Neu:
Kantenanleimmaschinen-
Generation PERFECT

Fir Kanten von

0,3 = 20 mm Kantenstarke bei
45 mm Werkstlckdicke

bzw. 0,3 — 15 mm Kantenstarke
bei 60 mm Werkstickdicke

HOLZ-HER Kantenanleimmaschi-
nen haben das maschinelle Ver-
arbelien von Rantenmatenalien
aller Art nicht nur beeinflult. son-
dern vor allem geprigt

Die neue PERFECT-Baureihe,
bestehend ans vier Kantenanleim-
maschinen, ist konzipiert fiir den
Klein- bis Mittelbetrieh. g
Es kionnen Kanten von 0.3 - 20 mm LAY

Kantenstirke bei 45 mm Werkstuck- \:
dicke bzw. 0,3 - 15 mm Kanten- Das wird Sie Gberzeugen: Lﬁ re; nurWahlschalter
stiirke ber 60 mm Werkstuckdicke ,: emns
aufgebracht werden. 5 Baulangen — 2
Je nach Bedarf withlen Sie entweder  die richtige Maschine fir lhI‘-E ‘n: :lkapp-Mut{:Fren

= e _ - : ziehender Sageschnitt, einfache
die Kompaktmaschine 1421 mitden  Anforderungen -

: - = Einstellung 90" oder I{dppfaaﬁn
Druckwerk —Biindigfrdsen oder »Patrones und -u|ll’E gl;;_&&n :\ 9 Frasmaoglichkeiten —
eine der Grundmaschinen 1422, press«, einfacher FE!.Ph[-‘“ g zum Biindigfrisen, Fasen, Radius-
1425,1424 Koder 1424 mit 1,2, 3 wechsel. keinVe _ 4 frisen, zum flichen- und stirn-
oder 4 freibestiickbaren Aufbauplit-  Lkeine Kleherbeg e R gung, seitigen Nuten und Profilieren
sen sofort h**‘-"*f@b_ 1 Weitere Bestiickungsmiglichkeiten:
2 Kanten gqa; Varianten — Schleifstation

tOmatischen Ziehklingenaggregat und
rung von Rollen- und Schwabbelaggregate.




2 Kleberauftragssysteme
far jeden Zweck

Das HOLZ-HER
Kleberpatronen-5ystem
findet wegen seinerwirtschaftlichen
Arbeitsweise begeisterten Zuspruch.
Beim Kleberpatronen-System wird

eine aus Schmelzkleber vorgelertig \

te Patrone gegen eine Schmelzyand
sedrickt und mit dem L,l:—,'i{,%
erzeugten Druck wird deg
schmolzene Kleber zur k. -
dert. Es wird nur dep-gug
liche Bedarf abge h&} 1

daPR der Kieber mfﬁl‘;ﬁ in Bertih-
rung kommt Dieses geschlossene
Auftragssystem gewiihrleistet eine
optimale Klebekraft. Der sich unter
Luftabschluls befindliche Kleber
kann weder verfidrben noch oxvdie-
ren, verbrennen, verschmutzen oder
verkrusten.

Der Klebersorten- oder Farben-
wechsel ist sehr einfach,

Die entscheidenden Varteile:

® Aufheizzeit: nur ca, 3 Minuten

® Farbenwechsel: kein Problem

@ Energicbedarf: uflerst gering

® Sparsam: es wird nur der momen-
tan benotigte Kleber abgeschmol-
ZEn

® Umweldreundlich:
keine Geruchsbeldstigung

® Wirtschafitlich:
der Kleber kann nicht verbrennen
—daher keine Kleberbeckenreini-
oung notwendig!

Das HOLZ-HER
nultra-granupressu«-5ystem®

15t die konseguente Weiterentwick-
lung des Patronen-Systems und mit
Abstand das madernste Kleberauf-
tragsverfahren aul dem Markt Es
wird mit handelsiblichem Schmelz-
kKleber-Granulat betrieben. DerVor-
ratsbehiilter falit bis zu 4 kg. Genug,
um beispielswerse 700 m Kanten
(19mm hoch) aufzubringen. Das
Granulat wird im Druckzylinderin
eine rechteckige Patrone umgeformt
{auch hier wird also mit zu Patronen
verdichtetem Kleber gearbeitet).
Erhitzt und abgeschmolzen wird
nur die augenblicklich benttigte
Klebermenge. S0 wird immer nur
frischer Kleber verarbeitet, dessen
Klebekraft nicht durch stindiges—

Ethitzen gelitten hat. Das ]-H}
der Qualitat Threr Kanten &
Das abgeschlossene D L3\

Eriau!:lt auch CIIE.-'UE z

den iiblichen
erbeckenma-
erarbeiten sind.
sclbsttitige = Durch-
85 gesamien Auftragssy-
2 neue Kleber befordert die
nge (z.B. beim Sortenwech-
irekt in den Abfallbehlter.
eine Verunreinigungen, die mogli-
cherweise mit dem Granulat einge-
bracht wurden, werden bei jedem
Aufrragstakt durch eine automa-
tische Spiillung wieder nach aulen
befordert.
sultra-granupress« ist ein geschlos-
senes Auftragssystem, der Kleber
befindet sich unter Luftabschluf in
der Auftragsstation und kann weder
oxvdieren, verschmutzen noch ver-
brennen.

schine

Die entscheidenden Vorteile:

® Autheizzelt:
nurca. 3— 5 Minuten und schon
einsatzbereit.

® Farbenwechsel:

kein Problem

(verschiedene Kleberarten lassen
sich kurafristig wechseln.)

® Sparsan:
es wird nur so viel Kleber
abgeschmolzen, wie fur die
Verarbeitung gerade notwendig
isL.

® Umweltfreundlich:

durch weniger bewegte Teile sinkt
auch der Gerduschpegel; die
Dampfentwicklung und Abwar-
meverluste sind wesentlich ge-
ringer als bei herkiimmlichen
Kleberbecken-Konstruktionen.

® Wirtschaftlich:

der Kleber kann nicht verbren-
nen— daher keine Beckenreini-
oung notwendig, weniger War-
meentwicklung—daher geringer
Energiehedarf, wenigerVer-
schleilfteile— daher geringe
Service-Kosten und, und. ..

*Patentiert im In- und Ausland.

Lassen Sie sich von unseren
Fachleuten ausfiihriich und unver-
bindlich beraten!




nBauen« Sie lhre Maschine
nach lhrem Bedarf__

kompakimaschine mit fixierten Arbeitspositonen fiir Kantenmagazin (1), Schmelzkleberaufirag(2)
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Die Kantenanleimmaschinen
PERFECT auf einen Blick

Technische Daten
Maschinenabmessungen:
L

Teéf=

Tiefe it auspes, Sthlsschiene
Abstand zur Wand

Hiihe

VWorkstickeintaufhihe
Arbeilswieise

Arbcitsmalic
Anleimiestirke
Anlemerbdhe
AnteimerlEnge
Anleimerliinge mit
putormaiischer Kaptepzuliibirng
Anleimeritherstand in der Hishe
pri Seite
Wirlstuekbree
Woerkstielkilainge
bei 45000 mm Weelstirokdicloe
ther weringerer Werkstiickdicke
entaprechend langoer)
Werkstichkdicle

Yorschub:
Motarlesiung
saeschwandingel

Frerghebedar
Fleltrscher anachlnfwer

Denckluftanschlufi
Anschlubisiutzen
Lulthedart Abseugung
(6 mrbar dyn, Deock)
Anschiulistulzen

1421

Jbd5mm

TED mm

1260 mm

min 300 mm
L33 mun
850
Heilt-Kaf
vorfahran
cinseitie links

0,5 = 20 mon
max. 51 mm
i 20T

i 350 mmn

A A amin
i, GO mm
e 140 mm
L e O

mimn. b rin
Il 45 mum

075 kW
11 mdfmin

je naah
Pestiickung
&5 bar

R

1000 e Ay
E1125 mm

1422

L0455 mm

20 mm

1320 mim

mirn 300 mm
1375 mm

Hat mim
Heald-Kalt-
verfabieen
cinseinig links

0.3—20mm
M, S i
min 200 mm

ek, 350 mm

i 3 omim

it Bl
mvin, 148 mm
ML Cil Gm

mn, G
mials. GO mim

L&kw
216 ader
2524 msmin

e mach
Bestlickung
3 hay

R 3

1000 m* h
125

1423

445 mim

420 mim

1320 mm

i 500 nm
1375 mim

B3 pun
Bleift-Kall-
verfnkiren,
ginscitig links

U1.3—20mm
s, hhomm
i 200 mm

mire 350 mm

M 3 mir

o Gl mm
it 140 mm
MLk ¢a, B

min & mm
max. il mm

1B kw
Sleoador
L2724 mdman

1enach
Gestuckung
a bag

B '!l.'H:l

2000 m*/h
B 160 m 1\

1424 K

2245 rurn

gl man

320 mm
i, S0 mm
1375 mm

A5 mom

TR -1l -
verfahren,
einseitig links

2= 20 mm
i, Bh
i 200 mm

1424

So4b3 mm

At mm

TA20 Frum

i, 500 min
1375 mim

$a0 mmn
Heif-1alt-
verlwhren
cinsichig links

3= 26 mm
L, O mim
i, 2040 s

mkss 350 mmmin. 350 mm

miEx. 3 mnm

ittt B0
imin, LA i
max, o 6m

M. & [
max. &4 mmi

1.8 kW
Bsa6 oder
127529 mdmin

1r npu,'l'r-a

&-&luu m’sh

E1ED mm

max. 3 mim
i, B4 s
i B4 Eren
max. ca, G m

fran, boaitm
mas. B0 mm

1.8 kW

2ol ader
1224 mdmin

j¢ nach
Bestickung

I.': .'!|I.3: 4

200 m*h
160 mm

1
sechugle o leber
}d Fu l.-kbE.]J{‘IlL'

Mormalzubehiie
Sondereubehor

Sehliisselsate, chml}m.muugmutLrs&mmIIt
Fahraerl (nur fiir 1421}, verstéivkee Kapp meﬁﬂ.

De techmschen Daten stellen Richtwerte dar, Anderungen midssen wir uns '-.rqf
da unsere HOLZ -1 ER Holsbearbeitungsmaschinen einer stindigen Wm[eﬂzﬂ%

Preshalb sind nech die Abkildungen unverbindbich,




Die Aggregate zur
individuellen Bestlickung

Kantenzufihrung

Bedienerpult
am Einlanf der Mischinen schwenkbar vollautomatisch Typ 1901
angeordnet frbedquends Bedizhen fir Rollen—und Streifenware

und Uberwiachen wichtiger
hNzschinen-Fonkiiomen

Rollemware 0,3 — 0.8 mim

mit verstirktem Schiagrylinderbis 5 mm
Kollen-€3: max. 575 mm

und gerede Kanten 0,3— 20 mm™
Kantealanpe: min. 350 im
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Kantenzufihrung automatisch »Kleberpatrone« Typ 1906 »ultra-granupress Typ 1907
T}fp 1902 firWerkstlicke 6 - 43/60 mm Hihe filr Werksiicke 6 - 60 mm Hihe

fir Rollenware Kleberaufirag iber Schwerndiise Klebemmuftrag fiber Schwertdiise
Hollenware 0.3 — 0.8 mim mit thermosiatischer Regelung. mit thermosianscheor Regelung.
Rollen-B: max. 375 mm Kleberpatrone €3 63 x80 mm lang Kleberin Granulatform

manuelle Zufibrung von geraden Kanten Magazinkapazitit: 4 Stick Granulatfullmenge: cx. 4 kg
053—20 mm* AnschluBwert: 1.9 KW AnschluBwert-4 kW

Kentenlanse: min, 200 mm

30 mm guf ACCORE-Kantenanicim-
maschinen



g s o

Druckwerk Typ 1914
sorgtinr hohen Anpreldrck
und prarise Verklebung

nach Skals auf Kentenmiterial vinstelibar
crste Holle anpetrieben,
Schnellverstellung fir Drtckriegulierung

Schwenkbar bis 107
Kantenstarke: max.

ckemax 31 'mm
1A mm

ab 15 mm Vi
WOkt

i I. :
.-".:‘IBE!]_T\_%?- #

Frasaggregat Typ 1920

fiar Rollen- und Steeifenware von 0.5 - 20 mm
Frizen im Gegenlaal
Bindigfrasen/Fasefriisen bis 15"
Redimsirasen R=215mm

Homeontal und vertibal taelend
Kanteretarke: max. 20 mm

Anschiulfweor 27 kW

Zichende Sdgeschnitte mit
2 Normalirequenz-Motoren
mit 2 HM-Wechselzahn-Kreissagehlattorn

o |

D160 mm 30 mm £ 32 mm, & 24

Frasaggregat Typ 1962

Hir Rollen- und-Streifenware

von 3= 20 mm”

zum Biindigirisen

mit 2 Motoren wnd 2 HM -Wendeplatten-

Mezgerkiplen £ 50 mm x 40 mim % 30 mom,

£4—3x 2.0 kW, 200 Hz

30 mm ant ACCORD  Kantenanlerm-
masehinen

Frasaggregat Typ 1966

fiir Rollen - und Streifenware

von 3 - 1Fmm

rum Biindigfrizen und Fagen
schripsiellbarvon 0 - 457

mit 2 Motoren und 2 HM-Wendeplaiien-
H!cssnrjq{‘ipf“-zn G700 mm x 20 mm x 20 mm
Fd—2x (R W 200 e
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Frasaggregat Typ 1942 Frasaggregat Typ 1243~ N7 Fra saggregat Typ 1977
rRaniendicke 0.4—15mm kantendicke 0.4 - 13 min (ohng w’ Zum Fasen und Bupdigitisen bz 15 mm
mit 2 MFE-Frismatoren mit HM -Wendepiat- fikr Badinstriisen bis 3 mm ubsq& il rum Radiusirisen bis 5 mm

tenfrasern und Tastrolle, chne Blasdiise unten zugleich \ {ahme Werkzouge)

schwenkbar { Fasefrizen) O --?' mit aberer und unterer schwenkbar {Fasefrasen) ¥ — 157

2 % 0.0 WW 300 He: 18000 muin’ 2 x 00 KW300 He, .-Lt'n LB, 2 x 006 kW/S00 He, 18000 min

mit 2 MEF-Friismotoren imit 2 MF: Fr’is!.'-'n:ur. ";_‘,.r* mit 2 MEF-Friismotoren

Honzomiel-und Vertikal@astung Horirontal - umey f Honmontal-—< Vertikaltastung

uch als Wechselaggregat licforbar ch als"W £ ay auch als Wechselaggrepat licferbar
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Profilfrasaggregat Typ 1930 Profilfrasaggregate Typ 1931/1932  Schleifaggregat Typ 1935
Micht tesrend und nichit einfavchbar Horizontal und vertikal tastend For Kantenfliche

Nuten und Profilieren im Gegenlauf MNuten und Profilieren im Gegeniauf Schicifschuh einsategestruernt
Werkreugspindel vertikal einselzbar Woerkzeugspindel honzontal urd viertikal mit eszillicrendem: Schleifband
LZerspanungsguerschnitt: ms 200 mom” cinsetebar— Horizontalinisen von oben 1,75 KW, 50 Hz

TO00 o pro-min Zerspanungsquerschniit: max, 230 mim™

2 2EW 50 He Stromversorgung Uber Frequenzumformer

2.2 KW 200 Hz
Typ 1932 wie 1931, jedoch zusdtzlich mit
Emtauchsieuerung, Eintaschweg 25 mm



horvizontal wod vertikal tastesnd schwenkbar bis 45" bis 45"

mit 2 Eichkiingentragern fir 2 X DS BW mir [ﬁ. l:ﬁ schwenkbar, mit Eintauchsteucrung
wWendeplatten K= 005 = 5 mm G150 mm x? 50 mm Bohrung 25 13 KW, ohneWerkseape

Blasdase miplich Einsate von Textil-, Lamellen- oder
Segmentscheiben méglich

G LEO mm 2 20 mm breit x50 mm Bohrang

Ziehklingenaggregat Typ 1927 Schwahhelaggregﬂ% Schwabbelaggregat Typ 1944

Auflagetisch Kurzldingeneinrichtung Schwabbelscheiben
fiir Bollenware bis 1100 mm &, ik Werkstiicklangen ab 90 mme Links: Lamellenscheibe
einstellbar von B30 - 200 mm Hihe Rechts: Segmentscheibe

{ Lieferung: Grundkiirper ohne Schleifpapicer)



