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Postforming im Taktverfahren-
flexibeLund wirtschaftlich fur jede BetriebsgroBe
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@ _ eidenden e Sichere Verarbeitung
el ‘.g - Die AusschuBrate liegt selbst
e\ bei Einzelsticken unter 1%

I~Kante durchgehend
‘ 4 e\ e Viele Profilvarianten und Radien
Fcieniie res Postforming- ( aBesAdbeldesign - Ohne Einsatz von Schablonen

Veriahren
Mit den im Taktverfahren arbeiten-
den 100fach bewdhrten Posifor-
mingmaschinen der Brandi-Typen-
reine PF steht den Handwerks-
betrieben, den industriellen Klein-
und Mittelbetrieben und auch den
gréBeren Industriebetrieben ein
Verfahren zur Verfigung, mit dem e ; _
einzelne Postformingteile oder - Die Druckschiene paf : |
auch kleine und mittlere LosgréBen  jedem positiven Profilvedafc
besonders wirtschaftlich hergestellt und sichert die Verleimunyg
werden kénnen.

- Einzelsticke od
werden wirtscha




Die Postiormingiechnik

An das bereits profilierte und -
danach fldchenseitig mit Laminat/
'Furnier belegte Werkstlck wird im
Verformungsbereich mitiels Sprih-.
pistole Leim angegeben. Nach
dem Festspannen in der Maschine
erfolgt das Umformen des
Oberfldchenmaterials und das
Verpressen mit dem Werkstlick
mittels einer flachen, elektrisch
beheizten beweglichen Druck-

{

dndigem Druck folgt diese
utomatisch dem Profil-
verleimt das

nformschiene an

gie Werksh fur vermeiden
Uberhitzu bildung im
Oberfléich W l. Sichere

Schneliumriisiung
PF Maschinen sind extrem schnell

umrlstbar. Mittels einstellbarer
Haltepunki-Positionen sowie Zeit-

schiene. Diese Formschiene bringt  Verleimung h Ober-
das Oberfldchenmaterial durch flGchenqualitéyt sin s Ergebnis
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Innenradien

Far Werkstlcke mit Innenradien,
wie z.B. am WandabschluR von
Arbeitsplatten bei Kiichen oder im
NaBraum- und Laborbereich, ist
eine Spezial-Formheizschiene
lieferbar (Option), die in die Ma-
schine integriert wird. Mittels der -in
diesem Fall kalten- Formschiene
wird das Werkstiick Uber die be-
heizte Innenradienschiene gebo-
gen und mit einer Leiste fixiert.

relais, die den Zyklus-Ablauf steu-
em, I&Bt sich jedes Profil in einem
Datenbliatt ablegen und jederzeit
schnell wiederholen.

Felieneinrichiung

Als weitere Option zur Verarbeitung
empfindlicher Laminate und von
Furnieren steht eine Speziaifolie zur
Verflgung, die - zwischen Ober-
fldichenmaterial und Formschiene
liegend - ein Beschddigen der
Obeiflche verhindert.

schléige gehdren zur Standardaus-
rastung. Die Einstellwerte werden
ebenfalls in Datenbléttern abge-
legt und verkirzen so die
Umrdstzeiten.
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Technische Daten PF 10/31 PE10/4Z__)\  PF20/31
Werkstlcklédnge max. 3100mm 4200mm \f’7 f N 3100mm
Werkstlcklange min. (bei Einzelbelegung) 1800mm 1800mm = 1600mm
Profilhbhe max. (Fase) 200mm 200mm ~ 150mm
Werkstlickdicke min. T6mm 16mm \4’/ _ 16mm
Arbeitstischhdhe 950mm 950mm 4 )\ 950mm
Elektrik 380V - 3Ph, - 50Hz 380V - 3Ph. - 50Hz 8L V- 3Ph. - 50Hz
AnschluBwert 8 10kW 12kw y——" 1}
Pneumatikanschluf 7bar Tbar _/ fbar
Gesamthdhe 2050mm 2050mm N 1850mm
Gesamtiéinge 5150mm 6250mm \,%QQQ'I
Gewicht 3500kg 3800kg 1750
Technischiesindergagin vorbehalten.

Heinrich Brandt Maschinenbau-GmbiH
Postfach 6108

D-32647 Lemgo

Telefon 05261 /6009-0

Telefax 05261 /6486

Telex 231596
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