HOMAG

Die neuen Formteil-
Durchlaufmaschinen
KFL 10/.../CF




Formschone Werkstlicke in bester
Verleimqualitat - noch mehr, noch schneller,
noch besser!

Mit der vélligen Uberarbeitung und
Weiterentwicklung der Formteil-Durch-
laufmaschinen KFL 10/.../CF ist es
Homag gelungen, eine Technik zu
optimieren, die rundweg den hohen
industriellen Anforderungen gerecht
wird - sprich: beste Qualitét bei gleich-
zeitigem MengenausstoB. In diesen
neuen Maschinen steckt wieder die
ganze Erfahrung und das Know-how
des Weltmarktfihrers im Kanten-
anleimen.
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Hurze Riistzeiten,
geseniite Stiickkosten
Die neuen KFL 10/.../CF bestechen mit
ihrer enormen Produktivitat und ihrer
hohen Verleimgeschwindigkeit. Aus
rechteckigen Werkstlicken werden im
schnellen Durchlauf attraktive, elegant
gestaltete Formteile. Ohne jegliche
manuelle Nachbearbeitung! Mit opti-

mierten Aggregaten flir eine hervorra- .

gende Bearbeitungsqualitat. Mit neuen
Wechselaggregaten firs Biindigfrasen
und Nachputzen - fiir noch weniger
Stillstandzeiten. Mit gréBeren Kontur-
tiefen (bis 360 mm). Durch die enorm
kurzen Rustzeiten arbeiten die neuen
Formieil-Durchlaufmaschinen auch in
der Kleinserie profitabel. Kurz: Die
Gesamtauslastung ist optimal - was
natlrlich die Stlickkosten deutlich
senkt. Und das Ganze in kompakter
Bauweise: Die neuen KFL 10/.../CF
sind ein gutes Stiick kiirzer geworden.




Die Neuen zeigen Profil

Moch tiefer

Profile bis 360 mm Tiefe.

Vorfrasen auf CF 10.

Fertigfrasen entweder mit Frasaggregat
CF 11, mit einer Achse, Anfahrwinkel
bis 60°, oder mit Frasaggregat CF 12,
mit zwei Achsen, Anfahrwinkel bis 90°.

CF 12: Zwei Aggregate fridsen im Gleichlauf
und im Gegenlauf eine saubere Kontur.

Programmgesteuertes iKontur-
frisen - ganz ohne Schablone
Die Konturen der Werkstlicke werden
CNC-gesteuert gefrast - Sie geben

Alle Arten von Kanten ... CF 10: Bei groBen Profiltiefen wird die Grob- ganz einfach ihre Geometrie in die

Die Maschine verarbeitet die unter- kontur durch zwei Fingerfrdser bahngetreu Homatic-Steuerung ein. Die sichere

schiedlichsten Kanten: Kunststoff oder erzeugt. Bedienerflihrung der Bearbeitungs-

Furnier, in Streifen oder von der Rolle, software WoodWOP unterstltzt Sie ‘ J,
bei Kantendicken von 0,4 bis 3 mm. aktiv bei der Programmierung. |
Ein Kantenwechsel aus einem Zwei- |
fachmagazin ist méglich. .. optimal verpresst 1

Die sektionsweise Druckeinstellung
([ i der Nachpressrollen mit Servoventilen
i ' garantiert ein optimales Verpressen
des Kantenmaterials - auch bei ein-
fachen Softformingprofilen wie Dach- .
oder Tonnenprofil.

Saubere, gleichmiBiige Kontur
Die Bahnbewegung der Fraser erfolgt
tiber Servoantriebe (CNC-Achse).

N ' Der prazise, konstante Linearantrieb
der Transportkette - Vorschub: bis
30 m/min.! - erzielt ein einzigartig
sauberes Frasbild.

Trennmittel sprithen
far optimale
Leimfugenqualitét.

Restteile komfortabel entsorgen

" Nach dem Frasen der Profilform fallt
das Reststiick (iber eine Rutsche im
Maschinenstander auf ein Transport-
band und wird sofort entsorgt.
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Das Verleimteil, dessen Einstellwinkel
Uber eine digitale Servoachse gesteuert
wird, arbeitet mit direktem Leimauftrag

(EVA). Die servogesteuerte Leimauftrags-
walze sorgt fur konstante Verleimqualitat.

Die neue Servotechnik im Kantentrans-
port garantiert einen definierten Kanten-
Uberstand.

Kappaggregat

Als erste Bearbeitungsstufe im Nach-
bearbeitungsteil werden die tberste-
henden Kanten bilindig abgeschnitten.

Drucizone

Bei Softformingprofilen {Tonnen- oder
Dachprofil) kdnnen Sie die komplette
Druckzone in der Héhe verstellen.

Biindigfrasaggregat mit digi’taler
Servoachse

Mit vertikaler und horizontaler Tastung.
Das Aggregat kann auch zum Radius-
oder Fasefrdsen eingesetzt werden.

Gesteuerte C-Achse

Die Konturfahrt des Bindigfras- und
des Nachputzaggregates erfolgt (iber
eine gesteuerte C-Achse. Das garan-
tiert einen optimalen, konstanten
Eingriffswinkel - und damit optimale,
konstante Bearbeitungsqualitat.




Hochkaratig: die Steuerung
Die KFL 10/.../CF arbeiten

mit modernster Steuerungs-
und Antriebstechnik:

¢ Industrie-PC mit Betriebs-
system Windows NT

¢ Echtzeitsysteme mit Betriebs-
system OS9

» benutzerfreundliche Bedien-
und Programmieroberfldchen

» zentrale Datenbank fir die
Werkzeugverwaltung

« automatisches Umristen der

Aggregate oder Handverstellung

mit Bedienerleittechnik
¢ Barcodesteuerung mdglich

Die Werkstlickprogram-
mierung kann komplett
am AV-Platz durchge-

fihrt werden; Stlick-
zahlen von 1 bis end-
los sind mdoglich.

Nachputzeinrichtung o
Mit der Nachputzeinrichtung wird die
Kante sauber abgezogen. Leimreste
werden entfernt.

Schwabbelaggregat
Zur Finishbearbeitung oben und unten,
seitlich getastet, mit Servosteuerung.

iKomfortabel: Anwendungen bei einfachster Bedie-
Programmiersystem nung. Die Werkstickinformationen
WoodWOP werden in einer Programmierober-

flache erstellt, das Werkstiickpro-
gramm in einer WoodWOP-Datei
gespeichert. DXF-Datensaize
lassen sich aus CAD-
Systemen importieren.

WoodWOP ist das weitver-
breitetste werkstattorientierte
Programmiersystem (WOP),
optimiert fir die Anforderungen
der Holz- und Mébelbranche.
Es ermdglicht hochkomplexe
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Die technischen Daten
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Maschinentyp

Maschinenabmessungen
- Gesamtlinge mm
- Larmschutzverkleidung
geschlossen/getffnet
Gesamtbreite mm
Gesamthéhe mm
- Arbeitshhe mm

Anschluwerte

- Gesamtabsaugleistung m¥/h
- Luftgeschwindigkeit m/sec.
- Pressluftverbrauch nl/min.

- PressluftanschluB

- Druckverlust mm/WS

- Spannung/Frequenz V/Hz
- Elektrischer Gesamtanschlusswert kW

Technische Anderungen vorbehaiten

KFL 10/.../CF

nach Maschinentyp

2330/3110
1840/2475
950

nach Bestlickung

35

nach Bestiickung

2 x 1/2” Innengewinde
Zuleitung R 1”

250

400/50

nach Bestlickung

Saonstiges
- Vorschub m/min.
- Maschinengewicht ca. kg

Arbeitsmale

- Werkstlickdicke mm

- Werkstiickbreite mm ohne Gegendruck
- Werkstiicklinge mm

- Konturtiefe mm

- Kontursteigungswinkel

- Konturinnenradius

KFL 10/.../CF

6/30
nach Maschinentyp

12-40

min. 120 + Konturtiefe 1
min. 250

max. 360

max. 45°

min. 80 mm, jedoch
werkzeugabhéngig

Min. Konturradius ist abhéngig vom Kantenprofil und der Kontur.
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