Maschinen, Systeme, Konzepte
fiir die Holzbearbeitung.

Homag
Postforming-Maschinen VF

Die Homag-Losung fiir rationelle Bearbeitung
gerundeter Kanten im Durchlaufverfahren.




Homag Poslfbrming-Verfahren

Das betriebssichere, zukunfisorientierte Verfahren mit zeitgemé&sem Know-How.

Die richtige Investition zur
Bearbeitung weicher, gerundeter

Kanten im Posiforming-Durchlauf-

verfahren.

Postforming

Das von der Firma Homag mitentwickelie
Postforming-Verfahren bietet eine der drei

wichtigsten Moéglichkeiten, an plattenférmi-

gen Holzwerkstoffen gerundete, weiche
Kanten anzubringen.

Massivkante

Es hat im Vergleich zu den beiden ande-
ren, dem Softforming-Verfahren und dem
Nachprofilieren von angeleimten Massiv-
kanten, besondere Vorteile.

Diese sind in Bezug auf Qualitét und
Design der Produkte fur Hersteller aus ver-
schiedenen Mdébelbereichen wichtig.

Die Schwerpunkte der Anwendung liegen
im Bereich der Kichen-, Buro- und Bade-
mobelindustrie bei der Fertigung von
Arbeitsplatten und Turfronten.

Die Vorteile des Postforming-Verfahrens
sind:

@ Widerstandsfdhig in NaRbereichen, da
nur eine Leimfuge.

@ Hitzebestdndig im Bereich der Kante.

® Hohe mechanische Widerstandsféhig-
keit, da nur ein Leimfugenansaiz.

@ Kein Farbunterschied zwischen Platten-
oberfléche und gerundeter Kante.

Die Fertigung von Postforming-Platten
unterscheidet sich erheblich von den Ubli-
chen anderen Kantenbearbeitungsverfah-
ren wie zum Beispiel dem Kantenanleimen.
Sie erfordert deshalb andere Maschinen
fUr die Grundbearbeitungsvorgénge an
den Platten:

@ Formatieren,
@ Profilieren,

@ Bursten/Reinigen,
® Beleimen,

@ Belegen,

@® Pressen,

@ Posiformen,
"Nachbearbeiten.

Die meisten notwendigen Maschinen fin-
den sich im Programm der Firma Homag
oder der Homag-Gruppe.




Das Herzstlck bei diesen Fertigungsverfah-
ren bildet die Postforming-Maschine.

Bei der Weiterentwicklung der maschinen-
technischen Méglichkeiten hat das Homag-
Know-How entscheidend den Stand der
Technik bestimmt.

Neuerdings zeigt sich dies beispielsweise
in der Entwicklung einer Druckzone, in der
ohne Umstellung unterschiedliche Radien
bearbeitet werden kédnnen - ein wichtiger
Fortschritt in Richtung schnelle UmrUstzei-
ten. Die Auslegung der Maschinen héngt
im wesentlichen von folgenden Haupt-
parametern ab:

@ Schichistoffart und -dicke

@ Kapazitét der Anlage
- LosgréBen
- Vorschubgeschwindigkeit

@ Art der Nachbehandlung

@ Profilform und Profilradien als wichtigste
EinfluBgréRen.

L-Profil

U-Profil

U-Profil aufgedoppelt

Dartber hinaus sind nattrlich Sonderpro-
file moglich.

Die Aggregate der einzelnen Bearbei-
fungssekiionen werden diesen Profilarten
enisprechend aus dem Homag-Baukasten-
system festgelegt. Hierbei werden unter-
schiedliche Radien, Laminatlberstand und
die Anzahl notwendiger Druckzonen
berlcksichtigt.

L-Profil aufgedoppelt

Profilabwicklung Werkstticktberstand

Gegenzugpapier

Deklaminat

<

Schichtstoffiberstand Auflageseite auf Kettenbahn




Homag Posiforming-Maschine VF ‘ | Homag

Die bediener- und wartungsfreundliche Lésung.

Am héufigsten werden einseitige Maschi- ;
nen eingeseizt, die es in Links- (VFL 70) Leimauftragsteil
und Rechtsausflihrung (VFR 70) gibt. Far
Anlagen mit hoher Kapazitét stehen dop-
pelseitige Grundmaschinen der VF 80er-
Baureihe zur Verfigung. Dartiber hinaus
kann bei Hochleistungsanlagen mit Auto-
mation noch auf die Baureihen VF 50

und VF 60 zurlckgegriffen werden.

Die Ldnge der Maschine ergibt sich aus
der vorgesehenen Bearbeitung im Frdsteil,
beim Leimaufirag, der Heizzone, dem
Biegeteil und der Nachbearbeitung.

Biegeteil

Aktivierteil

i Nachbearbeitungsteil
Formaiteil

Aktivierteil Nachbearbeitungsteil




Bearbeitungsdggregcﬂe

Homag-Aggregate sind schnell umriistbar und erlauben flexible Produktion.

Postforming-Frésaggregat.

Zum Bundigfrésen des Gegenzugpapiers.
Motor 1 seitlich getastet. Zum Formatfr&sen
des Decklaminats Motor 2.

WZ @.180mm.

Leistung: 2 Motoren je 1kW, 50 Hz.
Drehzahl: 3000 1/min.

Platzbedarf: 800 mm.

Option: Abtastung seitlich fur Motor 2 far
minimale Fuge bei U-Profil.

Platzbedarf: 70mm.

Postforming-Ritzaggregat oben.

Zum Ritzen der Plattenrickseite bei U-Profi-
len. Fur minimale Fuge und splitterfreien
Ubergang zum Decklaminat; oben und seit-
lich getastet. Abtastung Postforming Frds-
aggregat (Motor 2) erforderlich.

WZ @. 80 mm (Diamantwerkzeug empfeh-
lenswert).

Leistung: 1 Motor 1kW, 300 Hz.

Drehzahl: 18 000 1/min.

Platzbedarf: 350 mm.
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Frdsaggregat fiir Deckschicht
bei U-Profilen.

Zum Abfrésen der Deckschicht bei U-Profi-
len mit Abtastung von oben. Nur in Ver-
bindung mit Postforming-Ritzaggregat ein-
setzbar.

WZ @. 150 mm (Diamantwerkzeug empfeh-
lenswert).

Leistung: 1 Motor 2,2 kW, 300 Hz.

Drehzahl: 9000 1/min.
Platzbedarf: 540 mm.
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Grundeinheit Leimaufirag.

Zum Auftiragen des Leims auf Werkstlck
und Laminat fUr L- und U-Profile.

Oben oder seitlich mit Leimauftragsrollen
am Auslauf der Profilabwicklung.
Leimauftrag auf restliches Profilsegment
und Laminattberstand mit einstellbaren
Spritzdusen.

Leimzufuhr von Auftragsrollen und elekiro-
nisch gesteuerten Dlsen separat.
Platzbedarf: 1400 mm.

Homag

Leimauftragsrolle seitlich.

Zum Auftragen des Leims auf das Werk-
stiick. Als Ergéinzung der Grundeinheit zum
schnelleren Umrusten von L- auf U-Profil.
Platzbedarf: 400 mm.

Heiz- und Abliifistation.

Zum thermischen Aufbereiten des Schicht-
stoffes.

GleichmdBige Aktivierung des Schichistof-
fes mit einzelnen regelbaren Heizstrahlern.
Elekironisch geregelte HeizdlUsen zum
AblUften des Leims.

Abhdngig vom Laminat und Vorschub-
geschwindigkeit werden zwischen 5 und
12 Strahler und 2 bis 4 HeizdUsen einge-
setzt.

Platzbedarf Normalausfuhrung: 2000 mm.
Ausfuhrung HL fur gréBeren Vorschub:
3050 mm.




Bearbeitungsaggregate

Homag-Aggregate sind schnell umriistbar und erlauben flexible Produktion.

Grundeinheit Druckzone unten
fiir L-Profil.

Zum Verformen und Andricken des Lami-
nats an das L-férmige Werkstuck.
Aufnahmeeinheit inklusive einem seitlich
verstellbaren Druckrollensatz.

Geeignet fur unterschiedliche Radien,
abhdangig vom Profil bis max. 10mm
Radiendifferenz.

Platzbedarf Normalausfihrung: 1300 mm.
Ausfihrung HL fur groBeren Vorschub:
2300 mm.

Option: Druckrollensatz unten far L-Profil.
Austauschbar auf Grundeinheit fur ver-
schiedene Profile mit groBen Radiendiffe-
renzen.

Grundeinheit Druckzone oben
fiir U-Profil.

Zum Verformen und Andrlicken des Lami-
nats an das U-férmige Werkstick in Verbin-
dung mit Grundeinheit unten L-Profil.
Aufnahmeeinheit an Oberdruck befestigt,
inklusive einem héhen- und seitenverstell-
baren Druckrollensaiz.

Geeignet fur unterschiedliche Radien,
abhdngig vom Profil, bis max. 10mm
Radiendifferenz.

Platzbedarf: nicht erforderlich, da integriert
in Grundeinheit Druckzone unten L-Profil.
Option: Druckrollensatz oben fur U-Profil.
Austauschbar auf Grundeinheit fur ver-
schiedene Profile mit groBen Radiendiffe-
renzen.

Frésaggregat oben fiir L-Profil.

Zum BUndig- und Fasefréisen des Uberste-
henden Laminats. Motor oben und seitlich
getastet.

Leistung: 1 Mofor 0,6 kW, 300 Hz.

Drehzahl: 18 000 1/min.

Platzbedarf: 350 mm.

Fréisaggregat oben fiir U-Profil/
V-Nut Deckschicht.

Zum Bundigfrésen aufgedoppelter U-Pro-
file oder alternativ zum Frésen einer Ziernut
zwischen Laminat und Deckschicht. Motor
oben und von der Innenseite der Auf-
doppelung getastet.

Leistung: 1 Motor 0,6 kW, 300 Hz.

Drehzahl: 18 000 1/min.

Platzbedarf: 350 mm.




Faseaggregat oben.

Zum Griffigmachen der Kanten mit Molton-
scheibe, schréig-, hdhen- und seitenver-
stellbar.

Leistung: 1 Motor 0,25 kW, 50 Hz.

Drehzahl: 1500 1/min.

Platzbedarf: 260 mm.

Option: Faseaggregat oben mit Oszillation.

Zum Griffigmachen der Kanten und gleich-
madBigerer Abnuizung der Moltonscheibe.
Platzbedarf: 450 mm.

Kedernutaggregat.

Zum Nutfrésen vor dem Kedereinbringen
von oben oder unter 45 Grad. Motor oben
und seitlich getastet. Maximaler seitlicher
Nutabstand von der AuRenkante 40 mm.
WZ @. 150 mm.

Leistung: 1 Motor 2,25 kW, 300 Hz.

Drehzahl: 9000 1/min.

Platzbedarf: 650 mm.

Kedereinbringstation komplett
fiir Rollenware.

Zum Zufihren und Einbringen des Keders
in vorgefréiste Nut von oben oder unten

45 Grad. PVAc-Leimangabe mit Disen.

Mit 2fach-Rollenmagazin und automati-
schem Rollenwechsel. Eindricken des
Keders in Druckzone mit gefederten Druck-
rollen.

Platzbedarf: 2000 mm.

Weitere Optionen:

Mit den dargestellten Bearbeitungsein-
heiten ist der géingige Rahmen des Post-
formingverfahrens abgesteckt. Dartber
hinaus gibt es jedoch noch etliche Zusatz-
baugruppen wie z.B. zusdtzliche Leim-
dusen, Schichtstoffihrungen, Teilabstitzun-
gen etc,, die nach Absprache und Klédrung
in Zusammenarbeit mit dem Homag Ver-
trieb kundenspezifisch eingesetzt werden
kénnen.




Kundenspezifische Postforming-Anlagen:
Zwei beispielhafte Lésungen mit
Homag-VF-Maschinen

Anlagenkonzeption:

Durch die nicht konstanten EinfluBgréBen
der verwendeten Werkstoffe (HPL...) bei
der Postforming-Verfahrenstechnik kann
die Maschine nicht allein das optimale
Resultat garantieren.

Dazu muB das System Mensch — Material -
Maschine bestméglich aufeinander abge-
stimmt sein. Dies wird um so entscheiden-
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der, je mehr die einzelnen Bearbeifungs-
maschinen bei der Gesamtherstellung von
Postforming-Teilen miteinander verkettet
werden sollen. Darum ist schon in der Anla-
genkonzeption der erfahrene Parfner von
entscheidender Bedeutung, dessen Know-
How sich dann bei der Verwirklichung in
zuverldssige Maschinentechnik umsetzi.
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Postforming-Strangware komplett
im Durchlauf produziert.

Vom Plattenzuschnitt zum Ferfigteil.

Die Aufgabe:

Kontinuierliche Werkstuckbearbeitung —
ohne Unterbrechung durch Zwischensta-
peln oder manuelle Eingriffe. Endlos-Lami-
nate in Rollenform, als CPL (Continuous
Pressure Laminate) bekannt, erméglichen
es, die Arbeitsgdnge Platten aufteilen,
Plattenkanten profilieren, Schichistoffplat-
ten aufleimen, Kanten verleimen im
Postformingverfahren in einer Bearbei-
tungsstraBe zusammenzufassen.
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Ein Hauptelement bei solchen Anlagen ist
eine zuverldssige einheitliche Steuerungs-
technik. Bei Homag steht sie durch die
selbstentwickelte HOMATIC in Hard- und
Software zur Verfigung.

Wie kundenspezifische Homag-Lédsungen
aussehen, soll anhand zweier Beispiele
gezeigt werden:
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Die konzeptionelle Homag-Lésung.

In 15 Abschnitten kontinuierlich von der
Rohplatte zum Fertigteil:

Plattenlager (1)
Vereinzelung der Stapel (2)
Plattenaufteilung in Streifen automatisch 3)
Durch Verschnittoptimierung entstehen
unterschiedlich breite Streifen.

Ein Streifen wird direkt weiterverarbeitet.
Der Rest wird ausgestapeli (4a) und spdater
eingestapelt (4b)

Profilfrésen und -schleifen der Langskan-
ten (5)

Doppelseitiges Abbursten (6)
Harterauftrag (7)

Leimauftrag (8)

Doppelbandpresse (9)

Markierung der Plattensto®e mit Alusireifen
zur Wiedererkennung der Trennstelle fur
die Abléngsdge. Sie trennt das Endloslami-
nat (10)
Iei)lespeicher vor der Postforminganlage

1

Querforderer mit integrierter Plattenwende-
station (12)

2 Postformingmaschinen in Tandemkonfi-
guration firr kleine Teilebreiten (13) + (14)
Abstapeln der fertigen Teile (15)

Leistung:

Bezogen auf die Postformingmaschinen
10-30 m/min in Abhéngigkeit von Profilform
und Charakteristik des Schichtstoffes.




Die Aufgabe.

Herstellung von Arbeitsplatten und Fronten
als Strangware oder Fertigteile fur Kichen-
mobelindustrie.

Material: Bereits mit Schichtstoff oder
Furnier belegte Spanplatten. Mit und ohne
Aufdoppelungen. Schichtstoffdicke bis
1,2mm.

Werkstilick-Abmessungen:

Dicke: 19 bis 60 mm Spanplatte, mit Auf-
doppelungen bis 114 mm hoch.
Teilel&inge bis 3000 mm, Teilebreite 140 bis
1000 mm.

Profile: Radien bis 40 mm, Profiltiefe bei
U-Profilen bis 40 mm.

Kedereinlegen von oben und unter

45 Grad in die Kante.

VFR 79/4

(Emas

Die konzeptionelle Homag-Lésung:

Bargstedt-Beschickungs-Anlage.
Verformung der zwei L&dngskanten auf zwei
einseitigen Homag-Postformingmaschinen
VFR 79/4 mit 180-Grad-Winkellibergabe

von Bargstedt.

Leistung: ca. 5000 Teile im 2-Schichi-Betrieb.
Besonderheit: extrem kurze Umrlstzeiten
durch flexible Druckrollensdtze, komplette
Profilumristung in etwa 15 Minuten.
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Schaltschrank VFI Schalfschrank VF 1l

NATUAL T

Larmschutzverkleidung
offen

Doppelwinkelibergabe

Technische Daten

Gesamthéhe

Arbeitshéhe
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Gesamtlange
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Maschinentype  VF79 VF79/1 VF79/2 VF79/3
VF89 VF89/1 VF89/2 VF89/3

Gesamtldnge 10115 10865 1615 12365

Mit Larmschutzverkleidung mm
Gesamtbreite VF79-79/3 1950

Gesamtbreite VF89-89/3 2200 + Arbeitsbreite
Gesamthéhe 1500 geschlossen

Ohne Larmschutzverkleidung mm
Gesamtbreite VF79-79/3 1800
Gesamtbreite VF89-89/3 2300 + Arbeitsbreite
Gesamthéhe 1300

ArbeitsmaBe und AnschluBdaten:

Arbeitshéhe VF 79-VF79/3 920mm
VF 89-VF 89/3 900 mm

Arbeitsbreite

- mind. einseitig VF 79-VF 79/3 140 mm

- mind. doppelseitig VF89-VF89/3 330mm

- max. doppelseitig VF89-VF89/3 1000 - 1500 - 2000 — 2500 — 3000 — 3500 mm

Werkstuckdicke 16-60mm
Vorschub stufenlos regelbar 8-30m/min Technische Daten nichtin allen
LuftanschluB 1/2” Innengewinde/Zuleitung 1” Einzelheiten verbindlich —

Hohe Maschinensténder bis
Werkstickauflage 210mm

Elekirische Ausrastung:

Normalspannung 380 Volt
Steuerspannung 220 Volt
Frequenzumformer 300 Hz

Anderungen im Zuge der Wei-
terentwicklung vorbehalien.




Homag Maschinenbau AG Diese Ubersicht zeigt die wichtigsten

D-7294 Schopfloch Homag-Maschinen zum Bearbeiten und

Tel. (074 43) 13-0 Anleimen gerader und profilierter Kanten.

Tx.764205 homad y Sie brauchen uns nur anzusprechen, n m E
Tix. (17) 74 4310 homag d dann informieren wir Sie gern auch Uber

Fax (07443) 13300 Steuerung, Transport und MaschinenstraBen.

Format- und Kanten-
anleimmaschinen KF

In ca. 30 verschiedenen L&dngen mit
Hunderten von Variationsmoéglichkeiten im
Formatbearbeitungs-, Kantenanleim- und
Kantennachbearbeitungsteil und in der
Steuerung, als Einzelmaschine und kom-
plette MaschinenstraBe.

Kantenanleim- und
Bearbeitungsmaschinen KL o

Ein- und doppelseitige Basismaschine in (2l |
18 Bauldngen fur Schmelzkleber und
PVAc-Leime sowie mit einer sehr flexiblen
Aggregatbestickung fir nahezu alle
Bearbeitungs- und Anleimaufgaben.

B

Homag Optimat

Neue Baureihe mit hoher Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit, in unterschiedlichen Bau-
l&dngen und individueller Aggregatbestik-
kung: Kantenanleimmaschinen fir gerade
Kanten, ein- und zweiseitig, Softforming,
Doppelendprofiler und Kombinations-
maschinen.

Kantenanleimmaschinen
flr Softforming

FUr Schmelzkleber und PVAc-Leime,
mit vielen Zusatzausrdstungen fur fast
alle erdenklichen Profilarten.

Verformungsmaschinen -
Postforming

Ein- und doppelseitige Schichistoffverfor-
mungsmaschinen, die im Durchlaufver-
fahren Uberstehende Kunststoff-FlGichen
um vorprofilierte Kanten verformen

und verpressen.

Formatbearbeitungs-
maschinen FL

In 6 L&ngen mit vielen Ausstattungsmoég-
lichkeiten, von der manuellen Verstellung
bis zum Vollautomaten mit Programm-
steuerung.

Kantenschleif-
maschinen SKL

In Links- und Rechtsausfihrung oder
Tandemanordnung mit Breitenverstellung
und zentralem Antrieb. Mit den unter-
schiedlichsten Schleifsystemen, wie z.B.
Bandschleifaggregaten, Profilbandschleif-
aggregaten, Scheibenschleifaggregaten
und Schwingschleifaggregaten sowie

in verschiedenen Automatisierungsgraden.

Veririebs- und Service-Niederlassungen:

Homag Service-Station, DieselstraBe 73, D-4836 Herzebrock-Clarholz, Tel. (052 45) 3307, Tx. 9 33 691 homag d, Fax (052 45) 15 39
Homag Austria Veririebs- und Service GmbH, A-5301 Eugendorf 218, Tel. (0 6212) 873 20, Tx. 6 33 762 homag g, Fax (06212) 873222
Homag France S.A.R.L., 2, Allée des Foulons, F-67383 Lingolsheim-Cedex, Tél. 88 771973, Tx. 8 90 263 homag f, Fax 887713 56
Homag Italia S.p.A., Viale Elvezia, 35, 1-20052 Monza, Tel. (039) 36 06 48, Tx. 3 52 627 homag i, Fax (039) 3250 49

Homag Singapore Pte Lid, 896 Dunearn Road, Singapore 2158, Tel. 4 69 76 81/2, Tx. rs 50 938 homag rs, Fax 4 67 2130
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