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Sebr geebrter Interessent,

HOLZ-HER — hinter diesem
Warenzeichen stebt die interna-
tionale Firmengruppe REICH
Spezialmaschinen GmbH mit
dem Stammbaus in Niirtingen/
Bundesrepublik Deutschland,
dem ProduRtionswerk in Voits-
berg/Osterreich sowie Tochter-
gesellschaften in Strafsburg/
Frankreich, Montreal/Kanada
und Charlotte/USA.

Der Grundstein fiir das Unter-
nebmen, das heute in der

REICH Spezialmaschinen GmbH

‘D-7440 Niirtingen
Plochinger Strafse 65
Postfach 1803

Telefon (07022) 702-0
Telex 7267318 rsmn d
Telefax (07022) 702277

3. Familien-Generation von
Herrn Wulf W. Reich gefiibrt
wird, wurde 1914 gelegt. Als Sobn
eines Schwarzwdlder Holzfdllers
und FlofSers hatte der Firmen-
griinder, Herr Karl Mathias Reich,
die Idee, zeit- und krdftesparende
Maschinen und Werkzeuge fiir
Zimmerleute zu entwickeln und
zu bauen.

Dieses Vorbaben gelang so gut,
dafs mehbrere Erfindungen ausge-
zeichnet wurden — eine bemer-
kenswerte Nachfrage nach
HOLZ-HER Produkten setzte ein.

Aus dieser Tradition beraus for-
mierte sich unser beutiges Spe-
zialmaschinen-Programm, das
die Plattenbearbeitung in we-
sentlichen Teilen rationalisiert.
Vom Zuschnitt bis zur Kanten-
bearbeitung bieten wir als die
Spezialisten fiir die Holz- und
Kunststoffbearbeitung eine Reibe
von Problemldsungen, die mit
stdandig neuen Ideen Ibnen die
tdglichen Arbeiten erleichtern.

HOLZ HER |



Die neue Kantenanieim-
maschinen-Generation ACCORD

Kantenanleimmaschinen von
HOLZ-HER haben das maschinel-
le Verarbeiten von Kantenmate-
rialien aller Art nicht nur beein-
Jlujst, sondern vor allem geprdgt.
Denken Sie nur an den Kleber-
auftrag itber die Schwertdiise,
mit der es erstmalig moglich war,
Massivholzkanten von 30 mm
Stdrke aufzubringen. Oder an die
Leimauftragssysteme »Patrone«
oder »ultra-granupress<, mit
denen zum Beispiel die Aufheiz-
zeiten auf zwei bis drei Minuten
reduziert werden Ronnten.

Leistung — Flexibilitdt —
Wirtschaftlichkeit

Die neue ACCORD-Baureibe er-
gdnzt nun all die Vorteile, die
bisher schon Kantenanleimma-
schinen von HOLZ-HER ausge-
zeichnet haben, mit noch mebr
Leistung, mit mebr Flexibilildt
und mit noch grofserer Wirt-
schaftlichkeit. Je nach Bedarf
wdblen Sie jetzt unter 9 Bearbei-
tungsstationen und 27 verschie-
denen Bestiickungsmoglichkei-
ten. Und wenn Sie wollen, halten
Sie sich einfach noch Platz frei fiir
spditer zur Ergdnzung mit weite-
ren Bearbeitungsaggregaten.

Das Umyriisten von einer diinnen

Kunststoffkante zum Beispiel auf

einen dicken Massivholz-
Umleimer dauert nur
wenige Augenblicke.

Einfacher gehbt’s nicht.

Das wird Sie tiberzeugen:

7 Baulangen —

die richtige Maschine fiir Ibre
Anforderungen

2 Kleberauftrags-Systeme —
»Patrone~ und »ultra-granu-

press<, hochwdrmestandjest, ein-
Jfacher Farb- oder Sortenwechsel,

kein Verbrennen, keine Kleber-

beckenreinigung, sofort betriebs-

bereit

3 Kantenmagazin-vVarianten —
bis zur vollautomatischen Kan-
tenzufiibrung von Rollen- und

Streifenware; nur Wablschalter
einstellen.

2 Endkapp-Motoren —
ziebender Sdgeschniltt, einfache
Einstellung 90° oder Kappfasen

10 Frasméglichkeiten —

zum Biindigfrdsen, fiir Radien,
Fasen, Eckenrunden bhorizontal
und vertikal, zum Nuten und
Profilieren

3 Schieifstationen —
Kantenfldche 90°, schrdguverstell-
bar, Fase oben und unten;

Ziehklingenaggregat und
schwabbelaggregate.




Das HOLZ-HER
»ultra-granupress«-System

Das HOLZ-HER Das Auftragssystem-»ultra-granu-
»ultra-granupress«-System” press« kann Ihnen nur HOLZ-HER
ist die Ronsequente Weiterent- bieten! Bei diesem Verfahren han-

wicklung des Patronen-Systems delt es sich um ein geschlossenes
und mit Abstand das modernste System, d.b., der Kleber befindet
Kleberauftragsverfabren auf dem  sich unter Luftabschlufs im
Markt. Es wird, wie der Name Auftragsgerdt und kann weder
schon sagt, mit handelsiiblichem  oxydieren noch verschmuizen.
Schmelzkleber-Granulat betrie- Die Klebekraft bleibt erhalten.
ben. Der Vorratsbebdlter fajst bis

zu 4 kg. Genug, um beispielswei- @ Ayfheizzeit:

se 700 m Kanten (19 mm boch) nur 3 — 5 Minuten und schon
aufzubringen. Das Granulat einsatzbereil.

wird im Druckzylinder in eine
rechteckige Patrone umgeformi
(auch bier wird also mit zu
Patronen verdichtetem Kleber ge-

® Farbenwechsel: kein Problem
(verschiedene Kleberarten lassen
sich kurzfristig wechseln.)

/ 1 arbeitet). ® Sparsam: ‘
HOLZ -HER Abgeschmolzen wird - wie es wird nur so viel Kleber

beim Patronen-System — nur die ~ abgeschmolzen, wie fiir die
U“I‘C[Ql'ﬁnuplﬁﬂ' augenblicklich bjendﬁgte Kleber- Verarbeitung gerade notwendig

ez [\ST@MN | menge. ist,

Un dispositif d encollage unique au monde

Das abgeschlossene Drucksystem @ Umuwellfreundlich:

erlaubt auch die Verarbeitung durch weniger bewegte Teile sinkt
neuentwickelter Klebersysteme auch der Gerduschpegel; die

mit besonders hober Wéirme-und  Dampfentwicklung und Abwdir-
Kdltestandfestigkeit, die mit den meverluste sind wesentlich ge-
tiblichen offenen Schmelzkleber-  ringer als bei herkémmlichen
beckenmaschinen nicht zu verar-  Kleberbeckenkonstruktionen.

beiten sind. Einmalig ist die ® Wirtschaftlich:

selbsttdtige »Durchsptilung« des der Kleber kann nicht verbren-
gesamten Auftragssystems: der nen — daber keine Beckenreini-
neue Kleber befordert den Rest- gung notwendig, weniger Wiir-

kleber (z.B. beim Sortenwechsel) iy D
direkt in den Abfallbehdlter. Klei-  Trorgisposion oo tor o
ne Verunreinigungen, die mit schleifsteile — (’m ber geringe

dem Granulat eingebracht wur- Service-Kosten und. und. ..

den, werden bei jedem Auftrags- ’

takt durch eine automatische

Spiilung wieder nach aujsen be- * Patentiert im In- und Ausland.
Jordert. Sie sollten sich fiir das

HOLZ-HER »ultra-granupress«- Lassen Sie sich von unseren
System enischeiden — es gibt Fachleuten ausfiibrlich und

nichis vergleichbares! unverbindlich beraten!




Kantenanleimmaschine 1442
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Die Kantenanleimmaschine 1442
soll bier fiir die anderen Typen
aus der ACCORD-Reibe steben:
Von der Bauldnge ber ist sie kon-
zipiert zur Aufnabme der wich-
tigsten Bearbeitungsaggregate
nach dem Aufbringen der Kan-
ten, ndmlich Endkappen, Frdsen,
Schleifen.
Fest definiert sind die Positionen
[iir Kantenmagazin, Kleberauf-
trag, Druckwerk und fiir das
Kappaggregat.
Die ndichsten zwei Arbeitsplditze
konnen individuell bestiickt wer-
den, entweder mit einem Vor-
und einem Feinfrdsaggregat, ei-
nem Schleifaggregat, oder zum
Nuten, oder Profilieren. Und als
letzte Arbeitsposition ist immer
noch Platz fiir ein Schwabbel-
aggregat zum Polieren und Put-
zen.

Die Anforderungen an die Kan-
tenanleimmaschine bestimmen
die Anzabl der Bearbeitungs-
aggregate und somit die Linge
der Grundmaschine. Bis zu 8 Be-
arbeitungsstationen steben Ibnen
zur Verfiigung, die Sie nach Ibren
Anforderungen bestiicken ROn-
nen.




Auf einen Blick

Technische Daten

Maschinenabmessungen.:
Liinge

Tiefe

Tiefe mit ausgez. Stiitzschiene
Abstand zur Wand

Hobe

Werkstiickeinlaufbobe

Arbeitsweise

Arbeitsmayse:
Anleimerstdrke
Anleimerbdhe
Anleimerldnge
Anleimerldnge mit
automatischer Kantenzufiibrung
Anleimeriiberstand in der Hobe
pro Seite
Werkstiickbreite
Werkstiickldnge
bei 60 mm Werkstiickdicke
(bei geringerer Werkstiickdicke
entsprechend Idnger)
Werkstiickdicke

1440

3320 mm
880 mm
1380 mm
min. 540 mm
1725 mm
850 mm
Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3 —30 mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm
min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1441

4520 mm
920 mm
1420 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm

Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3—30mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm
min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1442

5120 mm
920 mm
1420 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm

Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3—30mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm
min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1443

5720 mm
920 mm
1420 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm

Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3 —30 mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm

min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1445

6920 mm
970 mm
1470 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm
Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3 —30 mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm

min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1447

8120 mm
970 mm
1470 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm

Heifs-Kalt-
verfabren,
einseitig links

0,3 —30 mm
max. 66 mm
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm
min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm

1448

8720 mm
970 mm
1470 mm
min. 500 mm
1725 mm
850 mm

Heifs-Kalt-
verfabren
einseitig links

0,3 —30 mm
max. 66 mnt
min. 200 mm

min. 350 mm

max. 3 mm
min. 60 mm
min. 140 mm
max. ca. 6 m

min. 6 mm
max. 60 mm



Vorschub:
Moftorleistung
Geschwindigkeit

Energiebedarf:
Elektrischer AnschlufSwert

Druckluftanschlufs
Anschlufsstutzen
Luftbedarf Absaugung
(6 mbar dyn. Druck)
AnschlufSstutzen

Normalzubehor:
Sonderzubehor:

(ddlofpd o)

1440 1441 1442 1443 1445

0,75 kW L8 RW 1,8 kW L8 RW 25kW
8/16 m/min  8/16 oder 8/16 oder 8/16 oder 8/16 oder

12/24 m/min  12/24 m/min 12/24 m/min 12/24 m/min
Jje nach Jje nach Jjenach je nach Jjenach
Bestiickung  Bestiickung  Bestiickung  Bestiickung  Bestiickung
6 bar 6 bar 6 bar 6 bar 6 bar
Ry R¥g” R%g” R¥g” R¥g”

1000 m3/b. 1000 m3/b. 2000 m3/b. 2000 m3/b. 3500 m3/b.
g 125 mm g125 mm 9160 mm 9160 mm 9200 mm

Schliisselsatz, Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste, Schimelzkleber
verstdrkte Kappmesser, Gegendruckschiene

Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen miissen wir uns vorbebalten,
da unsere HOLZ-HER Holzbearbeitungsmaschinen einer stdndigen Weiterentwicklung unterliegen.
Deshalb sind auch die Abbildungen unverbindlich.

1447

2,5kW
8/16 oder
12/24 m/min

je nach
Bestiickung
6 bar

R

3500 m3/b.
9200 mm

1448

2,5 kW
8/16 oder
12/24 m/min

je nach
Bestiickung
6 bar

R 3 /8 »

3500 m3/b.
9200 mm



Die Aggregate zur
individuelien Bestuckung

O

O

Kantenzufithrung
vollautomatisch Typ 1901

Sfiir Rollen- und Streifenware

Rollenware 0,3 — 0,8 mm

mit verstdrktem Schlagzylinder bis 3 mm
Rollen-@: max. 575 mm

und gerade Kanten 0,3 — 30 mm
Kantenldnge: min. 350 mm

Kantenhdhbe bis 66 mm

Kantenzufiibrung automatisch

Kantenzufiibrung DUO Typ 1904

Typ 1902
Jiir Rollenware

Rollenware 0,3 — 0,8 mm

mit verstdrktem Schlagzylinder bis 3 mm
Rollen-@: max. 575 mm

und gerade Kanten 0,3 — 30 mm
Kantenldnge: min. 200 mm

Kantenhéhbe bis 66 mm

vollautomatisch

[fiir Softform-Arbeiten

fiir Rollenware 0,3 — 0,8 mm

mit verstdrkt. Kappzylinder0,3 — 3,0 mm
Rollen-@: max. 575 mm

und gerade Kanten 0,3 — 30 mm
Kantenldnge: min. 370 mm
Kantenbreite bis 70 mm

»Kleberpatrone< Typ 1906
Kleberauftrag iiber Schwertdiise
mit thermostatischer Regelung.
Kleberpatrone & 63 x 80 mm lang
Magazinkapazitdit: 4 Stiick
Anschlufswert: 1,9 kW

»ultra-granupress< Typ 1907
Kleberauftrag iiber Schwertdiise
mit thermostatischer Regelung.
Kleber in Granulatform
Granulatfiillmenge: ca. 4 kg
Anschlufswert: 4 kW

»ultra-granupress< DUO

Bp 1908 fiir Softform-Arbeiten
Wablweiser Kleberauftrag auf Werkstiick
oder Kantenmaterial; Kleberauyftrag iiber
Schwertdiise m. thermostatischer Regeliung
Granulatfiillmenge: ca. 4 kg
Kleberauftrag bei Kantenmaterial:

max. 60 mm

AnschlufSwert: 4 kW




Schwenkeinrichtung Typ 1928

Zum Aufbau der Baueinbeiten
Kantenzufiibrung,

Kleberstation, Druckwerk
Schwenkbereich 0 — 10°

[fitr angeschrdgte Werkstiicke oder
[fiir Softformkanten.

Druckwerk Typ 1911

1. Andruckrolle angetrieben

Vier kleine Druckrollen angefedert
mit Schnellverstellung

Synchrone Kantenfiibrung zum
Werkstiickvorschub

Fiir Umleimer bis 66x30 mm

Druckwerk KOMBI Typ 1945

Mit Wechselsystem fiir gerade Kanten
und Softformarbeiten

Eine grofse Druckrolle angetrieben
Sieben einstellbare Umformrollen
angefedert

Kappaggregat Typ 1916
Schwenkbar bis 10°

Kantenstdrke: max. 30 mm
Kantenbébe: max. 66 mm
Werkstiickldnge: min. 140 mm
AnschlufSwert: 1,1 RW

Ziehende Sdigeschnitte mit 2 NF-Motoren
mit Austauch-Steuerung fiir

kurze Werkstiickfolgen

Frdsaggregat Typ 1920
Frdisen im Gegenlauf
Biindigfidsen/Fasefidsen/
Radiusfrdsen R=2 — 5 mm
Horizontal und vertikal tastend
Kantenstdrke: max. 20 mm
Anschlufswert: 2,2 RW




Frisaggregat Typ 1962

fiir Rollen- und Streifenware

von 0,3 — 30 mm

zum Biindigfrdsen

mit 2 Motoren und 2 HM-Wendeplatten-
Messerkopfen & 80 mm x 40x 30, Z 4
2x2,0RW,200 Hz

Frisaggregat Typ 1966

fiir Rollen- und Streifenware

von 0,3 - 15 mm

zum Biindigfrdsen und Fasen
schrdgstellbar von 0 — 45°

mit 2 Motoren und 2 HM-Wendeplatten-
Messerképfen @ 70 mmx20x 20, Z 4
2x0,8 kW, 200 Hz

Formfrdsaggregat Typ 1924

zum Abrunden der vertikalen Eckkanten
Radius bis 25 mm

Werkstiickdicke max. 45 mm
Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
2x0,52 kW, 200 Hz

Formfrdsaggregat Typ 1933

Frdsen im Gegenlauf— borizontal und
vertikal tastend, Bearbeitung oben, an
den Stirnseiten und iiber die oberen Ecken
Werkstiickdicke: max. 50 mm
Werkstiickiiberstand: min. 30 mm

Radien bis 5 mm

Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
2x0,44 kW, 200 Hz

Formfrdsaggregat Typ 1934

Frdisen im Gegenlauf — horizontal und
vertikal tastend, Bearbeitung unten, an
den Stirnseiten und iiber die unteren Ecken
Werkstiickdicke: max. 30 mm
Werkstiickiiberstand: min. 30 mm

Radien bis 5 mm

Stromuversorgung iiber Frequenzumformer

2x 0,44 RW, 200 Hz

Ziebklingenaggregat Typ 1927
horizontal und vertikal tastend

mit 2 Ziebklingentrdgern fiir
Wendeplatten R= 0,8 - 5 mm

Mit Abblaseinrichtung



Profilfrdasaggregat 1y)p 1930
Nicht tastend und nicht eintauchbar
Nuten und Profilieren im Gegenlauf
Werkzeugspindel vertikal einsetzbar
Zerspanungsquerschnit: max. 200 mm?
7000 n pro min.

2,2 kW, 50 Hz

Profilfrdasaggregat Typ 1931
Horizontal und vertikal tastend
Nuten und Profilieren im Gegenlauf
Werkzeugspindel horizontal und
vertikal einsetzbar
Horizontalfrdsen von oben

Zerspanungsquerschnitt: max. 250 mm?
Stromversorgung iiber Frequenzumformer

2,2 kW, 200 Hz

Profilfrdasaggregat Typ 1932
wie Typ 1931,

Jjedoch zusditzlich mit Eintauchsteuerung

Eintauchweg 25 mm

Schleifaggregat Typ 1935

Fiir Kantenfldche

Schleifschub einsatzgesteuert
mit oszillierendem Schleifband
1,75 RW, 50 Hz

Kantenschleifaggregat Typ 1937

Schwabbelaggregat Typ 1941

Schleifschub einsatzgesteuert mit
oszillierenden Schleifbdindern oben
und unten

Kantenbdbe: min. 15 mm

(bei 60° Werkstiickfase)
2x0,35kW, 50 Hz

schwenkbar, mit zwei Motoren
2x0,2RkW,50Hz

Schwabbelaggregat Typ 1944
schwenkbar, nicht tastend

mit Eintauchsteuerung

2x 0,15 kW, obne Werkzeuge




Das sind die Moglichkeiten:

Gerade Kanten aus Massivholz, 1 Kantenbearbeitung: biindig mit 2 3 PVC-Kanten geschwabbelt und
Furnier oder Kunststoffe Fase oder Radius poliert

Kanten als 1 Kanten mit Radien an der 2 Kanten aus Kunststoff
Rollenware Oberkante und gerundeten Ecken geschwabbelt

3 Kanten fiir geformte Werkstiicke 1 Nuten stirnseitig,
im Querschnitt

auch mit Eintauchsteuerung

Zubehor

Frequenz-Umformer

4 Massivkanten bis 30 mm Stdirke 1 5 Frdisen von Falzen Fﬁrd{eA[[’ﬁe(ﬁ-eque”z.Aggregﬂfe bendotigen
biindig oder mit def. Uberstand Sie entsprechende Umformer. Addieren Sie
— die erforderliche Leistung und stellen Sie
die Type fest:
Type 1954, 4 RVA, belastbar bis 2,7 kW
Type 1956, 10 kRVA, belastbar bis 6,7 kW
Type 1955, 15 RVA, belastbar bis 10,0 RW
! Type 1957, 20 RVA, belastbar bis 13,5 kW
5 Furnierkanten biindig 1 Frdisen von Profilen an Anbausatz, mechanisch
und mit Fase Werkstiicken und an Kanten

Sicherheits- und Schallschutzhaube

Weéiblen Sie entsprechend den Vorschriften
die Schutzbaube und das Sicherbeits-
System.

Schutzbaube
mit elektrischer Motorabschaltiung
(inkl. Elektrik)
iiberdeckende Fldiche
900 mm, Type 1986
1800 mm, Type 1987
2400 mm, Type 1988
3000 mm, Type 1989
1200 mm, Type 1990
2100 mm, Type 1991

Verriegelung bis zum Stillstand der

Werkzeuge: 1 x je Grundmaschine
plus Schutzbaubenschaltung 1 x je Haube

Bremsgerdite fiir Typen 1924/1931/1932/
1933/1934/1962/1963/1966/1968 und
NF-Aggregat 1930

(Bremsgertdit pro Aggregat)

6 Resopalkanten biindig
und mit Fase

7 PVC-Kanten mit Radien
oder Fase

8 Massivkanten mit Radien 1 Kanten mit Ziebklingenstabl,

oder mit Fase nachgeputzt Beleuchtung und Einrichtungen

zur besseren Handbabung kénnen Sie
wdblen:

Beleuchtung innerbalb der Schutzbaube
bestebend aus:

Elektroinstallation in Grundmaschine

9 PVC-Kanten mit Radius an 2 Kanten aus Furnier oder 1 x je Grundmaschine

Oberkante und gerundeten Ecken Massivholz, geschliffen Leuchte, komplett

Fabrwerk nur fiir 1440

mit 4 Lenkrollen obne Feststeller
Gegendruckschiene fiir 1440,
fiir 1441 bis 1448

Auflagetisch mit Drebteller fiir Rollenware
1 o PVC-Kanten mit Radius an 2 Gefaste Kanten aus Massivholz, bis @ 1100 mm mit Hobenverstellung von
Unterkante und gerundeten Ecken geschliffen 830—900 mm

Fithrungseinrichtung fiir Kurzidngen ab
90 mm Linge

Werkzeuge
Verwenden Sie nur Qualitdits-Werkzeuge
1 1 Kanten fiir im Querschnitt 2 Kanten mitRadius aus Massivholz, in Ibren Aggregaten. Auch bei Sonder-
geformte Werkstiicke geschliffen abmessungen beraten wir Sie gerne.



