Technische Daten HOMAG

KFL 325 KFL 326 KFL 325 KFL 326

Maschinenabmessungen Kantendicke Rollen mm max. 3,0
Gesamtlange mm 7.650 10.880 Kantenquerschnitt (PVC) max. 3,0 x 45
Gesamtnche
. 1.740/2.200

CfESEl B R Cl Vorschub regelbar m/min. 15-32 (opt. 40)
Arbeitshéhe mm 950 Anschlusswert KW 64 ‘ 68
Arbeitsmalie Elektrik 400 V - 50/60 Hz
Werkstuckbreite min. mm 195 225 Pneumatik bar 7-8
Werkstiickbreite max. mm 1.500 (op%..53(.)(())00) Pneumatikanschluss 1" . .
Werkettokgicke mm 240 Die neue Formatbearbeitungs- und
Werkstiickiiberstand fi 30 i 1

erkstikUberstand fix mm Kantenanleimmaschine KFL 320
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Technische Daten und Fotos sind nicht verbindlich. Wir behalten uns .
Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung ausdrticklich vor. A e
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Hochste Qualitat zum glinstigen Preis
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lhr Einstieg in die doppelseitige
Format- und Kantenbearbeitung

Angenehm: Die KFL 320 Baureihe von HOMAG senkt lhre Maschinenkosten
deutlich und bietet die wichtigsten Features, dank der auf lhre Bediirfnisse
abgestimmten Maschinenkonfiguration, zu einem giinstigen Preis.

Gerade fiir die Serien- und Mitnahmemobel-Fertigung ein entscheidendes
Argument. Hier stellen wir Ihnen dieses kleine ,,Rationalitadtswunder* in allen

Funktionsdetails vor.

Automatisierung auf Wunsch

» Automatische Verstellung der
Druckzone mit Servo

* Pneumatische Verstellung Kappen
Fase/Gerade

» Automatische Mittelunterstitzung

» Automatische Verstellung Fase/Radius-
beim Biindigfrasen mit Servo

» Automatische Verstellung PN10
» Automatische Verstellung FA 11
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Kompaktdoppelzerspaner KD11
langs/quer

Mit 6,6 kW Leistung, damit kénnen
auch grofiere Bearbeitungszugaben mit
sauberem ausriRfreiem Schnitt sicher
zerspant werden

Trennmittelauftrag
Fir saubere Werkstticke ohne Leim-

reste; (Leim haftet nicht auf der
Werkstiickober- oder -unterseite)

Kappaggregat HL84

Zum Kappen der Kantenuberstande an
Werkstiickvorder- und -hinterkante mit
stehendem Kappanschlag fir Kappen
ohne Glanzspuren.

Freiplatz
Vorfrasaggregat 1,5 kW

Zum Vorfrasen von PVC-Kanten an
Werksttickober- und -unterseite.

Freiplatz
Nuten

Zur Bestlickung der Maschine mit einem
Nutaggregat. Kann auch noch nachtrag-
lich eingebaut werden.
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MaRe in mm 25

Profilziehklinge PN10

Zum Glatten der Kanten an der Werk-
stiickober- und -unterseite.

* Bessere Optik + Kantendesign

» Bessere Qualitat

Formfrasen FF12

Die Frasbearbeitung der Kanten durch
das FF12 sichert eine optimale Bearbei-
tung auch bei Furnierkanten.

Verieimteil A3

Zum Anleimen von Rollenware mit
2-Rollen-Magazin (Bild zeigt Option
6-fach Magazin).

Magazinhéhenverstellung

+/- 5mm

Kantenmaterialien mit verschiedenen
Hohen kdnnen bei der gleichen Werk-
stlickdicke verarbeitet werden

bisherige Verleimtechnik
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mit Servokantenzufiihrung

Servokantenzufiihrung
Positionsgenaues Anleimen der Kante an
die Werkstuickvorder- und -hinterkante.

» Weniger Abfall

» Weniger Verbrauch von Kantenmaterial

Frasaggregat 0,4 kW

Zum Frasen der Kante an der Werk-
stiickober- und -unterseite mit Fase 15°
oder Radius.

Finishbearbeitung FA11

Die Nachputzeinrichtung Leimfuge und
das Schwabbelaggregat geben dem
Werkstlick den letzten ,Schliff*.



