Profilschleifen perfekt gelost

Profile schleifen in
Homag-Perfektion

Seit vielen Jahren kommen auf Homag-
Format- und Kantenbearbeitungsmaschinen
fiir die Nachbearbeitung der Kanten Schleif-
aggregate in den verschiedensten Ausfiih-
rungen zum Einsatz. Taglich beweisen Hun-
derte von Aggregaten die Leistungsféhigkeit
der breiten Produktpalette.

Die vielfiltigen Erfahrungen bei der Ldsung
von Schleifproblemen, die Konzeption der
seit Jahren im Einsatz befindlichen Grund-
maschinen und die Vielzahl der sténdig
weiterentwickelten Schieifaggregate fiihrten
zu diesem Schleifmaschinenprogramm, mit
dem alle in der Praxis anfallenden Schleif-
arbeiten durchgefiihrt werden kénnen.
Basis der Baureihe bildet, wie bei allen
Homag-Maschinen, die Konzeption im Bau-
kastensystem, die jede Anpassung an die
Forderungen des Anwenders erlaubt. Plat-
tenkanten ein- oder zweiseitig, Profilleisten
drei- oder allseitig im Durchlauf schleifen: in
jedem Fall ist eine professionelle Problemi6-
sung moglich, die Herstellkosten senkt und
die Produktionsleistung steigert.

Auf den nidchsten Seiten stellen wir lhnen

gen Investition.
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lhre Aufgaben — unsere Losungen

den Maschinenaufbau, die Besonderheiten
der verschiedenen Homag-Aggregate und
die Einsatzmdglichkeiten vor. Der hohe tech-
nische Standard und die richtige Abstim-
mung auf die Kundenforderung entscheiden Sie bei Homag spezielle Maschinen zum
{iber die Giite des Schliffs und machen die
Homag-Schleifmaschine zu einer verniinfti-

3 Typenreihen
Entsprechend der Aufgabenstellung erhalten

Kantenprofil- oder Profilleistenschleifen, die
den gesamten Bearbeitungsbereich Kante/
Profil abdecken. Jedem dieser Bereiche ist
eine Baureihe zugeordnet:

Typenreihe SPL/R fiir die Profilleistenbear-
beitung mit Oberdruck durch Einzelrollen
und groBem Schwenkbereich der Aggregate. [
Variable Bauldangen ermdglichen jede '
| Aggregatkombination. Anordnung als Einzel-
™ maschine oder in Tandem
@ SPL/R 10 Aggregatverstellung manuell
® SPL/R 70 Aggregatversteliung manuell

oder elektronisch gesteuert.

Typenreihe SKL/R fiir 1- oder 2-seitige
Kantenschleifarbeiten mit durchgehendem
Oberdruck. Aggregateverstellung manuell
oder elektronisch gesteuert.

Der Vorschliff von profilierten Spanplatten (MDF) oder Massivholz
vor der Ummantelung, der Finish-Schliff danach oder der profiltreue
Vor- und Fertigschliff von Massivieisten: Homag hat die perfekte
Losung.

Fir plattenformige Werkstiicke aus Massivholz oder mit Massivholz-
Umleimern, Mdbelteile mit Softformingprofilen, die aus Qualitéts-

griinden erst nach dem Aushérten des Leims geschiiffen werden, |
kommen Kantenschleifmaschinen zum Einsatz. '

Die Homag-Technologie zeigt ihre Zuverldssigkeit vor allem bei ‘
problematischen Schieifarbeiten: i
absolute Profiltreue (1), schmale (2) oder beidseitig profilierte (3)

Leisten, 3- oder 4-seitiger Schiiff (4), Profile mit schmaler Auflage (5),
verzogene (6) oder kurze Werkstiicke (7), Profile mit Spitzen- oder
Innenwinkeln (8).

Das Homag-Schieif-
maschinen-Programm
auf einen Blick

Elektronische Steuerung

Die Schleifmaschinen der Typenreihen
SPL/R 70 und SKL 70/80 erhalten durch den
zuséatzlichen Einsatz der elektronischen

Diese Ubersicht erleichtert Innen die Voraus- Homatic-Steuerung den héchstmdéglichen

wahl der richtigen Schleifmaschinentype ~ Bedienkomfort durch
die Piktogramme zeigen die wesentlichen

Merkmale, in denen sich die drei Homag-

® automatisches Anfahren der Aggregate
auf vorgewdhite Arbeitspositionen

@ automatischen Schieifschuhwechsel

@ Einsatzsteuerung der Schleifschuhe
Durch das integrierte ,Teach In“-Programm
lassen sich von Hand eingestelite Aggregat-
positionen auf Diskette abspeichern und

jederzeit wiederholen. Diese Arbeitsweise ist

beim Schleifen von diinnen Furnieren und
aus Grinden der absoluten Profiltreue von

Grundtypen unterscheiden. besonderer Wichtigkeit.
Aggregat SPL/R 10 SPL/R 70 SKL/R 70 SKL/R 80
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Schleifmaschine SPL/R 10

Diese Schleifmaschine bietet in der Basisaus-
fiihrung eine freie Aufbauiénge fir die ver-
schiedensten Aggregate von 1740 mm und
kann bei Bedarf auf 2740 mm erweitert wer-
den. Die Grundmaschine ist in 1-seitiger
Links- oder Rechtsausfiihrung lieferbar, die
Schleifarbeiten je Durchlauf von einer Profil-
seite und von oben ermdglichen. Werden je
Durchiauf Schleifarbeiten auch an der
gegeniiberliegenden Profilseite gewiinscht,
wird eine zweite, nachgeordnete Maschine
vorgesehen (Tandemausfiihrung). Transport-
kette 45 mm breit.

Werden Kantenschleifarbeiten an plattenfor-
migen Werkstiicken bis 600 mm Breite erfor-
derlich, wird zur besseren Werkstuickfiihrung
eine 2. Transportkette angeordnet. Der Ober-
druck erfolgt durch Einzelrollen.

Die Aggregatverstellung erfolgt manuell.

Ubergang bei Tandem-Anordnung

Baulédngen

1-seitig
links

Tandem-
Anordnung

Kettenbreite

45_ mm

Oberdruck mit
Einzelrollen

Manuelie
Einstellung

Schleifen
von oben

Bandschleifen

Schieifen
von unten

Profil-Bandschleifen

Faiz-
Bandschleifen

Technische Daten SPL 10

Gesamtldnge 3100-4100 mm

Gesamtbreite 800-2350 mm
(Gerétebreite)

frei verfligbare Lénge fiir Aggregataufbau 1740-2740 mm

Gesamtgewicht
Arbeitshthe

Arbeitsbreite min. einseitig

Arbeitsbreite max.

Werkstiickdicke

Werkstiickiiberstand, profilbedingt, min.

Vorschub
LuftanschluB
Elektrische Ausriistung

2500-3300 kg

850 mm

20 mm (abhédngig vom
Werkstiickiiberstand)
300 mm

(800 mit Doppelkette)
6-90 mm

10 mm

6-30 m/min.

R 2" 6-8 bar

Anlage: System
Kléckner-Moeller

Schwingschleifen

Normalspannung 220/380 Volt
Steuerspannung 220 Volt
Profilschleifen
(Scheibe)
Faseschleifen

Profilgurtschleifen

[

Tandem-Anordnung

Biirsten

1-seitige Ausfiihrung rechts

Profil-
Eckenschleifen

Universalfrdsen




Schleifmaschine SPL/R 70

Diese Schleifmaschine basiert auf der seit
Jahren bewdhrten Grundmaschine der Bau-
reihe KL 70 mit den fiir die unterschied-
lichen Aggregate frei verfiigbaren Aufbau-
ldngen von 1.620, 2.300, 2.900 aufwérts bis
6.800 mm.

Lieferbar als Einzelmaschine links/rechts
oder in Tandemanordnung. Die Transport-
kettenbreite von 80 mm sichert eine zuver-
ldssige Fiihrung auch breiter Werkstiicke, die
durch zusétziiche Anordnung einer seitlichen
Werkstlickauflage den Einsatzbereich auf
1-seitiges Kantenschleifen erweitert.

Der Oberdruck erfolgt durch Einzelrollen.
Wird der Bearbeitungsseite gegeniiber der
Einsatz eines einzelnen Schleifaggregates
notwendig, so kann dieses auf einer Spezial-
konsole aufgebaut werden. Diese Aggregat-
anordnung ist nur bei einer Werkstiickbreite
von mindestens 100 mm mdoglich. Diese
Maschine wird serienmaBig mit Strecken-
steuerung, also ohne Endschalter, geliefert.
Aggregatverstellung: manuell bis elektro-
nisch gesteuert.

Schleifen
von oben

Schleifen
von unien

Bauldngen

1-seitig

Tandem-
Anordnung

Kettenbreite

Oberdruck mit
Einzelrollen

Anschiaglineal

Manuelle
Einstellung

Homatic-
Steuerung

JTeach In*

Faseschleifen

i....m”“,_n-druﬁu R

Profil-Bandschleifen

SPL/R 70-=79

Gesamtlinge 3630-9970 mm
Gesamtbreite 1800 mm

frei verfiigbare Lénge fiir Aggregateaufbau 1620-6800 mm
Gesamtgewicht 1300-5700 kg
ArbeitshGhe 880 mm

Arbeitsbreite min. einseitig 20 mm jedoch abhéngig
vom Werkstlickiiberstand
7-60 mm

8-30 m/min.

R 12" 6-8 bar

Anlage: System
Kléckner-Moeller

Technische Daten

Werkstiickdicke
Vorschub
LuftanschluB

El. Ausriistung

Normalspannung 380 Voit
Steuerspannung 220 Volt
Falz-

Bandschlei
Ischieifen Profilgurtschleifen

Profil-
Eckenschleifen

Profilschleifen
(Scheibe)

Universalfrdsen

Schwabbeln




Schleifmaschine SKL/R 70/80

Die freie Aufbaulange fiir die Aggregate
variiert von 1975 tber 2.725, 3.475 aufwérts

bis 8.215 mm. 1-seitige Ausfiihrung links oder

rechts und 2-seitige Ausfiihrung. Transport-
kette 80 mm breit, sowie durchgehender
Oberdruck zur sicheren Fiihrung plattenfér-
miger Werkstiicke. Aggregatverstellung:
manuell bis elektronisch gesteuert.

Bauldangen

3630-9970

1-seitig

2-seitig

Oberdruck
durchgehend

Kettenbreite

80 mm
i

Werkstlickauflage

Manuelle
Einstellung

Bandschleifen

Profil-Bandschleifen

Schwingschleifen

Homatic-
Steuerung :

+Teach In"

S

IR

Falz-
Bandschleifen

Profil-Bandschleifen

(X

Profilschleifen
(Scheibe)

Techn.Daten SKL/R70-79 SKL/R&80-89 . lri |n|
=

Gesamtliinge 3630-9970 mm 3630-9970 mm —— T
Gesamtbreite 1800 mm Arbeitsbreite =17] a [l

+ 1800 mm =
frei verfiigbare Ldnge u_]_l &
fur Aggregateaufbau  1975-8215 mm 1975-8215 mm
Gesamtgewicht 1400-5900 kg 3100~12000 kg
ArbeitshGhe 880 mm 880 mm
Arbeitsbreite min. 8
einseitig 85 mm 5 mm 7
Arbeitsbreite min. T y o £
doppelseitig (SKL 80) - 270 mm b ‘ a
Arbeitsbreite max. ; 088 :13800, 2000 —0 ]
doppelseitig (SKL 80) 500, 3000 mm
Werkstiickdicke 7-60 mm 7-60 mm -— = %Hﬁ %‘H%
Werkstlickiiberstand 40 mm 40 mm s =
Vorschub 8-30 m/min. 8-30 m/min. ﬁ |
LuftanschiuB R 1©" 6-8 bar R 14" 6-8 bar !

El. Ausristung

Normalspannung
Steuerspannung

Anlage: System
Kléckner-Moeller
380 Volt

220 Volt

Anlage: System
Kléckner-Moeller
380 Volt

220 Volt

Profilgurtschieifen

Profil-
Eckenschleifen

Ill'llmlll-- "[. '“In IR

Faseschleifen

Biirsten

Schwabbeln

Universalfrésen




Bandschleifen

P

Bandschleifaggregat

Zum Schleifen von geraden Furnier- und
Massivholzkanten. Der elektropneumatisch
gesteuerte Schleifschuh verhindert das
Durch- oder Rundschleifen der Kanten an
den Werkstlickenden. Bei Vorschubstop wird
der Schleifschuh abgehoben. Durch die
Oszillation des gesamten Schleifaggregates
wird im Bereich der Werkstiickkante ein Ein-

laufen des Schleifschuhes vermieden und das Schleifband optimal
genutzt. Die Einstellung auf unterschiedliche Kantendicken erfolgt
uber Digitalzahler. Das Aggregat ist nach oben 15° schwenkbar.

- Schleifbandabmessungen: 120 x 2100 mm

- Bandgeschwindigkeiten: 5,5 und 11 m/sec. umschaltbar

— Motorleistung wahlweise: 1,1 oder 1,6 kW bei Bandgeschwindig-

keit 5,5 m/sec.

1,8 oder 2,9 kW bei Bandgeschwindigkeit 11 m/sec.

Schleifen
von unten

Bandschleifaggregat
von unten

Zum Schileifen der unteren, horizontalen Fla-
chen. Von unten arbeitende Schleifaggre-
gate kénnen nicht im Bereich der durchge-
henden Transportkette angebracht werden.
Soll das Schleifen des Werkstlickes an der
Auflageseite erfolgen, wird eine separate

\i)x AL B

Schieifen Bandschleifaggregat
von oben von oben

Zum Schleifen der horizontalen Flachen von

Spanplattenkernen vor dem Ummanteln,

fertig ummantelten Profilen oder Massivholz-

leisten.

- elektropneumatisch gesteuerter Schleif-
schuh

- Abhub des Schleifschuhes bei
Vorschubstop

— Einstellung auf unterschiedliche Werkstiickdicken uber Digital-
zahler

- Oszillation des Schieifaggregates

- Schleifbandabmessungen: 120 x 2100 mm oder 180 x 2100 mm

- Bandgeschwindigkeiten: 5,5 und 11 m/sec. umschaltbar

- Motorleistung wahlweise:
1,1 oder 1,6 kW bei Bandgeschwindigkeit 5,5 m/sec.
1,8 oder 2,9 kW bei Bandgeschwindigkeit 11 m/sec.

Maschine vor der eigentlichen Profilschleifmaschine angeordnet.
- elektropneumatisch gesteuerter Schieifschuh
- Abhub des Schleifschuhes bei Vorschubstop
- Oszillation des Schleifaggregates
- Schleifbandabmessungen: 120 x 1800 mm oder 180 x 1800 mm
— Bandgeschwindigkeiten: 5,5 und 11 m/sec. umschaltbar
— Motorleistung wahlweise:
1,1 oder 1,6 kW bei Bandgeschwindigkeit 5,5 m/sec.
1,8 oder 2,9 kW bei Bandgeschwindigkeit 11 m/sec.

Faseschleifen Fase- i
Bandschleifaggregate

in 2 Ausfiihrungen zum Schleifen von Fasen
oder Radien bis 12 mm an der oberen bzw.
unteren Werkstlickkante.

Ein werkzeugloses Spannsystem ermdglicht
schnellen Schleifschuhwechsel.

- Schleifbandabmessung: 20 x 2000 mm

- Bandgeschwindigkeit: 7 m/sec.

— Motorleistung: 0,55 kW.

Zum Schleifen von harten Kantenmaterialien oder Schmelzkleber-
fugen werden die Aggregate in Sonderausfiihrung mit schriglaufen-
dem Schleifband, zur Verldngerung des Standweges, geliefert.




Profil-
Bandschleifaggregat

Zum Schleifen von geraden Kanten und Pro-
filabschnitten bis 60 mm Breite. Minimal
schleifbarer AuBenradius 4 mm. Universeller
Einsatz durch weiten Schwenkbereich und
groBem Abstand zwischen Umlenkrolle und
Druckschuh. Die Feinsteinstellung bei
empfindiichen Oberfldichenmaterialien oder
Profilen wird durch eine stufenlos einstellbare pneumatische Druck-
verstellung erreicht.

- elektropneumatisch gesteuerter Schleifschuh

Abhub des Schleifschuhes bei Vorschubstop
Schleifbandabmessungen: 30-80 mm x 2500 mm
Bandgeschwindigkeit: 5,5 und 11 m/sec. umschaltbar

1,8 oder 2,9 kW bei Bandgeschwindigkeit 11 m/sec.
Oszillation des Schleifbandes in Sonderausfiihrung.

Falz-Bandschleifaggregat

Falz-
Bandschleifen

Beim Schieifen von Félzen, z. B. an Zimmer-
tiiren, muB das Schieifband in der Falzecke
sehr stark verformt und gleichzeitig eine
Erhitzung desselben vermieden werden.
Aus diesem Grund wurde der Abstand der
Umlenkrollen vergrdBert. Die Vorverformung
des Schieifbandes erfolgt durch luftgekiihite

Motorleistung: 1,1 oder 1,6 KW bei Bandgeschwindigkeit 5,56 m/sec.

Profil-Bandschleifaggregat
mit automatischem
Schleifschuhwechsel

Fiir programmgesteuerte Schleifmaschinen
mit Homatic-Steuerung ist diese Baugruppe
eine Erweiterung des Profil-Bandschleif-
aggregates. In einem Werkzeugmagazin
stehen 7 Schleifschuhe mit unterschied-
lichen Profilen auf Abruf bereit, wahrend sich der 8. Schleifschuh im
Einsatz befindet. Der Wechsel von einem Profil zum anderen erfolgt
vollautomatisch.

Formbiigel vor und nach dem ebenfalls luft-
gekuhlten Schleifschuh.
- elektropneumatisch gesteuerter Schieifschuh
- Abhub des Schleifschuhes bei Vorschubstop
— Schleifbandabmessungen: 80 x 3000 mm
— Bandgeschwindigkeit: 5,5 und 11 m/sec. umschaltbar
- Motorleistung:
1,1 KW bei Bandgeschwindigkeit 5,5 m/sec.
1,8 kW bei Bandgeschwindigkeit 11 m/sec.

Schwingschleifaggregat

Zum Schleifen von scharfkantigen Profilen
oder Profilabschnitten die eine hohe Profil-
treue erfordern.

2 Profilschleifschuhe bewegen sich nach
dem linearen Schwingsystem mit einem Hub
von 30 mm etwa 1500 mal/min.

Um einen Staubaufbau im Bereich des
Schleifbelags zu verhindern, ist im Schleif-
schuh eine Abblasdiise integriert.

Die Schleifschuhe sind einzeln elektropneumatisch gesteuert und
steuern, dem Durchlauf des Werkstiickes entsprechend, nach-
einander ein, bzw. aus.

- Abhub der Schleifschuhe bei Vorschubstop

- Motorleistung: 1,1 kKW.

Schwingschleifen




Profilschleifen
(Scheibe)

Profilscheiben-
Schleifaggregat

Dieses Schleifaggregat ist eine Alternative
zum Schwingschleifaggregat und deckt im
Bereich dieser Maschinengruppe den glei-
chen Anwendungsbereich ab.
— Motordrehzahl: max. 1500 U/min.
in Sonderausfiihrung Uber Frequenz-
wandler stufenios nach unten regelbar
-~ Motorleistung: 1,5 kW
- auf Wunsch ist elektropneumatischer
Andruck und Abhub bei Vorschubstop
lieferbar.

Profilgurt-Schleifaggregat

Eine Alternative zum Schwingschleifaggregat
wie auch zum Profilscheiben-Schleifaggregat

stellt dieses Gerét dar, das auch den glei-
chen Anwendungsbereich abdeckt.
Durch die beiden Umlenkrollen und den

elektropneumatischen Andruck l&uft der Pro-
filgurt im Bereich des Schleifschuhes parallel

zum Werkstiick und erbringt so eine hohe

Oberflachengiite. Durch die Lange des Profilgurtes wird ein

besserer Standweg des Schleifbelags erzielt.

— Abhub des Schleifschuhes bei Vorschubstop

- Lange des Schleifgurtes: 1600 mm

— Bandgeschwindigkeit: max. 12 m/sec. in Sonderausfiihrung lber
Frequenzwandler stufenlos nach unten regelbar

— Motorleistung: 1,5 kW.

Profil-
Eckenschleifen

Profilecken-
Schieifaggregat

Zum Schleifen von profilierten Werkstiick-
ecken bei plattenférmigen Werkstlicken aus

Massivholz oder mit Massivholzumleimern im

Durchlauf.

Je 1 Profilscheiben-Schleifaggregat schieift

an der Vorder-, bzw. Hinterkante des durch-

laufenden Werkstiickes die vorprofilierten

und gerundeten Werkstlickenden.

- max. Eckenradius 25 mm

— Schleifscheiben AuBendurchmesser
max. 100 mm

— Drehzahl: 1500 U/min.

- Motorleistung: 0,55 kW.

£,




Biirsten Biirstaggregat Schwabbeln Faseaggregat
{Schwabbeln)

Zum Griffigmachen der Langskanten und

zum Nachbearbeiten der unterschiedlichsten

Kantenmaterialien mit Lamellen-, Molton-

oder anderen Scheiben. 2 Ausflihrungen zur

Bearbeitung der oberen, bzw. der unteren

Werkstiickkante.

- Scheibenoszillation zur optimalen Werk-
zeugnutzung

— Schrégverstellung zur Vorschubrichtung

— Drehzahl: 1500 U/min.

— Motorleistung: 0,25 kW.

Zum Reinigen und Entstauben der Profile
nach dem Schleifen im Auslaufbereich der
Maschine.

Rustikaleffekte kdnnen mit entsprechenden
Biirsten erzielt werden

- Drehzahl: 1500 U/min.

— Motorleistung: 0,55 kW.

&

Universalfrasen Universalfréisaggregat Fasefrasen

An Schleifmaschinen kénnen Frasarbeiten Zum Beifrésen von lberstehendem Kanten-
wie das Anbringen von horizontalen oder oder Oberflachenmaterial oder zum Anfra-
vertikalen Nuten oder Falzen notwendig wer- sen von Fasen oder kileinen Radien. Vertikale
den. Fir diese Arbeiten wird das Universal- und horizontale Tastrollen garantieren einen
Frasaggregat eingesetzt. parallelen Verlauf der Fasen oder Radien zur
- Wendeschalter zum Umschalten der Werkstiickkante. Es stehen 2 Aggregate zur
Drehrichtung fiir Gleich- und Gegenlauf Verfligung, die entweder von oben oder

- schwenkbar fir den Werkzeugeinsatz von unten einsetzbar sind.
oben, unten und von der Seite - ausgeriistet mit 2 HM-Wendeplatten-
— Drehzahl: 9000 U/min. Messerkdpfen
— Motorleistung: wahlweise 2,25-3 und 4 kW. - die Aggregate sind um 30° nach oben,
In Sonderausfiihrung kann dieses Aggregat auch zum Einsatzfrasen bzw. unten schwenkbar
Verwendung finden oder mit seitlicher Tasteinrichtung versehen - Drehzahi: 18000 U/min.

werden. - Motorleistung: 0,6 kW.




Schwenkbereich der
Profil-Schleifaggregate

Zur Erzielung optimaler Profiloberflachen
muB der Anstellwinkel der Profilschuhe, Pro-
filschleifscheiben- und Gurte dem Profilver-
lauf angepafBt werden, um die Profiltiefen so
kiein wie mdglich zu halten (s. Skizze).

Anstellwinkel

Die Schieifaggregate werden auf den ermit-
telten Anstellwinkel geschwenkt.

ﬂﬂ
60° 1 Normalbereich

45° i
/ ’:]\ 10°

30°

Sl

Modellreihe SKL 70/80

) Sonderausfiihrung
Dieser Forderung entsprechend wurde das
Homag-Schleifmaschinenprogramm konzi- Modellreihen SPL/R 10 und SPL/R 70

piert.

Der Schwenkbereich fiir die Profil-Schleif- Zu beachten ist, daB die Skizzen den mogli-
aggregate ist aus obenstehender Skizze chen Schwenkbereich der Aggregate aufzei-
ersichtlich. gen. Wie weit diese in der Praxis dann wirk-

lich geschwenkt werden kdnnen, hingt
wesentlich vom seitlichen Uberstand der
Werkstiicke, von der Transportkette, bzw.
vom Oberdruck ab (Profiltiefe).

Konsole fiir Bearbeitungsaggregate Lirmschutzverkleidung

Wird der Bearbeitungsseite gegeniiber der Einsatz eines einzelnen Kommen Frasaggregate auf den Schleifmaschinen zum Einsatz, so
Bearbeitungsaggregates notwendig, kann dieses auf einer Spezial- ist aus Griinden der Gerduschbeldstigung der Aufbau von Larm-

konsole, gem. Bild, aufgebaut werden.

schutzverkleidungen zu empfehlen, die als Sonderausstattung liefer-
bar sind.




Homatic-Steuerung

Kommissionsweise Fertigung, kleine Los-
gréBen oder haufiger Profilwechsel bedeu-
tet kosten- und zeitintensives Umriisten von
Aggregaten und Maschinen, Maschinenstill-
stand und damit Produktionsausfall.

Die Homatic-Steuerung reduziert diese
Kosten und Zeitverluste auf ein Minimum
und steigert die Produktionsleistung erheb-
lich. Wichtig ist dabei, daB nicht nur die
Aggregate in kiirzester Zeit automatisch auf
die vorbestimmten Positionen verfahren,
sondern, daB die zeitraubende Probierphase
entféllt. Sobald die Aggregate ihre Position
erreicht haben, kann die Produktion wieder
beginnen.

Homatic-
Steuerung

Die Abbildungen zeigen deutlich die Funktion der einzelnen Achsen

an einem Profil-Bandschleifaggregat.

Wird ein neues Programm gewabhlt, erfolgt die Positionierung wie

folgt:

- Das Aggregat fahrt in Endstellung, um Platz fiir den Schwenkbe-
reich zu sichern,

~ Wdhrend das Aggregat auf die vorbestimmte Position schwenkt,
erfolgt gleichzeitig der Schleifschuhwechsel, die Positionierung
horizontal und vertikal und die Vorwahl der Bandgeschwindigkeit.

- Die Maschine ist produktionsbereit.

Das Ein- und Aussteuern des Schieifschuhes am Werkstiickanfang

und -ende sowie der Abhub bei Vorschubstop ist integriert.

pieach In®“

Bei elektronisch gesteuerten Kantenbearbei-
tungsautomaten werden die Aggregatposi-
tionen auBerhalb der Maschine liber ein
Koordinatensystem bestimmt und auf Dis-
kette gespeichert. Dieses Verfahren ist fiir
das Profilschleifen weniger geeignet, weil
das geforderte Oberflachenfinish an z. T.
komplizierten oder mit diinnen Furnieren
ummanteiten Profilen ein feinfiihliges Ein-
stellen des Schleifbelags auf die Holzoberfldche erfordert.

«Teach In"

=

Beim ,Teach In“-Verfahren werden die Aggregatpositionen direkt auf
der Maschine bestimmt, indem der Schieifschuh manuell genau auf
den Profilverlauf eingestellt und dann das Aggregat feinfiihlig
solange zugestelit wird, bis der Schieifbelag die gewiinschte Ober-
flaichengiite erzielt. Die so erreichte Aggregatposition wird auf der
Diskette abgespeichert und ist jederzeit exakt wiederholbar. Damit
entfallt fiir das einmal eingestellte Profil jegliche Probierphase.

\



Diese Ubersicht zeigt die wichtigsten
Homag-Maschinen zum Bearbeiten und
Anleimen gerader und profilierter Kanten. Sie
brauchen uns nur anzusprechen, dann infor-
mieren wir Sie gern auch {iber Steuerung,
Transport und MaschinenstraBen.

fHornberger Maschinenbau-
gesellschaft mbH + Co. KG
D-7294 Schopfloch

Tel. (074 43) 13-0, Tx. 7 64 205

Ttx. (17) 744310, Fax (074 43) 13300

Homa

Format- und Kanten-

" [ ] B 8
anleimmaschinen KF

In ca. 30 verschiedenen Léngen mit Hunder-
ten von Variationsméglichkeiten im Format-
bearbeitungs-, Kantenanleim- und Kanten-
nachbearbeitungsteil und in der Steuerung,

als Einzelmaschine und komplette Maschi-
nenstraBe. T

Kuantenanleim- und
Bearbeitungsmaschinen KL

Ein- und doppelseitige Basismaschine in

18 Bauldngen fiir Schmelzkleber und PVAc-
Leime sowie mit einer sehr flexiblen Aggre-
gatbestickung fiir nahezu alle Bearbeitungs-
und Anleimaufgaben.

8
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Homag Opfimet
Neue Baureihe mit hoher Flexibilitdt und
Wirtschaftlichkeit, in unterschiedlichen Bau-
ldngen und individuelier Aggregatbe-
stiickung: Kantenanleimmaschinen fir
gerade Kanten, ein- und zweiseitig, Soft-
forming, Doppelendprofiler und Kombina-
tionsmaschinen.

Kantenanleimmaschinen
fir Softforming

Fiir Schmelzkieber und PVAc-Leime, mit
vielen Zusatzausriistungen fiir fast alle
erdenklichen Profilarten.

Verformungsmaschinen -

Postforming

Ein- und doppelseitige Schichtstoffverfor-
mungsmaschinen, die im Durchlaufverfahren
iiberstehende Kunststoff-Flachen um vor-
profilierte Kanten verformen und verpressen.

Formatbhearbeitungs-
L
maschinen FL
in 6 Langen mit vielen Ausstattungsmaglich-

keiten, von der manuellen Verstellung bis
zum Vollautomaten mit Programmsteuerung.

Kanten- und Profilschleif-
maschinen SPL/SKL

in Links- und Rechtsausfithrung oder Tan-
demanordnung mit Breitenverstellung und
zentralem Antrieb. Mit den unterschiedlich-
sten Schleifsystemen, wie z. B. Bandschleif-
aggregaten, Profilbandschleifaggregaten,
Scheibenschleifaggregaten und Schwing-
schleifaggregaten, sowie in verschiedenen
Automatisierungsgraden.

Yertriebs- und Service-Niederlassungen:

Homag Service-Station, D-4836 Herzebrock 1,

Tel. (052 45) 3307, Tx. 933691

Homag France, F-67383 Lingolsheim, Tél. 88771973, Tx. 890263

Homag Italia, 1-20052 Monza, Tel. (039) 3212 81, Tx. 333303 |, Fax (039) 325049
Homag Austria, A-5301 Eugendorf 218, Tel. 06212/8 7320,

Tx. 633762, Fax 06212/873222

Homag Singapore, Singapore 2158, Tel. 4697 681/2,

Tx. rs 50938, Fax 4672130

5.87/Imprimatur Stuttgart




