Ing. Gerhardt Hofer
Maschinenfabrik

A-4753 Taiskirchen

Telefon: 07764/419/502
Telex: 027/560

Bahnstation: Ried im Innkreis

Hofer & Co., Engine Works
A-4753 Taiskirchen/Austria
Telephone 07764/419 und 502
Telex 027560

Durch die Kombination dieser beiden
PreBverfahren wurde ein Gerat ge-
schaffen, welches die rationellste
Verwertung des kostbaren Rohstoffes
Holz ermdglicht und auch jederzeit
fur Furnierarbeiten eingesetzt
werden kann.

Einfachste Bedienung — manuell
oder automatischer Zyklusablauf —
Zeitschaltautomatik — Druckschalt-
automatik — thermostabile Elektro-
heizplatten ,,Patent HOFER" —
SicherheitsreiBleine — Schwenk-
konsole — einzeln abschaltbare
Seitendruckzylinder — fahrbarer
Belegetisch — Auslaufrollenbahn

By combination of both

press methods an instrument

was constructed which enables
the most rational utilization of the
precious raw material wood. It can
also be used for faultless veneer
working at any time.
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Simple operation — separate switch

or automatic cycle sequence —

timing switch automatic — pressure
switch automatic — thermostable
electric heating plates ,,Patent Hofer" —
safety line — slewable console —
separate switch for lateral cylinders —
movable charging table —

discharging rollers
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Aligemeines:

Diese Presse wird in 9 StandardgréBen erzeugt. Zwei Hydraulik-
systeme erzeugen getrennt den erforderlichen Flachen- und
Seitendruck. Der Druck wird an zwei Druckschaltgeraten
vorgewahlt, die PreBzeit an einem Zeitschaltwerk. Ein Belegetisch
mit Bremsmotorantrieb dient zur Beschickung und eine Auslauf-
rollenbahn zur Entleerung der Presse.

Funktionsablauf beim Massivholzpressen:

Wahlschalter auf ,,Massiv" und ,,Automatik* stellen. PreBzeit
einstellen, PreBtemperatur vorwahlen, erforderliche Seiten-
druckzylinder 6ffnen — Tisch belegen — Startknopf driicken —
Einschubleiste schiebt Pregut in die Presse — Presse schlieBt
kurzzeitig — Seitendruck wird wirksam — bei Erreichen eines
eingestellten Druckes wird Flachendruck wieder wirksam und
beide Hydrauliksysteme gehen auf eingestellten Druck —

nach Ablauf der PreBzeit 6ffnet die Presse automatisch —

die neue Charge schiebt die verpreBte Charge auf die Auslauf-
rollenbahn.

General Information:

This press is constructed in 9 standard sizes. Two hydraulic
systems produce separately the necessary surface- and lateral
pressure. The pressure is pre-selected at two pressure-switch
instruments and the pressing time at a timing switch.

A charging table with a self-braking motor serves for feeding e
press and discharging rollers are emptying it.

Function sequence of pressing timber

Put selector switch on ,,solid” or ,,automatic”. Adjust pressing
time, pre-select pressing temperature, open required lateral
pressing cylinder — charging of table — push starter button —
charging fence pushes pressing product into the press — press
closes for a short time — lateral pressure is effective — when the
adjusted pressure is obtained the surface pressure is effective
again and both hydraulic systems work with adjusted pressure —
at the end of the pressing time the press opens automatically —
the new charge pushes the pressed charge on the discharging
rollers.
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