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Homag zeigt Profil:

Homag Optimat Doppelendprofiler

Doppelseitige Formatbearbeitungsmaschinen fiir perfektes Formatieren
und Kantenbearbeiten




Fiir wirtschaftliches und exaktes Formatieren und Kantenbearbeiten:

Homag Optimat Doppelendprofiler

Die links und auf der Titelseite abgebildeten
| Platten und Profile zeigen einen kleinen

| Querschnitt der vielfaltigen Bearbeitungs-
moglichkeiten, die Ihnen der Optimat

| Doppelendprofiler bietet. Diese und viele

| weiteren Bearbeitungen von Plattenkanten
konnen Sie wirtschaftlich, schnell und zuver-
lassig in Homag-Qualitat durchfiihren.

Materialien und MaBe: Mit dem Optimat
Doppelendprofiler kénnen Sie plattenférmige
Werkstiicke formatieren und vierseitig profi-
lieren, falzen und nuten:

Mit vielen tausend Formatbearbeitungs- und
Kantenanleimmaschinen wurde Homag in
mehr als 25 Jahren weltweit zum bedeutend-
sten Hersteller von Maschinen fir die Plat-
tenmdobelindustrie. Die neueste Entwicklung
ist die Baureihe Homag Optimat, die sich
durch drei markante Eigenschaften aus-
zeichnet:

Kurze Lieferzeiten durch die Serien-
produktion der Grundmaschinen.

Je nach Typ kdnnen Sie einen Optimat
Doppelendprofiler ab Lager oder aus der
laufenden Serie erhalten. .
Giinstige Preisgestaltung durch ein
standardisiertes Baukasten-System.
Mit zwei Grundmaschinen und zahlreichen
bewédhrten Aggregaten kdnnen Sie die mei-
sten Format-, Profil-, Nut- und Falzarbeiten
durchfiihren.

Hohe Arbeitsleistung und optimale
Verarbeitungsqualitéit durch die zuver- | 2emschutz auf Wunsch bietet Ihnen wesentliche Vorteile:

lassige Homag-Spitzentechnologie. @ Optimaler Larmschutz

Vom exakten, winkelgerechten Formatieren  Alle Maschinen der Baureihe Homag @® Optimale Sicherheit fiir das

plattenférmiger Werkstiicke bis zum Profilie- ~ Optimat kénnen Sie wahlweise mit oder Bedienpersonal

ren, Nut-, Falz- und Einsatzfrasen steht lhnen ohne Larmschutzverkleidung erhalten. @® Je Maschinenseite nur ein zentraler

die gesamte Palette praxisgerechter Mit Einzelabsaugung ohne Lirm- Absaugstutzen

Bearbeitungsstufen in gewohnter Homag- schutzverkleidung: Die preisginstige @ Beleuchtung in der Kabine

Qualitat zur Verfiigung. Losung. @ Sichtfenster zur Beobachtung der
Mit Larmschutzverkleidung und Einzel- laufenden Aggregate

Charakteristik der absaugung: Diese etwas teurere Lésung

Grundmaschine

Optimale Werkstiickfiihrung: 80 mm
breite, stabile Kettenbahnen. Stufenlos
regelbarer Vorschub von 10 bis 40 m/min.
Motorisch hohenverstellbarer angetriebener
Oberdruck. Motorische Breitenverstellung.
Bedienungs- und wartungsfreundliche
Konzeption: In der Schaltschranktir
befindet sich das tibersichtliche Bedienfeld
mit Ein/Aus-Schalter, Stérlampen und Not-
stopschalter. Uber ein weiteres Bedienfeld
an der Maschine regeln Sie allgemeine Funk-
tionen wie Vorschubstart und -stop, die
zentrale motorische Hohen- und Breiten-
verstellung sowie weitere Positionierungen.
Wartungsfreundlicher Aufbau der gesamten
Maschine.

Schaltschrank: Die Elektrosteuerung ist in
einem separaten Schaltschrank unter-
gebracht und entspricht den jeweiligen
nationalen Richtlinien.




Das Homag-Vorschubsystem

Das genaue, winkelgerechte Formatieren
und Erzielen einer optimalen Oberfldchen-
gite beim S&dgen und Frasen der Werkstiick-
kanten sowie die extremen Belastungen im
taglichen Einsatz setzen ein exaktes und
sehr robustes Vorschubsystem voraus. Tau-
sende von gelieferten Maschinen und viele
Kilometer standig im Einsatz stehender
Transportketten beweisen die hohe Qualitat
des Homag-Vorschubsystems.

Die gegen seitliches Verschieben in Rund-
fihrungen laufenden Elemente der Block-
gliederkette — mit einer Teilung von 100 mm —
sind prézise und in engen Toleranzen gefer-
tigt. Sie garantieren damit parallele Kanten
und genaue Winkelschnitte.

Der Belag der Transportketten besteht aus
Kunststoff mit Gummieinlagen, damit die
empfindlichen Oberflachen lhrer Werkstiicke
nicht beschadigt werden kdnnen.

Der stabile Oberdruck sorgt fiir eine feste
Werkstlickauflage auf der Transportkette und
sichert das Werkstiick gegen seitliches
Verschieben.

Im Abstand von 1000 mm befinden sich in der
Transportkette mitlaufende Anschlagnocken,
hinter die das Werkstiick zum winkelgerech-
ten Querschnitt gelegt wird. Diese Nocken
kénnen in die Transportkette versenkt wer-
den, um beim Bearbeiten der Léngskanten die
Werkstlickoberfldchen nicht zu beschadigen.

In der Normalausfiihrung - Bild 1 — werden
Werkstlicke meist nur in Langsrichtung bear-
beitet (Maschine | in FertigungsstraBen).

Kettenbahnverlangerungen

Fir universellen Einsatz, also Langs- und
Querbearbeitung der Werkstticke auf der
gleichen Maschine oder nur fiir die Quer-
bearbeitung - Bild 3 - (Maschine Il in Ferti-
gungsstraBen) wird die Kettenbahn verlan-
gert. Die Werkstiicke werden vor die
Anschlagnocken gelegt und damit absolut
winkelgerecht formatiert. Bis zu einer Werk-
stiicklange von max. 720 mm reicht die Ket-
tenbahnverlangerung um 500 mm aus. Fuir
Werkstiicke bis max. 1220 mm L&nge wird
die Kettenbahn um 1000 mm verldngert.

Wenn Sie Werkstiicke quer bearbeiten
mdchten, miissen diese hinter die Anschlag-
nocken gelegt werden, damit die Werk-
stiicke winkelgerecht durch die Maschine
transportiert werden - Bild 2.

Arbeitsbreiten

Die Homag Optimaten FLO 62 und FLO 63
sind mit den Arbeitsbreiten von 1000 mm in
Stufen von 500 mm bis 3500 mm steigend

lieferbar. Um ein Durchhéngen breiter Werk-
stlicke zwischen den Transportketten zu
vermeiden, wird bei den Arbeitsbreiten
2500 mm, 3000 mm und 3500 mm serien-
maBig eine Mittelunterstiitzung mitgeliefert.




Doppelendprofiler Optimat FLO 62

Doppelseitige Formatbearbeitungsmaschine
mit einem Grundaggregat und einem freien
Platz. Mit oder ohne Larmschutzverkleidung.
Zum exakten, vierseitigen, winkelgerechten
und ausriBfreien Formatieren von plattenfor-
migen Werkstiicken ist der Optimat FLO 62
in der Grundversion an den Standervorder-
seiten mit Ritz- und Zerspaneraggregaten
ausgertstet.

3 Bearbeitungsaggregate stehen wahlweise
zum Bestlicken der Ruckseite des Maschi-
nenstanders zur Verfligung, um damit Profil-,
Nut-, Falz- und Einsatzfrasarbeiten durchfiih-
ren zu konnen.

Ritzen/Zerspanen

Bestellnummer FLO 62 M -

Bestellnummer FLO 62 -

Universalfrasen

Einsatzfrasen

Wechselfrasen

I-[:nmag

Wichtig fiir lhre Bestellung:

Wie Sie auf dieser Doppelseite sehen, setzt sich jede Bestellnummer
aus 2 Teilen zusammen: Die Nummer der Grundmaschine (linke
Seite) und das gewliinschte Zusatzaggregat (rechte Seite). Bitte ver-
gessen Sie bei der Bestellung auch nicht das ,M* fiir die Larmschutz-
verkleidung, die Arbeitsbreite der Maschine, eventuell bendtigte
Kettenbahnverlangerungen und gewiinschte Zusatzeinrichtungen
anzugeben.

-0
Mit freiem Platz an der Sténderriickseite, damit zu einem spéateren
Zeitpunkt ein Aggregat Ihrer Wahl aufgebaut werden kann.

-1

Mit Standardfriasaggregat fest, 180° schwenkbar, zum Frasen von
durchgehenden Profilen, Nuten, Falzen oder dhnlichen Arbeiten

an den Plattenkanten sowie den Plattenober- und -unterseiten.

-2

Mit Standardfréisaggregat gesteuert, 180° schwenkbar. Neben
allen Arbeiten, die das feststehende Frasaggregat leistet, kbnnen mit
diesem Aggregat zusétzlich Einsatzfrasarbeiten an der Plattenkante
sowie an der Ober- und Unterseite durchgefiihrt werden.

=3
Mit Wechselfrasaggregat zum Nachfrasen von kunststoff-

- beschichteten Plattenwerkstoffen, um eine optimale, ausriBfreie

Plattenkante zu erhalten.




Doppelendprofiler Optimat FLO 63

Doppelseitige Formatbearbeitungsmaschine
mit zwei Grundaggregaten und einem freien
Platz. Mit oder ohne Larmschutzverkleidung.
Zum exakten, vierseitigen, winkelgerechten
und ausriBfreien Formatieren von platten-
formigen Werkstiicken, einschlieBlich Profi-
lieren, Nut-, Falz- und Einsatzfrasen.

Der Optimat FLO 63 wird serienmé&Big mit
einem Ritz- und Zerspaneraggregat und
einem steuerbaren Frasaggregat geliefert.
Auf dem freien Platz kdnnen Sie ein weiteres
von 2 Bearbeitungsaggregaten aufbauen.

Ritzen/Zerspanen Einsatzfrasen

Bestellnummer FLO 63 M -

Bestellnummer FLO 63 -

1
L

i

i

Einsatzfrasen

Wichtig fiir lhre Bestellung:

Wie Sie auf dieser Doppelseite sehen, setzt sich jede Bestellnummer
aus 2 Teilen zusammen: Die Nummer der Grundmaschine (linke
Seite) und das gewiinschte Zusatzaggregat (rechte Seite). Bitte ver-
gessen Sie bei der Bestellung auch nicht das ,,M*“ fur die Larmschutz-
verkleidung, die Arbeitsbreite der Maschine, eventuell bendtigte
Kettenbahnverldngerungen und gewiinschte Zusatzaggregate anzu-
geben.

=0

Mit freiem Platz an der Vorderseite des 2. Maschinensténders,
damit zu einem sp&teren Zeitpunkt ein Aggregat lhrer Wahl auf-
gebaut werden kann.

-1

Mit Standardfrédsaggregat fest, 180° schwenkbar, zum Frasen
von durchgehenden Profilen, Nuten, Falzen oder dhnlichen Arbeiten
an den Plattenkanten sowie den Plattenober- und -unterseiten.

-2

Mit Standardfrisaggregat gesteuert, 180° schwenkbar. Neben
allen Arbeiten, die das feststehende Frasaggregat leistet, kbnnen mit
diesem Aggregat zusatzlich Einsatzfrasarbeiten an der Plattenkante
sowie an der Ober- und Unterseite durchgefiihrt werden. In Verbin-
dung mit dem bereits in der Grundausriistung der Maschine enthalte-
nen steuerbaren Frasaggregat konnen Sie bei dieser Aggregatanord-
nung alle Wechselfrdsarbeiten (1x Gegen- und 1x Gleichlauf) wie
Fligen und Profilieren durchfiihren und erhalten damit ausriBfreie
Werkstlick-Endkanten.




Bearbeitungsaggregate

| Ritzen/Zerspanen

Universalfrasen

Einsatzfrasen

Wechselfrasen

Ritzen/2Zerspanen

Formatbearbeitungseinheit zum ausriBfreien Bearbeiten von furnier-
und kunststoffbeschichteten Plattenmaterialien. Ritzen von unten im
Gleichlauf durch elektro-pneumatische Steuereinheit. Die Ritzsdge
wird an der Werksttickhinterkante wieder hochgesteuert, wodurch
Ausrisse bei bereits angeleimten Querkanten vermieden werden.
Zum Bearbeiten schrager Kanten kann die komplette Einheit
geschwenkt werden; der Winkel hdngt vom gewéhlten Werkstiick-
liberstand ab.

Ritzaggregat: Leistung 1,5 kW, 100 Hz, Motorwelle ¢ 30 mm,
Drehzahl 6 000 U/min.

Zerspaneraggregat: Leistung 4,5 kW, 100 Hz, Motorwelle @ 35 mm,
Drehzahl 6000 U/min, 15° schwenkbar bei 60 mm Werkstiickiiber-
stand, Kreuzsupport.

1 - Standardfrasaggregat ,fest

Formatbearbeitungsaggregat zum Nuten, Félzen und Profilieren an
den Ober- und Unterseiten bei furnier- und kunststoffbeschichteten
Plattenmaterialien sowie zum Bearbeiten von Massivholzteilen und
Herstellen von Federn an Plattenkanten. Der Motor ist bis 180°
schwenkbar zur wahlweisen horizontalen und vertikalen Bearbei-
tung. Ein Wendeschalter fiir den Drehrichtungswechsel gehort zur
Grundausstattung.

Leistung: 4,5 kW, 100 Hz, Motorwelle @ 35 mm,

Drehzahl 6.000 U/min, max. Werkzeug-@ 200 mm, Kreuzsupport.

2 - Standardfrasaggregat ,,gesteuert*

Formatbearbeitungsaggregat mit elektro-pneumatischer Steuerung
und Zwischensupport zum Einsatzfrasen von Nuten und Falzen an
der Plattenkante und -oberseite sowie allen anderen Arbeiten, die
das feststehende Frasaggregat leistet. Schwenkbereich bis 90°
moglich.

Leistung: 4,5 kW, 100 Hz, Motorwelle @ 35 mm,

Drehzahl 6 000 U/min, max. Werkzeug-@ 200 mm, Kreuzsupport,
Zwischensupport mit Rundfiihrungen.

3 = Wechselfriasaggregat

Formatbearbeitungsaggregat zum Nachfrésen kunststoffbeschich-
teter Plattenkanten. Der erste Motor schneidet im Gegenlauf gegen
die Werkstiickquerkante. Kurz vor der Werkstiickhinterkante steuert
dieser Motor mit Hilfe einer elektro-pneumatischen Steuereinheit aus.
Wihrend des Aussteuerns von Motor 1 setzt Motor 2 vor der Werk-
stiickhinterkante ein und schneidet im Gleichlauf ebenfalls gegen
die Querkante. Dadurch wird ein ausriBfreies Bearbeiten an den
Langs- und Querkanten garantiert. Zum Bearbeiten schréager Kanten
kann die komplette Einheit geschwenkt werden; der Winkel hangt
vom gewéahlten Werkstiickiiberstand ab.

Leistung: 2 x 1,5 kW, 100 Hz, Motorwelle @ 30 mm,

Drehzahl 6 000 U/min, Werkzeug-¢ 150 mm, Kreuzsupport.




Zusatzeinrichtungen

Jeder Homag Optimat Doppelendprofiler FLO ist auf Lei-
stung und optimale Qualitat ausgelegt. Je nach Einsatzbe-
reich und Bearbeitungsaufgabe kénnen Sie lhren Optimat
mit den gewiinschten Bearbeitungsaggregaten nach Maf3
planen (siehe linke Seite). Dariiberhinaus aber gibt es noch
eine Reihe bewihrter Zusatzeinrichtungen, mit denen Sie
eine ganz individuelle Maschine zusammenstellen kénnen.

Mit diesen Zusatzeinrichtungen erreichen Sie eine Steige-
rung der Leistung, einen hheren Bedienungskomfort, eine
Zeitersparnis bei der Breitenverstellung und ein vereinfach-
tes Einlegen der Werkstiicke bei préiziser Werkstiickfiihrung.
Vor allem, wenn Sie lhren Optimat in MaschinenstraBen ein-
setzen und mit Transporteinrichtungen verkniipfen wollen,
sind Zusatzeinrichtungen am Ein- und Auslauf des Optimats
erforderlich.

Elektronische Breitenverstellung

Diese Zusatzeinrichtung bietet einen besonderen Bedienungskom-
fort: Der Maschinenbediener gibt die gewiinschte Werkstiickbreite
oder -lange einfach Uber Tippschalter ein und kann sich dann ande-
ren Arbeiten widmen. Wéhrend dieser Zeit 1auft die Maschine im Eil-
gang (1800 mm/min.) auf eine angendherte Position und anschlie-
Bend im Kriechgang (25 mm/min.) exakt auf den eingegebenen und
ablesbaren Sollwert. )

Einzugsvorrichtung hochklappbar
Die Einzugsvorrichtung wird bei der Langskantenbearbeitung einge-

| setzt, wie es das Bild zeigt. Vor dem Oberdruck der Maschine sind 3

angetriebene Druckrollen angebracht, die das Werkstiick gegen das

Einlauflineal der Maschine fiihren.

Einsatz der Einzugsvorrichtung:

@ Bei Einzelmaschinen wird die Einzugsvorrichtung im 1. Durchlauf
fur die Langsbearbeitung der Werkstiicke eingesetzt. Beim 2.
Durchlauf der Werkstiicke fiir die Querbearbeitung wird die Ein-
zugsvorrichtung hochgeklappt. '

@ In MaschinenstraBen findet die Einzugsvorrichtung nur auf der
Maschine | fir die Langsbearbeitung Verwendung.

Ausrichtstation

Erfolgt die Ubernahme der Werkstiicke aus einer Winkellibergabe in
2 Ebenen, wird diese Einrichtung benotigt.

Die Ausrichtstation ist serienméBig in folgenden Einrichtungen ent-
halten und braucht nicht gesondert bestellt werden:

@® Werkstiick-Ubernahmeeinrichtung

@® Zwischenmagazin mit Handbeschickung

@® Zwischenmagazin mit Winkeliibergabe TW 10




Werkstiick-Ubernahmeeinrichtung

Diese Zusatzeinrichtung libernimmt die
Werkstiicke von Transporteinrichtungen, die
dem Doppelendprofiler vorgelagert sind. Die
angetriebene Kette der Werkstiick-Ubernah-
meeinrichtung transportiert das Werkstiick
auf gefederte Schienen, die beidseitig lber
die Kettenbahn des Doppelendprofilers vor-
stehen. Das Werkstiick wird pneumatisch so
ausgerichtet, daB das liberstehende Material
von den nachfolgenden Zerspanungswerk-
zeugen besdumt werden kann. Die so aus-
gerichteten Werkstiicke werden von den
Kettenbahnnocken des Doppelendprofilers
mitgenommen und rechtwinklig durch die
Maschine transportiert. Die beidseitig
angeordneten je 4 Oberdruckrollen tragen
fiir den sicheren Einlauf langer, durchhan-
gender Werkstiicke Sorge.

Einsatzmaoglichkeiten:

® Nach Drehvorrichtungen, wenn das Werk-
stiick aus der Maschine | (Ldngsbearbei-
tung) libernommen wird.

@® Ubernahme erfolgt von einer Winkeliiber-
gabe aus der Maschine |, wenn die

Arbeitshéhe (Kettenbahn) beider Maschi-
nen gleich ist = Ubernahme in einer
Ebene.

@ Eingabe der Werkstiicke erfolgt liber eine
vorgelagerte Beschickungseinrichtung.

Zwischenmagazin mit
Handbeschickung

Wird bei der Querbearbeitung von Werkstiik-
ken mit unempfindlicher Oberflache bei
manueller Eingabe eine kontinuierliche
Beschickung des Doppelendprofilers
gewiinscht, wird diese Einrichtung erforder-
lich. Ihre Funktion:

@ Werkstiicke werden manuell auf Schienen
gestapelt, deren Oberkante etwas ober-
halb der Kettenbahn des Doppelendprofi-
lers liegt, und an den links sichtbaren
Anschlag geschoben.

@ Der rechtsseitig angeordnete Ausricht-
zylinder bringt die Werkstiicke in Position.

@ Die Nocken der Kettenbahn transportie-
ren das Werkstiick zur Bearbeitung durch
den Doppelendprofiler.

Zwischenmagazin mit
Winkeliibergabe TW 10

Werkstiicke mit unempfindlicher Oberfldche,
die nach der Langsbearbeitung aus
Maschine | kommen, werden mittels einer
rollengetriebenen Winkellibergabe (TW 10) in
das Zwischenmagazin geschoben, aus-
gerichtet und von den Kettenbahnnocken
der Maschine II mitgenommen. Dabei ist zu
beachten:

@ Die Kettenbahn der Maschine | liegt um
110 mm hoher als die Kettenbahn der
Maschine Il.

@ Das 1. Werkstiick jeder Bearbeitungsserie
muB manuell eingegeben werden.

@ Die max. Werkstiickdicke betragt bei Ein-
satz dieser Einrichtung 40 mm.

Auslauf-
Zwischentransport

Der Zwischentransport am Auslauf des Dop-

pelendprofilers lauft etwas schneller als die

Transportkette.

@ Einsatz fiir die Langsbearbeitung,
Lange 1170 mm (siehe Skizze):
Uberbriicken der Transportliicke von
Maschine | zur Winkeliibergabe oder
Drehvorrichtung.

@ Einsatz fur die Querbearbeitung,
Lange 700 mm (siehe Foto):
Transportieren der Werkstiicke von den
abtauchenden Nocken der Kettenbahn
weg. Somit werden Beschadigungen an
den Lingskanten verhindert. AuBerdem
erfolgt die Ubergabe an nachfolgende
Transportvorrichtungen.

Zwischen- Kettenbahn- MaB/mm
magazin verlangerung

mit Hand- 500 mm A= 720
beschickung 1000 mm B = 1220
mit Winkeliiber- 500 mm A= 620
gabe TW 10 1000 mm B=1120




Technische Daten

Maschinentype Gesamtldange mm
FLO 62 FLO 63
Normalausfiihrung (einschl. verlangertem Ein- und Auslauf)  3.520 4.520
Normalausfiihrung + 500 mm Kettenbahnverlédngerung 3.450 4.450
Normalausfiihrung + 1000 mm Kettenbahnverléngerung 3.950 4.950
Gewicht brutto kg 6.700 8.100
netto kg 6.500 7.900
Gesamtbreite Arbeitsbreite + 3.440 Arbeitsbreite + 2.165
Gesamthohe 2.500 (geoffnet) ca. 1.500
1.720 (geschlossen)
Arbeitshohe 895 mm
Arbeitsbreite min. doppelseitig 220 mm
max. doppelseitig 1000-1.500-2.000-2.500-3.000-3.500 mm
Werkstiickdicke 8- 90 mm
Werkstiickiiberstand 25-115 mm
Nockenabstand 1000 mm
Vorschub stufenlos regelbar 10-40 mm
LuftanschluB links 2" Innengewinde/Zuleitung 1”
Hohe Maschinensténder bis Werkstiickauflage 490 mm
GesamtanschluBwert (kW) Absaugleistung (m3/h)
mit ohne
Larmschutzverkleidung
FLO 62 ca. 20-35 9.950 .
FLO 63 ca. 35-50 12.375 9.700
Normalspannung 380 Volt
Steuerspannung 220 Volt
Frequenzumformer Formatteil 100 Hz

F-\ Priifung der Arbeitssicherheit durch die deutsche Holzberufsgenossenschaft
G=

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




Formatbearbeitungs- und
Kantenanleimmaschinen
Transportgeréate
Komplette Anlagen

fur die Holzbearbeitung

Homag Maschinenbau AG
D-7294 Schopfloch

Tel. (074 43) 13-0, Tx. 764 205
Ttx. (17) 74 4310

Fax (074 43) 13300

Homag zeigt Profil:

Homang

Homag Optimat - die Baureihe mit der optimalen
Flexibilitat und der optimalen Wirtschaftlichkeit

Die universelle Kantenanleimmaschine fur
die kleine bis mittlere Serienproduktion. In
Rechts- und Linksausfiihrung. Mit Schmelz-
kleberverarbeitung. Fiir gerade Kanten in
Streifen- und Rollenform sowie Massivholz-
leisten.

Einseitige Kantenanleimmaschine KRO/KLO 73-75

In 3 Baulangen mit 1, 2 oder 3 Platzen, die je
nach gewiinschtem Nachbearbeitungsgrad
eine Vielzahl individueller Zusatzaggregate-
Kombinationen ermaglichen.

Mit der hoheren Kapazitéat fiir groBere Stiick-
zahlen. Mit Schmelzkleberverarbeitung fir
gerade Kanten in Streifen- oder Rollenform
sowie Massivholzleisten.

Zweiseitige Kantenanleimmaschine KLO 84

Mit freiem Platz, der je nach gewiinschtem
Nachbearbeitungsgrad eine Vielzahl indi-
vidueller Zusatzaggregate-Kombinationen
ermadglichen.

Doppelendprofiler FLO 62-63

Die klassische Maschine zum Formatbear-
beiten, mit Ritzsage- und Zerspaneraggrega-
ten. Je nach Baulange ermdglichen 1 bis 2
Zusatzaggregate alle Kantenbearbeitungen
wie Flugefrasen, Falzen, Nuten, Profilieren
usw.

Zwei Maschinen in einer: Formatbearbeiten
und Kantenanleimen - das ist die Komplett-
bearbeitung von Platten auf wirtschaftliche
und zeitsparende Weise, z. B. durch Fortfall
von Transporteinrichtungen zwischen den
einzelnen Arbeitsgangen.

Kombinationsmaschine KFO 62/5-63/6

Im Formatbereich zum Ritzen und Zerspanen
mit Freiplatz fiir ein weiteres Frasaggregat.
Zum Anleimen von geraden Kanten (Streifen,
Rolle, Massivholzleisten) auf Schmelzkleber-
basis. In 2 Baulangen mit bis zu 3 Platzen,
die je nach gewiinschtem Nachbearbei-
tungsgrad eine Vielzahl individueller Zusatz-
aggregate-Kombinationen ermdglichen.

Softforming KLO 76 E/78 E

Was immer Mdbeldesigner kreieren — der
Homag Optimat bringt die wirtschaftliche
und professionelle Losung fiir alle gangigen
Softforming-Profilkanten. Einseitige Kanten-
anleimmaschine mit Schmelzkleberverar-
beitung. Schnelles Umriisten durch 4 einge-
stellte und leicht anderbare Profile.

2 Baulangen fiir eine sehr variable Be-
stickung mit Zusatzaggregaten, die je nach
gewlnschtem Nachbearbeitungsgrad eine
Vielzahl individueller Zusatzaggregate-Kom-
binationen ermadglichen.

Vertriebs- und Service-Niederlassungen:

Homag Service-Station, D-4836 Herzebrock 1,

Tel. (052 45) 3307, Tx. 9 33691, Fax (052 45) 1539

Homag France, F-67383 Lingolsheim, Tél. 88771973, Tx. 8 90 263, Fax 887713 56
Homag Italia, I-20052 Monza, Tel. (039) 36 06 48, Tx. 352 627, Fax (039) 3250 49
Homag Austria, A-5301 Eugendorf 218, Tel. (0 6212) 8 73 20,

Tx. 633762, Fax (06212) 87 3222

Homag Singapore, Singapore 2158, Tel. 46976 81/2,

Tx. rs 50938, Fax 4 67 2130

2.89 MCS




