HYDRAULISCHE H.EIZPI.ATTENPRESSEN

JUNIOR 60-80
300 K-100

fur Klein- und Mittelbetriebe

PAUL OTT - HOLZBEARBEITUNGS-MASCHINENFABRIK - NEUSTADT BEI STUTTGART



Technische Daten:

HYDRAULISCHE HEIZPLATTENPRESSEN

zum iiberfurnieren von Mobelteilen und zur
Herstellung von Furnier- und Sperrhdlzern

Aufbau

Der Grundrahmen ist sehr stabil ausgebildet. Sémtliche Auflagetréger, Prefitisch und obe-
res Druckteil werden aus ausgesuchtem Material verschweiB3t und danach gehobelt. Alle
Pressen kénnen vierseitig beschickt werden.

Hydraulik

Das Zweistufen-Hydraulikaggregat ist direkt im PreBélbehdlter wartungsfrei eingebaut.
Die Niederdruckpumpe schlie3t die Presse in wenigen Sekunden und die Hochdruckpumpe
dient zur Erzeugung des erforderlichen PreBdruckes. Die automatische Druckregulierung
gewdhrleistet einen konstanten Arbeitsdruck.

Heizplatten

Die Heizplatten sind aus einem nahtlosen Prdzisionsstahlrohrsystem besonders sorgfdltig
hergestellt. Die Zwischenrdume zwischen den dampf- bzw. wasserfihrenden Rohren sind
voll ausgelegt. Als Abdeckung wird sonderplanes Spezial-Furnier-Aluminium verwendet.

Die mittleren Heizplatten kénnen mit einer sinnvollen Aufhdngevorrichtung am oberen
Druckteil befestigt werden, damit der ganze PreBhub fir Formenpressungen und Sonder-
arbeitsgénge zur Verfigung steht.

Beheizung
Die Heizplatten kénnen mit Dampf oder Heifwasser beheizt werden.

Die elektrische Direktbeheizung Uber eingebaute, leicht auswechselbare Heizelemente ge-
stattet die Inbetriebnahme der Presse innerhalb kirzester Zeit. Diese Beheizungsart ist so-
wohl fir Serienfertigung als auch fir Einzelanfertigung sehr vorteilhaft und wirtschaftlich.
Durch die automatische Wérmeregulierung wird der Stromverbrauch sehr gering gehalten.
Es kdnnen konstante Temperaturen bis 150° Celsius erreicht werden. Jede Platte kann fur
sich geheizt werden.

Vorteile

Die Presse schlieBt in wenigen Sekunden. Das Offnen geschieht ohne jeglichen Kraft-
aufwand. Die automatische Druck- und Temperaturregulierung erfordert keinerlei Uber-
wachung wdhrend des Arbeitsvorganges. Die sehr kurze Abbindezeit bei Verwendung der
verschiedensten Leime ermdglicht eine schnelle Abwicklung der anfallenden Furnierarbeiten
und somit eine enorme Leistungssteigerung. Die Furnierarbeit wird wesentlich verbessert
und das Holz erhdlt eine weit gréfBBere Festigkeit, weil infolge des raschen Temperatur-
wechsels die Feuchtigkeit des Leimes nicht in das Holz eindringen kann.

Avufstellung

Sdmtliche Druckleitungen, Dampf- oder HeiBwasserzuleitungen, sowie die elektrische In-
stallation im Innern der Presse sind fertig verlegt, so daB nach Anlieferung keine lang-
wierigen Arbeiten mehr erforderlich sind. Zerlegbare Ausfihrung der Presse ist auf Wunsch
lieferbar, damit die Aufstellung auch in einem schwer zugénglichen Raum mdglich ist.

Modell JUNIOR 60 JUNIOR 80 | JUNIOR 80 | 300 K 100 | 300 K 100
Prefigrofe mm | 2250x1200 2250x1350 25501350 2250x1350 2550x1350
Gesamtprefdruck to | 60 80 80 100 100

Spez. PreBdruck ca. kg/cm? | 2,5 3,0 25 3,6 3,0
Betriebsdruck ati | 320 320 320 | 320 | 320
Druckzylinder Stk/mm | 4x75 4x%0 | 4x90 4x100 4x100
Gesamthub ca. mm | 360 400 400 400 400
Heizplattenanzahl Stk | 25 2-5 2-5 2-6 2-6
Etagenabstand bei 3 Platten ca. mm | 180 200 200 200 200
Etagenabstand bei 4 Platten ca. mm | 120 130 |1 130 130 130
Etagenabstand bei 5 Platten ca. mm | 90 100 100 100 100
AnschluBwert je Platte ca. kW | 5,0 5,0 6,0 5,0 6,0
Anheizdauer ca. min | 30 30 30 30 30
Gewicht mit 3 Platten ca. kg | 3200 3700 4100 4300 4700
Mehrgewicht je Platte ca. kg | 260 280 310 280 310
Grofite Lénge ca. mm | 3000 3100 3500 | 3100 3500
Gréfite Breite ca. mm | 1350 1400 1400 1400 1450
Grofite Hohe ca. mm | 1800 1850 1850 1900 1950
Seekistenmafle ca. mm | 3400x1550x2100 | 3500x1600x2150 | 3900x1600x2150 | 3500x1600x2200 | 3900x1650x2200
Seeraumbedarf ca. cbm | 11,0 12,0 135 s o0 |

Konstruktions- und MaBdnderungen bleiben vorbehalten,
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