und verhindert Kratzer Die 121-Produktionslinie erfordert nur einen Bediener bei geringer
auf hochglanzenden Platten. Die Roboter-Entladeeinheit kann Platten Arbeitsintensitit. Nach den tatsichlichen Messdaten von Kunden
stapeln oder einzelne Platten in unbemannte Industrie-4.0- konnen in einer Einzelschicht von 9 Stunden etwa 700 Quadratmeter
Produktionslinien einspeisen und bietet damit einen hohen Platten zugeschnitten werden. Die Daten stammen aus dem
Automatisierungsgrad. Der Mensch-Maschine-Kooperationsmodus integrierten Produktionsdatenstatistiksystem der Maschine.

unterstltzt uneingeschrankte MindestplattengroBBen und maximiert dié
Materialausbeute.
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Referenzprojekt Do

Installationsjahr:
2022

Kundenname:
Ultimate Cabinet

Standort:
Oklahoma, USA

Konfiguration:

1 Satz 1+3-Modell-
Schrankkorpus-Nesting-
Produktionslinie
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Installationsjahr: Kundenname: Konfiguration:

2021 Chengdu Shuanghu 3 Satze 121-Modell-Schrankkorpus-Nesting-
Produktionslinie (insgesamt 6 Nesting-Maschinen),
gekoppelt mit einer vollautomatischen Produktionslinie.



Funktionen der DEELEE-Produktionssoftware EDIJI
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E Uber den Datenbankimport

LT #fkiabeling machine SRARIP127.002 B 81 MIEER: CURE werden Funktionen wie
R == - T = s = unbemannter Betrieb und Batch-
(s TR - | Optimierung realisiert; mehrere
prony | ez B u .o . °
I —— 2@ Computer kdnnen sich mit der
s | Datenbank verbinden und
B L
— synchron optimieren.
= m |l Es entfallt die Notwendigkeit,

t mehrere
n|27.0. . .
= Softwarekonfigurationen zu
ShEeei f pflegen und eigenes Personal fur
e die Layout-Optimierung
CEE e e T . . .
e ‘m L einzusetzen — es wird eine

vollautomatische, unbemannte
Nesting-Optimierung realisiert.




Software-Merkmale IBD)
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1. Die Software verbindet sich mit einer Datenbank. Sobald die Konfigurationen auf einem Computer
eingerichtet sind, missen andere Gerdte nur eine Verbindung zur Datenbank herstellen, um die
Konfigurationsdateien zu laden — ohne wiederholte Einrichtung.

2. Das Optimierungsmodul und der Datenbank-Host laufen auf getrennten Computern, wodurch
Softwareabstlirze bei der gleichzeitigen Verarbeitung mehrerer Dateibatchs vermieden werden.

3. Das System fihrt die Nesting-Optimierung automatisch durch und exportiert NC-Dateien sowie
statistische Berichte.

4. Alle Optimierungsdaten werden in der Datenbank gespeichert und kénnen schnell abgerufen
werden.

5. Die Obercomputer-Software in der Produktion kann sich direkt mit der Datenbank verbinden, um
Verarbeitungsdateien abzurufen.

6. Werkzeugwechselbefehle sowie Programm-Kopf- und -Enddateien sind offen fir individuelle
Anpassung, kompatibel mit verschiedenen Entladegeraten und mehreren
Exportverarbeitungsformaten.

7. Eine breite Palette konfigurierbarer Parameter steht fir die individuelle Kundenanpassung zur
Verfigung.
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Kantenanleimmaschinen

Losungen

2025/10/23
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Vielseitiges Modell
E ]
Mehrere Modelle,
vielfaltige Funktionen
und Unterstitzung fir individuelle

Anpassungen.

Top-Ausstattung
]
Vollstandiger
Stahlmaschinenkorper und Portal.
90 % Verwendung von Weltklasse-

Komponenten.

Langlebige Haltbarkeit
und Service

Wir bieten zeithahen
Kundendienst und

professionelle Techniker.
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andardausstattung
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Die Yuechen-H-86-L-
Hochleistungskantenanleimmaschine
ist eine High-End-
Kantenanleimmaschine flr schwere
Stahltrager und -schienen, die von
unserem Unternehmen unabhangig
entwickelt wurde. |nr Rahmen wird
durch Biegen von 6-Millimeter-
Stahlplatten als Ganzes gefertigt. Im
Vergleich zu herkommlichen
Kantenanleimmaschinen mit
Aluminiumtrager gewabhrleistet sie die
Festigkeit und Stabilitat der Struktur,
reduziert unnotige Vibrationen
wahrend der Bearbeitung und ist
besonders fur industrielle
Umgebungen geeignet, die hohe
Prazision und langfristigen
Dauerbetrieb erfordern.
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Darliber hinaus ist das Gerat mit mehreren Sicherheitssystemen ausgestattet, darunter Nullschalter, Sicherheitsschalter

und Lichtschranken von Bornstein (Deutschland), um Betriebssicherheit und Zuverlassigkeit zu gewahrleisten. Die Yuechen-

Hochleistungskantenanleimmaschine verwendet ahnliche Komponenten und Technologien wie importierte deutsche
Gerate. Die Anwender konnen eine effiziente, stabile und langfristige Gerateunterstiitzung genieRen — eine ideale Wahl fur

High-End-Kantenanleimmaschinen.
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Der Hauptantriebsmotor der Maschine ist NORD aus Deutschland, mit stufenloser Drehzahlregelung (drei inlandische ———, ==
Geschwindigkeiten); die maximale Kantenanleimgeschwindigkeit betragt 25 m/min (inklusive Nachlauf). Das

Pneumatiksystem stammt von FESTO aus Deutschland, wahrend die elektrischen Komponenten und das Servosystem von
SCHNEIDER aus Frankreich gewahlt werden, um einen effizienten und stabilen Betrieb zu gewahrleisten. Der Host ist mit

einem DELL-Industriecomputer und einem 21-Zoll-GroRbildschirm ausgestattet. Die Oberflache ist intuitiv und die

Bedienung einfach. Sie unterstitzt die vollautomatische Steuerung und Dateniberwachung. Zur Verbesserung der

Haltbarkeit der Schneidwerkzeuge und des Schnittergebnisses ist die Kantenanleimmaschine mit LEUCO- oder LEITZ-
Schneidwerkzeugen mit leichter Spanabfuhrfunktion ausgestattet, was die Kantenanleimqualitat und den

Entstaubungseffekt weiter sicherstellt.
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Die wichtigsten mechanischen Komponenten unserer Ausrustung, wie Gusseisenteile, Kettenund. =

Wellenstifte, bestehen aus hochfesten Materialien mit Stofdampfung und VerschleiRfestigkeit, was die
Lebensdauer der Ausristung erheblich verlangert. Die Geratekette verwendet eine 20B-Kette; die
Kettenverbindungswelle ist dicker als bei der 20A-Ausfiihrung, was die Stabilitat und Haltbarkeit der Maschine

erhoht.
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01 Quelle der elektrischen Komponenten (Marke, Herkunftslan e
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Bezeichnung Marke Herkunftsland

Naherungsschalter IFM, Sick Deutschland

Magnetfeldschalter IFM, Sick Deutschland

Lichtschranke IFM, Sick Deutschland

Encoder IFM, Sick Deutschland

Endschalter IFM, Sick Deutschland

Hauptrechner DELL USA

Anzeige Dell's 23.5-inch industrial touch screen | USA

Niederspannungsgerate Schneider Frankreich

Hauptantriebsmotor Nord Deutschland

Frequenzumrichter Schneider Frankreich

Servo-Antrieb, Elektromotor Schneider Frankreich

PLC-Steuerung Schneider Frankreich

Fullstandssensor senotec Deutschland

Verstarker senotec Deutschland

Halbleiterrelais GALE Schweiz

Kabel Muller, Anvo-Technik, Sick Deutschland
SICK Schnelder KoR”

E ectric ifm electronic RTECVETENS

e O€NSOr INtelligence.
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Quelle der pneumatischen Komponenten (Marke, Herkunft

Bezeichnung Marke Herkunftsland
Zylinder FESTO, AVENTICS Deutschland
Magnetventil FESTO, AVENTICS Deutschland
Ventilinsel FESTO Deutschland
Druckluftschlauch FESTO Deutschland
Luftanschluss FESTO, AVENTICS Deutschland
Gegendruckventil FESTO, AVENTICS Deutschland

Lager INA, NSK, SKF Deutschland, Japan
FUhrungswagen THK Japan

FESTO aventics” IaleS

The Mark of Linear Motion

A
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Quelle der pneumatischen Komponenten (Marke, Herkunfts

Bezeichnung Parameter Marke Herkunftsland
Diamant-Vorfraser 125*43*30 Z3+3 LEUCO, Leitz Deutschland
Hartmetall-Sageblatt fur 120*3.6*40 Z=36 LEUCO, Leitz Deutschland
Endzuschnitt

Hartmetall- 70*8*16 Z4 LEUCO, Leitz Deutschland
Schruppbesaumfraser

Hartmetall-Feinbesaumfraser 76 * 13 * 16 Z4 (easy) LEUCO, Leitz Deutschland
Hartmetall- 76 * 13 * 16 Z4 (easy) LEUCO, Leitz Deutschland
Nachlaufkantenschneider

Schwerlast-Schabklinge 12*20*2mmR=1.5 LEUCO, Leitz Deutschland
Schabkantenschneider 14.3*14*2.5 LEUCO, Leitz Deutschland

LEUCOL:!
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' DEELEE-Losungen fur Kantenanleim- Produktlonsllnjen

Tandem-Kantenanleim-Produktionslinie fur schmale Platten

31294.,7

........
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Verarbeitungsparameter der Produktionslinie:

Plattenlange: 350-2750 mm
Plattenbreite: 50-1200 mm
Plattendicke: 12—40 mm
Vorschubgeschwindigkeit: 22 m/min

T

9356.68
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' DEELEE-Losungen fur KantenanIeim-ProdUktii?drgi?stli? |en _

Vierseiten-Kantenanleim-Tandemlinie - i
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Verarbeitungsparameter der Produktionslinie:
Plattenlange: 250-2800 mm

Plattenbreite: 250-1200 mm

Plattendicke: 12—40 mm

(Max. 60 mm durch Anderung der VorfrasgréRRe erreichbar)
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Derzeit gibt es:
iD-6, iD-6Pro

Beweglicher
Effizienter

Kostengunstiger
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Korpereinhei

t [ )
Hochsteifes
Gestellbett

Gewicht der Maschine

3500 kg

@ Integrierter oberer und unterer Trager,
Tagesformstruktur

@ Vorderer Stutzarm erhoht die Steifigkeit der
gesamten Maschine

® Komplett integrierter Maschinentransport, sofort

einsatzbereit nach dem Aufstellen.
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Steuereinheit
Intelligente
GrofBbildschirm-
Steuerung

Humanisiertes Design:
Bildschirmhohe verstellbar

21,5-Zoll-GroBcomputer, einfache
Oberflache, klare Anleitung, einfach zu
bedienen; hohenverstellbares Design,
passend flr verschiedene Bediener; mit

kabelloser Tastatur und Maus.
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Verteilerkast
en

Seitlich zu 6ffnender
Hauptstrom-

Verteilerkasten
Humanisiertes Design, bequem
und leicht zu warten

Der Hauptstromkasten ist oben am Handtrager
montiert, auBerhalb der Tur, in geeigneter Hohe,
an verninftiger Position, wartungsfreundlich,
ohne Hindernisse — kein Blicken oder Arbeiten in

der Hohe erforderlich.
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Bearbeitungs
einheit: 1

Multifunktions-
Oberfrasspindel

Kann Oberflachennuten und
Seitennuten bearbeiten

3,7-kW-Hochgeschwindigkeitsspindel, kann
verschiedene Oberflachennuten und gerade
Seitennuten bearbeiten; patentiertes Design ,Saugen,
Driicken, Blasen “ als integrierte Platten-

Vakuumabdeckung mit hervorragender

Vakuumwirkung, aus polymerem Synthetikmaterial,
verhindert wirksam Kratzer und Streifen auf der

Plattenoberflache.
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Bearbeitungs
einheit: zwei

Spezieller Bohrsatz fiir oben und

unten
Ein Bohrsatz, entwickelt von Pden

Alle Modelle verwenden den kundenspezifischen Bohrsatz mit
patentierter Bohrersatz-Anordnung. Der minimale
Bearbeitungsabstand des oberen Doppelbohrpakets betragt nur 80
mm; das obere Bohrpaket ist standardmalBig mit 7 Achsen und das
untere mit 6 Achsen ausgestattet, was das Gewicht der beweglichen
Teile reduziert, die dynamische Reaktionsfahigkeit verbessert und die

Bearbeitungseffizienz sowie -genauigkeit erheblich steigert.
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Arbeitstisch ~

Beweglicher Bearbeitungstiscl

Die Tischaussparung ist
kleiner

Der Arbeitstisch ist so konzipiert, dass er
die Plattenoberflache wirksam schiitzt;
der hintere bewegliche Tisch reduziert
das Uberhingen der Platte und

verbessert die Bearbeitungsgenauigkeit.
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Materialzufu
hreinheit

Hochsteifige pneumatische
Doppelklemme

Dreiachsige Positionierungstechnik

Die verbreiterte, hochsteife mechanische Klemmhand
verwendet ein Dreiachs-Positionierungsdesign mit
verstellbarem Hub, individuell konfigurierbar, ausgestattet
mit einem Anti-Klemmhand-Schutzblech, sicher und
zuverlassig. Die Seitenpositionierung der Platte verwendet
kratzfeste Gummirader und ein hochprazises Servo-
Antriebsdesign, das die Platte wirksam schutzt und die

Positioniergenauigkeit verbessert.
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Positionierun
gseinheit

Kombiniertes
Doppelpositionsdesign

Standard mit Langplatten-Positionierung und

Kurzplatten-Positionierung
Kurzplatten-Positionierung: Bei der Bearbeitung kurzer Platten

kdnnen die Arbeiter die Platte miihelos ohne Druck einlegen,
ohne sich in den Bearbeitungsbereich der Maschine lehnen zu
mussen; wirksam kombinierbar mit dem Anti-Klemmhand-
Schutzblech, das Verletzungen durch die Klemmhand und

Kollisionsverletzungen wirksam verhindert.

Langplatten-Positionierung: Nutzung des Innenraums der
Maschine zur Verlangerung der Plattenauflage; die
Mittelpositionierung kann den durch Offnungsfehler verursachten

Stanzfehler wirksam reduzieren, insbesondere bei breiten Platten.
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Wartungsein
heit

Oleinspritz-
Schmiersystem

Wissenschaftliches und
sinnvolles Oleinspritz- und
Schmiersystem

Die Schmierdlleitung und der
Oleinspritzmodus sind entsprechend
den Schmieranforderungen
verschiedener Positionen ausgelegt; der
Arbeitsraum ist offen und das

Oleinspritzen ist bequemer.
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Ubertragung
seinheit

Hochprazise
Ubertragungskombination

Servo + Fiihrungsschiene +

Zahnstange
Die Ubertragungseinheit verwendet Servo-Antrieb,

hochprazise (Klasse P) Linearflihrungen und prazise
schrage Zahnstangen mit hoher

Wiederholgenauigkeit.

5,5 Meter super langer Handlibergabebalken
reduziert die Anzahl der Klemmenwechsel und

verbessert die Bearbeitungseffizienz langer Platten.
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Steuereinheit

Selbstentwickeltes
Bussteuerungssystem

EtherCAT-Bus (Higerman)
Offene CNC-Systemarchitektur,

Unterstutzung der industriellen
Automatisierungs-Ethernet-Technologie;
schnelle Kommunikations- und
Datenubertragungsgeschwindigkeit,
schnelle Takt-Synchronisationsreaktion,
starke Storfestigkeit; eingebetteter
intelligenter Optimierungsalgorithmus
zur Verbesserung der

Verarbeitungseffizienz!

Froschs

Mus
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Materialeinh
eit L
Auf Wunsch individuell anpassbar]

Links / rechts, einzelne
Luftflotation / Verbindungsrolltisch

Um sich an die verschiedenen Layouts

von Unternehmens-Produktionslinien

anzupassen, konnen die linke und rechte

Spiegeloption sowie

Luftflotationsplattform und

Kraftrollenplattform nach Bedarf

ausgewahlt werden; die
Entladeplattform kann auch mit
seitlicher Entladeplattform gewahlt

werden.
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Kundeneinsatz
vor Ort

Aus dem Vertrauen
unserer Kunden

Fotos von
Kundenstandorten




Quotation No.: DL-02-2024 121001
Date: 2024.12.10
FOB Guangzhou price: RMB

Automatische Kantenanleimmaschine
Nanjing Diding Numerical Control Technology Co.,Ltd
Modellnummer: H-86-L (Fur 0,4 mm Kantenstarke)

O

OEEL_EE

Einseitige, gerade, hochbelastbare Kantenanleimmaschine zum geraden Anleimen von
Plattenmobelteilen

Ausstattung:
Trennvor- | Vorfraser Panel Beleimung | Vorschmelzer 2fach
richtung Vorheizer Kantenmagazin
(vertical)
v v v v v
EVA Leim | PUR Kleber 2farben Laser Diagonales Horizontal
Topf 1 (optional) PUR Kante Endschneiden | Endschneiden
v © © © v ©
Rund- Grob Fine Schaber 1 Schaber 2 Fein Schaber
ecken Besaumung | Besaumung
v x/ © v © ©
Grob Reinigungs- | Polieren 1 | Polieren 2 Nutsage
Schaber gerat
v x/ x/ © ©
Erklarung: VStandart © Optional

1Page 1 of 7 pages



Quotation No.: DL-02-2024121001 : !!

Date: 2024.12.10

FOB h ice: RMB
OB Guangzhou price COEEL_EE

Gerateubersicht

- Trennvorrichtung

- Doppelte Vertikalwellen-Kantenfrasvorrichtung

- Werkstuckkantenreinigungsvorrichtung

- Plattenvorwarmvorrichtung

- Klebevorrichtung

- Vorder- und Hinterteilschneideinheit

- Hochleistungsschabereinheit

- Reinigungsvorrichtung

- Schleifscheibenpoliereinheit

- Sagenuteneinheit

1. Parameter fur Werkstiick und Kantenanleimmaterial
- Vorschubgeschwindigkeit: 18—25 m/min (mit abgerundeten Ecken)
- Arbeitshohe: 950 mm
- Arbeitsluftdruck: 6 bar
- Maschinenlange: 9300 mm
- Maschinengewicht: 5000 kg + 10 %
- Mindestplattenabstand: 600 mm

(Der Mindestabstand zwischen den Werkstucken und der Plattenvorderseite muss
1000 mm betragen.)

- Die Maschinenposition muss den Anforderungen des Layouts und der Position der
Staubabsaugung entsprechen.

2Page 1 of 7 pages



Date: 2024.12.10
FOB Guangzhou price: RMB

Quotation No.: DL-02-2024121001 : !!

OEEL_EE

- Mindestgrolie des Werkstlcks (Lange x Breite): 240 x 120 mm
- 400 x 70 mm (nur fur Langsvorschub)
- Werkstluck-AuRenaufhangung: 30 mm

- Werkstuckdicke: 12—-60 mm (mit austauschbarem Vorfraser)
Bei Verwendung einer Vorfrasvorrichtung: 12 - 40 mm (mit austauschbarem
Vorfraser)
(Wenn das Vorfraswerkzeug vom Kunden bereitgestellt wird, betragt die maximale
Werkstuckdicke bei Verwendung der Vorfrasvorrichtung bis zu 60 mm.)
- Maximale Kantendicke bei Verwendung von Eckverrundungen: 3 mm
- Dicke des Kantenbandes (Rollenware): 0,3—3 mm
- Dicke des Kantenbandes (Streifenware): 0,4—20 mm
- Maximaler Querschnitt des Kantenbandmaterials
- Maximaler Querschnitt des PVC-Kantenbandes: 135 mm?
- Maximaler Querschnitt des Furnier-Kantenbandes: 100 mm?
- Massivholzkante Maximaler Querschnitt des Kantenbandes: 900 mm?
- Maximaler Durchmesser des Kantenbandes (Rollentyp): 830 mm

- Uberstand des Kantenbandes: 1,5 mm

- Bei Verwendung eines Servomotors fur den Kantenbandtransport betragt der
vordere und hintere Uberstand des Kantenbandes + 5 mm.

- Bei freihangenden Oberflachen kann die Genauigkeit nicht gewahrleistet werden.

- Der Bediener muss geeignete Materialien (Platte, Kantenband, Schmelzkleber)
bereitstellen.

HINWEIS: Werkstick und Kantenschutzband sind nicht mit Schutzlack, matter oder
glanzender Oberflache versehen; bei der Bearbeitung kdnnen Vertiefungen auftreten.
Falls die Bearbeitung dieser Materialien erforderlich ist, stellen Sie bitte vorab
Testmaterialien und Referenzmuster zur Bestatigung bereit.

3Page 1 of 7 pages



Quotation No.: DL-02-2024121001 : !!

Date: 2024.12.10

FOB h ice: RMB
OB Guangzhou price COEEL_EE

2. Grundlegende Beschreibung der Ausriistung

- Ein durchgehend verstarkter, integraler Rumpf dient zur Aufnahme verschiedener
Bearbeitungsvorrichtungen.

- Der Rucklauf ist verstellbar.

- Pneumatische Kettenflihrung fur die Zuflhrung.

- Oberer Druckbalken:

- Doppeltes V-formiges Pressband

- Automatische Balkenhdhenverstellung

- Hochauflésendes Digitaldisplay

- Werkstluckzufuhrung:

- Rollenforderkette, Gummikettenblattbreite 80 mm

- Elektromagnetische Bremse der Forderkette

- Die gegenuberliegende Seite der Werkstuckzufuhrungsbahn ist mit einem
Stutzrahmen mit FUhrungsrolle ausgestattet, dessen Groflde bis zu 1500 mm einstellbar
ist.

- Die Schalldampfungsabdeckung der Kantenfrasvorrichtung verfigt Gber einen
separaten Vakuumanschluss.

4Page 1 of 7 pages
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Date: 2024.12.10

FOB h ice: RMB
OB Guangzhou price COEEL_EE

3. Zusammensetzung der Ausriistung

3.1 Doppelte vertikale Wellen-Kantenausrichtfrasvorrichtung

- Dient zur Kantenbearbeitung vor dem Verkleben

- 2 Motoren, je 4 kW Leistung, 150 Hz, 9000 U/min

- Beide Motoren verfugen Uber eine elektronische pneumatische Sprungmesserfunktion
- Die beiden Motoren sind vertikal zentral kalibriert

- 2 Diamantfraser, Durchmesser 1254330 mm, Nutfraser, gekrimmte Oberflache,
Zahnezahl Z=33

3.2 Klebevorrichtung umfasst:
Vorwarmvorrichtung fur Werkstiickkanten

- Die Werkstlickkante wird vor dem Kleben vorgewarmt, um die Haftung des
Kantenbandes zu verbessern.

Schnellschmelzkleber und Klebevorrichtung

- Automatische Kiuhlung der Klebstoffauftragsvorrichtung bei Prozessunterbrechung
(Zeit frei wahlbar)

- Maximale Schmelzkleberkapazitat: bis zu 12 kg/h

- Bei Zufuhrstopp fahrt das Kleberad automatisch zurtick und dreht sich weiter

- Bei Zufuhrstopp stoppt die Klebstoffzufuhr aus dem Klebstoffbehalter

- Die Klebevorrichtung verfugt tber eine Klemmfunktion

5Page 1 of 7 pages
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Kantenbandzufiihrung

- Vertikale Kantenrollenablage

- 2-Kanal-Kantenbandzufuhrung

- Kantenbandabschneidevorrichtung

- Kantenbandsteuerung durch Materialzufuhr

- Servogesteuerte Kantenbandzuflhrung

- Servoantrieb fur Kantenbandrollen

Druckzone C

- 1 vorangetriebenes Druckrad, 90 mm Durchmesser
- Vier hintere Druckrader, 70 mm Durchmesser, davon zwei konische Druckrader
- Pneumatische Druckregelung

- Zentrale Justierung je nach Kantenleistenstarke

- Geringer Druckradabstand, geeignet flr die Versiegelung kleiner Werkstlicke

6Page 1 of 7 pages
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Date: 2024.12.10
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3.3 Schneideinheit fiir Vorder- und Riickseite

- Zum Abschneiden der Kanten an Vorder- und Ruckseite.

- Gerader Schnitt mit Block.

- 2 Motoren mit je 0,8 kW Leistung, 200 Hz und 12.000 U/min.

- Pneumatisch verstellbarer Motor zum Abschneiden oder Ausbessern der Fase.

- Stellen Sie die Vorrichtung so ein, dass bei einem Abstand von 1000 mm zwischen
Vorder- und Ruckseite des Werkstucks der Mindestabstand zwischen den beiden

Werkstlucken 400 mm betragt.

- 2 Hartmetall-Sageblatter mit 120 mm Durchmesser.

7Page 1 of 7 pages
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3.4 Grobschneidvorrichtung
- 2 Frequenzumrichtermotoren, je 1,1 kW Leistung, 200 Hz, 12.000 U/min.

- 2 deutsche Leuco-Diamantschneider, Gréfke ¢ 70 x 25 mm, Z = 4.

3.6 Vorrichtung zum Abrunden von Ecken (oben/unten)
- Zum Abrunden oder Verrunden der Werkstickenden.

- Geringer Abstand der Druckrader, geeignet fur die Kantenbearbeitung kleiner
Werkstucke.

- Manuelle Bedienung.

- 4 Motoren, je 0,4 kW, 200 Hz, 12.000 U/min.

- Manuelle Einstellung der Position der Schneidkantenéffnung fur die Seitenflihrung,
um die Anforderungen an Kantenleisten unterschiedlicher Dicke (0,3—3 mm) zu
erfullen.

- Manuelle Einstellung der Fase oder Verrundung uber die Drehwelle.

- Mit einem Multifunktionswerkzeug lassen sich Fasen oder abgerundete Ecken
reparieren. Der Einstellbereich fir R1 = 0,8 mm und R2 = 2,0 mm betragt ca. 15°.

- Vier deutsche Diamantwerkzeuge (mit praktischer Spaneabfuhr), Grélke ¢ 70 x 12

mm, Zahnezahl Z = 4, flr 15°-Fasen und einen Bogen von R1 = 0,8 mm und R2 =2,0
mm.
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3.7 Schabervorrichtung (zwei Satze, R =1 mm, 2 mm)
- Abschaben und Glatten von Fasen oder abgerundeten Ecken flir PVC-Kantenbander.

- Pneumatische Steuerung und seitliche Verstellung in Abhangigkeit von der
Werkstuckposition.

- Der Schaber fuhrt und schabt die Oberflache von PVC-Dichtungsstreifen in drei
Richtungen ab: oben, unten und seitlich.

- Die Hochdruckduse wird pneumatisch gesteuert.

- 2 Schnellwechsel-Werkzeughalter, inklusive indexierbarer Hartmetall-Kopierklingen.

9Page 1 of 7 pages
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3.8 Hochleistungs-Schabereinheit

- Fur langspolierte Dichtungsstreifen, bestehend aus:
- Gummidrahtschaber.

- Entfernt Gberschissigen Klebstoff vom Werkstulck.

- Mit einem hochwertigen Metallschneidwerkzeug

3.9 Polierscheibe
- Werkstuckkantenreinigung

- Vertikale Verstellung der Drehachse

3.10 Transferbandmotor
- Unabhangiger Motor flr das Transferband.

- Behebt das Problem der Fehlausrichtung von Band und Kettenblock.

- Verbessert die Prazision des Kantenanleimprozesses an jeder Einheit.

3.11 Kuhlspruhgerat

- Fur Vorfrasen, Klebstoffkiihlung, Endenabschneiden, Abziehen.

3.12 Ein zusatzlicher Klebstofftopf fiir Ersatzteile

O

OEEL_EE
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4. PC-basierte Stromversorgungssteuerung
Modernes Steuerungssystem auf Windows-PC-Basis
Hardware:

- Speicherprogrammierbare Steuerung (SPS)

- Die gesamte Maschine arbeitet mit einem Linienpunktsteuerungssystem, ohne
Mikroschalter und Kontaktfehler

- Industrie-PCs, Windows-Betriebssystem, Intel-CPU
- Touchscreen

- Inklusive Tastatur und Maus

- 1 Festplatte

- USB-Schnittstelle

- Digitale SignallUbertragungssysteme fur Ein-/Ausgabegerate und Peripheriegerate

Software:
- Standard-Windows-Bedienmenii

- Softwarepaket, grafische Benutzeroberflache, Speicherung von
Verarbeitungsprogrammen

- Der Bediener flhrt das System beim Neustart
- Fehlermeldungen werden angezeigt

- Verkabelung

- Betriebsspannung: 400 V, 50/60 Hz

- Der Schaltschrank ist im Gehause integriert und entspricht der europaischen Norm
EN 60204
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- Elektronischer Frequenzumrichter mit elektrischem Mechanismus

- Die Maschine ist auf Grund von Kriechstromen im Betrieb nicht fur den Anschluss an
einen Fehlerstromschutzschalter (FI-Schalter) geeignet. Es wird empfohlen, die
Stromversorgung so anzuschliel3en, dass Erdschlisse oder Kurzschlusse vermieden
werden (z. B. gemaR DIN VDE 0100-520 / 521.11).

- Zulassige Umgebungstemperatur: +10 bis +40 °C

- Pneumatikkomponente: Festo, Anventics

Dokumentation:

- Dokument in Englisch oder Chinesisch, Deutsch ab 2027 verflgbar

- elektronische Datei fir Kunden auf USB Stick

- Bedienungsanleitung und Wartungsleitfaden in Papierform

12Page 1 of 7 pages
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