VF-Maschinen fur das
Postforming-Komplettverfahren.

Die Maschine zum Herstellen von Postformingteilen aus beschichteten
Platten in einem Arbeitsgang.




Wirtschaftliche Herstellung von
Postformingteilen im Durchlaufverfahren.

Postforming in mehreren
Arbeitsschritten.

Von Anfang an hat Homag die Ent-
wicklung des Posiformingverfahrens
entscheidend mitbestimmt. Lange Zeit
kannte man nur die inzwischen fast
klassische Herstellung von Postfor-
mingplaiten in einem mehrstufigen
Arbeitsgang mit verschiedenen
Maschinen. Sie wird heute noch be-
sonders dort angewendet, wo dicke
und widerstandsféihige Schichtstoffe
auf Grund von besonders hohen Be-
anspruchungen beim Endverbraucher
erforderlich sind.

Vorritzen

Maschinentyp VF... P

Vorzerspanen

Postforming in einem
Arbeitsgang.

Daneben hat Homag die Weiterent-
wicklung zum Postformingkomplettver-
fahren betrieben, das durch zahlrei-
che ausgelieferte Anlagen inzwischen
den Stand der Technik wesentlich be-
stimmt. Sein eigentlicher Vorteil be-
steht darin, daB fertigbeschichtete
Plaften nur vom Lager geholt und auf-
geteilt werden mussen, bevor sie
direkt in einer Maschine zu Postfor-
mingteilen verarbeitet werden.

Laminatfrésen

Ausspitzfrésen

Die Vorteile.

m Kein separates Profilieren, Bursten,
Beleimen, Belegen, Pressen.

m Kein Zwischentransport und Zwi-
schenlager.

m Einfache Ablauforganisation.

m Kurze Durchlaufzeit.

m Geringer Plafzbedarf.

m Geringe Gesamiinvestition

Radiusfrésen u.

Profil Frésen

Laminattberstand

Radiusvorfrasen Abplatten

Das Profilspekirum.
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Sonderprofile
mit Stab

Die Hauptparameter.

U-Profil
mit Keder

_____ Max. Profilabwicklung
r = Bearbeitungsradius

m Bearbeitungsradius min. circa 4 mm
und max. 14 mm (etwas abhdngig
von der Art der Beschichtung.

Grundheinheit
Leimauftrag

Druckzone L-Profil

Schmelzkleber Heiz- und Abluift-

SpritzdUse

m Max. Profilabwicklung = 45 mm
(bestimmt die max. ProfilgréBe).

Druckzone U-Profil

Die beschichtete Platte als
Ausgangsmaterial.

Nur verformbare Schichtstoffe und
Oberflédchen kdnnen eingesetzt wer-
den, wie zum Beispiel:

m HPL-Laminate

m CPL-Laminate

m Polyester

m Nachverformbare Melaminbe-
schichtung

m Furnier

Inzwischen haben sich viele Plaiten-
hersteller auf diese Anforderung ein-
gestellt. Eine Abstimmung zwischen
dem Betreiber der Anlage und seinem
Plaftenlieferanten ist jedoch in jedem
Fall notwendig.
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Faseschwabbeln

Blndig- und
Fasefrasen




Leistungsfahige Aggregate.

® Laminatfréser
@ Radiusvorfréiser

Schmelzkleberdiise.

Zum Auftragen einer Schmelzkleber-
raupe im unteren Radiusbereich am
Ubergang von Spanplaite zum Laminat.

PVAC-Leimauftrag.

Zum Auftragen des WeiBleims auf Werk-
stick und Laminat fir L- und U-Profile.
Der Auftrag erfolgt Gber Leimauftrags-
rollen in Kombination mit einzeln
gesteuerten Spritzdlsen.

Druckzone.

Zum Verformen und Andricken des
Uberstehenden Laminats an die profi-

- lierte Spanplatte. Dabei werden Druck-
schuhe in Kombination mit Druckrol-
len eingesetzt. Die Grundeinheit flr
L-Profil kann zusdtzlich mit einer Option
flr U-Profil aufgerUstet werden.

@ Laminatfréiser.
Zum Herunterfrésen der Spanplatte
auf Laminatdicke.

@ Radiusvorfréser.
;um Vorfréisen des Profilradius unten am
Ubergang von Spanplaite zu Laminat.

® Abplatifréser.

Zum Abfrdsen der Deckschicht bei
U-Profilen mit Abtastung von oben und
seitlich.

@ Radiusfraser U-Profil.

Zum Frésen der oberen Profilradien mit
Abtastung von oben.

Druckzone.

® Abplattfrdser
@ Radiusfréser U-Profile
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Postforming-Komplettverfahren
mit Schmelzkleber.

Auftragswalze
Schmelzkleber

Maschinentyp VF ... P/A

Diese Neuentwicklung unterscheidet
sich von der Maschine auf PVAC-Basis
praktisch nur im Bereich des Kleber-
auftrags. Durch den Einsatz von
Schmelzkleber kann der Platzbedarf
far diesen Maschinenbereich erheb-
lich verklrzt werden. Der Kleberauf-
trag auf das Uberstehende Laminat

erfolgt dabei unmittelbar vor der Bie-
ge- und Druckzone Uber eine Auftrags-
walze. Fur den Frésteil und die Nach-
bearbeitung gelten fir beide Verfah-
ren die gleichen Optionen.

Die Maschine wird insgesamt kleiner,
einfacher und erforderf geringere
Investitionskosten. Bei der Entschei-

Station fiir Kederbearbeitung.
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Kedernutaggregat.

Zum Nutfrésen von oben vor dem Ein-
bringen des Keders. Motor von oben
und seitlich getastet. Maximaler seit-
licher Nutabstand 25 mm bei Werk-
sticklUberstand 55 mm.

Kedereinbringstation komplett fiir
Einfachrolle.

Zum ZufUhren und Einbringen des
Keders in die von oben eingefrdste
Nut. Spdnereinigung mit gesteuerter
BlasdUse. PVAC-Leimangabe mit Spritz-
duse.

dung mussen diese Vorieile gegen
die bekannten Einschrénkungen der
Schmelzkleberverleimung  abgewo-
gen werden. Dies gilt vor allem fur die
Weiterverarbeitung der Werksticke
und die Anforderungen an das End-
produkt.

Kederkappaggregat.

Zum bundigen Kappen des Uberste-
henden Keders an der Vorder- und
Hinterkante des Werkstlcks mit einem
Motor.




Technische Daten.

Homa

Technische Daten Homag Maschinentyp | Technische Daten Homag Maschinentyp
VF VF
Maschinenabmessungen AnschluBwerte VF 79/04/P
Gesamtldnge (siehe unten) Normal-Steuerspannung/Frequenz V/V/Hz 380 V/ 50 Hz
. 220V/ 50 Hz
Gesamtbreite 100 V/300 Hz
mit L&drmschutzverkleidung
geschlossen/offen mm 2010/ 2160 Elekir. GesamtanschluBwert kW 95 kW
.\ Nennstrom kw 175 kW
Gesamthdéhe .
mit Ldrmschutzverkleidung Schaltschrankanlage Lange mm 2100
geschlossen/offen mm 1790 / 2440 g Bre%e mm 500
Arbeitshdhe mm 920 et i 1200
. Gesamiabsaugleistung
Aroatismafe (m*/h) bei 28 m/sec. ca. 10535
Werkstlckbreite min. mm 150
Werksticklénge min. mm 600 Druckluftanschlu 2x1/2"
Werksttckdicke min. mm 16 Innen-
max. mm 30 gewinde
Profilfiefe max. mm 25 Druckluftverbrauch NL/min. 450
Profilabwicklung max. mm 45
Werkstlckiberstand mm 55 Sonstiges
Biegeradius Vorschub m/min. stufenlos
(Materialabhdngig) min. R 4 regelbar
max. R 14 8-30m
Maschinenabmessungen VF 78 VF79 |VF79/1 |VF79/2 |VF79/3 |VF79/4 |VF 79/5 |VF79/6 |VF79/7
Gesamtlange mm | 9365 10115 10865 11615 12365 13085 13865 14615 15365

Hinweis: Technische Daten und Fotos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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