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fir Massiv- Furnier- und Kunststoffkanten

Die Kantenpresse KPp ist eine im In- und Ausland
bewahrte Ausflihrung und Uberall dort besonders
vorteilhaft, wo stdndig wechselnde Werkstiickgro-
Ben bearbeitet werden, wie z. B. im handwerklichen
Innenausbau, in Klein- und Mittelbetrieben. In der
Industrie bewahrt sie sich in Reparaturabteilungen
und in der Modeiifertigung.

Die sehr rationelle Arbeitsweise der Kantenpresse
ist Folgende:

Durch Sechskant-Einstellkndpfe wird die ungeféhre
. Brettdicke bestimmt, so daB das Werkstiick mittig
in die Presse kommt. Nun konnen alle Werkstlicke
gleicher Dicke ohne weitere Verstellungen unab-
hangig von der GrboBe gepreBt werden.

In der Kantenpresse sind 2 Anschlage, die die
Kanten zur Flache genau vermitteln. Ein Anschlag
wird einmal so festgestelit, daB der gewlnschie
Uberstand gegeben ist. Die Kante wird eingelegt
und mit dem 2. Anschlag gegen den festgestellten
gedriickt. Der Anleimer wird so genau zur Flache
vermittelt. Auch gebogene Kanten werden genau
ausgerichtet. Auf die Flachenkante wird mit einem
Roller Leim aufgetragen. Das nun in die Presse
gestellte Werkstlick richtet sich durch sein Eigenge-

Vorw#rmgerit gedfinet

wicht auf dem Druckbalken selbsttatig aus. Ein von
der Seite wirkender pneumatischer Klemmbalken
(DBP) halt in dieser Lage das Werkstlck fest, so
daB ein von unten wirkender pneumatischer Druck-
balken (DBP) mit Heizschiene einen hohen Kanten-
preBdruck ausiiben kann. Durch einen Gummibelag
an den Klemmbacken und durch unterschiedlich
einstelibaren Druck wird ein Wegschliipfen vermie-
den. Flachenbeschadigungen treten nicht ein. Der
Zeitaufwand des Pressens ist im wesentlichen das
Bewegen von zwei Hebeln. Die Spannzeiten fir Fur-
nierkanten 20 sec., fiir Kunststoffe bis 2 Minuten,
Massivkanten bis 25 mm Dicke werden vorgewarmt,
PreBdauer 50 Sekunden.

Zum Vorwdrmen der Massivkanten ist in Griffhdhe
ein Gerdt (DBGM) angebracht, in der auf Vorrat
Kanten eingelegt und angewarmt werden. Die Kan-
ten werden unter Druck an die Heizung gepreft,
so daB gleichmé&Bige Erwérmung und wenig Verzug
gegeben ist. Die Druckplatte paBt sich verschiede-
nen Kantenstédrken an.

Da ein fortlaufendes Arbeiten gewéhrleistet ist, sind
die Zeiteinsparungen enorm.

Bedienungselemente

Werkstiick in der Presse




Allgemeine Yorteile der Stegherr Kantenpresse

Geringste Ein- und Umstellzeiten bei wechseln-
den WerkstiickgréBen.

Minimaler Zeitaufwand pro Pressung bei einfa-
cher Handhabung, Bedienung durch jede Hilfs-
Kraft moglich.

Hohe Arbeitsleistung durch kurze Spannzeiten
z. B. Furnier 20 sec., Massivkanten 50 sec.

Das Kantenvorwarmgerét (DBGM) ist griffgiinstig
an der Presse angebaut und erlaubt schnelles
Arbeiten.

Die Presse arbeitet wirtschaftlich, da sehr gerin-
ger Luft- und Strombedarf.

Der Platzbedarf ist gering.

Die Pflege der Presse ist einfach und schnell
durchfiihrbar.

Sie ist. jahrelang in der Praxis bewéhrt und
preisgiinstig.

Die besonderen Vorteile der Stegherr Kanten-
presse

Besonders hoher Kantendruck pro gcm durch
pneumat. Druckbalken.

Jedes Weristiick, auch mit empfindlichem Kunst-
stoffbelag, wird liber die volle Léange gleichmé-
Big, wirkungsvoll und schonend festgekiemmt.

Der Kanteniiberstand wird durch 2 Anschlige
bestimmt und genau vermittelt.

Der Druckbalken ist um die L&ngsachse pen-
deind und gleicht sich leichten Kantenschrig-
schnitten an.

Stegherr J|

Anleimen von Gehrungskanten
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