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Durchlaufpressen PD

Kurztakt-, Ein-, Mehretagenpressen und Anlagen




1 Burstenmaschi-
ne
2 Leimauftrags-
maschine
Scheibenrollen-
bahn
Funierablagen
Belegeband
Presse
Riemenabstabler
mit Prallwand
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Die kundenspezifische Anlagenplanung von FRIZ garantiert  kastensystemerméglichteine produktbezogene Planung aller
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Elne'ugen K“ I'Z'ﬂ k'-Du r‘hlﬂ “fpressen héchste Flexibilitat, Wirtschaftlichkeit und Qualitat auch fur  AnlagengréBen von semi-automatischen bis zu vollautoma-

kleinere und mittlere BetriebsgroBen. Das flexible FRIZ-Bau-  tischen, SPS-gesteuerten Anlagen.
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Rollenhubtlsch m[tE|ns§:hubarm. Dickere Plattenwerdenmit  Leimauftragmaschine mit Scheibenrollenbahn im Wasser- Mittellagentbergabestation fir beleimte Platten. Presseneinlauf mit Belegeband, unterem Mylar-Pressenbe-
den Einschubnocken eingeschoben, diinne Platten werden  bad laufend. schickband und Mylarband unter der oberen PreBplatte.
zun&chst mit den Saugnapfen angehoben und dann ein-
geschoben.
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= 1 Bdrstenmaschine
£ T 2 Leimauftragsma-
o6 s schine
— 3 Konusrollgang
7 = —‘ —— 4 Kaschierblock
: ’ b 5 Beschleunigungs-
3 : : band
2 ‘ : 6 Ladeband
- 7 Presse
2 e | 8 Presseauslauf,an-
1 | getriebeneRollen-
pbahn

Quickstep — ein rationelles Verfahren zur Beschichtung von  taktdurchlaufpressen. Das Ergebnis sind Platten mit groB-
Plattenwerkstoffen mit Dekorpapieren oder Dinnlaminaten ter Oberflachenruhe und harten Oberflachen. Leistungen
durch die Kombination von Rollenkaschierung mit Kurz- bis zu 4 PreBzyklen pro Minute sind méglich.

BUrstenr.einigung 'der Platten und Leimauftragmaschine mit  Kaschierblock zum Kaltkaschieren auch von Dinnpapieren. Pressenbelegeband mit Beschleunigungsband hinter dem  Automatische doppelseitige Abstapelanlage.
automatischer Leimzufuhr fir PVAc- oder Harnstoff-Form-  Doppelabwickelstationen oben und unten mit automatischer Kaschierblock, um kontinuierliches Kaschieren auch wéhrend

aldehydleime. Zur Reinigung wird die Maschine seitlich her-  Folienansttickelung sind moglich. dem PreBchargenwechsel zu ermdglichen.

ausgefahren.
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Vollautomatisierte Kurztaki-
Durchlaufpressenanlagen
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Spikeskettentransport als Ubergabe von beleimten Werk-  Automatische Laminat- oder Gegenzugpapierzuflhrung von
stucken zur automatischen Mittellagentbergabe. unten mit Doppelabwicklung und Trenneinrichtung.
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Burstenmaschine
Leimauftragsma-
schine

3 Spikeskettenbahn
4 untere Laminat-

abwicklung

5 LaminatAusricht-
u. Belegestation
LLaminatkassetten
Burstenreinigung
Belegeband mit
Mittellagelber-
gabe

9 Versetzstation
10 Pressenbeschick-
band

11 Presse
2 —=‘%
ajgi——“ 12 Pressenauslauf
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Hochleistungsanlagen zum Beschichten von Plattenwerk-  Steuerungen kontrolliert. Kundenspezifisch geplante Anla-.
stoffen mit Laminaten, Gegenzugpapieren und Furnieren. gen im Baukastensystem garantieren héchste Betriebssi-
Mit vollautomatischer Laminatzufihrung in Blattform oder cherheit, Qualitat und Leistung.

als Rollenware. Der Ablauf dieser Anlage wird durch SPS-

Automatische Ausricht-und Legestation firunteresund obe-  Versetzstation zur zweispurigen Belegung der Presse und
res Laminat und Mittellagentbergabe. Oberes und unteres  zum Aufreihen mehrerer Werkstlcke hintereinander.
Laminat werden der Ausrichtstation mittels zwei gegen-

Uberliegenden Burstenmaschinen zugefuhrt.




Kurztaktpressenanlagen fur die Direktbeschichtung mit

o o O
Melﬂmln'nlrek'bGS(h“h'“ngS' Melaminpapieren oder fur die Herstellung von Hochdruck-

laminaten. Diese Anlagen kénnen mit unterschiedlichsten
anlu en Automatisierungsgraden geliefert werden. Alle Anlagen sind
' individuell geplant, um Qualitét, Leistung und Wirtschaft-
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Platteneinschub
4 2 Biirstenmaschine
mit KantenbUr-
1 L sten

, 3 Zwischentrans-
| port mit Papier-

| i kassette
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Abrolltablett
Presse
Pressenauslauf
1 Blechwechsel-
| station

i 8 Inspektion und
I Plattenabstape-
! lung
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lichkeit zu garantieren. Kennzeichnend fur alle Anlagen sind .
sehrschnelle Beschick-und Entleerungssysteme und schnel-
ler Pressendruckaufbau, um die Liegezeiten der Werk-
stiicke in der gedffneten Presse auf ein Minimum zu redu-
zieren.

Pressenbeschickung mit Abrolltablett. Dieses System gewahr-  Hydraulikaggregat, ausgelegt fur extrem kurze Schlie- und Pneumatische PreBblechspannung’ fir automatischen
leistet kUrzeste Liegezeiten vor dem Druckaufbau. Druckaufbauzeiten, Hier fur eine Presse mit 500 N/cm? spez. PreBblechwechsel.
PreBdruck.

Nachgeschaltete Kuhlpresse in der Laminatproduktion.
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Platteneinschub
Leimauftrags-
5 maschine

3 Scheibenrollen-
bahn
Belegeband
Ladestation fur
Abrolltabletts
Beschickung
mitAbrolitabletts
3-Etagenpresse
Entladestation
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Langere PreBRzeiten und wechselnde WerkstlckgroBen ver-  anlage versorgtbis zu vier Mehretagenpressen. Ebensowird.
langen flexible Lésungen bei hoher Leistung und reduzier- nureine Entladestation benétigt. Vier Pressen sind auf einem
tem Platzbedarf. Eine zentrale Beleim-, Lege-und Beschick- gemeinsamen Verfahrwagen montiert.

Ladestation fur Abrolltabletts. Abrolltabletts sorgen fur eine schnelle und stérungsfreie Pres- Eine Einzelpresse, hier als Zweietagenpresse ausgeflhrt.  Entladestation fir verpreBte Teile.
senbeladung.
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Membranformpressen und Doppelmembranformpressen
sind heute aus der Produktion von Turftllungen nicht mehr
wegzudenken. Die Ausfihrung als Durchlaufpressen ermég-
licht einen rationellen und wirtschaftlichen Produktionsab-
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Leimauftragsmaschinen
Scheibenrollenbahn
Belegeband

Presse

Auslaufrollgang
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lauf. Je nach Teilespektrum kénnen sowohl die Legestation.
als auch die Abstapelung der verpreBten Teile automatisiert
werden. Als Heizmedium kénnen Dampf, Thermodl oder elek-
trische Heizungen eingesetzt werden.

Leimauftragswalze mit speziellem Flhrungssystem flr die
Beleimung von kurzen und dtnnen Furnieren.
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Drei doppelseitige Membranpressen. Zwei Spezial-Leim-
auftragsmaschinen versorgen die Pressen mit beleimten Fur-
nieren.

Pressenauslauf mitangetriebenen Auslaufrollenbahnen und
manueller Stapelung.

Schema einer Doppelmembranpresse mit oberer und unte-
rer Membrane, Entliftungsrahmen sowie einer Strahlerhei-
zung fur die obere Membrane.

13




Das System des Zylindereinbaues zwischen den Rahmen
ermoglicht eine gleichmaBige Druckverteilung und ist Vor-
aussetzung fur hohe Qualitat und lange Gebrauchsdauer
der Pressen.

Dieses System der Schmiegepresse zeigt, daB trotz der unver-
meidbaren Durchbiegung auch sehr dicker PreBplatten die
Verteilung des PreBdruckes absolut gleichméBig ist.

FRIZ Pressenbaukonzept garantiert
Qualitiit, Flexibilitiit und Sicherheit

Wartungsfreundliche, modular aufgebaute Hydraulikaggre-
gate sind das Herz der Pressen und garantieren klrzeste
SchlieBzeiten und schnellen Druckaufbau. Mehrkreis-Hydrau-
liksysteme erméglichen eine flexible Anpassung des PreB3-
druckes an wechselnde Pressenauslegungen aufgrund
wechselnder WerkstlickgroBen.




Die Pressen selbst sind das Kernstlck jeder Pressenanla-
ge und bestimmen weitgehend die Leistung. Die wichtig-
sten Punkte unseres Konzeptes sind:

- absolut gleichmaBige Druckverteilung

29 . sssssessss

Als Sicherung gegen Fehlbelegungen werden Pressen mit
einer elektronischen Sicherheitseinrichtung ausgertstet. Mit
dieser Einrichtung wird die Durchbiegung der oberen PreB-
platte Uber Sensoren Uberwacht; sobald ein gewisser Grenz-
wert Uberschritten wird, wird der Druckaufbau abgeschal-
tet und die Presse wieder geoffnet.

- stoérungsfreie Parallelflhrung der PreBkolben

- groBte Flexibilitat bei wechselnder Pressenauslegung, bei
groBtmaglicher Sicherheit und kirzesten Umstellzeiten

- kurzeste Pressentotzeiten und schnelle Beschicksysteme.

Modernste Pressen- und Anlagensteuerung gewéhren

storungsfreie Produktionsablaufe.

SPS-Steuerungen Ubernehmen die zeitaufwendigen Umstel-
lungen an Pressen und steuern das reibungslose Ineinan-
dergreifen von einzelnen Anlagenteilen.
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1 Burstenmaschine 6 Abrolltabletts

2 Leimwalze 7 4-Etagenpresse
3 Scheibenrollenbahn 8 Auslaufrollengang
4 Belegeband 4 Etagen

5 Ubergabeband 9 Auslaufrollengang

Anlagenplanung - individuelle Anforderun-
gen verlangen individuelle Losungen

1

10 ¥ 8 6,9 5
1 Rollengang 6 Scheibenrollenbahn 11 Beschickband
2 Einschub mit Hubtisch 7 Legeband 12 Kurztaktpresse
3 Burstenmaschine 8 MittellagenUbergabe 13 Auslaufrollengang
4 Rollengang 9 Laminatkassetten 14 Rollenauszug und Abstapelung mit
5 Leimauftragswalze 10 Quertransport und Versetzstation Hubtisch
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1 Beschickung mit Saug- 5 Wendestationquer-langs 9 Scheibenrollenbahn 14 Transportbander
traverse und Hubtisch fur kurze Teile 10 Mittellagenubergabe 15 Kurztaktpresse
2 Ablegerollengang 6 Rollengang 11 Belegestation 16 Riemenstapler
3 Mangelwalze 7 Burstenmaschine 12 Sammelstrecke 17 Rollengang mitPrallwand
4 Schrégrollengang 8 Leimauftrag 13 Winkellbergabe
Pressenanlagen werden definiert durch Die Loésung ist das Anlagenkonzept
- die Produktpalette - MaterialfluB und Legestation
- die Produktionsleistung - die PressengroBe
- den Automatisierungsgrad - die Verkettung von Anlagenteilen
- die bauseitigen Gegebenheiten - die individuelle kundenspezifische Planung
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1 Burstenmaschine 5 Belegesystem flr oberes 8 Beschickband
2 Ro'llengang und unteres Laminat 9 Kurztaktpresse
8 Lellmauftragswalze 6 Belegeband 10 Auslaufrollengang
4 Spikeskette 7 Versetzstation 11 Schaltschrank
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Burstenentstaubungsmaschine der Baureihe BR mit ver- zialabsaugdtsen garantieren sicheren Abtransport von
langertem Einlauf und Kantenbursten. Mitangetriebenen Trans-  abgeldsten Staubteilen. Die Bursten sind bei Abnutzung nach-

portwalzen; obere und untere Blrstenwalze haben separa-  stellbar bzw. in Segmenten austauschbar.

ten Antrieb und drehen entgegen der Vorschubrichtung. Spe-

Plattenentstaubung und Leimaufirag

Technische Daten Baureihe BR
Arbeitsbreite Blrstenwalzen-
in mm Durchmesser
in mm
800 170
1000 170
1200 170
1400 170
1600 170
1800 170
2000 170
2200 170

gewdlbten Platten.

Burstenreinigung fur Ddnnplatten wie z.B. Laminate, mit Saug-
traverse flur automatische Beschickung. Ein Spezial-
fuhrungssystem garantiert den sicheren Transport auch von
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Leimauftragmaschine der Baureihe LW zum beidseitigen
Auftragen von Leim in gleichmé&Biger Schichtdicke auf die
Tragerplatte oder Furnier. Alle 4 Walzen sind tber Getrie-
bemotoren angetrieben. Auftragswalzen mit hochabrieb-
festen Gummibeschichtungen, Dosierwalzen hartverchromt.
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Paralleleinstellung der Walzen zueinander (ber Spann-
kupplungen auf Verstellwellen. Auftragswalzen mit pneu-
matischem Andruck. Alle Walzenlagerungen und Antriebs-
elemente sind durch Vollverkleidung gegen Spritzwasser
geschutzt.

Plattenentstavbung und Leimaufirag
bestimmen weitgehend die Qualitiit des Endproduktes -
deshalb baven wir auch diese Maschinen selbst.

Technische Daten Baureihe LW
Arbeitsbreite Durchmesser Durchmesser
in mm Leimauftragswalze Dosierwalze
in mm in mm
800 210 171
1000 210 171
1200 210 171
1400 210 171
1600 210 171
1800 308 240
2000 308 240
2200 308 240

Automatische Leimniveaukontrolle und Leimzufiihrung.
Durch Vollverkleidung ist Schnellreinigung mit Hoch-
druckreinigern moglich.
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Friz-HeiBkaschieranlagen

fur Dispersionskleber- und Harnstoffharz-
leimsysteme fur Folien- und Plattenbelei-
mung zur Verarbeitung von PVC-Folien,
Micropapierfolien, Dunnlaminaten als Rol-
lenware, Polyesterfolien u.&.

Ausgestattet mit HOMATIC-PC-Steuerung.

Friz-Profilummantelungsmaschinen

zur Beschichtung von Profilen aus Span-
platte, MDF, Massivholz, Sperrholz, Kunst-
stoff und Metall mit Echtholzfurnieren, flexi-
blen Rollfurnieren, Papier-und PVC-Folien
unter Verwendung von Schmelzklebern,
Losungsmittelklebern und auch PVAC-
Leimen.

Friz-Membran-Formenpressen

zur Beschichtung von vorgeformten Teilen
aus Spanplatten, MDF-Platten oder Mas-
sivholz, wie zum Beispiel Turfallungen,
Tischplatten, Sargteilen, Paneelen u.&. mit
PVC-Folien, Echtholzfurnieren sowie flexi-
blen Oberflachen-Materialien ohne Gegen-
formen.

Friz-Profilschleifmaschinen

furnierbeschichtete Leisten werden nach
der Ummantelung und Profilkerne vor dem
Ummantelungsvorgang mittels Band-
schleifaggregaten geschliffen.
Tandemkette fur allseitiges Schleifen auch
kleiner Profilabmessungen.

Friz-Vlieskaschiermaschinen

zur Herstellung von rollfahigem, flexiblem
Furnier. Die Rickseite des Furniers wird mit
Vlies unter Verwendung von PVAC-Leim
beschichtet. Abroll- und Aufwickel-Einrich-
tungen fUr Furniere und Vlies.
Automatische Leimzufuhr.

I‘ II== Friz Maschinenbau GmbH Im Holderbusch 7 Telefon 07134 /50 50
D-74189 Weinsberg Telefax 07134 /5 0520

Telex 728 329 frizd
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