6.1.3.5 Inder Vertikalen sich auf- und
abbewegender Pressenblock mit
sieben oder zehn Etagen

Das System LAS von Sergiani hat zwei Be-
sonderheiten:

— Es 0ffnet stets nur eine Etage, wahrend
alle andern unter vollem Druck bleiben.

— Der Pressenblock bewegt sich vertikal,
so daB Beschick- und Entladeebene stets
in Arbeitshohe positionieren.

Kein anderes System arbeitet auf engstem
Raum mit so geringem technischem Auf-
wand. Die komplette Presse mit Stinder,
Ober- und Untertisch, PreBplatten und Hy-
draulik-Zylindern fahrt wie ein Aufzug, hy-
draulisch bewegt, in den Laufschienen ei-
nes fest verankerten Gestells. Der Aufzug
halt in der Aufwértsbewegung mit jeder
Etage in Arbeitsebene an und 6ffnet. Ein
Band-Beschicktablett schiebt beim Einfah-
ren den fertigen PreBling aus und legt im
Rlcklauf das neue PreBgut im PreBraum
ab. Die einzelne Etage wird jeweils durch
eine Gegenhydraulik geéffnet: Backen
greifen zwischen entsprechende Gegen-
profile an der PreBplatte und driicken die-
se, gegen den fortbestehenden vollen
PreBdruck, mit Hilfe der Gegenhydraulik
auseinander. Beim SchlieBen der PreBeta-
ge gibt die Gegenhydraulik elastisch nach.
Der Zyklus endet in der oberen Endstel-
lung, der gesamte Pressenblock gleitet im
Gestell nach unten, bis die oberste Etage
Beschickebene erreicht hat. Sind langere
PreBzeiten erforderlich, verharrt der Pres-
senblock in unterer Stellung. Bei geringe-
rem Mengenbedarf lassen sich Etagen still-
legen.

Vorteile des Systems liegen im sehr gerin-
gen Raumbedarf und einfachster Forder-
technik vor und hinter der Presse. Die Anla-
ge 4Bt sich in beengten Verhaltnissen und
schwierigen Fertigungsablaufen unterbrin-
gen. Von Nachteil ist die Beschrankung auf
nur zwei Typen, deren technische Parame-
ter so gut wie nicht veranderbar sind. Au-
Berdem ist das System empfindlich gegen
Unterbelegung, weil die Gegenhydraulik
ganz auBen an den Schmalflichen der
PreBplatten ansetzt, an statisch ungtnsti-
gen Punkten.

Deshalb kann man derzeit nur zwischen
zwei Varianten wahlen: Plattenabmessun-
gen 2300 mm x 1250 mm oder
3300mmx 1300 mm; Plattenanzahl 11
oder 8; Etagenanzah! 10 oder 7; max. spez.
PreBdruck 50 N/cm?.

Nach dem Pressen missen die Rohlinge
grundsétzlich freiliegend abkiihlen. Es ist
eine Frage des Fertigungsflusses, ob verti-
kale Kuhlelevatoren oder horizontale Kiihl-
igel zum Einsatz kommen.

170

Abb.357/1

P

Abb.357/2 2

6.1.4 Formaten, Falzen, Bohren,
Stemmen

6.1.4.1 MaschinenstraBen fiir das
Formaten von Tiirbléttern

Auch verdnderten Marktgegebenheiten
bereits angepaBte MaschinenstraBen mit
Barcode-Leser und vielachsiger CNC-
Steuerung sind, trotz technischer Hochrii-
stung, gegentiber Bearbeitungszentren et-
was ins Hintertreffen geraten. Sie miissen
jedoch nach wie vor in die Investitionspla-
nung einbezogen werden.

Uberlegen sind MaschinenstraBen den Be-
arbeitungszentren immer dann, wenn die
Tirféalze mit Folien oder Furnieren ausge-
legt werden missen. Strittig bleibt nur der
Grad der CNC-Ausriistung. Unproblema-
tisch ist das Beschichten der Félze ohnehin
nicht, handelt es sich dabei doch jeweils

Abb.357/1/2 Eine Mehretagenpresse, bei der
sich stets nur eine Etage in Beschickebene &ff-
net, wahrend alle anderen unter vollem PreB-
druck bleiben; das Schema zeigt die Funktion
(1), das Foto veranschaulicht die Praxis (2)
(Schema: Sergiani)




