Maschinen, Systeme, Konzepte
fiir die Holzbearbeitung.

Kantenanleimmaschine KL 70/80

Zum Anleimen und Nachbearbeiten von geraden und
Softformingkanten.




Kcmtenanleirhen fur ein

grof3es Teilespekirum.

Qualitdtsbewupt,
wirtschaftlich, sicher.

Design und Qualitét eines Platten-
mobels werden wesentilich von der
Kantenausfihrung mitbestimmt.
Aus diesem Grund veréndert und
vergrdéBert sich das Bearbeitungs-
spekirum an Kanten stéindig. Neue
Kantenmaterialien, verdnderte
Profilformen, anspruchsvolle Ecken-
bearbeitung stellen zusdtzliche
Anforderungen an das Anleimen
von Massivleisten, Furnieren, PVC-,
Melamin- und anderen Kunststoff-
kanten. Sowohl bei geraden
Kanten als auch beim Softforming-
verfahren.

@ GroBes Spekirum an geraden
Kanten

@ Hohe Qualitat

® Perfektes Finish

® GroRes Spekirum an Soft-
formingkanten



Die gesammelte Erfahrung ist
Grundlage fur den hohen Innova-
tfionsgrad im Unternehmen.

Er erlaubt es, eine speziell auf das _ i
Teilespekirum des Kunden abge- e Umriistfreundlichkeit
stimmte Maschine zu liefern.

Ein wirtschaftlicher Einsaiz einer
Maschine wird Uber die eigent-
lichen technischen Bearbeitungs-
moglichkeiten hinaus garantiert

,J\durcm

® Zuverldssigkeit @ Schulung des Bedienpersonals
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Die Grundmaschine.

Zuverldssige Basis fiir kunden-

spezifische Lésungen.

Technische Besonderheiten
der Homag Kantenanleim-
maschine.
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Einsatzm&glichkeiten:

Die hohe Flexibilitt dieser Grund-
maschine erlaubt folgende Ein-
satzmbglichkeiten:

® Einzelmaschine einseitig (KL 70).

® Einzelmaschine doppelseitig
(KL 80) am Beispiel einer WeiB-
leimmaschine (siehe Abbil-
dung).

® Einzelmaschine in Tandeman-

ordnung (Beispiel PaneelstraBe).
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@ Einzelmaschine als Singomat
mit Teilezufthrsystem (SI 70).

® Kombination der obigen
Maschine und ihre Integration
in Maschinenstralen.
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Bei dem zu bearbeitenden
Plattenmaterial gibt es wichtige
Bedingungen zu beachten:

1. Die Werkstiicke mussen forma-
tiert sein, d.h., sie haben bereits inr
Fertigma® (ohne Kante) oder ein
RohfixmaR (FertigmaR® mit definier-
ter Zugabe).

Eine Ausnahme ist der Singomat-
Einsatz, bei dem ein Teilezufuhr-
system die Moglichkeit eréffnet,
auf einseitigen Maschinen vier

aufeinanderfolgende, malge-
naue Bearbeitungsdurchldufe
vorzunehmen - eine Formatbear-
beitung.

2. FUr die Querbearbeitung mus-
sen die Werkstlucke formatiert und
im Winkel geschnitten sein.

Bei doppelseitigen Maschinen
hdngt die Moglichkeit der Quer-
bearbeitung vom Verhdlinis der
Werkstuckldnge zur Werkstick-
breite ab, da die Zufihrung der

Teile immer am Einlauflineal erfolgt
(diese Baureihe hat keine Nocken
auf der Transportkette).



Abbildung 1

Merkmale der
~Grundmaschine

Eine nach dem neuesten Stand
der Technik weiterentwickelte,
moderne Grundmaschinenkon-
zeption.

An den Spannleisten (Abbildung 1)
kdédnnen die einzelnen Aggregate
flexibel montiert werden. Dies
ermaoglicht eine optimale Anpas-
sung des Aggregateaufbaus an
die Arbeitsabldufe.
Bearbeitungsabfdlle und Spdne
kénnen problemlos nach unten auf
das Spdnetransportband fallen
und werden abtransportiert.

Dies sorgt daflr, daB bei den
Bewegungsabl&ufen der Aggre-
gate keine Behinderungen
auftreten.
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Mit dem als Option lieferbaren
beweglichen Gerdtetrdger lassen
sich Werksttuckulbersténde von
27-75 mm realisieren. Damit kdén-
nen Nut- und Falzarbeiten sowie
Softformingprofile in gréBeren
Bereichen bearbeitet werden.

Durch das integrierte Baukasten-
system I&Bt sich die Gesamt-
maschine mit den verschiedenen
Aggregatekomponenten in der
Lange frei variieren. Der Aufbau im
Ein- und Auslaufbereich bleibt
dabei gleich.

Die Baureihe KL 70/80 ist mit jedem
heute verwendbaren Verleimver-
fahren bestickbar. Auf Wunsch
auch mit unterschiedlichen Syste-
men im flexiblen Einsatz.

Das Transportsystem wurde Uber-
arbeitet. Durch die als Option
lieferbare Rollen-Gliederkette sind
groBe Maschinenldngen mit
hdéchster Bearbeitungsgenauig-
keit realisierbar.
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Die Kettenbahn (ohne Nocken),
80 mm breit, garantiert zusammen
mit dem verwindungssteifen Ober-
druck eine sichere und prdzise
Werkstlckfihrung. Bei einseitigen
Maschinen ist hierzu ein breiter
Verbundkeilriemen im Einsatz.

Die Kettenbahn hat Zentralschmie-
rung.

Eine Einrichthilfe erleichtert die
Umrastung der Maschine.

Die Hauptfunktionen zum Ein- und
Ausschalten und fir den Betrieb
der Maschine sind an einem gut
zugdnglichen und Ubersichtlichen

Bedienpult am Einlauf beziehungs- B

weise am Verleimteil der Maschine
angebracht. Der Oberdruck ist
motorisch héhenverstellbar”. Die
Vorschubgeschwindigkeit ist
stufenlos von 10-30 m/min regel-
bar.

*Bei einseitigen Maschinen von Baulénge
KL 76 aufwarts.

Die minimalen WerkstiickmaBe

- bei Ldngsbearbeitung

@ einseitige Maschinen
Werkstlickbreite min. 70 mm

@ doppelseitige Maschinen
WerkstUckbreite min. 270 mm

@ adligemein
Werkstlckdicke ohne Kante
min. 8 mm,
Werksttckdicke mit Kante
min. 12mm
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Die maximalen WerkstiickmaRe
Den TeilegréoRen entsprechend
kénnen die Maschinen angepaft
werden:
@ einseitige Maschinen
- erweiterte oder zusdizliche
Werkstlck-Auflageschienen
@ doppelseitige Maschinen
— Werksttckbreite von 1000 mm
bis 3500 mm nach Wanhli
— Mittelunterstitzung
@ allgemein
Werksttckdicke max. 60 mm

Hinweis: Die Angaben kénnen
bei unterschiedlicher Maschinen-
bestickung variieren.




Kostenglinstige Mébel-
fertfigung durch die Auswahl
der richtigen Aggregate.
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Kantenanleimen auf dem e Kantenzuflihrung
neusten Stand der Technik e Kantenanleimen mit

Die Bearbeitungsabldufe: - Schmelzkleber

: - PVAC-Leim
@ Formatieren
) . — kombiniert PVAC- und
(nur beim Singomat) Schmelzkleber

@ Fugefrdsen
(eventuell bei geraden Kanten)
@ Profilieren
(bei Softformingkanten)
@ Vorschleifen

® Nachbearbeitung

Ritzen vor dem Universalfrasen
Gleich-/Gegenlauf

Anleimen

Profilieren

Mehrfach- ¢ | Einlegeprofil Kappen Universalfrasen Formfrédsen oben Profil-Bandschleifen
druckzone m

e Formatteil/Frasteil @ Nachbearbeitungsteil




Leisiungsf&hige Aggregate
fur eine flexible Produktion.

Der Formatteil/Frésteil

Im Normalfall werden auf einer
Kantenanleimmaschine beim
Anleimen gerader Kanten sauber
geschnittene, formatierte Teile
zugefuhrt. Wenn diese Forderung
nicht erfullt ist, oder wenn beson-
dere Anspriche gestellt werden,
werden folgende Bearbeitungs-
moglichkeiten vorgeschaltet:

Bei Ausrissen oder zur Verbesse-
rung der Schnittqualitét an der
Platte ist ein Fugefrdsaggregat
zum Nachfrésen notwendig.

Frésen von Sofiformingprofilen

In Abhdngigkeit vom Profilspektrum
werden u.a. Universalfrsaggre-
gate verwendet.

Bearbeitung mit Abplattfréser
Teil mit Einlegeprofil Teil mit S-Profil und ProfilfrGser.
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Vorschleifen der Platienkanten

a) Fugeschleifen bei Massivholz-

verleimung zur Verbesserung der

Verleimqualitéit

— Flgeschleifaggregat Formatségen oder -frédsen bei
Maschinen mit einem Teilezufuhr-

b) Vorschleifen von Softforming- system (Singomat) S1 70

profilen in der Mittelschicht (Quali- Ritzsé Zer ner- D al-
tatsverbesserung bei dinnem =} kliZS€ge-, aIspansr. Lopp

Kantenmaterial und grober Mittel- zerspaner- oder Standard-Frés-
schicht) A aggregate

— Profilschleifaggregat
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Der Verleimteil

Er ist der zentrale Teil jeder Kanten-
anleimmaschine und besteht aus
den drei Bereichen Kantenmaga-
zin, Leimauftrag und Druckzone.
Die Ausstattung und Ldnge dieses
Bearbeitungsteils richtet sich nach
Kantenmaterial und Klebe- bzw.

Leimverfahren.

Magazine

FUr die ZufGhrung von Kanten wie
Massivleisten, Furnier- und ande-
rem Streifen- und Rollenmaterial mit
unterschiedlicher Dicke und Quer-
schnitt.
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Schmelzkleberverfahren

Zum Ankleben von Kanten mit
Schmelzkleber. Dabei trégt die Auf-
tragseinheit den Kleber entweder
auf das Werksttick (bei geraden
Kanten) oder auf das zugefihrte
Kantenmaterial (bei Softforming-
profilen) auf.

Kalt-Aktivier (KA)-Verfahren

Zum Verleimen von Kanten mit
PVAC- bzw. WeiBleim. Dabei wird in
der Maschine Leim auf das Werk-
stick aufgetragen und in einer
Strahlerzone abgeluftet und akti-
viert. Die zugefuhrten Kanten mus-
sen mit WeiBleim vorbeschichtet
sein. PVC-Kanten kénnen nicht
angeleimt werden. Fur PVC-Kanten
gibt es eine Kombination des
KA-Verfahrens mit dem Schmelz-
kleberverfahren.

Druckzone

Zum Verbinden der zugefuhrien
Kanten mit dem Werkstick mit Hilfe
von AnpreBrollen. Sie sind bei Soft-
formingprofilen auf die jeweilige
Form abgestimmt.



Der Nachbearbeitungsteil

Er ist meist der umfangreichste
Bearbeitungsteil. Die Bestuckung
enthalt im Normalfall je ein Kapp-
aggregat, Vorfréisaggregat und
ein Feinfrésaggregat.

Die Auswahl der weiteren Aggre-
gate hdngt weitgehend von den
Kantenmaterialien und der Art und
Qualitét ihrer Finishbearbeitung ab.
Hier einige typische Beispiele:

Kappen

Zum bindigen Absdgen der in
Ladngsrichtung Gber das Werkstick
vorstehenden Kante. '

Schleifen -

FUr gerade Furnier- und Massiv-
holzkanten und alle Arten von
profilierten Kantenausbildungen.

Formfrdsen
Zum Fase- oder Rundungsfréisen

von Plattenecken von oben oder/

und unten.

13



Optimale Mdschinen-

steuerung durch Homatic.

Sichere und reibungslose
Funktion der Steuerung fiir
eine leichtere Handhabung

Die Steuerung - Homatic

Fur eine flexible Fertigung ist die

elekironische Steuerung eine not-

wendige Voraussetzung zur Mini-
mierung der UmrUstzeiten.

Aber auch in anderer Hinsicht

kann sie dem Anwender viele Vor-

teile bieten:.

@ Vereinfachung der Maschinen-
bedienung.

® Maschinendatenerfassung.
(MDE) ohne externe Gerdte
maoglich.

@ VerschleiBfreiheit durch eine
Streckensteuerung, die in die SPS
integriert ist (Bp: keine mecha-
nische Endschalter).

@ Einstellzustand fur beliebige
Werkstlcke speicherbar.

@ Ausstattung mit allen-Grund-
Funktionen fur eine CIM-Integra-
tion.

@ Ferndiagnose Uber Telefon-
modem moglich.

@ Bildschirmdiagnose mit Farb-
graphik méglich.

® Reproduzierbarkeit der MaBe
und Positionen (Teach In).

Insgesamt kann dadurch eine hé-

here Verfugbarkeit der Maschine

und damit eine bessere Wirtschaft-
lichkeit erreicht werden.

Sowohl die Hardware als auch die

zugehdrige Software wurde von

Homag entwickelt, da die Anfor-

derungen far Durchlaufbearbei-

tungsmaschinen von anderen

Steuerungsherstellern nicht erfullt

wurden. So konnten die Probleme

der Anpassung von Fremdsteue-
rungen an die besonderen Gege-
benheiten in der Mébelindustrie
vermieden werden. Schnittstellen-
probleme sind minimiert, Sie haben
nur einen Ansprechpartner.
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Alle Eingabeeinheiten wurden un-
ter dem Gesichtspunkt einfacher
Handhabung und Modularitdt ent-
wickelt. Bedienelemente und Auf-
bau der Bildschirmmasken fihren
den Bediener im Dialogverkehr.
Durch bedienergefluhrte Menupro-
grammierung wird eine aufwendi-
ge Dokumentation unnétig.

Die anwenderorientierte Elekironik-
schulung oder Programmier-
schulung des Personails sichert die
Verfigbarkeit und Effizienz der
Maschine zusdtzlich ab.
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Homag

. Homag Maschinentyp . Homag Maschinentyp
Technische Daten KL 70 KL 80 Technische Daten KL 70 KL 80
Maschinenabmessungen AnschluBwerte
Gesamtldnge (siehe unten) Normal-Steuerspannung/Frequenz V/V/Hz | 380V, 50 Hz | U/O 300 Hz
Gesamtbreite 220'Y. 50 Hz
a) ohne Larmschutzverkleidung mm 1950 2200/AB Elektr. GesamtanschluBwert min. kW 20 25
b) mit Larmschutzverkleidung max. kW 60 120

geschlossen/offen mm | 1950/1950 2200/AB Frequenzumformer Hz 300 300
Gesamthéhe
a) ohne Larmschutzverkleidung mm 1400 1400 Schaltschrank Anlage: Lange min./max. mm 900/3600 900/3600
b) mit Ldrmschutzverkleidung Gldéckner Moeller Héhe mm 1800 1800
geschlossen/offen mm | 1540/2060 1540/2060 Breite mm 500 500
Arbeitshéhe mm 920/930 890/900 Gesamtabsaugleistung (m3/h) bei 28 m/sec
a) ohne Larmschutzverkleidung min. mm 1500 3000
Gewichte max. mm 5000 10000
. " b) mit Larmschutzverkleidung min. mm 1750 3500
Gesamtgewicht brutto (siehe unten) PGS AT 6000 12000
ArbeitsmaBe DruckluftanschluB bar 8 8
Werkstlickbreite min. mm 70 250-280 AnschluBstutzen R'%2"-Innen- | R%2"-Innen-
max. mm 1000-3500 ge\fvinde, ge\(vinde,
Werkstickdicke min. mm 10 10 Zulshung:) Z‘;}'reo"ggiﬁ’;
max. mm 60 60
Werkstlckuberstand mm 40 40 ‘Sonstiges
Kantenbreite min. mm 16 16 Vorschub m/min stufenlos stufenlos
max. mm 65 65 regelbar regelbar
Kantendicke min. mm 04 04 8-30m 8-30m
max. mm 20 20 Techn. Daten fur Idngere Maschinen auf Anfrage
Maschinenabmessungen . KL72 | KL73 | KL74 | KL75 | KL76 | KL77 | KL78 | KL79 | KL 79/1 | KL 79/2 | KL 79/3 | KL 79/4 | KL 79/5
Gesamtlange mm | 5130 | 5630 | 6130 6880 | 7755 | 8470 | 9220 | 9970 10720 | 11470 12220 | 12970 | 13720
Gesamtgewicht brutto kg | 2220 | 2630 | 2950 | 3450 | 4200 | 4680 | 5300 | 5900 6450 7150 7750 8350 9000
Maschinenabmessungen KL82 | KL83 | KL84 | KL85 | KL86 | KL87 | KL 88 | KL89 | KL 89/1 |KL89/2 | KL 89/3 | KL 89/4 |KL 89/5
Gesamtlange mm | 5095 | 5595 | 6095 | 6845 | 7720 | 8470 9220 | 9970 | 10720 | 11470 12220 | 12970 | 13720
Gesamtgewicht brutto kg | 4700 | 5550 | 6400 | 7200 | 8800 | 9650 | 10600 | 12000 | 12800 | 13600 | 14400 | 15200 | 15900

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

Gesamthéhe
(gedffnet)
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Gesamthéhe
(geschlossen)

lange

Schaltschrank, 1900 mm hoch
bei KL 80
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Gesamtbreite KL 70
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Gesamfbreite KL 80

Gesamtbreite KL 80

geschlossen,

KL70
Larmschutzverkleidung

Gesamtbreite
Larmschutzverkleidung geschlossen

Larmschutzverkleidung gedéffnet

geoffnet

Larmschutzverkleidung

Gesamtlange
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Maschinen, Sysieme, Konzepte H
tiir die Holzbearbeitung. [(Homan

Kantenanleimmaschinen Bearbeitungszentren

Bearbeitungszentrum zum Beispiel
fur - stationdre Bearbeitung von Form-
teilen -Frésen -Bohren - Kantenanlei-
men - Schleifen -Nuten - Mehrfachver-
leimen - Furnierkanten - Kunststoff-kan-
fen.

Kantenanleimmaschinen zum Beispiel
| far -Massivkanten - PVC-Kanten - Soft-
formingkanten - Schmelzkleber - PVAC-
WeiBleim -Rollen- und Streifenmaterial
-Formfrésen - Eckenbearbeiten.

Formatbearbeitungsmaschinen Transporteinrichtungen

Transporteinrichtungen zum Beispiel )
fur -Beschicken -Drehen -Teilelber-
gabe im 90-Grad-Winkel -Teiletrans-
port im 180-Grad-Winkel - Ubergabe in

{ mehreren Ebenen -Verbund von
Maschinen.

Formatbearbeitungsmaschinen zum
Beispiel fur - Formatieren - Winkelschnitt
-Fugefrasen -Falzfrésen - Nuitfrésen -
Turenanlagen - Paneelanlagen - Ful-
bodenplattenanlagen.

Kombinierte Format- und Kantenanleim-
maschinen

Homatic - Elekironik zum Beispiel fur
-Steuerung kompletter Maschinenstra-
Ren -Netzwerkfdhigkeit - vollautomati-
4 sche Umristung -Maschinendaten-
erfassung - grafische Simulation der
Bearbeitung -klare Bedienerflihrung
-CNC-Steuerung -Telefondiagnose.

Formatbearbeitungs- und Kantenan-
leimmaschinen zum Beispiel fir - For-
matieren und Massivkanten -For-
matieren, Profilfrésen und Softfor-
mingkanten - Schmelzkleber -PVAC-
WeiBleim -Maschinenstralen.

Postformingmaschinen Schulung

Postformingmaschinen zum Beispiel Schulung bei Homag zum Beispiel fur
fur - L-Profile - U-Profile - aufgedoppelte -kurzere Inbetriebnahmezeiten - pro-
Profile - Gesamtanlagen - Postforming- duktivere Fertigung - sichere Maschi-
komplettverfahren. nenfihrer - Ubung an Schulungsma-
schinen - Gespréch mit Praktikern.

Homag Maschinenbau AG Ihr Ansprechpartner:
D-7294 Schopfloch

Tel. (07443) 13-0

Tx. 764205 homa d

Fax (074 43) 13300




