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Kantenvergutungsmaschinen KFR 10/PV




Kanten verguten, Platten veredeln,
Geld verdienen - serienweise

N

Frasen/Profilieren

Die Fertigung von Spanplattenkanten
mit dem Homag KantenvergUitungs-
verfahren ergibt eine perfekte, aus-
gehértete Kantenoberflache, welche
im gleichen Durchlauf mittels Transfer-
finish folienbeschichtet werden kann.

Mit dem neuen Kantenverglten wer-
den die Kanten der Spanplatte, insbe-
sondere in den empfindlichen Ecken,
mit einem speziellen Lack vergutet,
sodass eine hohe Oberflachenqualitat
erzeugt wird. Das Kantenvergiten

Schleifen

ist ein von Homag entwickeltes Ver-
fahren, mit welchem auch Softkanten
nachbearbeitungsfrei gefertigt werden
kénnen. Das patentierte Verfahren
ermoglicht eine Vierseitenbearbeitung
von Werkstlicken mit Gberzeugend
hoher Bearbeitungsqualitét in den
Ecken. Es entsteht eine einwandfreie,
saubere, fugenfreie Kante bei der sich
jegliche Nacharbeit ertibrigt. Das Kan-
tenvergiten bietet eine Vielzahl von
Anwendungen.

Lackauftrag

Trocknen




Schleifen

o~

Transferfinish

Profiliert:
Selbst tiefe Profile kdnnen fiir das
Kantenverglten gefrast werden.

Lackiert:

Nach dem Lackieren der Kante mit einem
speziellen Lack entsteht eine saubere
und glatte Oberflache.

Beschichtet:

Die gegléattete Oberflache wird anschlieBend
mit Pragefolie beschichtet. Damit sind dem
Kantendesign |hrer Werkstlicke keine Grenzen
gesetzt.
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Schwabbel




Technische Daten KFR 10/PV

www.werboffice.de
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L&rmschutzverkleidung gedffnet
Maschinenabmessungen Anschlusswerte
- Gesamtlange mm nach Maschinentype - Betriebsspannung 400 V
- Larmschutzverkleidung - Steuerspannung 320V
Gesamtbreite geschlossen/gedffnet — 2300/3830 mm - Frequenz 50 Hz
Gesamthohe geschlossen/gedffnet — 1840/2480 mm - Statische Umrichter Optional
Arbeitshéhe 950 mm - Schaltschrank freistehend
- Elektr. Gesamtanschlusswert kW nach Bestlickung
ArbeitsmaBe - Gesamtabsaugeleistungm®h___ nach Bestlickung
- Werkstiickbreite - Spaneband Optional
min. doppelseitig 240-270 mm - Luftgeschwindigkeit 28 m/sec.
max. doppelseitig 1000/1500/2000/2500/ - Pressluftverbrauch nach Bestlickung
3000/3500/4000 mm - Pressluftanschluss R1/2” Innengewinde Zuleitung R1”
- Werkstiickdicke min. 8 mm - Druckverlust ca. 200 mm/Ws
max. 60 mm .
- Werkstiickiiberstand fest 40 mm Sonstiges
optional verstellbar 30-80 mm - Vorschub stufenlos regelbar 10-40 m/min.
- Breitenverstellgeschwindigkeit/standard 2,6 m/min.
-Maschine mit Servoachse _— _max. 20 m/min.
- Nockenabstand/standard 1000 mm
- Nockenhodhe/standard 11 mm
- Option Nockenhéhe stufenlos - bis 25 mm

Technische Daten und Fotos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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