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Leistengiessmaschine
Beschickung von Hand

ohne Trockenkanal,

Vernisseuse sans tunnel de séchage, alimen-
tation manuelle.

Coating machine for mouldings without a
dryer, hand fed.

Leistengiessmaschine in Verbindung mit Trok-
kenkanal, Beschickung von Hand, Uebergabe
in den Trockenkanal vollautomatisch.

Vernisseuse reliée & un tunnel de séchage
— alimentation manuelle transport automati-
que dans le tunnel.

Coating machine for mouldings combined
with a dryer, hand fed, fully automated con-
veyor into the dryer.

Leistengiessmaschine in Verbindung mit Vor-
erwarmung und Trockenkanal, Uebergaben in
Giessmaschine und Trockenkanal vollauto-
matisch.

Vernisseuse reliée & un tunnel de préchauf-
fage et de séchage — transport automatqiue
d’'une machine a 'autre.

Coating machine for mouldings combined
with preheating and drying oven, fully auto-
mated conveyor through the whole line.

Komplette Anlage enthaltend Vorerwarmung,
Giessmaschine, Trockenkanal mit vollauto-
matischen Uebergaben und Wenden der Ar-
beitsstiicke. Somit kénnen 3 oder 4 Oberfl4-
chen in 1 Passage beschichtet werden.

Chaine compléte se composant de: préchauf-
fage, vernisseuse, tunnel de séchage avec
transport et retournement entiérement auto-
matiques des piéces. Cette installation per-
met de vernir 3 ou 4 faces en une seule passe.

Complete line consisting of preheater, coater
for mouldings, dryer, fully automated con-
veyor and turning of the mouldings. This way
3 or 4 surfaces can be coated in 1 pass.
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Leistengiessmaschine Modell BIPLAN 25, Ausfiihrung mit 1 oder 2 Giess-Systemen.
Vernisseuse modéle BIPLAN 25, exécution avec 1 ou 2 systémes d'enduction.
Curtain Coater for Mouldings, type BIPLAN 25 provided with one or two coating units.

Effektive Arbeitsbreite max.
Largeur de travail utile max.
Effective working width max.

Vorschub stufenlos variabel
Avance réglable par variateur
Feed speed adjustable

Rollbahnwinkelstellung
Position anguailre de la table a rouleaux
Angle of conveyor rolls adjustable

Eingebaute Motoren
Moteurs
Built-in moteurs

a) Vorschub
a) avance
a) conveyor

b) pro Giess-System
b) par systéme d'enduction
b) pouring unit each

200-250 mm
8-10"

40-120 m/min
130-400 ft/min
70-120°

3 PS/CV/HP

1,5 PS/CV/HP




Die in ihrer Neiglage verstellbaren Rollbah-
nen erlauben, die Teile wahlweise unter 90°
oder in einer extrem flachen Stellung zu be-
schichten. Entsprechend der Winkelstellung
der Flachen zur Vertikalen veréndert sich die
Auftragsmenge. Auf diese Weise kdnnen Fl&-

chen gleichméssig, aber au
den Erfordernissen mit
Schichtstérke belegt werden.

ch entsprechend
unterschiedlicher

Les rouleaux transport réglables dans leur
inclinaison permettent de vernir des piéces
a 90° ou bien dans une position extréme: ho-
rizontale. La quantité de vernis déposé varie
suivant la position angulaire de la surface par
rapport a la verticale. De cette maniére on
peut vernir réguliérement les surfaces, mais
encore, suivant les besoins, les vernir avec
des épaisseurs de couches différentes.

As the Roller Conveyors are adjustable in
angle, the allow the pieces to pass either at
90° or in a flat position. Depending on the
angle of the surfaces to the vertical, the app-
lied quantity changes. Thus it is possible to
coat 2 surfaces equally or, if necessary with
different thicknesses.
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