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Kantenanleimmaschine KAL 210/7/A20/S2

Macht mehr aus lhren Kanten




KAL 210/7/A20/S2:
der neue Standard beim Kantenanleimen

Sie mochten wenig investieren und viel profitieren? Nichts leichter

als das. Denn genau dafiir haben wir die neue KAL 210/7/A20/S2
auf den Markt gebracht. Durch konsequente Standardisierung und
effiziente Serienfertigung kénnen wir diese Maschinen zu traumhaft
glinstigen Preisen anbieten. Und das bei iiberragender Qualitat und
beeindruckender Leistung. Steigen Sie ein in die Welt des Kanten-

anleimens. Noch nie war die Gelegenheit giinstiger. Dank der

KAL 210/7/A20/S2 von HOMAG - super Leistung zum kleinen Preis.

Praxisgerechte Ausstattung

Fir die Maschinen wurde ein einheitlicher, praxisgerechter Ausstat-
tungsstandard geschaffen. Beim Leistungs- und Funktionsumfang der
KAL 210/7/A20/S2 haben wir uns exakt an den Anforderungen von
kleineren Industriebetrieben orientiert. Das Ergebnis: Die Maschine
deckt in ihrer Basisversion bereits mehr als 90 % aller Anwendungen
ab. Doch selbstversténdlich ist auch die KAL 210/7/A20/S2 problemlos
automatisierbar.
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Hochwertige Technik inklusive

Bei den KAL 210/7/A20/S2-Maschinen haben wir nicht an
der technischen Ausstattung gespart. Ganz im Gegenteil.

Da steckt eine Menge Know-how drin, die sich in unseren
Hochleistungsmaschinen schon bestens bewahrt hat. So
lasst sich die KAL 210/7/A20/S2 rationell fiir nahezu jedes
Kantenmaterial einsetzen. Das macht Sie leistungsfahiger und
flexibler. Und auch auf die sprichwortliche HOMAG-Qualitat
und Zuverldssigkeit brauchen Sie bei diesen Maschinen nicht
zu verzichten — denn unsere hohen Qualitatsstandards gelten
fur das gesamte Programm.

Kantenmaterial WerkstiickgroBBe
Massivholz Rollen Bei Werkstiickdicke 22/40
ist die Werkstlickbreite
min. 60/105

Eine Baureihe fiir viele
Werkstoffe

Mit der neuen KAL 210/7/A20/S2
kénnen Sie viele Arten von Rollen-

materialien bearbeiten. Dazu zé&hlen, KAL 210/7/A20/S2

Melamin, PVC, ABS und Furnier-

kanten. Daruber hinaus kénnen
auch Massivleisten an Spannplatten 0,6-20

angeleimt werden. Zum Anleimen 0,3-3,0
wird Schmelzkleber verwendet.

min./max. 12/40™*
MaBe in mm * optional 65 ** optional 60

03



KAL 210/7/A20/S2 - standardmaBig alles drin

Die KAL 210/7/A20/S2 liberzeugt

durch eine umfangreiche und

leistungsfahige Ausstattung, die

Sie bisher nur von wesentlich

teureren Maschinen kannten. Eine

r
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auBerst wirtschaftliche Komplett- power control Steuerung PC22 USB-Schnittstelle Diagnosesystem woodScout Basic
AuBerordentlich bedienerfreundlich zur Dateneingabe oder Datensiche- mit Klartextfehlermeldung; ermdglicht
= : : : _ durch Menl(iftihrung im Windows- rung auf externe Speicher. Damit eine systematische Stérungsbeseiti-
I6sung, die praktisch jeden Be XP-Standard fiir eine ergonomische kénnen séamtliche Daten aus der Ma- gung und erhéht dadurch die Verfig-
" Bedienung der Maschine. schinensteuerung heruntergeladen barkeit der Maschine.
darfsfall fiir Rollenware abdeckt und gesichert werden. Nach einer

Unterbrechung ist das System durch
die 1:1 Datensicherung sofort wieder
betriebsbereit.

und Ihr Budget dabei schont.

Schnellwechsel-
einrichtung fir
Auftragseinheit

Damit kann die Auftrags-
einheit schnell gewechselt
und mit einer anderen
Schmelzklebefarbe

oder PU weiter gefahren
werden.

Magazin mit 2 Rollen

ermdglicht einen schnellen, problemlosen
Wechsel des Kantenmaterials sowie die
Bevorratung an der Maschine.

| &
Kappaggregat HL84 Vorfrasaggregat 1,5 kW Formfrasaggregat FF12 Verstellung Fase/Radius
zum Kappen der Kanteniberstéande zum Vorfréasen von PVC-Kanten an zum Frasen der Kante an Werk- Manuelle Verstellung der Fras-
an Werksttickvorder- und -hinterkante Werkstlickober- und -unterseite, stlickober-/Unterseite, sowie zum aggregate zum einfachen
mit stehendem Kappenschlag, damit sowie zum Frésen von Massivleisten. Runden der Werkstlickvorder- Wechsel von Fase auf Radius
auch empfindliche Werkstuicke nicht und -hinterkante mit Fase 15° oder — oder umgekehrt.
beschadigt werden. Radius. Ein Aggregat fur beide

Bearbeitungsschritte.
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Trennmittelsprithaggregat
verhindert das Anhaften von
Schmelzkleberresten auf der Werk-
stlickober- und -unterseite. Vorteil:
kein manuelles Nacharbeiten mehr
nétig.

Optimat kaL 210

Freiplatz

zur Bestiickung der Maschine mit
einem Universalfrdsaggregat UF 11.
Kann auch noch nachtréaglich einge-
baut werden.

Fiigefrdasen

zum ausrissfreien Frésen der Werk-
stlickkante mit zwei gesteuerten
Motoren. Werkzeugdurchmesser
125 mm. Fir hohe Bearbeitungs-
prazision und Uberdurchschnittlich
lange Standzeit.

Schmelzkleber Verleimteil A20
mit Quickmelt

zum optimalen Leimauftrag auf die
Schmalflache. Anderungen von Werk-
stlickdicken erfordern kein Umrlisten
der Leimauftragswalze.

Profilziehklinge PN10

zum Glatten der Kanten an der Werk-
stiickober- und -unterseite. Vorteile:
bessere Optik, besseres Kanten-
design, bessere Qualitat. Inklusive
spezielles Messer zur Vermeidung
von WeiBbruch.

Leimfugenziehklinge
zum Entfernen von Schmelz-
kleberresten von der Werk-
stlickober- und -unterseite.
Fur beste Finish-Qualitét.

7 | Leimrollenabhub
bei Vorschubstopp. Dadurch gibt
es selbst bei kurzem Stopp keinen
Ausschuss und jedes Teil kann
verwendet werden — was finanziell
natirlich positiv zu Buche schlagt.

Schwabbelaggregat
macht die Werkstlcke
griffig und verleiht den
montagefertigen Teilen den
letzten ,,Schliff“ fir den
anschlieBenden Versand.
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Automatisierung nach Bedarf

Um lhre Fertigung hochflexibel auszuriisten, ist eine nahezu durchgéngige Automatisierung der
KAL 210/7/A20/S2 moglich. Die einzelnen Komponenten des Automatisierungspakets sind exakt auf die
Maschine abgestimmt. Sie vereinfachen die Bedienung bei einer Anderung der Werkstiick- oder Kanten-

materialdicke, sorgen fiir gleichméaBig gute Qualitdt und reduzieren dariiber hinaus die Riistzeit um 50 %.

Automatische Verstellung Frasen

1. Automatische Verstellung des mit/ohne Kanteniliberstand tber
Einlauflineals Giber Programm Programm: Frasen ohne Uberstand fiir

das Bundigfrésen von z. B. Massivlei- Automatische Verstellung Fase/Ge-
2. Automatische Verstellung Elektronische Héhenverstellung auf sten; Frésen mit Uberstand als Vorfra- rade zur automatischen Verstellung
der Druckzone auf die jeweilige die entsprechende Werkstlickdicke sen bei der nachtréaglichen Profilierung des Kappmotors Fase/Gerade Uber
Kantendicke tber Programm Uber Programm mit dem FF12 Programm

Automatische Verstellung Blndig- Verstellung Fase/Radius automatisch Formfrasaggregat FF12 (automatisch Horizontales Wegfahren pneumatisch
/Uberstandskappen fir schnellen statt manuell) zur automatischen Ver- far PN10/FA11
Wechsel zwischen dem Biindig- stellung Fase/Radius Uber Programm

kappen von Massivleisten oder
Einlegebdden und dem Kappen
mit Uberstand (zum Nachfrasen
mit Formfrasaggregat)
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Zusatzausrustung nach Wunsch

Fiir alle, die noch héhere Leistung und noch mehr Bearbeitungsmdoglich-
keiten wiinschen, bieten wir weitere innovative Extras. Damit lasst sich
die Maschine bei Bedarf auch nachtraglich problemlos aufriisten und

an neue bzw. geanderte Anforderungen anpassen. Fiir ein HochstmaB an

Zukunftssicherheit und Flexibilitat.

Werkstlickdicke WD 60 statt WD 40, ideal
z.B. flrr Leichtbauplatten I-System-Dia-Radiusfraser

Bei Werksttickdicke 22/40 /

ist die Werkstuckbreite
min. 60/105
\
4 /
min./max. 12/40

(optional 60)

Scherenauflage

Die Scherenauflage kann anstelle
der Standard-Werkstiickauflage
aufgebaut werden. Damit wird der
Platzbedarf der Maschine variabel
reduziert, wenn keine groBen Werk-
sticke gefahren werden. Mehr Platz
fir Durchfahrtswege steht dann
temporér zur Verfigung.

o

Unifrdsen UF11 auf Freiplatz zum Nuten, Falz-  Erhéhung der Kihlleistung fir Umgebungstemperaturen Fernbedienung fir einseitige Maschine
frédsen und Profilieren Uber 40°C, zum Schutz der Elektronik. Sorgt auch bei ermdglicht das schnelle Einrichten
extremen Klimabedingungen fir sichere, stérungsfreie
Produktion
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Technische Daten KAL 210/7/A20/S2

www.werboffice.de

Maschinenabmessungen ArbeitsmaBe
- Gesamtlange 8.545 mm - Werkstlickbreite
- Larmschutzverkleidung bei Werkstuckdicke 22 mm min. 60 mm
Gesamtbreite geschlossen/gedffnet 910/2100 mm bei Werkstiickdicke 40 mm min. 105 mm
Gesamthodhe geschlossen/gedffnet 1.740/2.280 mm - Werkstiickdicke min. 12 mm
Arbeitshéhe 950 mm max. 40 mm (optional 60)
- Kantendicke Rollen max. 3,0 mm
- Kantendicke Streifen max. 20 mm
- Werkstuckiberstand fix 30 mm
Sonstiges
- Vorschub regelbar 18-25 m/min.
Gesamtlange
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Technische Daten und Fotos sind nicht ) \ 4 ® "9-
verbindlich. Wir behalten uns Anderungen im " " “ =
Zuge der Weiterentwicklung ausdriicklich vor. < >
Gesamtlange

Ein Unternehmen der HOMAG Gruppe

HOMAG

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG
HomagstraBe 3-5

72296 SCHOPFLOCH

DEUTSCHLAND

Tel.: +49 7443 13-0

Fax: +49 7443 13-2300

E-Mail: info@homag.de
Internet: www.homag.de
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