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Uber 16000 unserer Pressen arbeiten in Handwerks- und Industriebetrieben



| Unsere Heizplattenpressen

im Detail :

Modelireihe JUNIOR und 300 K

Unsere Heizplattenpressen Modelle
Junior werden flr Handwerksbetriebe
gebaut. Pressen der Modellreihe
Junior 2211-2511-2212 haben 2
Langstrager, im PreBoberteil ent-
sprechende Dimensionen und je
nach PreBlange bis zu 20 Stiick
Quertrager. Pressen der Modellreihe
Junior 2512-2513 haben 3 Langs-
trager, Pressen der Modellreihe
Junior 2713-3013 haben 4 Langs-
trager im PreBoberteil eingebaut.

Der PreBtisch hat ebenfalls 2 starke
Langstrager und je nach PreBlange bis
zu 20 Stick Quertrager. Die Konstruk-
tion der gesamten Baureihe Modell
Junior ist auf alle vorkommenden
handwerklichen PreBarbeiten und auf
den jeweiligen GesamtpreBdruck
abgestimmt. Das Pressen von Kleintei-
len bei 4-Zylinder-Pressen ist ohne
Blindbeilagen moglich, ebenso

Bildausschnitt zeigt:
Uberdimensionale schwere,
stabile, geschweiBte Profilkonstruktion

konnen groBflachige Arbeitsteile
sicher verpreBt werden.

Unsere Heizplattenpressen Modell
300K sind Pressen flr groBe Innen-
ausbaubetriebe, Mobelfabriken und
Serienbetriebe. Sie werden zur Turen-
und Sperrholzherstellung eingesetzt.

Im PreBoberteil der Modelle 300K sind
immer 4 starke Langstrager entspre-
chender Starke eingebaut und der
PreBtisch besteht aus 4 Langstragem
und je nach PreBlange bis zu 20 Quer-
tragern. Gerade die Pressenkonstruk-
tion 300K hat sich tausendfach
bestens bewahrt.

Die gesamte Pressenkonstruktion ist
UbermaBig stark gebaut. Sie ist vier-
seitig Uber die gesamte PreBflache

offen.
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Die Auflagekonstruktion flir Heiz-
platten ist gegenuber der seitherigen
veralteten Ausfuhrungsart wesentlich
verbessert worden. Die einzelnen
Auflagetrager sind liberméagig breit,
damit die Heizplatten sicher und
druckfest aufliegen. Die Abstidnde
der einzelnen Quertrager sind sehr
eng, um ein Durchbiegen der Isola-
tions- und Heizplatten zu verhindern.

Im Durchlaufverfahren werden die
starken Profiltrager in einer Sand-
strahlanlage zunderfrei und blank
gestrahlt. Die VerschweiBung der
einzelnen aufliegenden Trager-
elemente geschieht verwindungsfrei in
einem verzugsfreien Spezialverfahren.

Alle aufliegenden Teile werden nach
der VerschweiBung prazise gehobelt
oder gefrast.
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Bild 1 zeigt eine veraltete ungeni-
gende Tragerkonstruktion mit
schmalen Auflagetrdagern bei viel zu
groBem Tragerabstand. Bei dieser

Bild 1 W, ke Konstruktion konnten sich die
— == schmalen Quertrager zu leicht in die

auBerdem zu labilen Isolier-
platten eindriicken. Und durch den
groBen Tragerabstand ist die Gefahr
einer Deformierung der Isolierplatten
zwischen den Quertragern groB,
- denn jede Deformierung der Isolier-
' | somions. | Platten ergibt an diesen Stellen erfah-
= J"'E’“e rungsgemaR schlechte Druckiibertra-
! gung und dadurch Fehlverleimungen.

schwache
Tragkonstruktion

schmale Auflage

Aluminium-
— Heizplatte

Bild 2 zeigt eine PreBtischkonstruktion
mit aufgeschweiBter und danach
gehobelter Stahlplatte. Auch wir haben
Bild 2 groBer Abstand lange Versuche und viele Pressen
dieser Konstruktionsart gebaut. Die
Durchbiegung zwischen den
einzelnen Quertragern konnte verrin-
gert werden, aber nach relativ kurzer
Zett traten Korrosionserscheinungen
an den gehobelten Stahlplatten
zutage, weil infolge der abgefiihrten
Isolationsplattenhitze und dem stan-

schwache PR S
Tragkonstruktion

Trotz Eisenplatte Durchbiegung maglich

durchgehende Eisenplatte
Waérmeverzugsgefahr

Rostbildung durch "’lllll

Schwitzwasser

i digen Temperaturwechsel — Aufhei-
_—— zung und Wiederabkiihlung der Heiz-
Aluminium-Heizglatte platten, verbunden mit den feuchten,

aggressiven Leimddampfen — Schwitz-
wasserbildung auftrat. Diese Schwitz-
wasserbildung flhrte zu tiefer Rost-

narbenbildung auf den gehobelten

Stahlplatten und die Folge waren auch
hier Fehlverleimungen.

Bild 3

starke
Tragkonstruktion —

breite Auflage

geringer Abstand
keine Durchbiegung

Querbeliiftung
_ hohe
¥ Wéarmedammurg

Heizelement g fglﬁt‘i%nsplatte

randlose P~
Aluminium- ——t=52= roBe

empmto - e = B%eeivet | Bild 3 gibt liber unsere Presstisch-
konstruktion und Uber die Isolations-
platten mit Querzugsbelftung
genauen Uberblick.
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( Hydraulikantrieb - Druckzylinder

GroBe Beachtung sollte man unseren
neuen Hydraulikzylindern fiir die
Modellreihe Junior und 300 K widmen.

Gegeniiber den herkommlichen
Zylindern ist die Zylinderwand
und der Zylinderboden nahtlos
aus einem Stiick — ungeschweiBt.

Die Dichtungsflachen der Zylinder sind
feinbearbeitet, geschliffen und in
einem Spezialverfahren gehéartet.
Besonders die Druckkolben aus
massivem Stahl sind in extrem langen
Flhrungen gefiihrt, damit ein
Verkanten ausgeschlossen ist. Die
Druckkolben sind aut lhrer Oberflache
sehr fein bearbeitet, gehartet,
geschliffen und poliert. Die Abdichtung
erfolgt Uber nachstellbare Mehrfach-
Lippenringdichtungen mit einer Entliif-
tungsschraube, damit eine Bildung
von Vakuum-Saugwirkung an den
Dichtungen, was unweigerlich zu
einem VerschleiB der Dichtungen fihrt,
unterbleibt. Die Hydraulik-Druckzy-
linder jeder Presse sind lose im Press-
unterteil eingebaut. Jede mechanische
oder physikalische Einwirkung auf den
Zylinder hat auf die Funktionstiichtig-
keit keinen EinfluB, wie z. B. die

- Warmeausdehnung des PreBtisches.

Wichtig ist, daB gegenlber unseren
friheren Konstruktionen die Druck-
kolben mit den PreBtischen befestigt
sind, damit beim Offnen der Presse
PreBkolben und PreBtisch gemeinsam
in Ausgangsstellung zurtickgehen
konnen. Bei der veralteten Konstruk-
tion mit losen PreBtischen und seit-
licher Flihrung derselben, war die
Gefahr des Verkantens der Tische
groB. Die PreBkolben sind nach Offnen
der Presse allein in Ausgangsstellung
zurdckgegangen. Der PreBtisch hat
sich verklemmt. Es besteht die groBe
Gefahr, daB der Preftisch infolge des
Eigengewichtes auf die abgesenkten
Druckzylinder herunterféllt.

Schmutzabstreifer

Gewinde-
fuhrungs-
blichse

< _Entliftungs-
schraube

Fuhrungs-
biichse

Zylinderwand
und
Zylinderboden
ungeschweiBt aus
einem Stuck

Eine Zahnstangenflihrung des PreBtisches
unterstitzt den Gleichlauf der Hydraulik-
Druckzylinder.

Das Herz einer jeden Presse ist die
Antriebseinheit. Seit tiber 20 Jahren
bauen wir eine Kompakteinheit mit
direktem Motorantrieb ein. Unser
kompaktes Hydraulikaggregat ist sehr
gut zugéanglich und geschitzt im PreB-
unterteil angeordnet. Wir halten eine
andere Anordnung wie z. B. im PreB-
oberteil nicht fir empfehlenswert.

Bei Aufstellung in niedrigen Arbeits-
raumen ist deshalb kein Platz vorhan-
den, um notwendige Service-
leistungen durchzufiihren.

Unsere kombinierte Zweistufen-
Pumpe ist direkt am Antriebsmotor
montiert, die Pumpe und der
Motor sind im Olbehilter einge-
baut. Der Antriebsmotor mit offener
Olfester Wicklung wird durch das
Hydraulikdl gekuhlt. Das kombinierte
Pumpen-Motor-Aggregat ist somit
keinerlei VerschleiB durch Staub,
Schmutz oder duBerer Beschadigung
ausgesetzt. Durch die Niederdruck-
pumpe erfolgt das schnelle SchlieBen
der Presse, wahrend die Hochdruck-
Radial-Kolbenpumpe den erforder-
lichen PreBdruck erzeugt.

Die Umschaltung von der Nieder- auf
die Hochdruckstufe des Pumpen-
aggregates geschieht iber ein kombi-
niertes Elektro-Magnet-Umschaltventil.
Dieses Elektro-Magnet-Ventil dient
ferner zum SchlieBen und Offnen der
Presse und wird durch die in der
Instrumententafel befindlichen Druck-
knopfe betatigt. "
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Beheizungsmoglichkeiten W

Es gibt randlose Heizplatten und
geschraubte Heizplatten, die als auflie-
gende Platten in Pressen Verwendung
finden. Und es gibt genietete Heiz-
platten und geschraubte Heizplatten,
die als Mittelheizplatten gedacht sind.

Und es gibt verschiedene Beheizungs-
moglichkeiten dieser Platten:

1. Niederdruckdampfbeheizung/
Warmwasserbeheizung

2. HeiBwasserbeheizung direkt oder
Uber Heizboiler (Stahlheizplatten)

3. Thermodlbeheizung direkt (Olbren-
ner) oder uUber Heizboiler

4. Elektrische Direktbeheizung

5. Hochdruck-Dampfbeheizung (Stahl
heizplatten)

Und alle Heizplatten fur Niederdruck-
dampfbeheizung. Warmwasserbehei-
zung und teilweise Thermoolbehei-
zung sind geschraubt, und durch das
geschraubte System betragt die Nutz-
flache der Platten rundum allseits je
2x2 cm= 4 cm weniger.

Die Nutzflache dieser Heizplatten
verringert sich deshalb wie folgt:

zum Beispiel:
Plattenmal3 Nutzflache
2250x1200 mm 2210x 1160 mm

2550x1200 mm  2510x 1160 mm

2550x1350 mm  2510x 1310 mm

Sie werden jetzt auf die randlosen
Elektroheizplatten hinweisen, die in
voller PlattengroBe verwendet werden
konnen!

Das ist richtig, aber was ist, wenn eine
Mittelheizplatte in so eine Presse
eingebaut wird? Dann verringert sich
die Nutzflache wieder auf dieselben
Werte. Denn auch die Mittelheizplatten

im System der randlosen Vollalumi-
niumheizplatten kdnnen nicht tber
das ganze PlattenmaB verwendet
werden, weil diese Platten an den
Randern vernietet sind.

Es gilt also auch bei einer Elektro-
presse mit randlosen Heizplatten die
Empfehlung:

Je groBer die PreBflache —
je besser die Ausniitzung

Und der Stromverbrauch bei etwas
groBerer PreBflache ist nicht hoher als
bei dem kleinen Nutzmas.

Die kleineren Handwerks- und Innen-
ausbaubetriebe kommen heute mit
einer Plattenbreite von 1100 mm oder
1200 mm zurecht. Wenn der Kunde
ofters Schrankseiten zu pressen hat,
empfehlen wir ihm eine Plattenbreite
von 1350 mm. Kleinere Heiz-Platten-
breiten unter 1300 mm sind flr das
Pressen von 2 Schrankseiten nicht
empfehlenswert. Eine Schrankseite
hat beim Pressen ca. 600 mm Breite
zuziglich seitlicher Uberstand von
Furnier oder ahnlichem.

Das Belegen der Presse soll keine
Millimeterarbeit werden, sondern auch
hier soll es bequem und zeitsparend
sein, wie bei der Bedienung der
Presse.

Wesentlich wichtiger ist die PreBlange.
Wir wollen hier nur auf die Raumhohe
von 2,40 m aufmerksam machen.

Eine Presse mit einer Heizplattenlange
von 2550 mm spart hier teures »Zwei-
mal-Pressen«,

Stromverbrauch bei elektrisch
direkt geheizten Platten:

Der AnschluBwert bei randlosen
(geklebten) Vollaluminiumheizplatten
und bei Aluminium-Hohlkammer-
platten ist in etwa gleich. Die Aufheiz-
dauer der Vollaluminiumheizplatte bis
ca. 100° C betragt 20 Minuten, die
Hohlkammerplatte braucht dazu etwas

langer, ca. 30 Minuten. Daflir halt aber

die Hohlkammerheizplatte die Betriebs-

warme durch das ihr eigene Speicher-
system wieder etwas langer, so daB
letztlich der Stromverbrauch bei
beiden Plattensystemen absolut gleich
ist. Wir haben genltgend Erfahrungs-
werte gesammelt, die zu diesem
Ergebnis fuhrten.

Der Stromverbrauch einer 1-2etagi-
gen Elektropresse ist aber gemessen
an der zu erreichenden Leistung so
gering, daB pro gm furnierter Flache
nur ca. 3—6 Pfennige an Stromkosten
anfallen. Wenn man jetzt die Erspar-
nisse an den reinen Leimkosten
berucksichtigt, kann man den Strom-
verbrauch einer Presse ruhig verges-
sen.

.II
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Verschiedene Systerme

1. System:
Vollaluminiumheizplatten

*In einem Aluminiumgrundblech von
ca. 5 mm Starke werden im Abstand
von ca. 30 mm Nuten eingefréast. In
diesen Nuten wird ein 3 mm starker
Heizdraht eingebettet. Auf dieses
Grundblech wird dann hitzebesténdig
das eigentliche Deck-Aluminium
aufgeklebt.

Der AnschluBwert einer Elektro-
heizplatte richtet sich nach der
einzelnen PlattengroBe. Der AnschluB-
wert jeder Platte sollte in gar keinem
Fall 2500 Watt Leistung pro gm Plat-
tenflache unterschreiten. Sonst beno-
tigt die Heizplatte zu lange flr das
furnierfertige Aufheizen. Und der
geringe AnschluBwert bzw. die zu
geringe Stromleistung verhindern
kurze PreBzeiten. Bei kurzen PreB-
zeiten kihlen sich durch den
schnellen Werkstlickwechsel die Heiz-
platten zu schnell ab und die einge-
baute Heizleistung reicht nicht mehr
aus, um auf hohe PreBtemperaturen
zu kommen. Die Leistung einer
solchen Presse wird gewaltig redu-
zZiert.

Durch die relativ geringe Stéarke von
nur 8=10 mm der dinnen Vollalu-
miniumheizplatten sind entspre-
chende Tragerplatten notwendig, um
den PreBdruck exakt tber die ganze
Plattenflache zu Ubertrageen. Vorzugs-
weise werden diese Tragerplatten
gleich auch als kombinierte Trager-
Isolationsplatten ausgebildet.

Aber jetzt kommt es darauf an, daB ftr
diese Kombi-Trager-Heizplatten rich-
tige PreBtisch- und PreBoberteil-
Konstruktionen gebaut werden.

2. System:
Hohlkammer-Aluminiumheiz-
platten 28 mm stark fiir Elektro-
beheizung. ‘

Seit mehr als 20 Jahren bauen wir
Elektroheizplatten in unsere Presse
ein, die in Form von Hohlkammer-
platten ausgefuhrt sind. Und diese
Platten haben wir!zur Perfektion
weiter entwickelt.

Warum Hohlkammerplatten?
Das ist sehr leicht zu erklaren.

Die bekannten, mit aufgeschraubten
Aluminiumdeckblechen versehenen,
Heizplatten fur die Beheizung mittels
Niederdruckdampf, Warmwasser oder
Thermodl bestehen aus dicht neben-
einander liegenden Stahlrohren. Diese
Stahlrohre, vorzugsweise im MaB von
zirka 30 mm Breite und 20 mm Starke,
Wandstarken bei unseren Platten 2,5
mm, haben sich seit Jahrzehnten in
allen Pressen verschiedener Hersteller
bestens bewahrt. Bei diesen soge-
nannten Registerheizplatten ist jedes
2. Rohr mit Heizmedium gefilllt.

Dieses bewahrte und allseits aner-
kannte System hat uns deshalb veran-
laBt, Heizplatten nach dieser Art zu
bauen, deren Beheizung allerdings
direkt elektrisch erfolgen soll.

Diese Hohlkammer-Aluminiumheiz-
platten bestehen aus einem umlau-
fenden 20 x 20-mm-Rahmen in den
dehnungsfrei die notwendigen spie-
gelblanken Aluminiumdeckbleche
verschraubt sind. Die Innenkonstruk-
tion besteht aus sechsfach Aluminium-
Hohlkammerprofilen in einer Breite
von je 150-170 mm. Je nach Platten-
breite werden 6, 7 oder 8 Stlick dieser
Hohlkammerprofile eingebaut.

Diese breiten Profile sind in ihrer
Stérke absolut maBgenau gewalzt. In
den Hohlkammern selbst sind nun
auswechselbare elekrische Heizele-
mente in sehr geringem Abstand
verlegt. Diese Heizelemente sind
zudem in ihrer Leistung so ausgelegt,
daB Uber die gesamte Plattenober-
flache absolut gleichmaBige PreBtem-
peraturen erreicht werden.

Die Anheizdauer dieser Hohlkammer-
Aluminiumheizplatten liegt etwas Uber
der Anheizdauer der dinnen Vollalu-
miniumplatten. Durch das Hohl-
kammersystem ist aber eine gewisse
Speicherwirkung erreicht worden, so
daB diese Hohlkammerheizplatten
wesentlich langer heiB bleiben. Strom-
verbrauch bei Dauerbetrieb ist gleich
dem Stromverbrauch der diinnen
Vollaluminiumplatten.

Ott-Hohlkammer-Aluminium-
heizplatten sind fiir hirteste
Beanspruchung ausgelegt.

|6sbare Verbindung

_ Heizelement _ Aluminium- Aluminium-
Hohlkammerprofil 'PreBblech
auswechselbar auswechselbar

|

:

28 mm

/ auswechselbar /

|

32 mm

I
OTT-Hohlkammer-Aluminiumheizplatte

|
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Auswechslung der Aluminium-
deckbleche.

Durch das laufende Arbeiten ist ein
gewisser VerschleiB an den
Aluminiumdeckblechen nicht zu
verhindern. Des weiteren mussen
diese Deckbleche auch bei etwaigen
Oberflachenbeschadigungen durch
auBere Einflusse ausgewechselt
werden.

Bei den Vollaluminiumheizplatten mit
den geklebten Deckblechen ist die
Deckblecherneuerung und der
Austausch defekter Heizdrahte im
Kundenbetrieb sehr schwierig und mit
groBem Zeitaufwand verbunden.

Wann sind Hohlkammerheiz-
platten notwendig?

Wir empfehlen bei Pressen ab

2750 mm Plattenlange grundsatzlich
den Einbau von Hohlkammerplatten,
da diese Platten bei diesen groBen
PreBflachen wesentlich haltbarer und
widerstandsfahiger sind.

Auch als Mittelheizplatten haben sich
Hohlkammerplatten hervorragend
bewahrt. Als Mittelheizplatten ist die
Konstruktion der Hohlkammerheiz-
platte gegenuber den geklebten Voll-
aluminiummittelheizplatten nicht
aufwendiger, so daB bei Mittelheiz-
platten kein Aufpreis in Anrechnung
kommt.

Die Erneuerung der Deckbleche bei
den Hohlkammerheizplatten kann
aber durch jeden Kunden selbst
vorgenommen werden. Das bescha-
digte Deckblech braucht nur abge-
schraubt zu werden und wird auf das
zwischenzeitlich gelieferte neue
Deckblech aufgelegt und dient gleich-
zeitig als Bohrschablone fur das neue
Blech, das nun maBgenau in kirzester
Zeit aufschraubfertig gebohrt wird.

Die Hohlkammerheizplatte hat noch
einen weit groBeren Vorteil im Aus-
wechseln der einzelnen Hohlkammer-
profile. Infolge duBerer Beschadi-
gungen kommt es zuweilen vor, daB
neben den reinen Deckblechen auch
die darunterliegenden Hohlkammer-
profile beschadigt werden. Nachdem
aber diese Hohlkammerprofile nur
150 —170 mm breit sind, konnen jetzt
einzelne Hohlkammerprofile erneuert
werden. Die Reparaturmoglichkeiten
der Hohlkammerplatten gegenuber
den diinnen Vollaluminiumheizplatten
sind demnach wesentlich groBer und
die Reparaturkosten viel geringer.

Infolge des leider hoheren
Fertigungsaufwandes der Hohlkam-
merheizplatten bedingen daher
unsere Pressen, die wir rein serien-
maBig mit den diinnen Vollaluminium-
platten und den darunterliegenden
Isolationsplatten mit QuerzugsbelUif-
tung ausristen, einen entsprechenden

3. System:
Stahlheizplatten

Unsere massiven Stahlheizplatten
werden hauptséchlich in Kurztakt-
Durchlauf-Pressen und Spezial-
Pressen eingesetzt, aber auch in Ein-
und Mehr-Etagen-Furnierpressen
kdnnen sie Verwendung finden.

Sie werden grundsatzlich mit flissigen
Heizmedien beheizt.

@® Warmwasser
@® ND-Dampf
@® HD-Dampf
@® HeiBwasser
@ Thermodl

Sie sind je nach Art der Presse und
Einsatzzweck ca. 28—40 mm stark.

]

Mehrpreis.
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Bedienung - und Uberwachung

Bedienung gemai den zwingen-
den Vorschriften der
Holzberufsgenossenschaften
ab 1. April 1977.

1. SchlieBen der Presse iiber
Druckknopfbedienung, wobei bis
zum endgiltigen SchlieBen der Druck-
knopf betatigt werden muB.

2. Offnen der Presse iiber
Druckknopfbedienung, wobei
mittels eines Haltedruckknopfes der
PreBtisch in jeder Offnungsstellung
angehalten werden kann, damit nicht
immer der gesamte PreBhub ausge-
fahren werden muB.

3. Sicherheits-ReiBleine liber
alle 4 Seiten der Presse zum
Sofortstop wéhrend des SchlieB- und
Offnungsvorganges.

3/1047/76

Der Pressenfthrer einer OTT-Presse
bringt Leistung. Er macht keine zeit-
raubenden Umwege. Und er be-
herrscht sein PreBgut.

Wir haben die Wege um die Presse
gekdurzt. Schon lange. Bei uns gibt's
keine Umwege und die Aufstellung
einer serienmaBigen OTT-Presse ist
vollig problemlos.

Die Bedienungsinstrumente sind bei
OTT-Pressen griffgiinstig und tber-
sichtlich im vorderen Oberteil der
Presse angebracht, dort, wo der
Bedienende seinen Standort hat.

70 | 90 | 105 | 1S
5[ 160 | 170_{ 185
3

3
3

~
=
=)

. spez Pressdruck 30 ::m
% oPez. Pressdruck 401
ind am
hinaty und sine
erstehen S
e plgeat s

Die ablesbare

Drucktabelle mit 2 Wertangaben fir Voll- bzw. fiir das direkte, sofortige Ablesen von 2
belegung und Teilbelegung der PreBflache verschiedenen PreBdricken.

Sicherheits-ReiBlinie Uber alle 4 Seiten
der Presse.

Die Elektroschaltanlage ist nach VDE-
Vorschrift ausgelegt.




Sonderausriistungen

o Abstellbare AuBenzylinder bei O Um eine zerlegbare Ausflihrung
Pressen mit 6 und 8 Druckzylin- zu vermeiden, ist es moglich, als
dern, damit Kleinteile ohne AuBenmaBe besondere Abmes-
Beilagen gepreBt werden konnen. sungen soweit wie maglich zu
Bei 6 Druckzylindern 1 Paar an berticksichtigen.
den linken PreBflachenseiten, bei
8 Druckzylindern 2 Paar an den VergréBerung der PreBléangen und
linken PreBflachenseiten. PreBbreiten und Erhéhung des

GesamtpreBdrucks.
Zerlegbare Ausflihrung, wenn die
Turoffnungen zu klein sind, oder Einbau von Stahlheizplatten
es sonstige Aufstellungsprobleme anstelle der serienmagigen
gibt. Heizplatten.

Erh6hung der PreBoffnungsweite
und des PreBhubs.

O Automatische ﬁjffnung der Presse
uber Elektrozeituhr nach Ablauf
der eingestellten PreBzeit.

6 Einbau von Mittelheizplatten.

Aufhangevorrichtung der Mittel-
heizplatte, damit der gesamte
PreBhub fir hohe Arbeitsteile zur
Verfiigung steht.

Serienpressenfertigung, Endmontage.

i) ——— S A
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Wir liefern seit vielen Jahren fiir
Fach- und Gewerbeschulen eine
kleine, bewahrte hydraulische
1-Etagen-Presse.

3,1-4,0

4x60

300

1600

1830

970

1720

111,56

3,75

15

Pressdruck 40 to

mit 4 Druckzylindern 60 mm
und 2 Langstragern

im Pressoberteil

und 2 Langstragern

im PreBtisch




Hydraulische Heizplattenpressen

der Modellreihe JUNIOR 2211 - 2511 -
2212. Diese Pressen sind fur den
kleinsten Handwerksbetrieb, den Ein-
Mann-Betrieb besonders geeignet.

Dank der gtinstigen Pressflachen
konnen alle herkdmmlichen Furnier-
arbeiten durchgefthrt werden.

70

Pressdruck 70 to

mit 4 Druckzylindern 80 mm
und 2 Langstrigern

im PreBoberteil

und 2 Léngstragern

im PreBtisch

2,9-3,5

2,5-3,5

4x80

4 x 80

400

400

2500

2900

2660

2960

1240

1240

1885

1955

1115

11/1,5

6,0

7,1

21

2,8

20




Hydraulische Heizplattenpressen
der Modellreihe JUNIOR 2512 und
JUNIOR 2513.

Sie sind fur Handwerksbetriebe mit
unterschiedlicher Fertigung geeignet.

Pressdruck 90 to

mit 4 Druckzylindern 90 mm
und 3 Langstragern

im Preliolrerteil

und 2 Langstragern

im PreBtisch




Pressdruck 105 to

Den Wunsch nach noch gréBeren Diese beiden Modelle schlieBen die mit 6 Druckzylindern 80 mm
Pressflachen realisieren wir mit JUNIOR-Baureihe ab. und 4 Langstragern

den Modellen JUNIOR 2713 und im PreBoberteil

JUNIOR 3013. und 4 Langstragern

im PreBtisch




OTT-Pressen der Modellreihe 300K Die robuste Bauart dieser Pressen
inden PlattengroBen 2550x1350mm  und der hohe spezifische Flachen-
und 3000 x 1350 mm mit 100 und druck garantieren allerbeste Arbeits-
135 to PreBdruck sind absolute ergebnisse.

Spitzenmodelle fur den Einsatz in
guten Innenausbau- und Serien-
mobelbetrieben. ;

Pressdruck 100 - 135 to

mit 4/6 Druckzylindern 90 mm
und 4 Langstrigern

im PreBoberteil

und 4 Langstrigern

im PreBtisch

4,0-6,0

3,5-5,6

6x90

6x90

400

400

5300

6500

3080

3530

1520

1520

2000

2100

1,5/2,0

1,5/2,0

91

11,2

3,3

3,9

20

30

_ 9000




3313 3613

OTT-Pressen der Modellreihe 300 K
in den UbergroBen PreBflachen von
3300 x1350 mm und

3600 x 1350 mm bei 3,5-5,0 kg/cmz2
spez. Flachendruck schlieBen die
Baureihe unserer Serienpressen ab.

S

Diese Modellreihe ist unentbehrlich
flr Betriebe, die neben reinen Innen-
ausbauarbeiten groBflachige
Elemente wie Trennwande, Kiichen-
abdeckplatten, groBe Furnierplatten
und vieles andere mehr herstellen.

160 160
3,8-50 3,5-50
8x90 8x90
400 400
8200 9500
3830 4130
1520 1520
2100 2150
2,2/3,0 2,2/3,0
14,0 16,0
4,2 4,8
30 30
10000 12000

Pressdruck 160 to

mit 8 Druckzylindern 90 mm
und 4 Lingstrigern

im PreBoberteil

und 4 Lingstragern

im PreBtisch

A




f fahren... abladen... aufstellen

Mit unserem modernen Fuhrpark
liefern wir Pressen gegen Berech-
nung von gunstigen Pauschalfracht-
satzen aus.

Das Abladen der Pressen nehmen
unsere geschulten Fahrer mit moder-
nem Hebegerat sicher und fach-
gerecht vor. Der Transport jeder
Presse in die Betriebsraume unserer
Kunden wird fachgerecht durchge-
fuhrt und die Aufstellung am Stand-
ort vorgenommen.

Das ist ein
zusatzlicher
Service
unseres Hauses

Wegweiser nach 7050 Waiblingen-Neustadt.

Abfahrt
Pleidelsheim

Schwab.

Neustadt -
Werk Hall

erl
Hohenacker

Strumpfelbach

Schanbach

AichschieB

9
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