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DIE HI-FLO-PRESSE FUR DEN

INDUSTRIEGEBRAUCH
Montage- und Betriebsanleitung

A. SYSTEMBESCHREIBUNG

Das Hi-Flo VacuPress-System flir den Industrie-
gebrauch wurde entwickeli, um ein leistungsfihi-
ges und zuverldssiges Fumnier- und Laminierver-
fahren zu schaffen.

Und so arbeitet die Presse: sie saugt die Luft aus
dem [nneren der versiegelten Hille, wodurch das
Gewicht der Auenluft mit gleichmaRigem Druck
auf alle Oberflichenieile des zu pressenden
Werkstiicks einwirkt. Bei richtiger Einsteflung
erreicht die Pumpe das vollstindige Vakuum
nach ungefihr einer Minute und schaltet dann
von selbst ab. Der Druckschalter schaliet die
Presse automatisch wieder an, sobald der Druck
um 76 - 102 mm Hg sinki, so daR ein Vakuum
Zwischen 533 - 635 mm Hg bestehen bleibt
(ungofahr 866 g/om2).

An/Aus Schalter

Wir liefarn |hinen die Vacupress Vakuumpumpe
mit einem Doppelhauptschiater zum Pressen und
Spannen mit Vakuumn. Im automnatischen Modus
"Auto Cycling” (Schalter nach oben) wird die
Pumpe automatisch abgeschaltet, wenn die
richtige Vakuumstufe errgicht ist.

Im Dauverauf-Modus "Continuous Run" (Schalter
nach unten) arbeitet die Pumpe kontinuierich und
kann zusammen mit selbst gebauten Vakuum-
tischen oder anderen Spannvorrichtungen benutzt
werden, um flache Panzele jeglicher Form und
Groke schnell auf die Werkbank zu spannen.
Auch kann sie zum ungehinderten Frasen,
Schleifen, Hobeln und flir andere Arbeits-
vorgénge verwendet werden. Die Pumpe darf
nie kingere Zeit arbeiten ohne sich selbst
abzuschalten (nicht Einger als 15 Minuten)

Die Hi-Flo VacuPress arbeitet mit einer Glfreien
0,55 KW Rotationsfliigelpumpe, die eine Leistung
von 240 Imin (14,4 chm/h) bringt und somit fir
eine kurze Absaugzeit sorgt. AuBerdem sind die
Fliigel selbstregulierend und dadurch wartungs-
frei, Besonders ber groiseren gewblbten Werk-
stiicken bietet das Hi-Flo Modall durch seine kir-
zere Einspannzeit grofe Vorteile, und man kann
iiberdies mit Hilfe unseres Mehrfachadapiers bis
zu drei Hillen an die Pumpe anschlieifen.

Die Vakuumhiille besteht aus 0,75 mm starkem,
industrietauglichem Polyurethan. Dieses Material,
das nach dem neuesten Stand der Technik ent-
wickelt wurde, vereint groe Elastizitdt mit auler-
ordentlicher Stich- und Reilfestigkeit und eignet
sich somit hervorragend fiir Hilllen zum Vakuum-
pressen. Durch die Verschiebbarkeit des Ver-
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schluBsystems kann man je nach Groke und
Form der Werkstiicke verschiedene Platien-
grolken benutzen.

B. JUSTIERUNG DES DRUCK-SOLLWERTES

Der maximale Abschattwert der VacuPress liegt
bei 635 mm Hg. Dieser Abschaltpunkt wurde in
der Fabrik voreingestelt. Auf Meereshdhe und bis
500 m ber NN stelit der Schalter die Pumpe im
Normalfal! bei 610 mm bis 635 mm Hg ab. Wenn
Ihr Arbeitsplatz sich (iber 500 m NN befindet, so
ist es eventuell nétig, diesen Sollwert nach-
zueichen. Als allgemeine Regel flr die Justierung
des Schalters gilt, den Sollwert pro 1000 m
Héhenunterschied um jeweils 23,4 mm Hg zu re-
duzieren. Beispiel: auf 2500 m (ber Meareshihe
solite man den Schalter von 835 mm um 635
mm auf 571,5 mm Hg herunterdrehen.

1. Um den Schalter einzustellen benutzen Sie
einen Schraubenzieher und drehen die weille ge-
schlitzte Finstellscheibe an der Vorderscite des
Gehiuses. Drehen Sie nach links, wenn Sie das
Vakuum reduzieren wollen und nach rechts, wenn
Sie es erhdhen wollen (5. Abb 1}.

Niedriger Héher

T VAKUUM - —

2. Die Zahlen auf der Scheibe sind nur fiir
Grobeinstellungen. Lassen Sie die Pumpe zwei-
oder dreimal anspringen und {iberprifen Sie das
Vakuummeter auf eine prazise Einstellung.
Stellen Sie ihre Pumpe nicht auf den Hachstwert
ein, denn sonst schaliet sie an Tagen mit
niedringem | rftdrick eventoell nichi ab.

C. DIE HERSTELLUNG DER PRESSEN-
GRUNDPLATTE

U in der VacuPress prassen zu kénnen, benotigt
man eine Unterlage. Diese mulk aus einem
Material sein, das sich als Grundplatte eignat, auf
die man die Teile, die man furmigren will, setzen
kann. Wenn man die Werksticke ohne eine
Grundplatte in die Hiille schiebi, kann dag Systemn
nicht efnwandfrei pressen.
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1. Um die Grundplatte zu fertigen, schneiden Sie
eine MDF-Platte oder eine Spanplatte (mind.20
mm stark) auf die passende Grie zurecht
(5. Abb. 2).

PLATTE
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Presskapazitat itnenmal Haile gmu?l:ﬁi
124¢m ¥ 246cm | 1350 x 256cm | 124cm x 246cm _2
t24cm X 307cm | 135om x 320cm | 124cm x 3076m
124cm x 368crm | 135om 2 378cm | 1240m X 368cm

Runden Sie alle scharfen Kanten ab, damit die
Grundplatte die Hillle nicht durchstoBen oder
abniitzen kann. Spanplatten mit Vinyl oder
Melaminharziiberzug geben eine hervorragende
Platienoberfiiche ab und verhindern, dal?
heraussickernder Lleim an der Grundplatte
festklebt. Verwenden Sie kein Sperrholz fiir die
Grundplatte, da Lufieinschliisse zwischen den
Schichten dazu fiithren kbnnen, dalk die Pumpe
fehlerhaft anspringt.

2. Als niachstes bohren Sie in die Mitte der
Breitseite und 50 mm vom Rand entfemnt zwei
Lécher mit 18 mm Durchmesser, die 255 mm
voneinander eptfemt sind. In diese Locher
kommen spéter die Muffen (Sie finden diese bei
den mitgelieferien Flickmaterialien). Die Muffen
sorgen dafiir, dai die Messingstecktillen mit der
3. Stecken Sie die gezackten Muffen in die Platte.
Dabei klopfen Sie sie leicht von unten in die 16
mm-Lacher, bis der Flansch fest an der Plaite
anliegt und schneiden Sie den Uberschuf von der
Oberseite ab (s. Abb. 3).

16mm-Loch
— Sem

3

i e

. gezackie |

mind. 18mm Muffen

3/8" Messingstecktiilen

Bitte beachten Sie, daf die Muffen in der
Platte montiert sind, bevor Sie nuten.
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4. Damit die Luft leichter abgesaugt werden kann,
sollte man an der Oberseite der Platte ein Raster
aus 3 mm (Sageblattstirke) breiten und ca. 3 mm
tiefen Nuten in die Oberfliche sagen. Sdgen Sie
die Nuten in einem Abstand von 150 - 230 mm.
Dabei mub jeweils eine Nut sowehl in Langs-, als
auch in Querrichtung etwa mittig die Muffenlocher
in der Grundplatte passieren (5. Abb.4)

= Nuten ¢z, 3x3Imm

=3~ Muffenléchar

D. MONTAGE DES SYSTEMS

1. Schieben Sie das Ende des Schiauches mit
den zwei Messingstecktiiilen von der Unterseite
der Hiille her so weit wie moglich in die beiden
Anschluidldcher.

2. Schieben Sie die Platte mit der genuteten Seite
nach oben in die Hille und dricken Sie die
Messingstecktiillen auf der Unterseite der Hiille in
die gezackten Muffen, bis die Anschliisse fest an
die Grundplatte angedriickt werden.

3. Schieben Sie das andere Ende des Schiauchs
in die SchnellverschluBkupplung an der Pumpe.
Er wird sich automatisch schliefen, sobald der
Schiauch volistiindig hineingeschoben wurde.

4. Nachdem die Grundplatte durch die Hillle mit
dem Schlauch verbunden ist, kinnen Sie jetzt das
ersteé Mal pressen. bm die Hille luftdicht zu
varschlieRen, falien Sie das offene Ende der
Hiille um das Rohr und driicken das Klettband

VEIIW IR uurci [YIFI Y] [RS¥ITTY [FIFLY LT §orramrar
zuschnappen. Achten Sie darauf, daé das Roh
und der U-Verschlut an beiden Seiten (ber die
Hidle hinausreichean.

TiP: Wir empfehlen, den U-formigen Verschiuf
von der Hiille zu entfernen, wenn Sie diesen nicht
benutzen, damit seine VerschiuBkraft auf Dauer
erhalten bleibt. Wenn dieser Verschiu® sténdig an
der Hillle ogelassen wird, nimmt er seine
urspriingliche Form mit der Zeit schiechier wieder
an, was seine Wirkung beim Zusammenklemmen
der Hiille vermindert.

Hinweis: Es wird empfohlen, die Grundplatte und
die Hille auf eine Flache zu stelien, auf der sie
volistandig aufliegen und nicht auf eine Unterlage
mit Zwischenrdumen, wie Z.B. einen S&gebock.
Die Hillle wiirde sonst wvon der Platte
herunterhingen und grofe lufigefilllte Taschen
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bilden. Dies wiederum wiirde die Luftabsaugzeit
betrachtlich erhéhen, bevor die Hille Druck auf
das Brett ausiaben Kann.

E. DIE BEDIENUNG DER PRESSE

Um das Absaugen zu dberprifen, schalten Sie
die Pumpe ein. Das vollstandige Vakuum sollte
nach ungefahr einer Minute erreicht sein (ab-
hangig von der Groke der Grundplatte), und dig
Pumpe solite zwischen 610 mm und &35 mm Hg
abschalten. Falls die Pumpe nach fiinf Minuten
noch nicht abgeschaltet hat oder nur ein partielles
Vakuum entstehit und die Pumpe keinen héheren
Wert erreichi, befindet sich irgendwo im System
gine undichie Stelle. Falls ihre Pumpe nicht ab-
schaltet und Sie sich mehr als 500 m iiber dem
Meeresspiegel befinden, missen Sie moglicher-
weise den Sollwert fiir den Druck justieren (siehe:
Justierung des Drucksollwertes).

Der Warmeilberlastschutzschalter stellt die Pum-

pe automatisch ab, wenn sie langere Zeijt ohne

Unterbrechung arbeitet.

Sobald sie ausreichend abgekiihlt ist, schaliet
sich die Pumpe automatisch wieder sin. Dadurch
wird die Pumpe vor eventuellem Schaden
geschitzt.

Wenn die Hille neu ist, stellen Sie vielleicht fest,
dai die Pumpe eine Stunde oder l&nger nicht
wisder anspringen mul. Mit der Zeit und bei h3u-
figern Gebrauch kénnen an der Hille jedoch klei-
ne schadhafte Stellen auftreten und die Pumpe
springt haufiger an. Obwoht das Systern problem-
los alle paar Minuten anspringen kann, wird em-
pfohlen, die Hiille zu flicken, wenn dig Intervalle
weniger als 5 Minuten betragen.

Hinweis: Gelegentlich kann man die Intervallzeft
verlangern, indem man die Hille in der Umge-
bung des Verschlusses mit einem feuchten Tuch
abwischt, da Staub und Kleine Spéne hier luft-
durchiassige Stellen erzeugen KGnnen.

F. REGULIERUNG DER HULLENLANGE

Wwenn die Grundplatte erhehlich kilrzer ist als die
Hillle (600 mm oder weniger), mufé das Ver-
schluftrohe und der U-Verschiul am hinteren
Ende der Hiille verschoben werden. Schieben Sie
den Verschlu@mechanismus bis ungetdhr 150
mim an die Grundplatte heran, Indern man die
abge-schlossene Flache der Hilie in etwa so grof
wie die Fliche der Platte hilt, erzielt man eine
kiirzere Absaugzeit. Wenn die Luft nicht richtig
abgesaugt wird, bilden sich groBe Lufteinschlisse
in der Hille und die Pumpe springt fehlerhaft an.
Diese Anweisung ist normalerweise nur beim
Pressen von flachen Teilen dienlich, da gewdlbte
Werkstiicke oft mehr Hilllenraum einnehmen.
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G. DAS PRESSEN VON FURNIERPLATTEN

Zum Furnieren von ebenen Flichen in der
VacuPress bendtigt man eine Andruckplatie. Eine
Andruckplatte Dpesteht aus einem beliebigen
Material, das mindestens 3 mm stark sein sollte
und das die gesamte Oberfliche der zu fumie-
rendan Platie bedeckt. Diese Andruckplalie tragt
dazu bei, den Druck gleichmiBig auf die Ober-
flache zu verteilen und 50 ein ordnungsgeman
gepresstes Furnier zu erhalten,

H. REGELN, DIE SIE BEACHTEN SOLLTEN

1. Das zu pressende Furnier solife nicht in
direkten Kontakt mit der Hulle oder der
Grundpiatte kommen.

2. Achten Sie darauf, da die Andruckpiatten
nichtkiebende Cberflichen haben, damit die
Andruckplatte durch eventuell ausiaufenden Leim
nicht an der zu fumierenden Platte ankleben
kann. Vinylpeschichtete Hartfaserplatten gignen
sich hervorragend als Andruckplatten, man kann
aber auch Polyethylenfolie mit Klebeband auf der
Andruckplatte befestigen,

3. Wir empfehlen eine Andruckplatte von 13 mm
Starke oder mebr, wenn es sich um extrem
wellige oder geriffelte Furniere handelt (wie z.B.
bei Maser- oder Pyramidmahagoenifurnier), damit
auch schwierige Partien angedriickt werden.

4 \Wenn Sie Andruckpiatten von 3 mm oder 6 mm
Stirke beniitzen, so fertigen Sie die obere An-
druckplatie in der selben Groke wie die Grund-
platta in der Hiille.

A. Andruckplatten der besagten Starke, die dber
die Grundplatte fiberstehen, konnten abbrechen
oder der Uberstand erhalt soviel Druck, daé eine
leichte Wilbung entsteht und die gleichmiBige
Druckkraft auf die gesamie Platte nicht mehr
gewihrleistet ist {s. Abb. 5)

— ——

I |
Falsch Falsch
v v v 4
Richtig

8. Andruckplatten, die dicker als 13 mm sind,
diirfen bis zu 60 mm iiberstehen ohne daft die
Pressqualitdt dadurch leidet.

SEITES3
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5. Die unfere Andruckplatte zwischen der Grund-
und der zu fumierenden Platte kann bis zu 150
mm langer sein als die Grundplatte. Grofere
Andruck-platten kénnten zwischen Hiille und
Grundplatte wie eine Dichtung wirken, da sie die
Luft nicht in die Nuten der Grundplatte gelangen
lassen. Dadurch wiinle das Vakuum an der
Grundplatte wasentlich schwicher, wahrend das
Vakuum-meter ein  voilstandiges  Vakuum
anzeigen wiirde,

6. Platten derselben Grilte kénnen lbereinander
gestapeit werden, vorausgesetzt, es befindet sich
jeweils gine Andruckplatte zwischen thnen.

1 DAS PRESSEN VON KUNSTSTOFF-
SCHICHTSTOFFEN

Das Pressen von Schichistoff-Platten wird genau-
50 durchgefithrt wie bei Furnieren, mit dem Unter-
schied, dalk hier keine Andruckplatte ndtig ist.
Gleichwohl wird hiufig eine Andruckplatte ver-
wendet, um die Hiille gegen die scharfen Kanten
des Laminats zu schiitzen.

J. DAS PRESSEN VON GEWOLBTEN
WERKSTUCKEN

Schablonen/Formen

Beim Herstellen von Schablonen, die in der
VacuPress verwendet werden sollen,  wird
empfohlen, die folgenden Anweisungen zu
beachien;

1. Das Grundgeriist muf® immer eine Oberfiiche
haben, die die Vakuumhiille davon abh#lt, nach
innen einzudringen. Offene Stellan in der Ober-
fldche kinnen dazu fiihren, dal die Hiille in den
Hohiraum hineingesaugt wird und dadurch birst
oder zumindest dauerhaft verformnt wird. Wir
empfehlen, die Unterseite der Schablane, die auf
der Grundpiatte aufliegt, zu nuten oder teilweise
offen zu lassen, um eine ordnungsgemale Ab-
saugung der Luft zu vereinfachen (s. Abb.&)

~ Zwei Schicnten T
biegsames Sperrholz oo

Nuten in der -
Bodenplatte der
Schablone zum

Abzaugen der Luft
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2. Die beste Methode, eine Schablone zu fertigen,
ist die folgende:

Man nimmit Sperrholz oder Spanplatien, stelit die
Rippen jeweils im Abstand von ca. 150 mm auf,
dariber montiert man  ausreichend dicke
Schichten biegsames Sperrholz als "AuBenhaut™;
oder Rippen irn Abstand von 70 mm mit einer
etwas diinneren Schicht biegsamem Spernholz.
Achten Sie darauf, daR alle Rippen von obeén bis
zur Bodenplatte der Schabione reichen. Bei
Schab-lonen, deren Rippen zu weit auseinander
fiegen oder die eine zu dinne Aufienhaut haben,
kann dies zu Verformungen zwischen den Rippen
fuhren (5.Abb.7)

Zu diinne AuBenhaUt
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[
| | [ ! T N
4
IAUBEntlautrk ~ 'I" L : | | 7 I
] %
|
m
il l

| - Call

H Rippen
i1
Ll
1

Wenn vorgeformte gewdlble Teile furniert wer-
den, 50 kann eine weniger stabile Schablone
ohne Haut benutzt werden. Versuchen Sie nicht,
vorgeforrmtes Holz ohne irgendeine Unterlage zu
benutzen, da die Form andemfalls unter

o il R e o i e i LY TS PRy wmicmmms wannhnoahnon

KOTIFIE:.  Oielnell o eueiilais SHollegl, Jak Ui

Enden abgedeckt sind, damit die Hiille dort nicht
angesaugt werden kann.

3. Wenn Sie konkave, also nach innen gewdlbte
Formen pressen wollen, stellt sich lhnen das
Problem, dag die Hiille an Z Punkten oben an der
Form aufliegt, sie also nicht nach innen hinein-
gezogen werden kann, sondem sich spannt und
damit kein Druck ausgeiibt wird (5. Abb. 8)

Laminiarungen

L Grundplatte
13

Sie miissen deshalb das Werkstiick von Hand
oder mit Hilfe eines Brettes nach unten drilcken,
bis das entstehende Vakuum in der Hiille den
Druck halten kann und dann von alleine voll
anzieht (s. Abb. 9 und 10)

‘“‘»‘b,_“::——-—;'—-

III

Laminierungen

Konkave SGHEIDIDIIE:

z—'"—- T Grundplatte -----——-j
| p—
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10

(s. Abb. 11).

12

Grundplatta ‘“*1'::%:'::5 ;

Deshalb empfehlen wir, wenn maglich eine kon-
vexe Form zu benutzen, da sich die Hiille leichter
fiber eine Form nach unten zieht, als sich in eine
konkave Form hinein zu driicken.

4. Um zu gewihrleisten, dal die Schablone voll-
flachig geprefi wird, muk man darauf achten,
dat die Form geniigend Hoéhe hat. Die Hiille
knickt ndmlich zwischen Grundplatte und Form
nicht rechtwinklig ein, sondem es enisteht eine
leichte Rundung an dieser Stelle, wodurch hier
cine Pressung nicht vollstdndig erfolgen kann

Hlla

Unzureichender Druck,
wo dig Hbila pine

imimrong - — .
Laminienng A7 Rupdung bildet

4
¥

Grundplatta

Falsch

Hyje

Laminterungar, tuit
" geniigend Abstand

Richtig

Grundplatte

Hinweis: Zum Pressen von konvexen
Werkstiicken

Um zu verhindern, da@ die Hiille beim Anpressen
unter das Werkstiick gesogen wird, schiagen wir
deshalb folgende Methadean vor:

a_ Kleinere Werkstiicke von Hand von aufen in
Richtung Wilbung driicken, bis Vakuumdruck
einsetzt (5. Abb. 12 und 13)

Larmmerung —e
e
e - i
= \‘KKW
Schablone
Hiille
L Gn.lndplaﬁ_é“m B I

Zur Gruhdplatte {za. Somm)
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Laminiamnyjf;iwfle
Hier 7 \\ Hier driicken

drilcken 4
i/ Schabiene \5/

Grundplatte :]

b. Bei groeren Werksticken rnit Hilfe von 2wei
Latten, die an jeder Seite von einer Person ge-
halten werden, geniigend Druck auszuiiben
(s.Abb.14).

¢. Eine Hilfskonstruktion zu bauen, die es ermig-
licht, den mechanischen Druck leichter zu halien
(s. Abb.15).

7' o
Sy b - § "™ Latten
Ty, RH e
Q'\I 1_- = Hiille

Grundplatte H\

Lammnerung

Latten

K. DIE GRUNDPLATTEN-GROSSE BE!
GEWOLBTEN WERKSTUCKEN

Damit die Hillle eine lange Lebensdauer behdlt
und immer wieder ihre urspriingliche Form
annimmt, ist es wichtig, daR die Hiille geniigend
Raum hat, um bequem um die Schablone und die
Grundplatte herumzureichen, Steht eine Hiille an
den Nahten unter Zug, so kann sie dort reilGen,
Woenn man mit sehr hohen Schablonen arbeitet,
ist es eventuell nétig, die Grundplatte zu kirzen
oder eine neue anzufertigen (5. Abhb. 18).

SEITESS
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Druck auf die

_ Hillennahte

Hullennahte

_.Hulte
Flach anlizgenda

L Métte
¥

&

Grundplaﬂé
Richtig

1. Eine einfache Methode der Uberpriifung, ob die
Hidlle genug Raum hat, ist, die Schablone in die
Hillle zu schiehen, den Verschiulk anzubringen
und die Hiille mit der Hand hemunterzudriicken.
Sie soliten die Hiille problemlos gegen die
Grundplatte driicken kdnnen. Wenn die Grofie
der Grundplatte dies nicht zuldfft, so miissen Sie
eine schmalere Platte wihlen.

2. Um zu errechnen, ob eine schmalere Platte
nitig ist, stellen Sie die Schablone auf die Platte
und messen beider Gesamtumfang. Dieser
Umfang solite ungeféhr 300 mm geringer sein als
der innenumfang der Hiille, welcher 2692 mm
betrdgt. Diese zusilzlichen 300 mm ereichtemn
das Hineingeben und Herausnehmen von Teiten
und verhindem zu starken Zug an den Nihten.

L. DAS LAMINIEREN VON RUNDBOGEN-
TURFUTTERN

Bei der Fertigung von extrem hohen Teilen oder
Rundbogentiifuttern ist es besser, die Werk-
stiicke auf die Platte zu legen, anstatt sie aufrechi
in die Hiille zu stellen (s. Abb.17).

17

Sechablone

“ erundpli}tﬁ \Aée\ \ \k\

LA AN

RN
Richtig

B735167435 SEITESG

1. Um mit dieser Meihode fachgerecht zu
pressen, mufl man eine spezielle Grundplatte
bauen, um ecinen guten seitlichen Druck zu ge-
wihrleisten. Die Plattenform solite der WOl
bungsform der Schablone angepaBt werden, so
dalt die Schablone ber die Grundplatte iibersteht
(ca. 13 mm oder mehr). Achten Sie darauf, dal®
dnr Crandnindananda ra AN mm yam Faik o der
Schablone entfernt ist, gamit giese wen genug n
die Hille hineingeschoben werden kann und die
Verschiiisse dadurch leicht angebracht werden

kénnen.

Tip: Um die Enden der Laminatschicht an die
Schablone zu driicken, fixieren 3ie diese mit
einern starken Klebeband an den Seiten der
Schablone. Auf diese Weise wid die
Larninatschicht lose vorgespannt, bis die Hiille sie
andriickt.

M. DIE "AUSSSENTECHNIK" DAS PRESSEN
VON SEHR GROSSEN WERKSTUCKEN
auch TREPPENBAUTECHNIK)

Die “AuBentechnik” kann man fir die
verschiedenstan Anwendungsmoglichkeiten ge-
brauchen, sie ist aber besonders hilfreich, wenn
man mit groen Formen arbeitet, da bei spefrigen
Formen das Hochheben und Einbringen in die
Hiille sehr umstindlich wire. Ein weiterer Vorteil
dieser Technik ist, dal man die gesamte Breite
der Hiille bean-spruchen kann und, dag die Form
auRerhalb des Hillen-lnneren bleibt.

Ein weiterer Vorteil liegt bei der Fertigung von
Schablonen, bei der die "AuBentechnil”
angewandt werden soll, cder wenn vorgeformte
gewidlhie Teile furniert werden, kann eine weniger
stabile Schablone ohne Autenhaut benutzt
werden. Anders als bei der "tnnentechmik”,
benditigt man bei der "Aulentechnik” eine flexible
Grundplatte. Diese kann aus fast jedemn Material
hestehen, das biegsam genug ist, sich den
Konturen der gewiinschten Form/Schablone
anzupassen. Auch diese flexible Grundplatte mu
gitterfdrmig genutel sein. wobet man  darauf
achten solte, nicht zu tief zu nuten Eine
biegsame Grundplatte im Treppenbau kann auch
nur l&ngs genutel werden, wobsi eine Quemut fiir
die Verbindungs-anschliife vorhanden sein muld.

Wenn man mit dieser Technik arbeitet, schiebt
man die biegsame Platte und die Holz-laminate in
die Hulle. Die Halle wird samt [nhalt iiber die
Schablone gelegt und an bei-den Enden
vorfixiert. Jetzt stelit man das Vakuum her.
Obgleich das Vakuum die Laminate nicht an die
Schablone anpreft, so prefit es sie doch
gegeneinander und erzeugt nach der Trocknung
des Leims ein festes Laminat der vorgegebenen
Forrr.

(s. Abb.18).
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18 N. DAS FURNIEREN VON PROFILLEISTEN

Hulle & Holzlaminate

Die VacuPress kann Fumier auch auf Profilleisten
aufbringen. Dazu die folgenden Empfehlungen:

1. Die VacuPress kann nur runde und gekehlie
Formen pressen. Die Hiille pafit sich normaler-
weise komplizierten Formen nicht an. Bei dieser
Art des Pressens ist keinge Andruckvomichtung

Hﬂjienanschluﬁ
.;ﬂf

Hier an der

Um eine biegsame Grundplatte herzustellen,
richten Sie sich bite nach Tolgenden
Anwelisungen:

1. Befestigen Sie zwei Holzkldize (ca. 50 mm X
50 mm x 13 mm) sn einem Ende einer
biegsamen Spemholzplaite. Diese Kiotze soliten
mitiy mit einem Abstand von 255 cm
untereinader angebrachi werden und etwa 25
mm bis 50 mm vom Ende des Spemhoizes
entfernt sein.

2 Bohren sie ein 16 mm - Loch in die Mitte des
Klotzes und durch das biegsame Sperrholz hin-
durch.

3. atecken Sie eine Plattenmuffe in dieses Loch
(s.Abb.19). Sagen Sie den Uberschult auf der
anderen Seite ab, sodal die Plattenmuffe biindig
mit dem biegsamen Sperrholz abschiiet.

4. Nuten Sie die biegsame Platie auf die gleiche
Weise wie eine stare Grundplatte. Achten Sie
darauf, die Nuten nicht zu tief zu machen
(hichstens 3 mm).

5. Schieben Sie die Platte und die zu
laminierenden Teile in die Hille, wobei der
Hisllenanschiuf oben liegen muf. Klemmen Sie
die Hiille mit Inhait an die Schablone und
schalten Sie die Vakuumpumpe ein. Das Laminat
wird zusammengezogen. Wenn der Radius nicht
zu eng ist, kann man die Klemmen an den Enden
idsen und die Hille mit inhalt von der Schablone
nehmen, ohne daf die Laminate wieder
aufspringen.

zwischen Hiille und Furmier nitig.

2 Wenn runde Formen geprefit werden sollen,
empfiehlt es sich im allgemeinen, daf die Profil-
leiste 25 - 50 mm von der Grundplaite entfernt
aufliegt, damit die vertikalen Seiten ausrei-
chenden Druck erhalten. Wenn Sie gekehite For-
men pressen, achien Sie darauf, dai Sie das Fur-
nierblatt mit der Hand in die Kehlung driicken, be-
vor Sie die Presse einschalten. Dadurch wird ver-
hindert, dai die Hiille an den héchsten Punkten
der Leiste aufliegt, wodurch sie nicht ordnungs-
gemdt in die Kehlung hineingesogen wiinde,

O. LEITLINIEN FOR DAS LEIMEN

Um erfoigreich Platten zu leimen und zu pressen,
muB man unbedingt {iber zwei wichtige Dinge
Bescheid wissen: 1. den richtigen Leim fir das
richtige Fumier und 2. die richtige Menge Leim.
Es folgt ein Uberblick iiber die Eigenschaften von
2 empfohlenen Fumierieimarten:

1. PVAC-Leim (weier Leim)

Er ist ein guter Allzweckfumierieim fir kleine bis
mittelgrofte Platten mit stabilem, ebenem Fumier,
Er hat eine kurze Abbindezeit und ist angenehm
im Gebrauch, eignet sich aber nicht fiir alie
Slhaltigen und exotischen Holzer. Wir empfehlen
ihn ebenfalis nicht fiir feine Fumiere wie z.B. jene
mit Masgerknollen, Pyramidmaserung u.a. .
Wegen betriichtlichem Schwund beim Trocknen
und hoher Elastizitit ist er fiir gewdlbte Arbeiten
nicht empfehlenswert, bei denen man mit
Zuriickfedern rechnen mul.

Hinweis: Mittlerweile gibt es einen speziellen
Eumnierweiftleiri, womit wir aber zu diesem
Zeitpunkt keine Erfahrung haben und somit keine
Empfehlung geben kdnnen.

2. Hamstoftharzleim

Dies ist ein Zwei-Komponenten-Leim in
Pulverforrn, der mit Wasser angesetzt werden
mui, oder er ist in fliissiger Form zusammen mit
einem Katalysatorpulver erhéttlich, Er git als der
beste Fumierieim, da man feste Klebeflachen
erhalt. Uberdies ist er ein guter Fugenkieber, Die
flissige Handelsform gilt als die bessere
Alternative, da man kein Wasser zusetzen mui.
Beide Handelsformen bieten sehr gute offene
Zeiten, sodal man geniigend Zeit hat, um
groftere Piatten zu leimen. Sie sind gut geeignet
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Furniere. Da man mit Hamstoffharzleim feste
Klebeflachen erhdlt, gibt er einen guten Leim flr
gewilbte Werkstiicke ab, da er ein Zuriickfedern
nur in geringem MaRe 2zuldft oder gar ganz
unterbindei. Oberschiissiger Kiebstoffauftrag ist
bei diesem Leim kein Problem. Ausgelaufener
Leim kann abgeschliffen werden, chne daf das
Schleifpapier durch Klebstoff unbrauchbar wird.
Dieser Leim bendtigt eine Iangere Einspannzeit
als Weilileim. Angesetzter leim kann nicht
aufbewahrt werden.

P. DER LEIMAUFTRAG

Die richtige Menge Klebstoff aufzutragen ist
genauso wichlig wie die Wahl der richtigen
Klebstoffart.

Bei zuviel Leim hafiet das Fumier nicht gut oder
es wirlt Falten.

Q. LEIMAUFTRAGSGERATE

Eine Schaumstoff- Malemolle eignet sich
hervorragend als Leimauftragsrolle. Diese Rollen
kosien nicht viel und man kann mit ihnen einen
sehr gleichmagigen Leimfilm aufiragen. Die
handalsiiblichen Leimroller mit einem Behélter
sind einfach in der Handhabung, jedoch aufwen-
dig zu reinigen und sehr teuer.

Gezahnte Leimspachtel kann man  auch
benutzen, s arbeitet sich aber nur langsam mit
ihnen und es ist schwieriger, eine gleichmilkige
Klebefldche damit zu erzielen.

R. DROSSELUNG DES LUFTDURCHLASSES

Drosselung des Luftdurchlasses bedeutet, dalk ein
Fremdkorper den Durchfluf der Luft zwischen
Pumpe und Hiille behindert, soda die Pumpe
das volistindige Vakuum wvorzeitig errsicht und
dann abschaltet, bevor die Hille "Schrift halten”
konnte. Dieses Ungleichgewiclht zwischen dem
Vakuum der Pumpe und dem der Hille fihrt
dazu, dal der Vakuumschalter die Pumpe alle
paar Sekunden anspringen a8t Meistens wird
dieses fehlerhafie Anspringen von  einem
Fremdpattikel tm Schlauch oder in  der
Ausgangstffnung an der Grundplatte
hervorgensfen. Auch Leim, der die Nuten in der
Nihe der Ausgangsdffnung der Grundpiatte
verklebt, kann das freie Flefen der Luft
behindem.

Um herauszufinden, ob es sich um eine
Durchflugbehinderung oder um ein Loch in der
Hiite handelf, schalten Sie die Pumpe ab und
becbachten Sie das Vakuummeter. Falls der
Zeiger ganz his auf Null fallt, hat die Hiille
vermutlich ein geoles Loch. Wenn der Zeiger
allerdings nur ein Staek 8t und dann stehen
bleibt, weist dies gewdhnlich auf eine
DurchfiuRbehindeming hin.
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S. DIE WARTUNG DER PUMPE

Es ist wichtig, die Pumpe nach dem Pressen
eines Werkstickes durchzublasen, um jegliche
Feuchtigkeit, die sich in der Vakuurmkammer
festgesetzt haben konnte, zu entfemen. Dies gilt
vor allem bei Verwendung von Leimarten auf
Wasserbasis. Wenn man dies versiumt, Kann es
im Innem der Vakuumkammer zu Kormosions-
erscheinungen kommen und mdglicherweise zu
eciner Blockade der Fligel, welche die Pumpe
lahmlegen kénnte.

Um das Gerdt durchzublasen, koppeln Sie den
Schlauch vom FiltergefdR auf der Riickseite der
Pumpe ab und halten die Pumpe etwa 10 Minuten
lang unumerbrochen in Betricb. Dadurch kann
jegliche Feuchtigkeit in der Vakuumkammer der
Pumpe verdampfen.

Es ist nicht nétig, diese Reinigung zwischen den
Pressvorgingen durchzufiihren. Sie sollten dies
aber tun, wenn Sie den letzien Pressvorgang
beendet haben und ganz besonders dann, wenn
die Presse langere Zeit beiseite gestelit und nicht
benutzt wird.

Wir empfehlen weiterhin, die Pumpe alle paar
Monate ohne die HUlille 2 - 3 Stunden lang
faufen zu lassen. Dadurch kinnen die Fiagel in
der Vakuumkammer den Rost, der sich mit der
Zeit angesetzt haben konnte, entfernen.

T. DIE WARTUNG DER HULLE

Industrictaugliches Palyurethan ist ein &auBerst
widerstandsfahiges und haltbares Material, das
nur geringfiigiger Wartung bedarf.

Lediglich direkies Sonnenlicht kann zu einer
Qualitdtsminderung filhren. Lassen Sie die Hillle
nie in der Nihe eines Fensters liegen, durch
das direktes Sonnenlicht auf sie scheinen
kénnte, da dieses das Polyurethan steif und
briichig werden 1E8t,

Wenngfeich die meisten Leimarien nicht an der
Hillle haften, so ist dies doch der Fali bei einigen
Harzleimarten sowie bei allen Polyurethanleimen.
Schiitzen 8ie die Hiille vor besagten
Leimarten, indem Sie eine dinns
Plastikabdeckung iiber das Werkstiick legen,
das Sie in die Hiille schiehen wollen. Polyethylen
oder  durchsichtiges  Vinyl eignet sich
hervorragend dafiir.

Entfernen Sie jeglichen Leim, der sich an der
innenseite der Hille in der Nahe jener Stelle
ansetzt, an der der Verschiufmechanismus
angebracht werden soll, um  einen dichten
Verschlult zut gewahrleisten.
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Wie bereits erwidhnt, empfehlen wir, den U-fér-
migen Verschiul zu entfermen, wenn sie die Hiille
nicht benutzen. So bewahrt sie (ber lange Zeit
die Fahigkeit, ihre urspringliche Form wieder
anzunehmen und ein festes Verschliessen bleibt
auf Dauer gewahrieistetf.

U. REGELMASSIGE WARTUNG

Auf der Riickseite der Pumpe befindet sich ein
Fittergefa®, das regelméRig geleert und
gesdubert werden mu. Auch ein verstopftes
Fitter kann zu DurchfiuBbehinderungen fihren.
Drehen Sie das Fiter auf, leeren Sie das
Sagemehl aus und reinigen Ste den Filter mit
Druckiuft. Achten Sie darauf, dal das GefiR
wieder fest angeschraubt wird, damit keine
undichten Stellen entstehen.

V. DAS AUFSPUREN VON UNDICHTEN
STELLEN UND DAS FLICKEN DER HULLE

Undichte Stelien in der Hiille haben zur Foige,
daf die Pumpe zu haufig wieder anspringt oder
kein vollstindiges Vakuum entstehen kann. Die
meisten undichten Stellen im Sysiemn stammen
von Lochermn in der RHiile - sogar der kleinste
Einstich erhéht den Pumpenzykius. Um die
undichte Stelle abzudichten, entkuppeln Sie den
Schlauch von der Hille und legen Ihren Daumen
fest (iber das Ende des Schlauchs. Falls die
Pumpe in weniger als einer Minuie wieder
anspringt, nachdem sie abgeschaltet hat, priifen
Sie, ob das Filtergefig fest angeschraubi ist.

Wenn sie immer noch zu oft anspringt, liegt das
Problem: bei der Pumpe., Wenden Sie sich in
diesermn Fall arff{hren Handler, Wenn die Pumpe
linger als eine Minute “braucht, um wieder
anzuspringen, ist die undichte Stelle an der Hiilie
zu finden. Die meisten Undichtigkeiten kann man
aufspiiren, wenn man genau hinhorl. Mit den
Flicken mit Selbstklebeflache auf der Riickseite
kann man kleinere Licher sogar wihrend des
Betriebs reparieren. GroBe Lbcher oder Risse
sollien bei "abgeschaltetem Gerdt mit den
Vinylflicken und Kiebstoff repariert werden.Eine
praktische Methode, um  undichte Stelien
zuentdecken ist diese: Sig trinken einen
Schwamm mit einem flissigen Farbemittel wie
z.B. Lebensmittelfarbe und tupfen die Stellen, an
denan sich die undichte Stelle befinden kdnnte,
damit ab. Dort, wo tatséchlich ein Loch ist, wird
das Farbemittel eingesogen und hinterlddt einen
kicinen Farbklecks auf der Grundpiatte,
Verwenden Sie aber nur Farbemittel auf
Wasserbasis, da Losungsmittel das Vinyl
angreifen Kannpten.



