Die Kompaktmaschinen
fur spezialisierte

Kantenbearbeitung mit
liberragender Prazision




Zwei Baureihen mit Uiberzeugenden Lésungen

1411 oder 1412:

Das Fligefrasen macht den Unterschied!

Die Maschinen der Baureihe 1412 sind serienmafig mit einem
Fugefrasaggregat bestiickt.

SPRINT 1411-1 und 1412-1:
Perfekte Verarbeitung von Kunststoffkanten

Diese Maschinen sind spezialisiert auf Rollenware. Aufgrund
der geringen Kantenstarke (max. 3 mm) kann auf ein eigenes
Kappaggregat verzichtet werden. Das Kappen wird vom Form-
frasaggregat Ubernommen. Der freie Platz wird fur leistungs-
starke Nachbearbeitungsaggregate genutzt:

m Unterschiedliche Profilformen

m Eckenrunden

® Finishing

Das Ergebnis: Optisch erstklassige Kunststoffkanten wie sie
beispielsweise bei Buro- und Kuchenmébeln gefordert sind.
In einem Bearbeitungsdurchgang ohne Nachbearbeitung.

SPRINT 1411-2 und 1412-2:
Kompaktlosung fiir Massivkanten bis 13 mm

Speziell im individuellen Innenausbau werden hohe Ansprii==,
an die Kantenstarke bei Massivkanten gestellt. Kein Problem 4
fur diese Maschinen. Bestlickt mit einem leistungsstarken Kapp-
und Bundigfrasaggregat bewaltigten sie souveran die
Beanspruchung aus den hohen Zerspanungsquerschnitten. Ein
zusatzliches Profilfrasaggregat schafft Spielraum flr die
unterschiedliche Gestaltung von Profilen mit Radius und Fase.

Selbstverstandlich kénnen auch Kunststoffkanten ohne
Einschrankung verarbeitet werden.




SPRINT 1411-3 und 1412-3:
Universallosung flr anspruchsvolle Betriebe

M=sivkanten bis 8 mm und gleichzeitig Kunststoffkanten-
bearbeitung mit perfektem Finishing. Hier ist die ideale Lésung
flir Schreinereibetriebe, die eine vielseitig einsetzbare,
leistungsstarke Kantenanleimmaschine suchen:

m Leistungsstarkes Kappen und Frasen

m Flexible Bearbeitung von Profilformen

m Freiplatze fir bis zu drei Nachbearbeitungs-Aggreagate

Fir alle Modelle der Baureihen
141171412 ist die Flachenzieh-
klinge 1964 optional erhaltlich.
Sie entfernt zuverléssig und
rackstandsfrei Kleberriickstan-
de von der Plattenunter- und
-oberseite.

Mit oberfléchengehérteten
Fuhrungen halt das Kapp-
aggregat 1918 auch hértesten
Belastungen stand und garan-
tiert mit seinem ziehenden
Schnitt far eine ausrif3freies
Kappergebnis.

Das Kopierfrasaggregat 1983

tbernimmt das Kappen und
bearbeitet in einem Durch-
gang die stirnseitigen Kanten
sowie die vier Eckpunkte
(nur bei 1411-1 und 1412-1).

Den Wechsel zwischen
mehreren Profilformen ohne
Werkzeugwechsel bietet das
Mulitfunktionsfrasaggregat
1942 M.

Auf speziellen Werkzeugen
konnen unterschiedliche Ra-
dien und Fasen in verschiedenen
Winkeln kombiniert werden.



In 3,5 Minuten startbereit -
95% weniger Energie

Im Dusensystem wird nur die
bendtigte Klebermenge aufge-
schmolzen. Dadurch verkUrzt
sich die Aufheizzeit enorm und
die Energieeinsparung gegen-
Uber konventionellen Kleber-
systemen betragt 95%!

PU-Kleber fiir hohe
Beanspruchungen
Nur das HOLZ-HER Patronen-
system kann ohne teuere Nach-
rustung PU-Kleber verarbeiten.
Dieser bietet einzigartige Halt-
barkeit insbesondere, wenn die
Kanten hohen Beanspruchun-
gen durch extreme Hitze und
Kélte, Dampf oder Losungsmit-
tel ausgesetzt sind.

Integrierte Streckensteuerung

m Die Eingabe der Strecken-
punkte erfolgt tber die
Tastatur der Steuerung.

m Auch schwierige Werkstlcke
werden zuverlassig erkannt
und fehlerfrei bearbeitet.

auftrag mit dem patentierten
Dusensystem.
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Aggregate-Bestiickung

© SPRINT 1411/1412

Fiigefrasaggregat 1961

(2 x 2,0 kW, 200 Hz, 12.000 min™)

Kantenmagazin 1902

Auflageteller @ 820 mm fur Rollen- und Streifenware
Kantenmagazin 1901

Vollautomatische Zuftihrung fir Rollen- und Streifenware
Kantenmagazin 1971

Auflageteller @ 820 mm, automat. Zufihrung von Rollenware
Kleberauftragssystem 1906 M Patrone

Fir EVA- und PU-Kleber, manuelles Nachladen, Magazin 1 Patrone
Kleberauftragssystem 1906 Patrone

Fir EVA- und PU-Kleber, automatisches Nachladen, Magazin 4 Patronen
Kleberauftragssystem 1910 Leimrolie

Auftrag im Gleich- und Gegenlauf, Aufheizzeit 7 min.
Druckwerk 1912

Erste Rolle angetrieben, eine Nachdruckrolle

Druckwerk 1816

Erste Rolle angetrieben und pneumatisch, zwei Nachdruckrollen
Druckwerk 1913

Erste Rolle angetrieben, zwei Nachdruckrollen

Druckwerk 1913 - pneumat.

Pneumatische Einzelansteuerung der Druckrollen

Druckwerk 1913 - Mot

Pneumat. Ansteuerung, motor. Einstellen der Kantenstarke tiber SPS
Kappaggregat 1918

(2 x 0,35 kW, 300 Hz, 9.000 min™), schwenkbar bis 10°

wie Kappaggregat 1918 — mit pneumatischer Verstellung
Frasaggregat 1942

(2 x 0,6 kW, 300 Hz, 18.000 min‘'), Bundigfrasen bis 13 mm
wie Frésaggregat 1942 - mit pneumatischer Verstellung
Multifunktionsfrasaggregat 1942 M

(2 x 0,6 kW, 300 Hz, 18.000 min™)

Blindig bis 8 mm, Radius = 3 mm, Fase bis 15° schwenkbar
wie 1942 M - mit pneumatischer Verstellung
Kopierfrasaggregat 1983

(1 x 0,6 kW, 300 Hz, 18.000 min™)

Ziehklingenaggregat 1929

Radius bis 3 mm

wie 1929 mit pneumat. Verstellung

Fiachenziehklinge 1964

Zum Abziehen von Kleberresten auf der Plattenoberflache
Schwabbelaggregat 1940

(2 x 0,12 kW) nicht schwenkbar, nicht eintauchgesteuert
Schwabbelaggregat 1944 K

(2 x 0,15 kW) schwenkbar bis 5°, eintauchgesteuert
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Kantenanleimmaschinen SPRINT 1411/1412

Typ 2 Die 1gchnischen Daten stell?n Richtwerte
dar. Anderungen mussen wir uns
vorbehalten, da unsere HOLZ-HER Holz-
bearpeitungsmaschinen gines standigen
Weiterentwicklung unterliegen. Deshalb

~ Technische Daten | Typ -1 Typ -2

Maschinenabmessungen in mm

Lange bei 1411 4.130 4.130 4.130 R
Lange bei 1412 5.045 5.045 5.045 e o
Tiefe 1.144 248 ol PR ke
Hohe O R R e o
Werkstiickeinlaufthéhe 850 850 850 OIBEhEten:

Abstand zur Wand 450 450 450

Arbeitsmafie

Anleimerstarke (mm) 0,4 bis 3 0,4 bis 13 0,4 bis 8

Anleimerhohe (mm) max. 51 max.51 max. 51

Anleimerlange (mm) min. 270 min. 200 min. 200

Anleimerlange bei automat. Kantenzufihrung (mm) - min. 350 min. 350

Anleimertberstand in der Hohe pro Seite (mm) 3 3 3

Werkstlickbreite (mm) min. 60 min. 60 min. 60

Werksttcklange (mm) min. 230 min. 180 min. 180

Werkstuckdicke (mm) 6 bis 45% 6 bis 45* 6 bis 45*

Vorschub (m/min) 1 11 11

Anschlisse

Elektrischer AnschluBwert (kW) ca. 5,8 ca. 5,8 ca. 5,8

Druckluftbedarf (bar) 6 6 6

Absaugung

Luftbedarf (m¥h) 570 570 570

Statischer Unterdruck (Pa) 1.650 1.650 1.650

Luftgeschwindigkeit am Stutzen (m/sec) 20 20 20

Arbeitsweise
HeiB-Kaltverfahren, einseitig links

Verpackung

Lange bei 1411 (mm) 4.000 4.000 4.000

Lange bei 1412 (mm) 4.900 4.900 4.900

Tiefe (mm) 1.070 1.070 1.070

Héhe (mm) 2.000 2.000 2.000

Bruttogewicht bei 1411 (kg) 1.330 1.330 1.330

Bruttogewicht bei 1412 (kg) 1.425 1.425 1.425

Nettogewicht bei 1411 (kg) 1.250 1.250 1.250

Nettogewicht bei 1412 (kg) 1.350 1.350 1.350 REICH ,

Spezialmaschinen GmbH

Normalzubehor Plochinger StraBe 65

D-72622 Nurtingen

SchlUsselsatz, Betriebsanleitung, Ersatzteilkatalog, Schmelzkleber ]
Postanschrift:

Postfach 1803
D-72608 Nurtingen

Tel. (07022) 702-0
Fax (07022) 702-101

E-mail: marketing@holzher.de

~ 50 mm bei reduziertem Kantenquerschnitt

Ihr autorisierter HOLZ-HER Spezialmaschinen Handler

www.holzher.de
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