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‘ Klein-Kantenanleimmaschine KTD 51

fiir Formteile und gerade Kanten
mit Direkt-Leimauftrag auf das Kantenmaterial

- Unabhingigkeit beim
Kantenmaterialeinsatz

Zielsetzung bei der Entwicklung der KTD 51
war die Schaffung einer universell einsetz-
baren Maschine, auf der alle im Betrieb an-
fallenden Kanten ohne zusétzliche Schmelz-
kleberbeschichtung verarbeitet werden kén-
nen - Furniere, Folien, Schichtstoffkanten.
Das Ergebnis ist eine robuste und ausbaufi-
hige Maschine, die sich durch einfache
Handhabung auszeichnet.

Bewihrtes
HeiB-Kalt-Verfahren

Wie schon beim Vorgangermodell KTD 1 wird
der Schmelzkleber mittels einer feindosier-
baren Leimrolle auf das Kantenmaterial auf-
getragen. Die Aufbereitung des handels-
Ublichen Schmelzkleber-Granulats erfolgt in
einem speziell fiir die Maschine entwickelten
Schmelzbehélter mit kurzer Aufheizzeit.

Entscheidende Voi'teile

® Formschoner und stabiler Maschinenstén-
der mit weit 6ffnender Fronttiir garantiert
Standfestigkeit und guten Zugang zu
allen Aggregaten im Servicefall.

® Kurzzeit-Granulatschmelzbehailter mit
feindosierbarer Leimrolle.

® Thermostatische Temperaturregeiung
mittels Zeigerthermostat.

@ Betétigung der Rollentrenneinrichtung
wahlweise mittels FuBschalter fiir Form-
teile oder Tisch-Endschalter fiir gerade
Werkstiicke.

@® Nachdruckrollen- | Kante zufiihren Rollen trennen Anleimen
satz fur gerade B
Kanten auf leicht
austauschbarer
Platte montiert.

® Unabhéngigkeit
durch Wegfall von
vorbeschichteten
Kanten.

Technische Daten

Werkstiickdicke 10-40 mm

Kantendicke 0,5-1 mm
Werkstiickbreite min. ca. 25 mm
Innenradius min. ca. 25 mm
Vorschub ca. 4 m/min.
AnschluBwert ca. 2,6 kw

Elektrik 380 VoIt = 3 Ph. = 50 Hz.
Pneumatik 6 bar

Gewicht ca. 110 kg

(Technische Anderungen vorbehalten)




Gerade Kanten

Zur Bearbeitung von geraden Kanten ist der Aufbau der Nachdruck-
rollen empfehlenswert. Die 3 Rollen sind auf einer gemeinsamen
Platte montiert, wodurch schneller Austausch gewahrleistet ist. Das
Werkstiick liegt auf gleitfreundlichen Kunststoffschienen, die steck-
bar auf dem Maschinentisch befestigt sind. Die Betatigung des
Kanteneinzuges sowie der Rollentrenneinrichtung erfolgt durch den
im Tisch befindlichen Endschalter, gesteuert durch das Werkstiick.

Softforming

Neben geraden Kan-
ten konnen auf der
KTD 51 auch ein-
fache Softforming-
Kanten gefahren
werden. Der Auslauf-
winkel des Kanten-
materials zur Ober-
flache sollte dabei
nicht unter 45° lie-
gen. Die Umristung
erfolgt einfach durch
Aufbau von 3 Profil-
Nachdruckrollen.

Formteilbearbeitung

Brandt

Zur Bearbeitung von geschweiften Werkstiicken mit Innenradien
werden die 3 Nachdruckrollen gegen eine flache Auflageplatte aus-
getauscht, um das Werkstiick frei um die zentrale, angetriebene
Andruckrolle bewegen zu kénnen. Kanteneinzug und Rollentrennein-
richtung werden nun durch FuBschalter betatigt, die Werkstlick-
auflage erfolgt auf einer auf die jeweilige Werkstiickform individuell
abgestimmten Unterlage.

Fixlangenmagazin

Zur Verarbeitung von Fixlangen - insbeson-
dere von Furnieren — kann die KTD 51
zusétzlich mit einem Fixlangenmagazin aus-
geristet werden (obiges Foto). Die Streifen
werden paketweise eingelegt und auto-
matisch vereinzelt.

Werkstiickformen

Die nebenstehende Zeichnung zeigt einen
kleinen Ausschnitt moglicher Werkstiick-
formen. )

Geben Sie uns lhre individuelle Problemstel-
lung bekannt — wir machen lhnen einen
Losungsvorschlag.




Diese Ubersicht zeigt Ihnen die wichtigsten
Brandt-Maschinen und -Geréte zum
Bearbeiten von geraden Werkstiicken und
Formteilen. Wir informieren Sie gern auch
liber Schmelzkleber-Auftragsmaschinen,
Postformingmaschinen und Stegprofil-
Einwalzmaschinen.

Heinrich Brandt Maschinenbau-GmbH
Postfach 6108, WeststraBe 2,

D-4920 Lemgo 1,
Telefon05261/68911-14 -

Telex 9 31 596 mabra

Telefax 0 52 61 / 64 86
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Partner des Handwerks

Kompaki-
Kantenanleimmaschinen
KTV/KID 52+53

Wahlweise zur Verarbeitung schmelzkleber-
vorbeschichteter Kanten oder mit Direkt-
leimangabe.

Automatischer Werkstiicktransport — Kappen —
Bindigfrasen — Profilkantenverleimung —
eingebaute Absaugung —das sind die Haupt-
merkmale dieser extrem wirtschaftlichen
Maschinen fur den Handwerksbetrieb.

Kantenanleim- und
Bindigfriisgeriite zur
Formteilbearbeitung
KTD/KTV 51 und F 10/EK 11

Besonders universell einsetzbare Formteil-
maschinen fur Einzel- und Serienfertigung.
Wabhlweise flr vorbeschichtete Kanten oder
Direktleimangabe. Blindigfrasen oben und
unten an geraden und geformten Werkstticken.

re
I\BLF)ndf

Auvtomatische Rundlauf-
maschinen R 20-27
Halbautomatische
Formteil-Kantenanleim-
maschine T 60

Gleichzeitiges Anleimen und Buindigfrasen von
gerundeten Werkstuicken in einem Arbeits-
gang. Beleimung von Serien-Formteilen mit
Innen- und AuBenradien bei automatischem
Andruck und Vorschub mitdem T 60. -

Schmelzkleber-Kanten-
anleimmaschinen KE 11-17

bis 20 mm Kantendicke. 7 Grundmaschinen-
langen. Aggregate fir alle Anforderungen des

tigung. QUICK MELT — Verleimteil mit extrem
kurzer Aufheizzeit.

Universelle und problemlose Kantenanleimung

Handwerksbetriebes und fir die Kleinserienfer-

PVAc-Weiflleim-Kanten-
anleimmaschinen
KA 13-17

Fir hdchste Qualitatsanspriiche im anspruchs-
vollen Innenausbaubetrieb. Bis max. 20 mm
Kantendicke. Als Typenreihe KA/E 13—-17 auch
in kombinierter Ausfiihrung zur wahlweisen
Verarbeitung von WeiBleim oder Schmelz-
kleber ohne UmrUstzeiten.

Falzkanten-Anleimmaschinen FK

Ausleimung von Turfalzen wahlweise nach
dem Verformungsprinzip oder nach dem
Dreistreifen-Verfahren mit Furnierkanten far
gehobene Qualitatsanspriiche. Individuelle
Ausriistungsmaéglichkeit sowohl fir den Hand-
werksbetrieb als auch fiir die Anforderungen
der Turenindustrie.
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