Seit tber 50 Jahren Ihr Partner in der Holzbearbeitung
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Mit unserer in Serienfertigung her-
gestellten Presse Modell 300 K-DO
kdnnen Handwerks- und Innen-
ausbaubetriebe alle anfallenden Fur-
nierpressarbeiten rationell und sicher
durchflhren. Gegenliber Pressen mit
Handbeschickung kann die Arbeitszeit
durch die automatische Beschickung
und Entleerung wesentlich verkurzt
werden. Unserem Modell 300 K-DO
liegen die wesentlichen Konstruktions-
erfahrungen von den groBen automati-
schen Durchlaufpressen fir die Indu-
strie zugrunde.

Das Modell 300 K-DO hat eine sehr
formschone, raumsparende Konstruk-
tion, deren Aufstellung sehr einfach ist.

SeriennmaBige Ausfiihrung

Oberkolbenausfiihrung

Moderne Hochdruck-Hydraulikanlage
in Blockbauweise wartungsfrei im
Presskorper eingebaut.

UbergroBe Arbeitsteile kann man an
den Stirnseiten manuell in den Press-
raum schieben, um in zwei Arbeits-
takten zu pressen.

Belegeband in Pressplattengroe mit
stufenlosem Antrieb und zum Vortak-
ten eingerichtet, getrennt vor der
Presse aufgestellt. Taktweises Vor-
bewegen vom endlosen Band uber
FuBschalter, damit von einem Standort
belegt werden kann.

Folienbandbeschickung innerhalb der
Presse Uber Folienpressbander.
Arbeitsteile werden hohengleich vom
Belegeband, sowie schonend und
ohne Verschiebung auf die Pressban-
der Ubergeben.

UngeschweiBte Druckzylinder, Zylin-
derboden und -wand aus einem Stiick
mit geharteten Kolben und sicherer
Mehrfach-Abdichtung.

Autom. Pressdruckregulierung dber
Kontaktmanometer.

Autom. Offnung Uber elektr. Zeituhr,
Zeiteinteilung 30 Sek. bis 3 Std.
Autom. Offnen der Presse nach Ablauf
der eingestellten Presszeit und soforti-
ges Entleeren der Presse, auch wenn
der Vorbeleger noch nicht fertig belegt
ist.

Elektrische Schaltanlage nach VDE in
Pressenkorper raumsparend einge-
baut.

Vernlnftige Arbeitshohe 900 mm, um
Arbeitsteile leicht und dbersichtlich
aufzulegen.

Ott-Hohlkammer-Aluminium-Elektro-
heizplatten in stabiler, widerstandsfahi-
ger Ausfihrung, mit genauer Press-
oberflache mit groBer Heizleistung, um
je nach Material, Leim- und Tempera-
turbeschaffenheit Presszeiten von ca.
2 Minuten zu erreichen;

oder

massive Stahlheizplatten, 30 mm
stark, mit groBen Bohrungen der Heiz-
Kanale fUr optimale Temperaturflih-
rung, allseitig prazise bearbeitet, Press-
oberflachen bandgeschliffen, zur
Beheizung mittels Thermodl-HeiBwas-
ser-HD-Dampf.

Entleerung der Presse mit Auslaufroll-
chenbahn oder autom. Abstapelgerat.

Ubersichtliche Anordnung aller Bedie-
nungsinstrumente an der rechten
Pressenseite.
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Modcll 300 K-DO

Folienbandbeschickung innerhalb der
Presse Uber Folienpressbander.
Arbeitsteile werden héhengleich vom
Belegeband, sowie schonend und
ohne Verschiebung auf die Pressban-
der Ubergeben.

UbergroBe Arbeitsteile kann man an
den Stirnseiten manuell in den Press-
raum schieben, um in zwei Arbeits-
takten zu pressen.

Automatischer Abstapler von 300—
1800 mm Stapelhche, platzsparend
angeordnet.




Elektrische Schaltanlage nach VDE in
Pressenkdrper raumsparend ein-
gebaut.

UngeschweiBte Druckzylinder, Zylin-
derboden und -wand aus einem Stlick
mit geharteten Kolben und sicherer
Mehrfach-Abdichtung.

Mehrfach- /

Abdichtungen

Schmutzabstreifer

Querschnitt
von Hydraulik-
zylinder

Moderne Hochdruck-Hydraulikanlage
in Blockbauweise wartungsfrei im
Presskorper eingebadt.

Gewinde-
fuhrungs-
blichse

=_Entliftungs-
schraube

Fihrungs-
biichse

s Hydraulik-
anschluB

Zylinderwand

und
Zylinderboden
ungeschweiBt aus
einem Stuck
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Modell 300 K-DO

Sonderzubehor:
Scheibenrollenbahn zwischen Leim-
auftragmaschine und Belegestation
Auslaufrélichenbahn oder automati-
scher Abstapler
Furnierauflegenagen, verfahrbar, auf
Belegestation

Beleger Presse Rollenbahn

Presse Abstapler

Konstruktions- und MaBanderungen vorbehalten.

1381 Ig 1500




