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Sebr geebrter Interessent,

sicherlich ist Ibnen HOLZ-HER
schon ldngst ein Begriff! Ob es
sich um stationdre Holzbearbei-
tungsmaschinen handelt, ein
druckluftbetriebenes Nagelgerdt
oder ein Elekirowerkzeug.
HOLZ-HER — hinter diesem
Warenzeichen stebt die Firmen-
gruppe REICH mit Stammbaus in
Niirtingen, Baden-Wiirttemberg.
Mit Fertigungsbetrieben in Voits-
berg, bei Graz in Osterreich fiir
Holzbearbeitungsmaschinen, in
Ebikon/Schweiz fiir Verbindungs-
materialien, wie Schrauben- und
Nagelstreifen, und auch in Nilrtin-
gen selbst, wo die dazugehoren-
den Nagelapparate und Schraub-
geridite sowie Elektrowerkzeuge
hergestellt werden.

Uber ein weitverzweigtes Ver-
triebsnetz mit eigenen Handels-
hdusern und Niederlassungen im
In- und Ausland werden die
HOLZ-HER Erzeugnisse weltweit
vertrieben.

Angefangen hat alles 1914. Mein
GrofSvater — bis dahbin ProRurist
eines Niirtinger Sdgewerkes —
machte sich selbstdndig und be-
Jajste sich mit der Herstellung
von Drabtwaren. Als Sobn eines
Schwarzwdlder Holzfdllers und
Flojsers zog es ibn aber bald wie-
der bin zum geliebten Werkstoff
— zum Holz. So entstand die Idee,
zeil- und krdftesparende Maschi-
nen und Werkzeuge fiir Zimmer-
leute zu entwickeln und anzubie-
ten. Dieses Vorhaben gelang so
gut, dajs mebrere Erfindungen
preisgekront wurden — eine be-
merkenswerte Nachfrage setzte
ein.

Der Grundstein der Firmengrup-
pe REICH wayr damit gelegt. Auch
das Warenzeichen HOLZ-HER
entstand zu dieser Zeit. Es ist der
den Zimmerleuten eigenen Fach-
sprache entlebnt, die sich beim
Aufrichten von Dachstiiblen das
Kommando »Holz ber< zuriefen.

1958 iibernabm mein Vater Kurt
Reich — der heute noch mit mei-
nem Bruder Jorg M. Reich und
miir die Firmengruppe leitet, das
Unternebmen. Ab diesem Zeil-
punkt erlebte unsere Firma eine
sprungbafte Expansion. Dieser
Erfolg ist sicherlich einerseits in
dem bereits vom Griinder gefor-
derten und von uns kRonsequent
durchgebaltenen Grundsatz
»Qualitdt vor Quantitdt- und
einem marktorientierten Pro-
duktangebot zu suchen. Schon
legendldr ist deshalb der Ruf nach
einem »echiten HOLZ-HER<«—
dem Vorschubapparat, der seit
den 50er Jabren als Symbol fiir
Zuverldssigkeit und Wertarbeit
auf der ganzen Welt gilt.

In den Jahren danach formierte
sich unser Programm deutlich. So
entstand die erste vertikale Plat-
tensdge, weltweit ein absolutes
Novum. Rund um die Platte fin-
den Sie bei uns eine Reibe von
Zuschnittsdgen und Kantenan-
leimmaschinen, von denen an
dieser Stelle nur die einzigartigen
Kleberauftragssysteme »ultra-
granupress« und »Patrone« er-
wdhnt sein sollen.

Vollig neue Ideen verwirklichten
wir auch mit dem Profilschleifsy-
stem »multiform«, bei dem wir
miit der einfachen Herstellung der
Schleifschube die Fachwelt tiber-
raschten. Dem Trend der Zeit
kommt auch unser Programm an
Massivholz-Bearbeitungsmaschi-
nen enigegen, vom Vierseiten-
Stabprofilierer tiber Universal-
profilierer bis hin zur Keilzinken-
verbindungsanlage. Alles Maschi-
nen, mit denen wir uns als die
Spezialisten und Problemldser
fiir die Holzbearbeitung profiliert
haben.

Die folgenden Seiten zeigen
Ihnen eine ausfithrliche Darstel-
lung dessen, was wir unter
»Tradition und Fortschritt«
versteben.

Mit den/besten Empfeblungen

T b

S Wulf W.
' Geschidiftsfiibrer der

REICH Spezialmaschinen GmbH
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Das Spitzenmodell: HOLZ-HER
Kantenanieimmaschine1415

Zum Kleben, Kappen, Frdsen und  Mit der HOLZ-HER Kantenarn-

mit freien Stationen, die Sie nach
Ihren Bediirfnissen bestiicken,
z.B. Nachfrdsen, Schleifen, Nuten,
Profilieren oder Schwabbeln!
Jetzt auch fiir Softform-
Profilkanten!

Mit wenigen Handgriffen riisten
Sie um von geraden Kanten
(Massivholz, Furnier- oder Rol-
lenware) auf geformie Kanten.
Auch das ist einzigartig — wie
auch das im In- und Ausland
patentierte HOLZ-HER »ultra-
granupress<-System.

leimmaschine 1415 wurde ein
Hochstmays an Wirtschaftlich-
keit, Bedienungskomfort und Si-
cherbeit erreicht. So gibt es aujser
den systembedingten Vorteilen
weitere Eigenschaften, die Sie bei
Wettbewerbsmaschinen vergeb-
lich suchen werden. Da ist z.B.
die BriickenhoObenuverstellung mit
nur einem, an der Maschinen-
Jfrontseite angebrachten Hand-
rad, das gleichzeitig das Frdis-
aggregat mit verstellt. Oder der
Wablschalter zum wablweisen
Betdtigen der einzelnen Kapp-
aggregate: Vorn und hinten Rap-
pen, nur vorn kappen oder nur
hinten kappen. Diese Wahlimog-
lichkeit ist dann wichtig, wenn
Sie schrdge Teile bearbeiten oder
spditer auf Gehrung verkleben
wollen.
Da gibt es aujserdem einen Stell-
hebel, womit Sie das Druckwerk
sekundenschnell auf Melamin-
kanten, wie Resopal, Formica
usw., umstellen konnen. Das ist
deshalb von grojsem Vorteil, weil
besonders diese Kanten im
Druckwerkbereich leicht brechen
konnen. Ebenfalls nur wenige Se-
kunden dauert die Umstellung
von dicken auf diinne Kanten
oder umgekebrt — vergleichen Sie
mit anderen Maschinen!
Beachten Sie aujserdem, dajfs
selbst sogenannte Mebhrkammer-
kleberbecken herkommilicher
Kantenanleimmaschinen es nicht
ohne weiteres erlauben, z.B.
EVA-Kleber und Polyamid-Kleber
direkt nacheinander zu verarbei-
ten, weil zuvor die gesamte Kle-
beraufbereitung — vom Becken
bis zur Rolle — von alten Riick-
stdnden gesdubert werden muys.
Anders bei der »1415<«: Hier Ron-
nen Sie nacheinander auch diese,
bis bin zum bochtemperatur-
festen Kleber, verarbeiten.
Sicher ein Grund mebr, sich fiir
eine HOLZ-HER zu enischeiden!







Das HOLZ-HER
sUltra-granupress«-System

Das HOLZ-HER
»>Ultra-granupress<-System”
ist die konsequente Weiterent-
wicklung des Patronen-Systems
und mit Abstand das modernste
Kleberauftragsverfabren auf dem
Markt. Es wird, wie der Name
schon sagt, mit handelsiiblichem
Schmelzkleber-Granulat betrie-
ben. Der Vorratsbebdlter fajst bis
zu 4 kg. Genug, um beispielswei-
se 700 m Kanten (19 mm bhoch)
aufzubringen. Das Granulat
wird im Druckzylinder in eine
rechteckige Patrone umgeformit
(auch bier wird also mit zu
Patronen verdichtetem Kleber
gearbeitet).
Abgeschmolzen wird nur — wie
beim Patronen-System — die
augenblicklich bendtigte Kleber-
menge.
Das abgeschlossene Drucksystem
erlaubt auch die Verarbeitung
neuentwickelter Klebersysteme
mit besonders hobher Wdrme-und
Kdiltestandfesigkeit, die mit den
iiblichen offenen Schmelzkleber-
beckenmaschinen nicht zu verar-
beiten sind. Einmalig ist die
selbstidtige »Durchspiilung« des
gesamten Aufiragssystems: der
neue Kleber befordert den Rest-
kleber (z.B. beim Sortenwechsel)
direkt in den Abfallbebdlter. Klei-
ne Verunreinigungen, die mit
dem Granulat eingebracht wur-
den, werden bei jedem Aufirags-
takt durch eine automatische
Sptilung wieder nach aujsen be-
Jordert. Sie sollten sich fiir das
HOLZ-HER »ultra-granupress«-
System entscheiden — es gibt
nichits vergleichbares!

Das Auftragssystem »ultra-granu-
press«< kann Ibnen nur HOLZ-HER
bieten! Bei diesem Verfahren han-
delt es sich um ein geschlossenes
System, d.b., der Kleber befindet
sich unter Luftabschlujs im
Auftragsgerdt und kann weder
oxydieren noch verschmuizen.
Die Klebekraft bleibt erbalten.

® Aufbeizzeit:
nur 3 — 5 Minuten und schon
einsatzbereit.

@ Farbenwechsel: kein Problem
(Verschiedene Kleberarten lassen
sich kurzfristig wechseln.)

@ Sparsam:

es wird nur so viel Kleber
abgeschmolzen, wie fiir die
Verarbeitung gerade notwendig
ist.

® Umuwellfreundlich:

durch weniger bewegte Teile sinkt
auch der Gerduschpegel; die
Dampfentwicklung und Abwdr-
meverluste sind wesentlich gerin-
ger als bei herkommilichen Kle-
berbeckenkonstruktionen.

@ Wirtschaftlich:

der Kleber kann nicht verbren-
nen — daber Reine Beckenreini-
gung notwendig, weniger Wdr-
meentwicklung — daber geringer
Energiebedarf, weniger Ver-
schleijsteile — daber geringe Servi-
ce-Kosten und, und. ..

@ Baukastens)ystem.:

Jiir nabezu jeden Bearbeitungs-
wunsch gibt es geeignete Aggre-
gate.

* Patentiert im In- und Ausland.

Lassen Sie sich von unseren
Fachleuten ausfiibrlich und
unverbindlich beraten!
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Das einzigartige Kleberauftrags-System




Technische
Daten:

Maschinenabmessungen.:

Liinge
Tiefe

Hohbe
Werkstiickeinlaufbobe
Arbeitsweise
Arbeitsmajse:
Umleimerdicke
Umleimerhohe
Umleimerldnge

Umleimertiberstand
Werkstiickbreite
Werkstiickldnge

Werkstiickdicke

6800 mm

900 mm, mit ausgezogener
Stiitzschiene 1400 mm

1400 mm

850 mm

Heif3-Kaltverfabren, einseitig links

0,4—25 mm

max. 66 mm

min. 200 mm

min. 350 mm mit automatischer
Kantenzufithrung

in der Héhe max. 5 mm pro Seite
min. 60 mm

min. 140 mm; bei 60 mm Werk-
stiickdicke ca. 6000 mm;

bei geringerer Werkstiickdicke
entsprechend ldnger.

min. 6 mm, max. 60 mm

—

Vorschub:

Motorleistung 3krW

Geschwindigkeit 15, 11 und 8 m/min oder
20, 15 und 11 m/min oder
25, 20 und 15 m/min

Energiebedarf:

Elektrischer AnschlufSwert je nach Bestiickung

Druckluftanschlufs 6 bar

Anschlufsstutzen R%s”

Luftbedarf, Absaugung 350 m3/b, 6 mbar dyn. Druck

Anschlujsstutzen 9200 mm

Normalzubehor:

Schliisselsatz, Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste, 2 kg Klebergranulat

Sonderzubehor:
Sicherbeits-Schutzbaube, Gegendruckschiene

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



Die Aggregate

Die HOLZ-HER Kantenanleim-
maschine 1415 bietet als Spitzen-
modell der neuen HOLZ-HER
Kantenanleimmaschinen-
Generation eine Summe aller be-
kannten Vorteile. Hinzu kommt
der grojfse »Bestiickungsfreiraum-«
Jiir die einzelnen Stationen.

8 Einzelstationen stebhen zur Ver-
Jiigung, wobei die ersten 3 Statio-
nen durch das Klebersystem,
Druckwerk und Kappaggregat
belegt sind. Auf den verbleiben-
den 5 Stationen lassen sich sicher
auch Ibre Bearbeitungswiinsche
realisieren.

Schwenkeinrichtung Typ 1928

Zum Aufbau der Baueinbeiten
Kantenzufiibrung mit Einlauflineal,
Kleberstation und Druckwerk
Schwenkbereich 0 — 10°

[fiir angeschrdgte Werkstiicke.

Dazu erforderlich: Druckwerk Typ 1912

7

»ultra-granupress< Typ 1907

Kleberauftrag tiber Schwertdiise
mit thermostatischer Regelung.
Kleber in Granulatform
Granulatfiillmenge: ca. 4 kg
AnschlufSwert: 4 RW

Kantenzufiibrung automatisch
TIyp 1901

fiir Rollenware 0,3 — 0,8 mm
(mit Schlagzylinder bis 3 mm)
Rollen-@: max. 500 mm

und gerade Kanten 0,3 — 25 mm
Kantenldnge: min. 350 mm

Druckwerk Typ 1911

Eine grojse Druckrolle angetrieben
Vier kleine Druckrollen angefedert
AnprefSkraft tiber Hebel wiblbar




Kappaggregat Typ 1916

Aggregat: schwenkbar bis 10°
Kantendicke: max. 25 mm
Kantenhébe: max. 66 mm
Werkstiickldnge: min. 140 mm
Anschlufswert: 1,1 kW

Schleifaggregat Typ 1935

Schleifschub einsatzgesteuert

mit oszillierendem Schleifband

AnschlufSwert: 1,75 RW

)

Frdsaggregat Typ 1920

Frdsen im Gegenlauf
Horizontal und vertikal tastend
Aggregate nicht schwenkbar
Kantendicke: max. 20 mm
Anschlufswert: 2,2 RW

Schwabbelaggregat Typ 1940

Schwenkbar, nicht tastend
Anschlufswert: 0,5 kW

Nutaggregat Typ 1930

Nicht tastend und nicht eintauchbar
Nuten und profilieren im Gegenlauf
Werkzeugspindel vertikal einsetzbar
Zerspanungsquerschnitt: max. 200 mm?
Anschlufswert: 2,2 RW

Schutzbaube Typ 1989

Laut Vorschrift der Berufsgenossenschaft
Uberdeckt Kappaggregat und 3 Stationen




HOLZ-HER Softforming-
Kantenanleimmaschine1415

Was bisher wenigen Grojsbetrie-
ben mit entsprechend teuren
Sondermaschinen vorbehalten
blieb, wird jetzt auch fiir den
Schreinermeister oder den Klein-
bis Mittelbetrieb interessant:
Softforming.

HOLZ-HER Softforming-Kanten-
anleimmaschinen konnen mit
wenigen Handgriffen in eine
»ganz normale« Kantenanleim-
maschine mit allen bekanniten

HOLZ-HER Vorziigen umgertistet
werden. Fiir Rollenware, Furnier-

und Massivkanten!

Jetzt sind auch die Sonder-
wtinsche Ibrer Kunden fiir Sie
kein Problem mebr!

Technische Daten entsprechen

der Grundmaschine.

Schwenkeinrichtung Typ 1928

Zum Aufbau der Softforming-Baueinbeiten
Kantenzufiibrung mit Einlauflineal
Kleberstation und Druckwerk
Schwenkbereich: 0 — 10°

Bei der Bestiickung fiir Soft-
Jorming sind die Stationen
Schwenkeinrichtung 1928,
Kantenzufiihrung DUO 1904,
Kleberauftragssystem DUO 1908,
Druckwerk KOMBI 1912 und der
Rolleneinsatz obligatorisch.

Kantenzufiibrung DUO Typ 1904

automatisch
fiir Rollenware 0,3 — 0,8 mm
Rollen-@: max. 500 mm

und gerade Kanten 0,3 — 25 mm
Kantenldnge: min. 370 mm
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Kleberauftragsystem DUO
Typ 1908

Wablweiser Kleberaufirag auf Werkstiick
oder Kantenmaterial; Kleberauftrag viber
Schwertdiise m. thermostatischer Regelung
Kleber in Granulatform
Granulatfiillmenge: ca. 4 kg
Kleberauftrag bei Kantenmat.: max. 60mm
Anschlufswert: 4 RW

Formkappaggregat Typ 1917
Formkappen bei 4seitigen Umleimungen
Kantendicke: max. 0,8 mm
Vorschubgeschw.: max. 15 m/min
Verstellbereich vertikal: 60 mm
Frdiser-Eintauchtiefe: 45 mm

(bei Frdser-@ max. 90 mm)

Frdserbreite: max. 45 mm

Formfrdser zum Profil passend, horizontal
und vertikal tastend, nicht schwenkbar
Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
Anschlufswert: 0,6 kW :
Platzbedarf: 2 Stationen

Druckwerk KOMBI Typ 1912 Rolleneinsatz
Mit Wechselsystem fiir gerade Kanten und Vier Druckrollen angefedert
Softformarbeiten Anprejskraft iiber Hebel wiblbar

Eine grofse Druckrolle angetrieben
Sieben einstellbare Umformrollen
angefedert

Profilschleifaggregat Typ 1938
Linearschliff mit zwei Profilschleifschuben
Profilkantenhobe: max. 60 mm
Profiltiefe: max. 40 mm
schwenkbar: 45° nach oben

30° nach unten
Verstellbereich: vertikal 160 mm

bhorizontal 80 mm

Anschlufswert: 0,25 kW




Weitere
Bearbeitungsa

Friisaggregat Typ 1921

Frdsen im Gegenlauf

Horizontal und vertikal tastend
Aggregate: schwenkbar 0 — 30°
Kantendicke: max. 15 mm
Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
Anschlufswert: 2,2 RW

Nutaggregat Typ 1931

Horizontal und vertikal tastend

Nuten im Gegenlauf

Werkzeugspindel horizontal und

vertikal einsetzbar

Horizontalfrdsen nur von oben moglich
Zerspanungsquerschnitt: max. 250 mm’®
Stromuversorgung tiber Frequenzumformer
Anschlufswert: 2,2 RW

Frésaggregat Typ 1922

Frdsen im Gegenlauf

Horizontal und vertikal tastend
Aggregate: schwenkbar 0 — 30°
Kantendicke: max. 30 mm
Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
Anschlufswert: 4,4 RW

Nutaggregat Typ 1932

wie Typ 1931,
jedoch mit Eintauchsteuerung

Formfrdasaggregat Typ 1923

Frdsen im Gegenlauf, borizontal und
vertikal tastend, Bearbeitung oben, an
den Stirnseiten und iiber die oberen Ecken
Werkstiickdicke: max. 45 mm
Werkstiickiiberstand: min. 40 mm
Kantendicke: ca. 5 mm

Stromuversorgung iiber Frequenzumformer
Anschlufswert: 0,9 RW

Kantenschleifaggregat Typ 1937

Schleifschub einsatzgesteuert mit
oszillierendem Schleifband
Kantenhobe: min. 15 mm

(bei 60° Werkstiickfase)
Anschlufswert: 0,7 RW
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