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Postforming: F

ionalitat in

attraktiver Optik

Die Qualitatsanforderungen an moderne
Md&bel werden immer héher. Besonders
in Blros, Klichen, Badezimmern oder
Labors, in Arbeitsbereichen oder im
Innenausbau sind extrem gut verarbei-
tete Mdbel gefragt.

Durchgehender Schutz fiir
Oberflache und Kante

Die Postformingtechnik bietet sich Uber-
all dort an, wo mechanische, thermi-
sche, chemische Belastungen oder
Feuchtigkeit auftreten - Belastungen,
die gerade an der empfindlichen Kante
den Mébeln erheblich zusetzen kén-
nen. Hier ist Sicherheit gefragt. Und
hier zeigt sich auch der einzigartige
Vorteil des Postformingverfahrens:
Oberflache und Kante des Werkstlicks
sind durch ein durchgehendes Laminat
geschitzt - die unvermeidliche Leim-
fuge befindet sich auBerhalb dieses
Bereichs.

Neue Formen, neue Méglichkeiten
Hinzu kommt: Diese vielseitige Technik
gibt Designern viele Méglichkeiten der
Kantengestaltung. Mit ihrer Formen-
vielfalt und den unterschiedlichen
Profilen setzt sie der Kreativitat keine
Grenzen. Und hier eréffnen
sich auch dem Md&belher-
steller neue, lukrative
Perspektiven.

Einige Einsatzschwerpunkte:
Fronten und Arbeitsplatten in Kiichen
Badezimmermdbel

Blromobel

Innenausbau

Ladenbau
Bankeinrichtung/Schalter
Flughafen/Counter

Labormébel

* Fensterbénke

und mehr. Die Méglichkeiten der
Anwendungen sind langst noch nicht
ausgeschopft.

Andere Techniken, andere
Maschinen

Die Fertigung von Postformingplatten
unterscheidet sich erheblich von den
Softformingverfahren und dem Kanten-
anleimen. Deshalb erfordert sie auch
andere Techniken. Ausgangsmaterial
fur das Postformingverfahren ist die
profilierte Tragerplatte, auf die ein
Laminat mit dem - fir das Postformen
notwendigen - Uberstand verleimt ist.



maschine; hier war Homag Vorreiter
bei der Entwicklung der maschinen-
technischen Leistungen und M&g-
lichkeiten. Alle Gbrigen notwendigen
Maschinen finden Sie ebenfalls im
Programm der Homag-Gruppe.

Die von Homag mitentwickelte Post-
formingtechnik bietet eine gute Mdg-
lichkeit, gerundete, weiche Kanten an
plattenférmigen Werkstoffen anzubrin-
gen.

Postforming, Softforming,
Massivkante

Das neue, moderne Homag-Design zeigt
liberzeugend, wie sich die technologischen
Anforderungen an eine effiziente Holzbe-
arbeitung in eine attraktive Form kleiden
lassen.

Nach den vorbereitenden
Arbeitsgangen

e Formatieren

* Profilieren

» Bursten/Reinigen

* Beleimen

* Belegen

* Pressen

kommt der eigentliche Postformingvor-
gang. Das Herzstlick dieser Bearbei-
tungsvorgénge bildet die Postforming-




Homag-Postfor

ein Wort zur Technik

Am haufigsten werden Postforming-
maschinen als einseitige Maschinen
eingesetzt. Flr groBere Kapazitdten
stehen doppelseitige Maschinen zur
Verfliigung. Und natirlich bietet Ihnen
Homag auch Hochleistungsanlagen.
Die Vorschubgeschwindigkeiten der
verschiedenen Modelle reichen -
materialabh&angig - von rund 10 m bis
Uber 30 m pro Minute. Die Lange der
Maschinen ergibt sich aus der Art und
Anzahl der notwendigen Bearbeitungs-
aggregate.

Fiinf Bearbeitungsschritte,

funf Sektionen

Die Postformingmaschine der VF-Bau-
reihe laBt sich in flnf Sektionen unter-
teilen:

* Formatteil

e Leimauftragsteil

* Aktivierteil

* Biegeteil

* Nachbearbeitungsteil

Die hier gezeigte Bestlickung ent-
spricht der einer ganz
typischen Postforming-
maschine. Eine Ubersicht
Uber die verschiedenen Aggregate
finden Sie ab Seite 6. Und fiir
Sonderbearbeitungen stehen lhnen
weitere Zusatzbaugruppen zur
Verfligung. Sprechen Sie
einfach mit uns.

1. Formatieren
Mit prazis positionierten Aggregaten

im Formatteil wird das durchlaufende
Werkstlick mit den - speziell fur das
Postformingverfahren entwickelten -
Fras- und Ritzaggregaten bearbeitet.
Beim einfachen Umrlsten der Aggre-
gate auf ein anderes Profil erzielt man
mit Hilfe der digitalen Z&hlwerke und
der Verstelleinrichtungen eine sehr
genaue Reproduzierbarkeit der Aggre-
gatposition. Zuverlassige Abtastein-
richtungen sichern die prazise Bearbei-
tung auch bei Werkstlicktoleranzen.

2. Leimauftragen

ohne umzuriisten

Im Leimauftragsteil wird der WeiBleim
(PVAC-Leim) auf Plattenmaterial und
Laminatiberstand aufgetragen. An
geraden Kantenflachen erfolgt der
Auftrag Uber Leimrollen; Profilflachen
werden mit Hilfe von Leimdlsen
beleimt. Der konstante Druck der
Membranpumpen sorgt fiir einen
gleichmaBigen Leimauftrag. Uber die
serienmaBige Streckensteuerung wer-
den die Leimdusen zu- oder abgeschal-

ngmaschinen VF -

Leimauftragsteil

tet. Sie sind leicht zu verstellen - ein
Umrlsten ist deshalb nur in
Ausnahmefallen nétig.

3. Aktivieren

ohne lastige Hohenverstellung

Der Aktivierteil mit seinen regelbaren
Heizstrahlern und elektronisch geregel-
ten HeizdUsen dient zur thermischen
Aufbereitung des Schichtstoffs und
zum AblUften des Leims. WeiBleim und
Schichtstoff werden gleichmaBig akti-
viert bzw. erwarmt - auf diese Weise



Biegeteil

| ¥
. et e et o, L

N

L [} [ | o [ '

__ieh..-_-zn_-l. =

wird das Laminat fehlerfrei verformt.
Die oberen Strahler sind direkt am
Oberdruck befestigt. Damit entfallt eine
manuelle Héheneinstellung, und die
Rustzeiten werden weiter verkiirzt.
Sollte der Vorschub einmal anhalten,
fahren die Heizstrahler sofort zurlick.
Sicherheit hat oberste Prioritat!

4. Biegen

in der duBerst flexiblen Druckzone
Der Biegeteil zeichnet sich durch
besondere Flexibilitdt und Bediener-
freundlichkeit aus. Fur L-Profile bendti-
gen Sie nur die untere Druckeinheit.
Fir U-Profile wird die obere Einheit ein-
fach zugeschaltet. Die von Homag ent-
wickelte flexible Druckzone ermoglicht
einen Profilwechsel ohne jegliche
Verstellung der Druckrollensatze; die
Druckrollen sind gummiert und passen
sich selbsténdig an das gewlinschte
Profil an. Erst bei groBen Radien-
differenzen missen Sie die Druck-
rollensatze umristen.

5. Nachbearbeiten

mit individueller Bestiickung

Den Nachbearbeitungsteil einer
Homag-Postformingmaschine kénnen
Sie sehr unterschiedlich bestlicken - je
nach Profil und Anforderungen. In vie-
len Féllen folgen dem Frasaggregat
zum Bindig- und Fasefrasen des uber-
stehenden Laminats die Aggregate zur
Kedereinbringung. Diese verfligen
ebenso Uber digitale Zahlwerke zur ein-
fachen und exakten Positionierung wie
die Frasaggregate des Formatteils.



Die Bearbeitun

1) Postforming-Frisaggregat-

Formatteil

Zum Frasen des Gegenzugpapiers und

zum Formatieren des Laminatiiber-

standes.

* Motor 1 seitlich getastet

* Motor 2 mit spezieller Schichtstoff-
fuhrung

Leistung: je 1 kW, 50 Hz. Option: seitli-

che Abtastung fir den zweiten Motor

und fiir genaues Einlegen in die Deck-

schicht.

2) Postforming Ritzen und
Abplatten

Zum Ritzen der Oberflache bei U-
Profilen. So wird eine saubere Fuge
erzielt und eine lange Standzeit der
Werkzeuge erreicht. Das Aggregat ist
oben und seitlich getastet.

Leistung: 1 kW, 300 Hz.

Motor zum Abfrasen der Deckschicht.
Bei U-Profilen mit Abtastung von oben.
Hier empfehlen wir den Einsatz von
Diamantwerkzeugen.

Leistung: 2,2 kW, 300 Hz, 9000 1/min.

3) Leimauftrag

mit Diisen
Elektronisch gesteuerte
Dusen tragen den Leim
auf Werkstuick und Laminat auf. Zur
Spéanereinigung werden Blasdisen
eingesetzt.

ggregate: prazis,
leistungsstark und schnell umzurusten



6) Grundeinheit Druckzone

Die eigentliche Verformung und das
Anpressen des Laminats an die Form
des Tragermaterials geschieht in der
Druckzone. Das Laminat wird mit
einem Biegestab vorgeformt. Der ver-
stellbare Druckrollensatz ist in der
Regel mit gummierten Rollen ausgeru-
stet, die sich flexibel im Bereich von
R5 - R12 oder von R12 - R24 mm an
das Profil anpassen.

4) Leimauftrag seitlich mit Rolle
Bei L-Profilen bringt eine Leimauftrags-
rolle am Profilauslauf den Leim auf. Bei
U-Profilen wird eine Leimauftragsrolle
von oben eingesetzt.

5) Heiz- und Abliiftstation
Heizstrahler bereiten das Laminat ther-
misch zur Verformung auf. Sie sind ein-
zeln regulierbar und riicken bei einem
Vorschubstop automatisch aus.
Heizdlsen und Gebléase besorgen das
Abluften des Leims.



1) Friasaggregat oben fiir L-Profile
Zum Bindig- oder Fasefréasen des
Uberstehenden Laminats.

2) Frasaggregat fiir U-Profile oder
fiir V-Nut in die Deckschicht

Zum Bundigfrdsen des Laminats bei
aufgedoppelten U-Profilen oder alterna-
tiv zum Frasen einer Ziernut zwischen
Laminat und Deckschicht. Der Motor
ist von oben oder auf der Innenseite
bei der Aufdoppelung getastet.

3) Kedernut-
aggregat

Zum Frasen einer Nut
flr das Einlegen eines

Keders in die StoBfuge. Abtastung von
oben und seitlich. Leistung Motor:
2,25 kW, 300 Hz.




6) Schwabbelaggregat
Zum Saubern und Griffigmachen der
Leimfuge.

4) Kedereinbringstation
PVAC-Leimauftrag mit Dlse.
Spéanereinigung und Magazin zum
Einlegen eines Keders mit anschlieBen-
der gefederter Druckzone. Option:
Kedereinbringstation mit 2fach-
Rollenmagazin.

5) Kederkappaggregat

Zum Abtrennen der Kederlberstédnde
an Vorder- und Hinterkante. Kapptiefe
max. 45 mm.



en Handen: das
omag-Gruppe

lhre Aufgabe in
Projektteam de

Um beim Postforming oder anderen
komplexeren Bearbeitungen die best-
moglichen Leistungen zu erzielen, muB
das System Mensch-Material-Maschine
optimal aufeinander abgestimmt sein.
Dies wird um so entscheidender, je
mehr die einzelnen Bearbeitungs-
maschinen fir die Gesamtherstellung
miteinander verkettet werden sollen.

Falsche Planung kommt teuer

zu stehen!

Schon viele Anwender muBten die lei-
dige - und kostspielige! - Erfahrung
machen, daB hochwertige und
leistungsféhige Einzelkomponenten
noch keine Gewahr flr das Erreichen
des Gesamtziels bieten. Haufig kann
bei solchen Fehlplanungen der Schaden
Uberhaupt nicht mehr sinnvoll behoben
werden.

Homag-Projektierung: gebiindeltes
Know-how aus der Gruppe
Projektierungen der Homag-Gruppe
bieten entscheidende Vorteile. So er-
moglicht etwa die enge Verbindung
unter den Homag-Gruppenmitgliedern

einen direkten und umfassenden Zu-
griff auf das jeweilige Know-how. Dies
steigert die Effektivitat des Projekt-
teams erheblich. Und die gruppenein-
heitlichen Steuerungen und Schnitt-
stellen aller Maschinen erlauben eine
problemlose Verkettung aller Einzel-
komponenten (auch von Fremd-
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fabrikaten) - bzw. deren Einbindung in

Ubergeordnete Systeme. Projekt-

bearbeitung bei der Homag-Gruppe

bedeutet fir Sie: nur ein verantwortli-

cher Partner fur alles.

* Beim Konkretisieren und
Formulieren der Aufgabenstellung

* Flr die Ausarbeitung von Konzepten

* Bei der Angebotsibergabe und
-besprechung

¢ Bei der Installation und
Inbetriebnahme

¢ Fir die kaufmannischen, rechtlichen
und technischen Modalitaten

Sie kaufen praktisch die gesamte

Anlage von einem einzigen Hersteller.
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Vom Plattenzuschnitt zum
Fertigteil - ein Beispiel fiir eine
kundenspezifische Homag-Losung
Eine Vielzahl installierter Anlagen flr
die unterschiedlichsten Aufgaben be-
weist die hohe Kompetenz des Homag-
Projektteams. Die hier als Beispiel
gezeigte Anlage produziert Post-
formingteile komplett im Durchlauf.
Ohne manuelle Eingriffe und ohne
Unterbrechungen (mit zeitraubendem
Zwischenstapeln). Bei Endloslaminaten
in Rollenform (CPL) kénnen die
Arbeitsgénge
* Platten aufteilen
» Kanten profilieren
¢ Schichtstoffplatten aufleimen
* Kanten im Postformingverfahren
verleimen
in einer BearbeitungsstraBe
zusammengefaBt werden.

1



Technische Daten

schinentyp

esamtlange mm

armschutzverkleidung
eschlossen/gedffnet
esamtbreite mm
esamthéhe mm
rbeitshbhe mm

esamtabsaugleistung m®/h
uftgeschwindigkeit m/sec.
ressluftverbrauch nl/min.
ressluftanschluf

ruckverlust ca. mm/WS
ormal-Steuerspannung/
equenz V/Hz
ektrischer Gesamt-
nschluBwert kW

VFL 70

nach Maschinen-
type

2010/2760
1790/2220
950

nach Bestlickung
28

nach Bestlickung
2x 1/2” Innen-
gewinde
Zuleitung R 17
200

230/50

nach Bestlickung

VFL 10

nach Maschinen-
type

1970/2860
1790/2220
950

nach Bestlickung
28

nach Bestlickung
2x 1/2” Innen-
gewinde
Zuleitung R 17
200

230/50

nach Bestlickung

- Vorschub m/min.
- Maschinengewicht ca. kg

- Werkstuckdicke mm
- Werksttckbreite mm
- Werkstucklange mm
- Aufdoppelungshéhe mm
- Aufdoppelungsbreite mm
- Laminatiiberstand je nach
Bestlickung 50-105 mm
- Laminatdicke bis mm

VFL 70

8-30
nach Maschinen-

type

16-60

min. 150
min. 700
max. 40
max. 40

max. 105
max. 0,9

VFL 10

10-40
nach Maschinen-

type

16-60

min. 150
min. 700
max. 40
max. 40

max. 80
max. 0,9

Bei Laminatdicke 0,6 mm und R 10 Vorschub 10m/min.

Minimaler Biegeradius ca. 10 x Laminatdicke, jedoch laminatabhangig
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Gleiche Teile, einfaches Handling
Viele Teile, Steuerungselemente und
Baugruppen sind bei den Maschinen
und Anlagen der Homag-Gruppe iden-
tisch. Dies erleichtert die Bedienung,
senkt die Kosten, vereinfacht die Er-
satzteilhaltung und beschleunigt die
Wartung und den Service - um nur
einige wenige Beispiele zu nennen.

zahlt sich aus, bei Homag
unde zu sein

Weltweite Ferndiagnose

Alle CNC-Maschinen sind ab Werk mit
einem Modem ausgestattet, das eine
Ferndiagnose ermdglicht. Aus der
Homag-Service-Zentrale werden dann
mdogliche Stérungen gesucht, einge-
grenzt und teilweise sogar behoben.

Praxisgerechte Schulung
Homag-Produkte sind zwar einfach zu
bedienen, doch eine griindliche Schu-
lung verkirzt die Inbetriebnahmezeiten,
erspart unnétige Versuche, erhéht die
Fertigkeit der Bediener und steigert die
Effizienz von Maschinen und Anlagen.

Sorgfiltige Wartung

Eine planmaBige, fachgerechte Instand-
haltung senkt die Kosten und erhdht
die Produktivitat der Maschinen und
Anlagen.

Homag ist iiberall

Das gut ausgebaute Service-, Vertriebs-
und Handlernetz bedeutet fiir Sie kurze
Wege, rasche Aktivitdten und intensive
Kundennédhe - in der ganzen Welt.

=N 150 9007

Ausgezeichnete Qualitat

Die Homag-Gruppe ist nach

DIN EN ISO 9001 zertifiziert (TUV CERT).
DaB die Maschinen der CE-Norm
entsprechen, ist flr uns eine Selbstver-
standlichkeit. Sie haben damit die
Sicherheit gleichbleibender Qualitat.
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Die Homag-Gruppe
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DO BRASIL

Homang Homag Homang Homag H Homag HORNBERGER
AUSTRIA CANADA FRANCE ITALIA SINGAPORE
Schuler & Partner
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Ihr Vertriebspartner H
omag

Homag Maschinenbau AG
HomagstraBe 3-5
D-72296 Schopfloch
Telefon (07443) 13-0
Telefax (07443) 13300



