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L. TECHNISCHE HAUPTDATEN
1.1, Technische Daten
Pressensystem Hydraulische

Pressenblock

Heizplattenformat

Ausfuihrung der Elektro-Heizplatte
Gesamtpresskraft

Kammerdruck max.
Betriebstemperatur

Farbe Maschinen

Farbe Schutzgitter

Maschinenbeschriftung

1.2 Elektrische Daten
Betriebsspannung

Steuerspannung
Bremsspannung
Frequenz

Elektrische Ausriistung

AB 3029 LignoSmart

Einetagen-Unterkolbenpresse
Bestehend aus miteinander ver-
schraubten Rahmenblechen in Son-
derausfiihrung. Die Stahlrahmen sind
aus einem Stiick gefertigt

2.850 x 1.550 mm
Aluminium-Heizplatte oben

2.400 kN

6 bar

Max. 180°C

NCS 2005 R 80 B, blaugrau

RAL 5017

Deutsch

400 V
24V

205V
50 Hz

Nach EN
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1.3. Anschlusswerte

Installierte Leistung Ca. 46 kW

Erforderlicher Luftdruck Ca. 8 bar

Luftbedarf bei 70% Auslegung

und Konfigurationshéhe 30 mm Ca. 150 NI/Arbeitstakt x Be-
triebsdruck

2. AUSSTOSS / LEISTUNG
2.1, Mechanische Zeit

Die mechanische Zeit der hydraulischen Einetagen-Unterkolbenpresse flr Offnen,
SchlieBen, Beschicken und Entleeren, Druckauf-/-abbau ohne Presszeit ist ca. 45 sec.

2.2, Presszeit

Die Presszeit oder Aushértezeit ist abhangig von den verschiedenen Beschichtungs-
materialien, von der Presstemperatur, von der Leimrezeptur und &hnlichen Faktoren.

2.3. Kapazitat

Bei handelsiiblichen thermoplastischen Folien kann mit einem Presszyklus von ca. 90
- 150 sec. gerechnet werden.

3. PRESSVERFAHREN

J.1. Thermoplastische Folien, 1-seitig oben

Mit Membrane zum Vorwarmen und Verformen der Folie
Oder

Die Membrane nur zum Vorwarmen der Folie eingesetzt wird, und das Verformen der
Folie ohne Membrane durchgefiihrt wird (Simultandruck)

AB 3029 LignoSmart
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4. SONSTIGE PARAMETER

4.1. Aktuelle Hohenauslegung der Druckkammer,
bedeutet Werkstiickhéhe plus Unterlage

Ca. 120 mm

Die Pressenlinie kann jederzeit auf die maximal Kammerhohe von ca. 180 mm erhoht
werden

4.2 Maximale Chargen- oder Werkstiickgrof3e
Ca. 2.460 x 1.180 mm

AB 3029 LignoSmart
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5 TECHNISCHE HAUPTDATEN DES ROHMATERIALS
5.1. Trdgerplatten

51.1, Spezifikation der Trdgerplatten
MDF-Platten geeignet zur 3D Beschichtung

Nenndichte der MDF Platten Ca. 700 - 900 kg/m3, tieffrasfahig
Restfeuchte Ca.6-8%

Oberflache Feinschicht geschlossen, geschliffen
Starkentoleranzen Max. +/- 0,15 mm

Widerstandsfahigkeit gegen Spanablésung
geman DIN 52366 Min. 120 N/cm2

Quellung in Wasser Max. 8 %

Schrumpf beim Verpressen unter standard-

gemafRen Bedingungen Weniger als 2 %

Dichteprofil Symmetrisch

Temperatur der Platten > 18°C / < 35°C, je nach Klebstoff-
type

Werkstlickoberseite Profiliert und mit Kleber vorbe-

schichtet, angetrocknet
Werkstickunterseite Eben und melamindirektbeschichtet

Die Werkstiickprofilierung muss auf das jeweilige Beschichtungsmaterial und -verfahren ab-
gestimmt sein

5.1.2. Formate der Trdgerplatten

Das maximale Plattenformat ist limitiert durch die maximale Auslegeflache der Pressplatten.
Andere Einschrénkungen sind gegeben durch die verfiigbaren Breiten des Beschichtungsma-
terials. Ferner miissen bei dreidimensionalen, auf Flache und Kante zu beschichtenden
Werkstiicken, Abstdnde zwischen den Werkstiicken beriicksichtigt werden, die als Verform-
wege fiir die Membrane bzw. fiir das Beschichtungsmaterial dienen. Diese sind abhangig von
den Werkstiickdicken. Die Verformung der Membrane innerhalb einer Pressencharge ist un-
ter Beriicksichtigung der o. g. Parameter unabhangig von den Werkstlckformaten

AB 3029 LignoSmart
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5.2. Beschichtungsmaterial

5.2.1. Thermoplastische Folien

Fiir die Beschichtung von dreidimensional profilierten Mobelteilen werden tiberwiegend Hart-
folien auf thermoplastischer Basis wie PVC und PET eingesetzt. Diese kdnnen sowohl als
Grundier, Dekor-, Struktur- oder Finishfolie verpresst werden. Bei Dekor-, Struktur- und Fi-
nishfolien muss bei der Auswahl der Folien auf die Temperatur- und Pragestabilitat des Be-
schichtungsmaterials geachtet werden. Ebenso ist eine genaue Kenntnis der notwendigen
Verformungstemperaturen der Folie wichtig, um die Riickstellkrafte (Memory-Effekt) in der
Folie bei nachtraglicher Temperatureinwirkung zu eliminieren

5.2.1.1. Bereitstellung des Beschichtungsmaterials

Thermoplastische Folien als Rollenware werden bauseits beigestellt
Breite der Folie: Ca. 1.430 mm
Dicke der Folie: Ca. 0,25 -1,0 mm

5.2.1.2. Arbeitsweise

Nach dem Einfahren oder Einlegen des zusammengelegten Pressgutes in die Presse wird die-
se geschlossen. Mit dem SchlieBvorgang wird die thermoplastische Folie automatisch einge-
spannt und der Druckraum abgedichtet. Darauf folgt eine Vorwarmphase fiir das Beschich-
tungsmaterial. Mit Beendigung der Vorwarmphase beginnt die Verformung des
Beschichtungsmaterials entsprechend der zu pressenden Werkstlickkonturen mittels pneu-
matischem Druckaufbau im Druckraum. Ist die Folie an die Werkstiickkontur angelegt, be-
ginnt die Reaktivierung der auf dem Werkstiick abgetrockneten Leimfuge durch die Tempe-
ratureinwirkung (Thermo-Reaktivierverfahren), wodurch die Verklebung von Werkstiick und
Folie zustande kommt

522 Leimsystem

Handelstibliche PUR Dispersionsklebstoffe (PUD) mit Vernetzerbeimischung flir thermoplasti-
sche Folien

- Samtliche Materialien missen verfahrenstechnisch aufeinander abgestimmt sein. -

AB 3029 LignoSmart
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6. TECHNISCHE SPEZIFIKATION DER ANLAGE
Pos. 1 WEMHONER VARIOPRESS®

- Modell Basic 1000 §
Pressensystem Hydraulische Einetagen-
Unterkolbenpresse
Pressenblock Bestehend aus miteinander ver-

schraubten Rahmenblechen in
Sonderausfiihrung. Die Stahl-
rahmen sind aus einem Stlick

gefertigt
Heizplattenformat 2.850 x 1.550 mm
Hohe der Druckkammer Ca. 120 mm
Max. Druckkammerhdhe Bis 180 mm
Arbeitshéhe Ca. 1.150 mm
Anzahl der Presszylinder 6 Stiick
Durchmesser des Presskolbens 125 mm
Presskolbenhub Ca. 380 mm
Ausfiihrung der Presstische Massive Stahlplatte oben und un-

ten
Gesamtpresskraft 2.400 kN
Kammerdruck Max. 6 bar
Betriebsdruck der Hydraulik Max. 320 bar

Technische Ausfiihrung:
o Hydraulische Proportionalsteuerung fiir den unteren Presstisch

® Vakuum-Einrichtung oben und unten
Mit Vakuumpumpe, Vakuumtank sowie Ventilsteuerung

o Oberer Druckkammer-Rahmen in Sonderanfertigung
40 mm hoch inkl. Aufhangung

e Obere Elektro-Heizplatte

Mit Isolierschicht und Temperaturregelsystem
Anschlussleistung: Ca. 28 kW

Oberflache: Harteloxiert

o Olumlauf-System
Zur optimalen Temperaturverteilung in der oberen Heizplatte

AB 3029 LignoSmart
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o [Luftvorwarmgerat
Vorheizzone fiir einzublasende Druckluft.
Beheizt Uber das Olumlaufsystem der oberen Heizplatte

o  Multi-Funktionsrahmen- Wemhoner Patent
Hohe des Multi-Funktionsrahmens 20 mm aus Aluminium

Komplett mit erforderlicher Zusatztechnik Druckluft, Vakuum und
Elektrik. Erforderlich fir das Verpressen von thermoplastischer Folie

mit Membrane. Es sind hiermit 2 Pressverfahren maglich:

3.1 Thermoplastische Folie mit Membrane
Fls Thermoplastische Folie chne Membrane (Simultandruck)
Vorteile:

Erzielung einer hohen Warmefestigkeit im Kantenbereich
Erzielung kiirzerer Press- und Zykluszeiten

Riickkiihlungseffekt der Folie nach dem Verpressen zur Vermeidung des Memory-
Effekts

Abkiihlung der Leimfuge
Sanfte Trennung der Membrane von der Folie durch eine Einblaseinrichtung
Keine Umristzeiten bei Simultandruck-Pressverfahren

e 1 Stiick Membrane
Erforderlich fiir die Pressverfahren 3.1.

Ausflihrung:
- Naturkautschuk, 4 mm

o Membran-Spannsystem inkiusive Spanniaschen in Sonderausfiihrung
Anpassung der Aufhangung

Ausflhrung:
- Automatisch

o Infrarot- Temperatur-Kontrollsensor/Kontrolleinrichtung,
Zur Uberwachung der vorgesehenen Membrantemperatur. Bei Abweichung von der
Soll-Temperatur kann die Presse nicht geschlossen werden. Dadurch werden Fehl-

verpressungen vermieden

Flexibles Fahren unterschiedlichster Temperatur-Einstellungen
ohne KapazitatseinbuBe
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o Olfiillung Hydraulik Pressenblock und Olumlauf-System
Die Erstbefillung zum Betrieb der Anlage, gehért zum Lieferumfang Wemhoner

Pos. 2 Pressenbeschick- und -Entleersystem

e 2 (zwei) Beschicktische- 1 Stiick vor der Presse, 1 Stiick hinter der
Presse

Je 1 Stlick motorisch ein/ausfahrbarer, verstarkter Tablettwagen mit Alu-

Auflegepalette

Auflegepalette bestehend aus Aluminiumblech mit Nuten und Kanélen zum Entliiften
in verstarkter Ausfiihrung

Bestlickung der beiden Beschicktische mit je einem Auflegerahmen in Héhe von 60

mm

Pos. 3 Schneidstation / Folienrollen-Magazin — bauseits —

Pos. 4 Elektrische Steuerung
Speicherprogrammierbare Steuerung Modell SIEMENS TIA Portal

Bediengerat als Touch Panel fiir die SPS-Steuerung SIEMENS TP 1200
mit 12 Zoll Farb-Monitor in deutscher Sprache

Schalt- und Steuerpult inkl. Verdrahtung
* Internet Fernmanagement und Service System
zur Uberwachung der vollsténdigen Anlage, des PLC-Programms, der Visualisierung

und zur Steuerung der Antriebe. Internetfahiger Anschluss bauseits

e Erdung der Anlage
Die Erdung der Anlage wird durch Wemhoner erledigt

Pos. 5  Schutzziune und Sicherheitsvorrichtungen
Zum sicheren Betreiben der Anlage gemaB CE-Konformitatserklarung
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