HOMAG

Bearbeitungszentren B600/700




Mit HOMAG sind Sie auf der sicheren Seite

Bei der Investition in eine neue Maschine oder Anlage sollten Sie keine Experimente
machen. Setzen Sie auf die Kompetenz, Erfahrung und Zuverlassigkeit eines starken

Partners - setzen Sie auf HOMAG.

e Gewachsene Kompetenz und Erfahrung aus fast Die Bearbeitungszentren der Portalbaureihen

50 Jahren B600/700 bieten eine groBe Bandbreite an

e Fertigung von Uber 1.000 Bearbeitungszentren Ausstattungsmaéglichkeiten fiir den industriellen
pro Jahr in der HOMAG Gruppe Mehrschichtbetrieb.

« Uber 4.000 motivierte Mitarbeiter produzieren Unterschiedliche Verfahrenstechniken wie Sagen,
an 12 Standorten die sprichwértliche HOMAG- Frasen, Kantenanleimen, Beschlagmontage, Mess-
Qualitat vorgange, 3D-Bearbeitung sind kombinierbar zu

einer zukunftssicheren Investition.
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Datenanbindung

CAD/CAM

Datenlibernahme aus CAD/CAM
Systemen zur schnellen Programm-
erstellung

ERP Systeme
Direkte Anbindung an ERP Systeme
zur Ubertragung von Fertigungslisten

Prozessoptimierung

Monitoring

Riickmeldung von Maschinenstatus
und Auftragsstanden mittels MDE
(Maschinendatenerfassung)

Simulation

Test von Programmabl&ufen fiir eine
exakte Fertigungszeitermittlung und
Fertigungsplanung, inkl. Kollisions-

betrachtung von Maschinenkompo-
nenten und Spannmitteln

LifeCycleCost

TeleServiceNet
Teleservice rund um
die Uhr zur Reduzie-
rung von Stillstandzei-
ten und Vermeidung
von Serviceeinsétzen
vor Ort

Fernservice

Inspektion und
Wartung
Vorbeugende Maschi-
nenuberprifung und
Austausch von Ver-
schleiBteilen zur Ver-
meidung von Stérun-
gen

Automatisierung

Teilehandling

Linienportale fur ein automatisches
Teilehandling integriert in die Steue-
rung des Bearbeitungszentrums
ohne Schnittstellen und extra

Programmierung

Umbauten

Erhéhung des Maschi-
nenlebenszyklus durch
Nachristung von z. B.
Aggregaten oder auto-
matischem Werk-
stiickhandling zur
Anpassung an neue
Produkte

Alternativ Robotersysteme von
LIGMATECH, welche zuséatzliche
Funktionen wie z. B. Teilekenn-
zeichnung, Sortierungen etc.
durchfiihren

Anlage 1




Skalierbare Leistung

Bis zu vier Bearbeitungseinheiten
kénnen zeitgleich oder je zwei unab-
hangig voneinander eingesetzt wer-
den. Je nach Ihren individuellen
Leistungsanforderungen

Energieeffizienz

Kostenreduktion durch Optimierung

des Energieverbrauchs mittels:

* Nutzung der Wasserring-Vakuum-
pumpe fur die Spindelkihlung

e Intelligentem Stand-by-Betrieb

o Effizienter Klappensteuerung der
Absaugung in Verbindung mit
zwei separaten Z-Achsen pro
Bearbeitungseinheit

RESSOURCEN

EFFIZIENZ
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Komplettsysteme ab Werk

Wenn Sie sich fiir eine HOMAG Maschine entscheiden, erhalten Sie ein leistungsfahiges
Bearbeitungszentrum fiir ein breites Aufgabenspektrum. Denn jede Maschine ist so konzipiert,
dass sie erweitert und bedarfsgerecht angepasst werden kann, um zuséatzliche Funktionen

abzudecken. So gesehen bildet sie ein komplettes System, das jederzeit ein Maximum an

Leistung und Effizienz bei individuellen Produktionsaufgaben garantiert.




Prozessintegration

Durch Zusammenfassen von mehreren Arbeitsschritten
entfallen Handlingskosten, Transportbeschéadigungen
und steigt die Prazision. Alles in einem Prozessschritt:
e Bohren, Frasen, Sagen

Hoch préazise elektronisch getastete Bearbeitungen
Beschlag setzen

5-Achs Formteilbearbeitung

L]
L]
L]
e Kantenanleimen

BearbeitungsmaBe

Einzelbearbeitung

Durch Kopplung beider Tische
kénnen extrem groBflachige
Werkstuicke bis 3.700/3.700 mm
(B600) bzw. 6.200/2.550 mm
(B700) bearbeitet werden

Unterschiedliche Tischsysteme zum flexiblen und sicheren Fixieren

unterschiedlicher Werkstiicke. Je nach Werkstiickgeometrien und

Oberflachenbeschaffenheit der Werkstiicke kann wahlweise mittels

Vakuum, Pneumatik und mechanischen Spannmitteln fixiert werden.

Werkstuckfixierung

Konsolentische

Der Konsolentisch ist
die flexible Lésung mit
optimaler Reststlick-
und Spéneentsorgung

Pendelbearbeitung

Durch zwei Tische mit max.
2.100/3.770 mm (B600) bzw.
3.050/2.550 (B700) kénnen
UmrUst- und Beschickvorgange
zeitgleich wahrend der Bearbeitung
durchgeflhrt werden

Automatisch riistender Konsolen-
tisch (AP-Tisch)

Der AP-Tisch ist das High-End-
System fur Fertigungszellen und
LosgréBe 1 (B700)

Rastertisch

Der Rastertisch ist die
klassische Variante fir
Nesting, Kleinteile und
Schabloneneinsatz

Blockbearbeitung

Kubische Werkstlicke bis zu 500 mm
Héhe (B700) kénnen durch die groBen
Z-Achsen von 600 bzw. 950 mm auch bei
maximalen Werkzeugldngen von 230 mm
(ab HSK Auflage) komplett bearbeitet
werden
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Mobelfertigung

Flexibilitat ist fiir die wirtschaftliche Produktion von Mobelteilen oberstes Gebot:
HOMAG Maschinen iibernehmen flexibel mehrere Bearbeitungen von Mdébelteilen

inkl. der Bekantung und kdnnen unterschiedliche Werkstiickgeometrien und -mengen

LB
Lty

H HOMAG H HOLZMA H( HOMAG H( HOMAG H( HOMAG H( WEEKE H( WEEKE % LIGMATECH LIGMATECH LIGMATECH
AN’
Zuschnitt Frasen Kantenanleimen Beschlagbohren Beschlagmontage Montage > € \)
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verarbeiten.
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Bearbeitungszentren der Baureihen 600 und 700

bieten Ihnen eine hohe Qualitats- und Effizienz-

steigerung durch:

e Zusammenfassen von Arbeitsschritten, z. B.
Formatieren, Bekanten und Bohren

e Automatisches Teilehandling

e Optimierte Verfahrensparameter je Werkstlick
(Vorschiibe, Drehzahlen, Werkzeuge etc.)

¢ Flexible Anpassung lhrer Produkte an den Markt
,ohne“ Restriktionen durch die Maschinen

Bohreinheiten

* Verschiedene Bohrkdpfe mit varigbier, Dretizahl
von bis zu 7.500 1/min und-paientieriem
Schnellwechselsysteriitir den Batirerwechsel
ohne Werkzeuge

¢ Die Multi Procgssing Unit (MPU) kann um 360°
stufenlos geschwenkt werden. Somit sind so-
wohl die Sage ais auch alle 20 Vertikal- und 10
Horizontalspindeln in jedem Winkel einsetzbar

sensoFlex Tastsystem

o Perfekte Werkstlickqualitat — die getastete
Spindel gleicht alle Unebenheiten und
Toleranzen aus

¢ \olle Flexibilitat durch Einsatzmdglichkeit der
Tastung flr verschiedene Werkzeuge

¢ Funktionserweiterung durch die Einsatzméglich-
keiten einer Vielzahl von Aggregaten (der
Tastring wird dazu automatisch nach oben

Kantenanleimen (B700)

¢ Unterschiedliche Kantenanleimaggregate
wie das powerEdge Verleimteil bieten eine
Komplettbearbeitung in einem Schritt

¢ Es sind unterschiedliche Verleimteile z. B. fur
Softforming, Stegkanten oder edgeFolding
flexibel einsetzbar

verfahren) © ‘Eine Anbaufrésspindel spart Werkzeugwechsel-
e Sensibel regelbarer Tastdruck fiir empfindliche zeiten und erhéht die Produktivitat
Werkstoffe

woodWOP TBP - Portalbeschicker Konsolentische

woodWOP ist das CNC-Programmiersystem der
HOMAG Gruppe. Mittelpunkt der modernen Ober-
flache ist der groBe grafische Bereich, in dem das
Werkstuck dreidimensional angezeigt wird. Fra-
sungen, Bohrungen oder S&geschnitte werden
durch Eingabe der Bearbeitungsparameter schnell
und einfach programmiert und in der Grafik rea-
litdtsnah dargestellt. Das garantiert hdchste Pro-
grammiersicherheit und standige Kontrolle wéh-
rend der Programmerstellung.

e Zur Reduzierung von Handlingkosten
e Entlastung des Bedienpersonals

e Erhéhung der Maschinenlaufzeit (Maschine

produziert auch wéhrend den Pausen des
Bedieners)

* Maschinenintegrierte Steuerung

e Konsolentische bieten eine optimale Reststick-
entsorgung

¢ Eine automatische Positionierung der Konsolen
und der Spannmittel (AP-Tisch) ist die ideale
Ergénzung bei automatischer Beschickung bzw.
kleinen LosgroBen
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Treppenfertigung

Freie Konstruktion aller denkbaren Treppenformen und deren vollautomatische Fertigung.
Durch HOMAG Bearbeitungszentren mit 5-Achs-Technik werden die Fertigungszeiten

drastisch reduziert. Individuellen Losungen sind technisch kaum Grenzen gesetzt.
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Bearbeitungszentren mit 5-Achs- und 4-Achs-Spindel zum zeitgleichen
Bearbeiten von Handlaufkrimmlingen und Treppenstufen
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Individuell wie die eingesetzten Massivholzer,
konfigurieren Sie Ihr Bearbeitungszentrum. In
Abhéangigkeit Ihres Produktionsablaufs bieten

wir lhnen die richtige L&sung fur:

¢ Treppenstufenfertigung inkl. dem Aufteilen der

Leimholzplatten im Nestingverfahren

e Profilierung von Handlaufkrimmlingen mit

5-Achs-Technik

¢ Treppenwangenfertigung mit allen Ausspa-
rungen und Frasungen auch bei komplexen

Geometrien
e Automatisches Werkstiickhandling

e Datenlibernahme von allen Branchensoftware-

paketen

5-Achs-Technik

® Frasspindel mit bis zu 5 Achsen und in unter-
schiedlichen Leistungsklassen bieten eine hohe
Zerspanungsleistung und exzellente Bearbei-
tungsergebnisse

Patentierte Pneumatik-Schnittstelle

¢ Die patentierte Pneumatikschnittstelle eriadabt
den Einsatz von getasteten Aggregaten z. B fur
das exakte Runden der Treppenstufen ‘unabhén-
gig von den Dickentoleraiizen

e Zusatzlich eridigt eine Steigerung der Spindel-
leistung miitels eines zusatzlichen Kihlaggre-
aates

Konsolentische

¢ Konsolentische mit integriertem Vakuum- und
zusétzlichen Pneumatiksystemen bieten eine
optimale Reststiick- und Spaneentsorgung in
Verbindung einer flexiblen und sicheren Fixie-
rung der Werkstiicke

Konsolentische automatisch riistend

e Der AP-Tisch fir automatische Positionierung
der Spannelemente bietet die Moglichkeit
Werkstlicke zu verfahren z. B. nach dem Auf-
trennen von zwei Treppenstufen fur die weitere
Bearbeitung

Unabhédngige Bearbeitung

® Zeitgleiche Bearbeitung von Treppenstufen mit
einem getasteten Aggregat und eines Handlauf-
krimmlings mit einer 5-Achs-Frasspindel
(Hintergund)
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Treppensoftware

e Datenanbindung an alle gangigen Branchensoft-
warepakete ermdglicht eine schnelle, automa-
tische Bereitstellung der Maschinenprogramme
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Turenfertigung

Von der Standardtiir bis zur Spezialausfiihrung, von der GroBserie bis zur auftragsbe-
zogenen Fertigung. Unsere Maschinen und Anlagen eignen sich fiir die unterschiedlichs-

ten Anwendungsfille und passen sich schnell und effizient lhren Anforderungen an.
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Egal welche Turblattaufbauten oder Falzgeo-

metrien Ihre hochwertigen Tlrelemente auszeich-

nen. HOMAG bietet Bearbeitungszentren mit bis

zu vier Bearbeitungseinheiten, um zeitgleich z. B.

zwei unterschiedliche Turblatter bearbeiten zu

kénnen. Sédmtliche Bearbeitungen werden in hoher

Prazision ausgefihrt:

¢ Profilieren und Nuten, z. B. fiir Bodendichtungen

e Lichtausschnittfrisungen

e Schloss- und Bandbearbeitungen

e \erzierungsnuten mit exakter Abtastung der
Oberflache

e Zargenverbindungsfrésungen und Bohrungen

e Bekanten von Turblattfalzungen

Unabhangige Bearbeitung Lagevermessung

¢ Durch mehrere Bearbeitungseinheiten mit o Fir eine exakte Bearbeitung wird cine auto-
jeweils bis zu 5-Achsen sind fast alle denk- matische Lagervermessung,/z. B. der TUrhiziter
baren Bearbeitungen mit hoher Leistung bzw. durchgefiihrt

geringen Stlickkosten durchfiihrbar

Hohe Spindelleistung

¢ Frasspindeln mit einer Leistung von bis zu
28 kW bieten gentigend Reserven — auch beim
Doppelfélzen von Funktionstiiren. So sind auch
hier hohe Vorschiibe selbst in Harthdlzern
maoglich

Kantenanleimen Zargenspannmittel

¢ In Verbindung mit Kantenanleimaggregaten wird * Spezielle Spannmittel ermdglichen das sichere
eine automatische Bekantung von Stumpftiiren Spannen von Umfassungszargen mit unter-
und von Tlren mit Einfach- und Doppelfalz in schiedlichen Futtertiefen und Bekleidungsbreiten
LosgréBe 1 durchgefuhrt ¢ Blockzargen werden in Verbindung mit dem

automatisch ristenden AP-Tisch 5-seitig
bearbeitet ohne manuellen Eingriff. Das hoch-
steife powerClamp System ermdglicht hierzu
ein automatisches Umspannen

Ziernuten

e Getastete Aggregate ermdglichen das exakte
Frasen von Ziernuten oder das Runden von
Turblattern bei Ausgleich von Werkstlick-
toleranzen



Fensterfertigung

Moderne CNC-Bearbeitung ist aus dem Bereich der Fensterfertigung heute nicht mehr
wegzudenken. HOMAG bietet als Marktfiihrer leistungsfidhige Komplettlosungen, mit
denen bis zu fiinf Arbeitsschritte mit einem Bearbeitungszentrum durchgefiihrt werden

kénnen.
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Immer héhere Anforderungen im Bezug auf die
Energieeinsparung, Larmschutz und Sicherheit
fihren zu einer Vielzahl unterschiedlicher Fens-
tersysteme. HOMAG bietet Ihnen hochflexible
Bearbeitungszentren, die auch zukiinftigen Aus-
préagungen von Fenstersystemen gerecht werden, =
wie:

e GroBere Profiltiefen von bis zu 150 mm fiir

v

groBere Isolierglasstarken und bessere
Dammwerte

e Unterschiedliche Materialien, z. B. Dammkern
aus PU und Vorsatzschalen aus Purenit oder
Aluminium

e Wintergarten- und Fassadenkonstruktionen aus
Multiplex oder anderen Materialien f

e Zunehmende Integration von Funktionsbau-

gruppen wie Lifter, Alarmanlagenkontakten etc.

Fensterschnitt IV 68

Fensterschnitt IV 101
flr Passivhauser

Fensterschnitt IV 116
nach auBen &ffnend

5-Achs-Technik

e Fir die Bearbeitung von Pfosten-/Riegel-
konstruktionen im Wintergarten- und Fassaden-
bau wird eine 5-Achs-Spindel fiir Schifterschnit-
te und Verbindungsfrdsungen eingesetzt

Unabhéangiger Betrieb

e Hohe Leistung von bis zu 400 Fensterteiien
pro Schicht durch den zeitgleichen Einsatz
von 2 Frasspindeln und einer Zuschnitistation

e 5-seitige Kamplettbzarbeitung durch das
automatische’ldmispannen

Hohe Spindelleistung

¢ Frasspindeln mit bis zu 28 kW Leistung
garantieren hohe Vorschiibe auch bei groBen
Zerspanungsquerschnitten

Haustiirblattbearbeitung

e Sowohl Fenstereinzelteil als auch Haustur-
blatter kdnnen mit einem Bearbeitungszentrum
komplett bearbeitet werden

Werkzeugwechselsysteme

e GroBe Werkzeugspeicher mit bis zu 432 Platzen
ermdglichen eine Fertigung unterschiedlichster
Fenstersysteme mit bis zu 120 mm Profiltiefe
ohne manuellen Werkzeugwechsel

Rundbogenteile
e Zusétzliche Querkonsolen ermdglichen die
Bearbeitung von Rundbogenteilen
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Innenausbau und Fahrzeugausbau

Individualfertigung und die prazise Bearbeitung unterschiedlichster Materialien sind fiir
den Innenausbau unabdingbar. Mit der 5-Achs-Technik sind viele Bearbeitungen ohne
zusatzliche Aggregate moglich, zum anderen ergeben sich vielfiltige Produktgestaltungs-

moglichkeiten wie zum Beispiel gewdlbte Verkleidungen.

18

BOF 611 mit automatischer Beschickung und Abstapelung



Hochwertiger Innenausbau zeichnet sich durch
individuelle Gestaltung und eine Vielzahl an
Materialien aus. Die sich daraus ergebenden
Anforderungen an die Bearbeitungszentren wie
z. B. 5-Achs-Technik fiir gewolbte Fronten oder
Fraswerkzeugkihlungen fiir die Acrylbearbeitung
decken HOMAG Bearbeitungszentren ab. Somit
sind lhnen auch in Zukunft ,keine“ Grenzen

gesetzt im Bezug auf:
e Einsatz unterschiedlichster Werkstoffe

e Design der Inneneinrichtungen lhrer Kunden
* Passgenauigkeit und Wiederholgenauigkeit

auch bei komplexen Formen

e Oberflachengestaltung von Werkstoffen wie

z. B. Gravuren oder Akustiknuten und
Bohrungen

e Schnelle und sichere Programmierung und
Fertigung durch Ubernahme von CAD/CAM

Daten von Planern

Minimalmengenschmierung fiir Aluminium
Die patentierte Aggregateschnittstelle mit
Ubertragungsméglichkeiten von Pneumatik und
Flissigkeiten in einwechselbare Aggregate ermog-
licht das Kuhlen und Schmieren bzw. die sichere

Entfernung von Spanen.
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CAD/CAM Systeme

Zu allen gangigen CAD/CAM Systembherstellern
wurden Datenanbindungen realisiert, die eine
»einfache® Programmgenerierung auch von kom-
plexen 3D-Formteilen mit hoher Sicherheit und
geringem Aufwand garantiert

Fiinf-Achs-Technik

Die DRIVE5+ Flnf-Achs-Spindel bictet neue Ge-
staltungsmaoglichkeiten, viele-Optionen fur die-Zu-
kunft und somit Investitionissichierheiv, Bei- hdheren
Leistungsanferderungen. aucii im Doppelpack.
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collisionControl

Mit der neusten Steuerungs- und Programmierge-
neration von HOMAG ist eine Kollisionsiiberwach-
ung auch bei der 5-Achs-Bearbeitung méglich. Ein
optimaler Schutz fur Werkzeuge, Werkstiicke, Ma-
schine und den Maschinenbediener

Hochglanzfrasen

Durch variable Spindeldrehzahlen von

100 - 24.000 1/min. werden in Verbindung mit mo-
nokristallinen Diamantfrédsern und der hochsteifen
Maschinenkonstruktion Hochglanzfrasungen von
Acryl in einer bemerkenswerten Qualitat durchge-
fuhrt.

Prézision in allen Dimensionen

Auch gewdlbte Werkstiicke kénnen mittels der
patentierten Pneumatikschnittstelle, der DRIVE5S+
Finf-Achs-Spindel, getastet profiliert werden
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Nesting

Beim Plattenaufteilen auf einem Bearbeitungszentrum werden die Werkstiicke optimal
ineinander ,,verschachtelt“. Durch diese Verschnittoptimierung wird eine bessere

Materialausbeute erzielt — der Rohstoff kann effizienter genutzt werden.
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Je hochwertiger lhre Materialien sind und je kleiner die
LosgroBen desto schneller rechnet sich die Nesting-
Technolgie (Plattenaufteilen auf dem
Bearbeitungszentrum). Effizient kdnnen rechteckige
und Freiformteile optimal verschachtelt werden ohne
Rucksicht auf Schnittbilder wie beim Sagen. Durch
zusatzliche Bearbeitungen beim Aufteilen der Platten
wie dem Bohren werden Handlingszeiten gespart und
Kosten reduziert. HOMAG bietet Ihnen Erfahrungen
aus unterschiedlichen Branchen:
e Frontenfertigung — Plattenaufteilen und Profilieren
¢ Korpusfertigung — Plattenaufteilen und Bohrbear-
beitung
e Treppenbau — Aufteilen von Leimholzplatten
fur die Treppenstufen
* Fahrzeugbau - Plattenaufteilen fir Komponenten
von Yachten- und Caravaninnenausstattungen
e Musikinstrumente und Tonmébel — Komplettbear-
beitung von z. B. Lautsprecherboxenteilen aus einer
Rohplatte

HSC Spindeln mit Abblasdiisen woodNest

® Fir eine hohe Vorschubgeschwindigkeit bzw. * woodNest bietet eine Verschnittoptimierdrig von
Werkstuckqualitat sind Frasspindeln mit bis zu Formteilen und rechteckigen \Werkstuciken fiir
24.000 1/min. verfugbar die optimale Materialausinuizung

¢ Abblasdlisen an den Absaughauben und an den e Datenibertragung von atien gangigen ERP
Werkzeugaufnahmen sorgen flir eine optimale Systemen reduizieren den Programmieraufwand
Spaneentsorgung ® Prograrnmierbarer iKalibrierzyklus fir

VerschleiBplatten

Saugtraverse

¢ Eine spezielle Saugtraverse ermdglicht das
vollautomatische Werkstlickhandling inkl.
Reststiicken

Rastertisch Lagerintegration

e Der Aluminium-Rastertisch ist die ideale Basis In Verbindung mit einem Flachenlager, z. B. von
nicht nur fir Nestinganwendungen BARGSTEDT, sind vollautomatische Aufteilzentren

¢ In Verbindung mit einer Luftkissenfunktion inkl. Teilekennzeichnung, Restteileverwaltung,
kénnen auch groBe Werkstlicke und Rohplatten Reststiickentsorgung und VerschleiBplatten-
einfach gehandhabt werden handling im Einsatz

Werkstiickreinigung

Eine integrierte Reinigungsvorrichtung saubert
automatisch die fertigen Werkstticke und die
VerschleiBplatten vor dem Auflegen der nachsten
Werkstiicke
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Durch das Maxi-Flex-Spannsystem entsteht eine Selbst schmale, geschweifte Teile lassen sich mit Flexibles Spannsystem:
dem Maxi-Flex-Spannsystem spannen Anschlagbolzen mit Schwenkanschlagen fur

durchgéngige Ebene zur beliebigen Spannmittel-
positionierung Werkstticke mit Gberstehenden Deckschichten
(Option)

Konsolentisch fir die exekte una fieible Teilefixierung




Fur jede Aufgabe den passenden Tisch

HOMAG bietet innovative, praxisgerechte Tischvarianten fiir unterschiedlichste
Anforderungen. Damit wird eine exakte Fixierung der Werkstiicke zum Kinder-

spiel. Hochste Bearbeitungsprazision und perfekte Produktqualitit sind das

Ergebnis.

LED-Positioniersystem — das schnellste und
sicherste System gegenlber allen anderen
Systemen zum manuellen Positionieren def
Vakuumspanner und Konsolen

Sauber und schnell - der
Konsoleantisch

e Schnelle Karisolenverstellung mit nur
einem-Handgriff

s Variable Vakuumspanneranzahl durch
schlauchloses Vakuumsystem

e Hochsteife Konsolen flr prazise Teile-
fixierung und exakte Bearbeitung

e Kein Verklemmen beim Verfahren der
Konsolen durch vier Linearfihrungs-
wagen je Konsole

e GroBer Freiraum fiir Reststlicke unter
den Konsolen

¢ Anschlagbolzenposition innerhalb des
Maschinenbettes, Reststlicke und
Spéne fallen in den Bereich der Rest-
stlickentsorgung

Manuelie\Spannvorrichtung flur gerade und
geschweifte Teile. Ideal fur den Fensterbau

Mehr Leistung mit flexiblen
Spannsystemen

Die exklusive Vakuumspanner-Plattform
mit patentierter Doppeldichtlippe flr
Konsolenaufspanntechnik:

e Zur stufenlosen Verschiebung
schlauchloser Vakuumspanner
entlang der Konsole

e Unabhéngig von Saugstellen in der
Konsole

e Zwei-Kreis-Vakuumsystem verhindert
ungewolltes Verschieben der Vaku-
umspanner beim Auflegen der Teile

Weitere Infos in unse-
rem Aggregate- und
Spannmittelkatalog
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Spart Zeit und steigert die Flexibilitat:
der automatisch rustende AP-Tisch

AP - automatic Positioning - ist der Schliissel zu mehr Komfort, schnellerem Riisten

und zur Optimierung der Bearbeitungsschritte (B700). Durch die automatische

Positionierung der Spannmittel lassen sich Werkstiicke zum Beispiel auch nach

einem Trennschnitt verfahren.
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Automatisches Umspannen der Einzelteile fir
doppelseitige Bearbeitung
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Weitere Infos in unse-
rem Aggregate- und
Spannmittelkatalog

Weniger Riisten, mehr Leistung -
der AP-Tisch

¢ \/ollautomatische Tischeinriistung,
inklusive exakt positionierten
Spannelementen

e Moglichkeit zum Umrlsten des
Arbeitstisches wahrend des
Werkstlckwechsels

e Deutliche Reduzierung der
Nebenzeiten

e Hohe Leistung und Effizienz auch
bei LosgréBe 1

e Ausbau zur mannarmen Fertigungs-
zelle mdglich

e \VVakuumspanner in verschiedenen
Formen einsetzbar

e Fir unterschiedlichste Werkstlck-
geometrien

Der AP-Tisch bietet vielfaltige M&glich-
keiten flr unterschiedliche Anwendun-
gen. Im Treppenbau kénnen z. B. Stu-
fen nach dem Auftrennen zur Komplett-
bearbeitung verfahren werden. Im
Fensterbau ist die 5-Seiten-Bearbeitung
ohne manuellen Eingriff durch ein auto-
matisches Umspannen realisierbar



Automatisches Auftrennen und Auseinanderfahren Unterschiedliche Vakuum- und Pneumatikspann- Verfahren der Pneumatikspanner nach der
von Treppenstufen fur die umlaufende Komplett- elemente garantieren eine exakte Bearbeitung Langsprofilierung von z. B. Fensterkanteln in
bearbeitung unterschiedlicher Werkstlicke und Werkstoffe Y-Richtung fiir eine 5-seitige Bearbeitung

Vollautomatischer AP-Tisch, patentiert




Vakuumspanner und Dichtschniire zum flexiblen

Aufspannen der Werkstiicke

Vielseitig einsetzbar: der Rastertisch

Der genutete Aluminium-Rastentiisch ermdglicht die formschliissige Befestigung von Spannmittein

und damit die sichere Fixierung der Werkstiicke auch bei groBen Zerspanungskréften. Die

Vakuumiitertragung durch die Tischkonstruktion optimiert die Verteilung des Vakuums, reduziert

Leckagen und Ubertragungsverluste und macht aufwindige Installationen iiberfliissig. Durch

unterschiedliche Spannmittel mit variablen Aufspannhdhen eignet sich der Rastertisch auch fiir

den Einsatz von Aggregaten.

Weitere Infos in unse- e Rastertisch - die universelle

rem Aggregate- und Standardlésung
Spannmittelkatalog

e Exakte, flexible Anpassung der
Vakuumsaugflache an die Werk-
stiickkonturen

e Dichtschnur zum Einlegen in die
Nuten flr vollflachige Werkstuck-
auflage

e Mdglichkeit zur Schmalkantenbear-
beitung durch Einsatz aufsteckbarer
Vakuumspanner
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e Prazise Werkstlickpositionierung
Uber Anschlagbolzen

e Sichere Teilefixierung auch bei groBen
Zerspanungskraften durch Schwal-
benschwanznuten

e Moglichkeit zur Werkstlickspannung
mit VerschleiBplatten im Nestingver-
fahren



Genuteter Aluminiumrastertisch gewahrleistet die
prézise Fixierung durch mechanische Spannele-
mente an jeder beliebigen Stelle

Treppenwangenbearbeitung auf Flex-System

Luftkissenfunktion fir das leichte Handling groB- Synchronbearbeitung beim Nesten von Korpus-
formatiger Werkstticke mobelteilen

Fensterfertigung mit Multispanner
von gewdlbten Werkstlicken wie einem
Waschtisch aus Corean
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Aggregate- und Elektronikschnittstelle fir den flexiblen Einsatz

unterschiedlicher Aggregate
* Frasaggragate
¢ Nachbearbeitungsaggregate
* Unterschiedliche Verleimteile wie
- doubleEdge fir Leichtbau (patentiert)

- edgeFolding fir ,stoBfreies“ Bekanten von rechteckigen

Werkstlicken
- powerEdge firr hohe Leistung bei unt

Fur zusatzliche Mdglichkeiten sorgt
unsere modular aufgebaute Bohr-
technik. Mit Ihrer robusten Bauweise,
unterschiedlicher Spindelanzahl und
zusétzlichen Funktionen wie Frasen und
Sé&gen verbindet sie hohe Flexibilitat
und Wirtschaftlichkeit auf ideale Weise.
Die Multifunktionalitat der Multi
Processing Unit erlaubt das

Formatieren, Sagen und Bohren ohne
Werkzeugwechsel. Da die MPU 360°
schwenkbar ist, sind die Bearbeitungen
sogar in ,jedem* Winkel durchfiihrbar.
Wahrend dem Einsatz der MPU kénnen
Werkzeuge in die Hauptspindel einge-
wechselt werden. Nebenzeiten werden
drastisch reduziert, zu Gunsten von
héherer Produktivitdt und geringeren
Stlickkosten.

High-Speed-Bohrkopfe

e Kompakt mit 13 Spindeln fir einen geringen
Spindelabstand bei der Synchronbearbeitung
 Vielseitig mit 21 Spindeln und schwenkbarer

Nutsage

¢ MPU - Multi Processing Unit fir Bohren,

erschiedlichen

Kantenmaterialien und engen Konturen

§ . |-
4 .r:“."'...‘

edgeFolding-Aggregat

e o

doubleEdge-Aggregat

Frasen, Sagen ohne Werkzeugwechsel



von MPU bearbeitet

=

Multi Processing Unit (MPU)




1 - 4 Bearbeitungseinheiten

Bis zu vier Bearbeitungseinheiten mit je zwei Z-Achsen fiir die Aufnahme von unterschiedlichen
Frasspindeln, Bohrképfen, Verleimaggregaten oder Montageaggregaten bieten die Basis fiir eine
optimale Anpassung der Bearbeitungszentren, die notwendige Verfahrenstechnik und lhre Leis-
tungsanspriiche. In Verbindung mit Werkzeug- und Aggregatespeichern mit bis zu 432 Platzen

kann jedes Werkstiick schnell und ohne Umriistungen in hoher Qualitdt bearbeitet werden.

Wahlweise 1 - 4 Bearbeitungseinheiten




Kantenmagazin mitfahrend in X mit Werkzeugwechselsystem mit 10 - 218 Platze je

bis zu 6 Rollen oder extern mit bis Hauptspindel (abhangig von der Konfiguration) fur
zu 24 Rollen eine hochst effiziente Bearbeitung ohne manuelle
Eingriffe

Weitere Infos in unse-
rem Aggregate- und
Spannmittelkatalog

Mit unserer Hauptspindeltechnik setzen wir MaBstabe und steigern
damit die Leistung und Flexibilitdt unserer Maschinen. So bietet
eine geregelte Hauptspindel mit elektronischer Drehzahliber-
wachung und Schwingungssensor enorme Vorteile. Weitere
Highlights sind die patentierte Elektronik-Schnittstelle, das
sensoFlex-Tastsystem und die 5-Achs-Technik. Wéhlen Sie lhre
Spindel passend fir Ihr Produktspektrum von Heute und Morgen.
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Automatisierung mit Robotern von LIGMATECH —
Neben dem reinen Werksttickhandling kénnen
auch weitere Funktionen integriert werden wie

z. B. Etikettierung, Lagevermessung, Nachbear-
beitung (Kantenpolieren) etc.

Die Beschickersysteme von HOMAG -
der einfachste Weg zur fertigungszelle

Nutzen Sie unseren teciinoiogischen Vorsprung und verschaffen Sie sich
Wettbewerbsvorteile: mit’dem Beschicker TBP 370. Eine HOMAG Innovation

fur mehr Bedienkomfort, Flexibilitat und Zuverlassigkeit.

\ v e A } i
Profitieren Sie von den Vorteilen: » -y !

e Enorme Leistungskraft bei duBerst ’
geringem Platzbedarf -
e Hochste Flexibilitat — die patentierten
S,ySteme sind individuell nachristbar Beschicker TBP 370 in Synchronausfiihrung fiir Linienportale
* Einsparung und Entlastung des der Baureihen B600 und B700
Bedienpersonals
e Weiterhin optimale Zugénglichkeit fir
die manuelle Beschickung (z. B. mit
Sonderteilen)
e Erhdhung der Maschinenlaufzeit
(Maschine produziert auch wahrend
den Pausen des Bedieners)



Handhabungssicherheit
Die intelligent gewahlte Zusatzausstattung sorgt
fur hohe Prozesssicherheit

e Der optische Abtropfsensor erkennt
zusatzlich anhaftende Platten

¢ Das Greifersystem ist auch in paten-
tierter Synchronausfuhrung zur
Leistungsverdoppelung erhaltlich

e Zuverlassige Reinigung der Werk-
stlicke von Spanen durch eine Rei-
nigungsfahrt der Saugtraverse, mit
einer Reihe Druckluftdiisen oder ein
Abblasen mit der Bearbeitungseinheit

e Standardsauger mit rundem
Silikon-Saugteller

e Nestingsaugtraverse mit Schaum-
stoffgreifflache fir tolerante Span-
nung unterschiedlichster Werkstuck-
oberflachen

Positionierung des Werkstiicks

Die patentierte Anschlagkinematik sorgt fuir
prézises Anlegen der Werkstlicke an die
Anschlagbolzen

Reinigungsfunktion
Die Reinigung der Werkstiicke von Spanen erfolgt
zuverlassig

Flexibilitat

Verschiedene Stapelbilder kbnnen mit
modernster Bedienoberflache abgebildet
werden. Entgegen konventionellen Sys-
temen wurde die Beschickung voll in die
Maschinenbedienung integriert. Diese
patentierten Beschicksysteme sind auch
nachrustbar. Somit ist der Weg in eine
automatisierte Zukunft immer frei
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Programmiersoftware und Maschinensteuerung

woodWOP - Rationell durch schnelle Programmierung
* Mehr Programmiersicherheit durch 3D-Grafik von Werkstick,
Bearbeitungen und Spannmittel

Schnellere Dateneingabe durch einfache, direkte Navigation
Hoher Bedienkomfort durch neues Design der Oberflache,

z. B. frei einstellbare Fenster, Multiscreenfahigkeit, sprach-
neutrale Eingabemasken, Hilfsgrafiken, uvm.

GroBtes Forum zur CNC-Programmierung im Internet:
www.woodWOP-Forum.de
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woodWOP AV-Platz - Programmieren Sie in Ruhe im

Biiro

e Programmieren, wahrend an der Maschine bereits die erstell-
ten Programme abgearbeitet werden

¢ Dateniibertragung mittels standardmaBiger USB-Schnittstelle
an der Maschine oder Uber Netzwerkverbindung direkt vom
Biro aus

woodWOP DXF-Import - die CAD Schnittstelle

o Zur Ubernahme von Werkstiickgeometrien und definierten
Bearbeitungen

e Datentransfer aus CAD-Systemen in internationalem DXF-
Format

¥ B & B

woodWOP-Wizard - automatisch zur perfekten Kante
¢ Automatische Generierung des Bearbeitungsablaufs fir die

Bekantung

e Erstellung sdmtlicher Bearbeitungsschritte wie Vorschruppen,

Formatfrasen, Bekanten, Kappen, Bindigfradsen und Ziehklinge

e Beriicksichtigt Werkstlickgeometrie, Kanteniibergédnge und

Kantenart

e Standard bei allen HOMAG BAZ - zaubern Sie mit

woodWOP-Wizard

woodTime - Simulation der Extraklasse

Simulation basierend auf einer virtuellen Maschine mit echtem
CNC-Kern, die mit den Daten der jeweiligen Kundenmaschine
angesteuert wird, dadurch kann das Maschinenverhalten der
echten CNC-Maschine nahezu 100%ig in der AV simuliert
werden

Simulation von samtlichen Bearbeitungen der Maschine am
Werkstlck inklusive Materialabtrag

Simulation von 5-Achs-Bearbeitungen im woodWOP-Format
und von externem DIN-Code

Speicher- und Aufnahmefunktion von Simulationslaufen



TTTCE L M

= @ (@

Maschinendatenerfassung MDE - fiir ein

produktives Umfeld

¢ Erfassen von Stiickzahlen und IST-Einsatzzeiten
an der Maschine

¢ Integrierte Wartungshinweise zur optimalen
Planung und Durchfiihrung von notwendigen
Wartungsarbeiten

* Optionale Professional-Version ermdglicht detail-
lierte Aufschlisselung und Protokollierung der
erfassten Daten

woodNest - Reduziert den Verschnitt

¢ Nestingsoftware zum automatischen Verschach-
teln von Werkstlicken auf einer Rohplatte

¢ Das Nestingverfahren fasst Zuschnitt und
Endbearbeitung zusammen

e Verringerung von Materialkosten und Gesamt-
bearbeitungszeiten

@ ln On Ge Be Dn Lo oo Bo Be Wn B

woodScout - Hilfe in lhrer Sprache

* Optionales leistungsfahiges Diagnosesystem

e Grafische Anzeige des Stérungsort an der
Maschine

¢ Verstandliche Klartextfehlermeldungen in
verschiedenen Sprachen

e Lernendes System durch Zuordnung von
Ursachen und MaBnahmen (Expertenwissen)

@@@

Schnittstelle zu Branchensoftware

e Zur problemlosen Anbindung von Branchen-
softwarepaketen

o Fir die Ubernahme bereits existierender Daten
aus der Arbeitsvorbereitung

e Zahllose Anbindungen an alle namhaften
Raumplanungssysteme, Fensterbranchensoft-
ware, Treppensoftware, CAD/CAM-Systeme und
ERP/PPS-Systeme

Werkzeugstandwegermittiung -

fiir absoluten Uberblick

o Modul zur Uberwachung und Dokumentation
von Werkzeugeinsétzen

e Durch einen rechtzeitigen Werkzeugtausch
erhéhen Sie die Verfligbarkeit |hrer Maschine
und die Qualitat am Werkstiick

e Kostenreduktion durch optimale Planung des
Werkzeugeinsatzes und Staindzeitvergleich von
Werkzeugen

U\v

collisionControl - Permanente Sicherheit

fir lhre Maschine

» Uberwacht auf der Maschine wahrend der Bear-
beitung mégliche Kollisionen von Maschinen-
komponenten und Spannmitteln

e Automatischer Maschinenstopp im Falle einer
bevorstehenden Crashsituation

* Anzeige der Crashsituation als Momentaufnahme
mit eingefarbten Kollisionskdrpern

¢ Darstellung der Maschine als bewegtes 3D-
Modell im Live-Betrieb
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Bearbeitungs-
qualitat

38

Stiickkostenreduzierunyg durch

Optircaie Finanzierung

+ HOMAG Finance bietet optimierte
Fineinzierungskonzepte in Abhéangig-
ieit von den betriebswirtschaftlichen
Anforderungen

¢ Die hohe Wertstabilitdét von HOMAG
Bearbeitungszentren bietet Vorteile
beim Leasing und spéateren Ersatz-
investitionen

Hohe Bearbeitungsqualitat
yohne“ nacharbeiten

¢ Eine hochsteife Maschinenkonstruk-
tion reduziert Schwingungen

e Schwingungssensoren in den Haupt-
spindeln reduzieren die Vorschiibe
automatisch bei zu hohen Belastun-
gen (z. B. Aste in Massivholz) oder
unwuchtigen Werkzeugen

¢ Die Werkzeugstandzeitermittlungs-
software optimiert die Werkzeug-
kosten und die optimale Werkstlck-
qualitat

RESSOURCEN

EFFIZIENZ

Anschaffungs-
kosten

LifeCycleCost reduziert die Stiickkosten

Verringerung der Lohnkosten

e Automatisches Teilehandling mit Ro-
botersystemen oder Linearbeschicker

e Schnelle und einfache Bedienbarkeit
der Maschinen

Hohe Maschinenverfiigbarkeit

e Weltweiter Service rund um die Uhr
verringert Storzeiten

e TeleServiceNet — unser ,,Auge” in die
Maschinen vermeidet Einsatze von
Service-Technikern vor Ort

e woodScout Diagnose Software — die
intelligente Selbsthilfe fur jeden Ma-
schinenbediener

Geringe Energiekosten

e Intelligenter Stand-by Betrieb redu-
zZiert die Energiekosten in den Pausen
oder bei Teilauslastungen um bis zu
10 % was bis zu 8.000 kwh Strom
pro Jahr* einspart

¢ Eine Klappensteuerung schaltet den
Volumenstrom der Absaugung auf die
im Einsatz befindlichen Bearbeitungs-
einheiten, um die Absaugkosten um
bis zu 20 % reduzieren. Dieses ent-
spricht einer Stromeinsparung von bis
zu 12.000 kwh pro Jahr*

¢ Die Kuhlung der Hauptspindel mittels
der Wasserringvakuumpumpen
erspart zusétzlich ca 2.000 kwh
pro Jahr*




Nutzungsdauer Zeitaufwendung

Energiekosten
5 (Strom, Absaugung,
faschine Druckluft)

vor/nach der

ww——

mit HOMAG

Restwert

Personalbedarf
Maschine

Verflgbarkeit der Vorbeugende Wartung,

Inspektionsvertrag

Maschinennutzungsdauer

e Durch eine standige Erweiterbarkeit
der Funktionalitat Gber standardisierte
Schnittstellen wird das Bearbeitungs-
zentrum auch den Produktanfarde-
rungen von Morgen gerecht

e Die HOMAG Umbauabteilung bistet
auch bei gréBerenEingriifen“ iLosun-
gen an und sichell eine hohe Investi-
tionssicherheit iber Jaiire

Effektive Arbeitsvorbereitung

¢ Anbindungen an Branchensoftware-
pakete und CAD/CAM Systeme ver-
ringern die Programmerstellungszei-
ten und nutzen bereits vorhandene
Daten

¢ woodMotion ermittelt Bearbeitungs-
zeiten flr eine optimale Kapazitats-
planung und Maschinenzeitausnut-
zung

e Kollisionsliberwachung vermeidet
Stoérungen durch das Vorabtesten der
Programme unter ,,Echtbedingungen®

I JiEEE 3
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Vorbeugende Wartung

e Durch regelm&Bige Inspektionen und
vorbeugende Wartung werden Sto-
rungen vermieden und die Lebens-
dauer verlangert

e MDE-Software weist den Maschinen-
bediener auf Wartungen hin und
bringt eine Kostentransparenz fur die
Kalkulation

* Ausgehend von einem BOF 722 im
Einschichtbetrieb
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Kompakt und leistungsstark

Durch die patentierte Sicherheitstechnik
ohne Trittschutzmatten verringert sich
der Aufstellplatz der Maschine erheb-
lich (auBer B6xx/21xx). Produktions-
stérungen durch unabsichtliches Betre-
ten sind ausgeschlossen, da keine
NOT-AUS-Situationen mehr auftreten
kénnen. Beschadigungen der

Trittschutzmatten durch Stapler oder
Werksttickpaletten werden durch die
neue Sicherheitstechnik vermieden.
Somit kdnnen Werkstlickpaletten jetzt
in Reichweite aufgestellt werden. Als
Einlegehilfe wurden Beschickrollen inte-
griert, wodurch auch groBe Werkstlicke
leicht zu beschicken sind.
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Technische Daten B600

Einzelbearbeitung

Maschinentyp

BOF 6xx/xx/13/2K
BOF 6xx/xx/13/2R
BOF 6xx/xx/31/2R
BOF 6xx/xx/34/2R
BOF 6xx/xx/37/2R

Pendelbearbeitung

X = Werkstiicklange [mm]

Einzelbearbeitung

34

3.470 (136,6%)
3.440 (135,4%)

3.440 (135,4%)

21

2.100 (82,7%)

2.100 (82,7)

Pendelbearbeitung CE
34 21
1.700 (66,9%) -
1.680 (66,1) -
- 2.100 (82,7
1.680 (66,1) -
- 2.100 (82,7%)

Y = Werkstiickbreite [mm]

Werkzeug- Alle
durchmesser Aggregate
25 mm [mm]

1.550 (61,0) 1.300 (51,2%)
1.550 (61,0) 1.300 (51,2%)
3.100 (122,0) 3.100 (122,0%)
3.710 (146,19) 3.560 (140,2%)
3.710 (146,1%) 3.700 (145,7%)

Technische Daten und Fotos sind nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Wir behalten uns Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung ausdriicklich vor.

Werkstiick-
dicke inkl.
Spannmittel

300 (11,8%)
300 (11,89
300 (11,8
300 (11,89
300 (11,8%)



Einzelbearbeitung Pendelbearbeitung

X = Werkstiicklange [mm] Y = Werkstiickbreite [mm]
Maschinentyp Einzelbearbeitung Pendelbearbeitung CE Werkzeug- Alle Werkstiick-
durchmesser Aggregate dicke inkl.
32 42 48 58 32 42 48 58 25 mm [mm] Spannmittel

BOF 711/xx/16/ _ 4.200 _ 5.860 _ 2.040 _ 2.870 1.825 (71,9 1.600 (63,09 | 300 (11,8 / 500 (19,7%)

K+AP (165,4%) (230,7%) (80,3%) (113,0%)

BOF 711/xx/18/ _ 4.200 B 5.860 _ 2.040 _ 2.870 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8%) /500 (19,7%)

K+AP (165,4%) (230,74 (80,3%) (113,04

BOF 712/xx/16/ 3.200 4.200 4.950 5.860 2.040 2.040 2.870 2.870 1.825 (71,9%) 1.600 (63,0 | 300 (11,8%) /500 (19,7%)

K+AP (126,04) | (165,4%) (194,9“) (230,7%) (80,3“) = (80,3%) (113,09 (113,0%) ’ ' ’ ’

BOF 712/xx/38/ 3.200 | 4.200 4950 @ 5.860 2.040 2.040 @ 2.870 2.870 2.075 (81,7%) 1.850 (72,87 | 300 (11,8%) /500 (19,7%)

K+AP (126,04  (165,4%) (194,99 (230,7) (80,3  (80,3%) (113,04  (113,0%) ’ ' ’ ’

BOF 713/xx/16/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 1.825 (71,9%) 1.600 (63,0 | 300 (11,8%) /500 (19,7%)
(230,7%) (105,5%)

BOF 713/xx/18/K B ~ B 5.860 _ _ ~ 2.680 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8%) /500 (19,7%)
(230,79 (105,5)

BOF 714/xx/16/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 1.825 (71,9 1.600 (63,09 | 300 (11,8 / 500 (19,7%)
(230,7%) (105,5%)

BOF 714/xx/18/K B _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8%) /500 (19,7%)
(230,7%) (105,5%)
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Technische Daten B700

X = Werkstiicklange [mm] Y = Werkstiickbreite [mm]
Maschinentyp Einzelbearbeitung Pendelbearkeitung CE Werkzeug- Alle Werkstiickdicke
durchmesser Aggregate inkl. Spannmittel
32 42 48 55 52 42 48 58 | 25mm [mm]
SOl - | 4200 1\ | @886 | 2040 | | 2870 | 45579 g¥) 1.600 (63,0 300 (11,8 / 500 (19,7%)
K+AP (165.4%) (250,7%) (80,34 (113,09
BOF 722/xx/18/ a0\ O 7 s8e0 | [ 2040 | | 2870 | 5075s179 1.850 (72,8 | 300 (11,8 / 500 (19,7°)
K+AP (16€,4%) (230,7%) (80,34 (113,09
e \ - S| sl - - 2870 4805 (71,99 1.600 (63,09 300 (11,89 / 500 (19,7%)
K+AP (230,7%) (113,09
BOF 723/3:38/ - - 1 [Fo:8608|E - - | 2870 1 5075 81,79 1.850 (72,8 | 300 (11,8 / 500 (19,7%)
K+AP (230,7%) (113,0)
BOF 711/xx/16/R .| 4200 | 5900 | | 2085 | 2800 | 450759 1600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19.7)
(165,4%) (232,3%) (80,94 (114,29
BOF 711/xx/18/R _ | a0 | 5900 | [ 2085 | _ | 2800 | ;50066 1.850 (72,89 | 300 (11,69 / 500 (19,7°)
(165,4) (232,39) (80,94 (114,29
BRI God22/E - | 42000590000 ) 2055 | 2900 |5 550 (100,4) 2.250 (88,6 | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(165,4%) (232,3%) (80,99 (114,29
BOF 712/x/16/R | 3200 | 4200 4950 5900 | 2055 2085 2900 2900 4 o5h 76 g9 1600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19,7°)
(126,04) (165,4%) (194,9) (232,39 (80,9) | (80,9%) | (114,2%) (114,29 ' ' ' '
BOF 712/xx/18/R 3200 4200 4950 5900 2055 2055 2900 2900 5,00 (66 1.850 (72,8 | 300 (11,69 / 500 (19,7°)
(126,04 (165,49 (194,99 (232,39 (80,99 (80,99 (114,24 (114,29 ’ ’ ’ ’
BOF 712/xv22/R | 3200 4200 | 4950 5900 2055 2055 2800 2900 550 (1004 2.250 (88,6 | 300 (11,8°) /500 (19,7)
(126,09 | (165,4%)  (194,9) (232,3%) (80,9) = (80,9)  (114,2%) (114,29 ' ' ' '
BOF 713/xx/16/R .| 4200 | 5900 | | 2085 | 2800 | 450759 1600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19,7°)
(165,4%) (232,3%) (80,99 (114,29
BOF 713/xx/18/R _ | a200 | 5900 | [ 2085 | _ | 2800 | 550066 1.850 (72,89 | 300 (11,69 / 500 (19,7°)
(165,4) (232,39) (80,94 (114,29
EDENLE cod22 B - | 42000590000 ) 2055 | 2.900 |5 550 (100,4%) 2.250 (88,6 | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(165,4%) (232,34 (80,94 (114,29
BOF 714/xx/16/R i ) | 5900 i _ [ 2900 | 4900 7689 1600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19,7°)
(232,3°) (114,29
BOF 714/xx/18/R i i 5900 i _ [ 2900 | 5500 @669 1.850 (72,8 | 300 (11,69 / 500 (19,7°)
(232,3) (114,29
BRI od22/B - - — [F5:0008|E - - | 2900 5550 (100,4%) 2.250 (88,6) | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(232,34 (114,2%)
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Einzelbearbeitung

Pendelbearbeitung

Maschinentyp

BOF 722/xx/16/R

BOF 722/xx/18/R

BOF 723/xx/%18/R

BOF 723/xx/i8/R

Maschinentyp

BAZ 722/xx/16/
K+AP

BAZ 722/xx/18/
K+AP

BAZ 722/xx/16/V/
K+AP

BAZ 722/xx/18/V/
K+AP

BAZ 723/xx/16/V/
K+AP

BAZ 723/xx/18/V/
K+AP

X = Werkstiicklange [min]

Einzelbearbeitung

32 42 48 58 32 42
4.200 5.900 2.055
(155,4%) (232,39 (80,9
4.200 _ 5.900 _ 2.055
(185,49 (232,39 (80,9
_ _ _ 5.900 _ _
(232,39
_ _ _ 5.900 _ _
(232,39
X = Werkstiicklange [mm]
Pendel-
Einzel- Pendelbear- bearbeitung
bearbeitung beitung CE Verleimen
42 58 42 58 42 58
4200 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8) (105,5%)
4200 = 5860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3%) (113,09 | (72,8%) (105,5%)
4200 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8 (105,5%)
4200 @ 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8) (105,5%)
4200 5860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8%) (105,5%)
4200 = 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3%) |(113,09) | (72,8%) (105,5%)

Pendelbearbeitung CE

48 58
2.900
(114,29
2.900
(114,27
2.900
(114,29
2.900
(114,2)

Y = Werkstiickbreite [mm]

Werkzeug-
durchmesser
25 mm

1.950 (76,8")
2.200 (86,6
1.950 (76,8")

2.200 (86,6%)

Alle
Aggregate
[mm]

1.600 (63,0%)
1.850 (72,8
1.600 (63,0%)

1.850 (72,8

Y = Werkstiickbreite [nm]

Werkzeug-
durchmesser
25 mm

1.825 (71,9%)
2.075 (81,7%)
1.825 (71,9%)
2.075 (81,7%)
1.825 (71,9%)

2.075 (81,7%)

Alle
Aggregate

1.600 (63,0°)
1.850 (72,8")
1.600 (63,0°)
1.850 (72,8")
1.600 (63,0°)

1.850 (72,8")

Verleimen

1.700 (66,9)
1.950 (76,8")
1.700 (66,9)
1.950 (76,8")
1.700 (66,9°)

1.950 (76,8)

Werkstiickdicke
inkl. Spannmittel

300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,8%) / 500 (19,7%)

300 (11,8%) / 500 (19,7

Werkstiickdicke
inkl. Spannmittel

300 (11,84 / 500 (19,7%)
300 (11,84 / 500 (19,7
300 (11,84 / 500 (19,7
300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,84 / 500 (19,7%)

300 (11,8%) / 500 (19,7%)
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Ein Unternehmen der HOMAG Gruppe

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG
HomagstraBe 3-5

72296 SCHOPFLOCH

DEUTSCHLAND

Tel. +49 7443 13-0

Fax +49 7443 13-2300

info@homag.de

www.homag.de
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