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Die HOMAG Gruppe -
durch Partnerschaft zum Erfolg

Wer am hart umk@mpften Markt erfolgreich bestehen will, der muss
schnell, flexibel und effizient produzieren. Die HOMAG Gruppe ist welt-
weit mit Vertriebspartnern in liber 80 Landern vor Ort und bietet lhnen
eine starke Partnerschaft. Diese gebiindelte Kompetenz sichert lhren
Geschéftserfolg, denn starke Partner sind heute besonders wichtig.
Die Unternehmen der HOMAG Gruppe bieten Ihnen unschlag-

bare Vorteile. So machen Sie Ihre Firma wettbewerbsfihig und lhren
Geschiftserfolg dauerhaft. Sie nutzen direkt die Innovationskraft

eines weltweit erfolgreichen Verbunds von Unternehmen.

"Bei uns stehen Sie und lhre Produkte an erster Stelle.

Ein Versprechen, auf das Sie zidhlen kénnen!"
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Ambition
Perfekte Kanten fiir anspruchsvolle Kunden

Fiir die Ambition Baureihe wurde ein einheitlicher, praxisgerechter
Ausstattungsstandard geschaffen: Riemenoberdruckfiihrung aus Stahl

fiir prézise Werkstiickfiihrung, alle Werkzeuge mit I-System fiir optima-

le Spanentsorgung und Bearbeitungsqualitdt, variabler Vorschub von

18 - 25 m/min. fiir hohe Produktivitédt. Beim Leistungs- und Funktionsumfang
der Ambition Baureihe haben wir uns exakt an den Anforderungen von
Industrie und Handwerk orientiert. Das Ergebnis: Die Maschine deckt

in ihrer Basisversion bereits mehr als 90 % aller Anwendungen ab.

Selbstverstédndlich sind alle Maschinen der Ambition Baureihe problem-

los automatisierbar und arbeiten energiesparend und umweltfreundlich.

Eine Baureihe - viele Werkstoffe .\:‘ N
| -

Mit der Ambition Baureihe kénnen Sie ~ ‘

Kantenmaterialien als Rollen- oder

Streifenware sowie Massivholzleisten

bearbeiten wie z. B.:

* Melamin 0,4 mm Melamin 2 mm PVC 20 mm Massivleiste Furnier

* PVC

* ABS

* mehrschichtverleimte Furnierkanten
* Furnierkanten (mit FF12)

03



StandardmaRig alles drin
Die wichtigsten Merkmale der Ambition

Fiir eine wirtschaflich und qualitativ optimale Produktion

haben wir entscheidende Elemente standardméBig

auf allen HOMAG Ambition Maschinen aufgebaut.

Vorschub 18 - 25 m/min

Stufenlos regelbar.
Fir hohe Produktivitat. Ihre Auftrége sind
schneller abgearbeitet

Riemenoberdruck

aus Stahl mit Doppelkeilriemen fur
prazise Werkstlckfiihrung fir héchste
HOMAG Bearbeitungsqualtitat

Quickmelt inkl. Granulatbehalter

Zum optimalen Leimauftrag auf die
Schmalflache. Anderungen von Werk-
stiickdicken erfordern kein Umristen der
Leimauftragswalze.

-

I-System - perfekte Qualitét und
héhere Maschinenlebensdauer
Revolutiondre Technik zur kontrollierten
Spéneerfassung - die Spane werden
bereits im Innenraum abgesaugt und der
Absaughaube gezielt zugefiihrt.

« Kein unkontrollierter Spéaneflug wie
bei herkémmlichen Werkzeugen

 Keine Spane mehr an den Werk-
stiicken beim Frasen oder Fuigen

* Erhohte Wirtschaftlichkeit und Halt-
barkeit durch geringeren Verschleily
und geringere Servicekosten
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- geringere Kosten aufgrund redu-
zierter Absauggeschwindigkeit.

HSK Schnittstelle

Bei der Hohlschaftkegel-Werkzeug-
schnittstelle (HSK) sind Werkzeug und
Motorwelle formschllssig miteinander
verbunden. Toleranzen zwischen Motor-
welle und Werkzeug sind Null. Dadurch
wird eine bestmdgliche Frasqualitét
erzeugt, da das Werkzeug einen vibra-
tionsfreien Rundlauf besitzt.

Vorschmelzer - Aufschmelzein-
heit mit Granulatbehalter

Mit der Aufschmelzleistung von 6-12
kg/h steht Ihnen immer genligend
Schmelzkleber zur Verfligung.

lhre Vorteile auf einen Blick:

» Robuste Bauweise

« Bearbeitung séamtlicher Werkstoff-
arten

- Optimale Kantenqualité&t

 Erhdhte Verflgbarkeit durch
wartungsfreundlichen Maschinen-
aufbau

» Hohere Wirtschaftlichkeit durch mini-
mierten Absaugaufwand

» Geringer Energiebedarf
« Ergonomische Bedienfunktionen

* Optimales Preis-Leistungs-
Verhéltnis




Bedienung und
Steuerung

So ergonomisch wie effizient.

Damit das Leistungsvermdgen der Maschine optimal

genutzt werden kann, sind eine einfache Bedienung

und sichere Steuerung von grofRer Bedeutung. Bei

der Ambition werden mit einer auf den Bediener zuge-

schnittenen Steuerungslésung manuelle Eingriffe in

die Maschinenbedienung auf ein Minimum reduziert.

Standard

Optionen

powerControl
Steuerung PC22

Das moderne, hochflexible
Steuerungssystem stellt die
hohe Produktionsbereitschaft
Ihrer Maschine sicher:

e Leichte und si-
chere Bedienung

* Nutzerfreundliche Men-
fihrung im Windows-XP-
Standard

 Groles 19*-Display fur
den Uberblick iber alle
Maschinenfunktionen

* Verstandliche Klartext-
fehlermeldungen in der
jeweiligen Landessprache

Touchscreen

Hoéchster Bedienkomfort bei
einfachster Handhabung

Mit einer ,Bertihrung” des
Displays kann der Bediener
alle wichtigen Funktionen
anwahlen, und so schnell und
sicher produzieren. Program-
manwahl, Auswahl der Kante
und Andern der Werkstiickh-
he sind nur einige der Még-
lichkeiten dieser innovativen
Bedienung.

woodCommander

Das Programmiersystem

fur alle HOMAG Durchlauf-
maschinen. AulRerordentlich
bedienerfreundlich durch
grafisch unterstiutzte Eingabe-
masken fiir eine einfache
Navigation und Menufthrung.

USB-Schnittstelle

Dateneingabe und Daten-
sicherung auf externe USB-
Speicher gewahrleisten ein
einfaches Datenhandling
und eine sichere Betriebs-
bereitschaft der Maschine.
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Schuler MDE basic

Das Erfassen von Sttick-
zahlen und IST-Einsatzzeiten
an der Maschine gibt an-
schaulich Auskunft Gber die
Produktivitat Ihrer Maschine.
Durch integrierte Wartungs-
hinweise kénnen notwendige
Wartungsarbeiten gemaf dem
Wartungsplan optimal durch-
gefiihrt werden.

Optionen

Option:
TeleServiceNet

Gezielte Fehleranalyse und
Diagnose Uber Internettech-
nologie bieten schnellsten
Service und Hilfe. Mit einer
Verbindung kann auf jede
Maschine zugegriffen werden
und das bis ins letzte Glied
der Steuerungskette.

@ Bl L @+ B« =~ # @r K (&

Option:
Diagnosesystem
woodScout professional

Leistungsfahiges Diagnose-
system, das neben den
Klartextfehlermeldungen den
Stérungsort an der Maschine
grafisch anschaulich anzeigt.
Durch die Méglichkeit, eigene
MaRnahmen zur Fehler-
behebung in woodScout
abzuspeichern, kann das
mitgelieferte Expertenwissen
des Diagnosesystems durch
den Kunden standig erweitert
werden.

Option:

zusatzliche Festplatte
Zur externen Datensicherung
und schnelleren Wiederinbe-
triebnahme.

Option:
Fernbedienung fiir ein-
seitige Maschinen

Zur einfachen Justierung von
Aggregaten z. B. nach dem
Werkzeugschérfen

05




Rollen (mm)

Ambition 2220
Die GrofRRe unter den Kleinen

bei b =22: min. 60
bei b =40: min. 105

1 b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)
c 0,3-1,0
Die Ambition 2220 ist die kleinste der 2200er Baureihe. Dennoch wurde an Technik
d 45 (optional 65)

nicht gespart. Sie konnen Kanten bis 1 mm Stédrke verleimen, prizise kappen und
nachbearbeiten. Das Schwabbelaggregat am Auslauf macht Ihre Kanten griffig.
Optional kann das Fiigefraspaket mit Trennmittelspriihaggregat

und Fiigefrdsen aufgebaut werden.

i Schmelz-

| Feinfras- Kapp- . kleber Steuerung AUt Silortn kot e

| Schwabbel- aggregat aggregat Verleimteil PC22 mit N:‘_’ z&z SIOTUNESPats A";g'zt"f"

aggregat 0,4 kW HL81 Quickmelt A3 Touchscreen :

Automatische Verstellung 0
Kappmotor (Fase/Gerade)

| Automatische Fasen- bzw. v

| Fase-/Radius-Verstellung diverse

| Feinfrasen (Servo) Fasen
Elektronische v

Héhenverstellung

0,4 mm Melamin Furnier

I-System + Freiplatz Freiplatz
HSK Schnittstelle Trenn- Fiigefrasen
mittelspriih- ‘

06 aggregat ‘ 07



Ambition
Mehr als nur Frasen

Die Ambition 2240 bietet zusatzlich zur Ambition 2220 eine Profilziehklinge
und einen Freiplatz. Sie konnen Kanten bis 3 mm Stérke verleimen, prazi-

se kappen und nachbearbeiten. Das Schwabbelaggregat am Auslauf macht
lhre Kanten griffig. Auf den Freiplatz kann wahlweise eine Leimfugenziehklinge
oder ein Unifrdsen zum Nuten aufgebaut werden. Sie haben die Wahl.

Der Vorschub kann optional auf 32 m/min. erh6ht werden.

Profilzieh- Feinfras-
Schwabbel- klinge aggregat

aggregat PN10 0,4 kW

Quickmelt

Ambition 2240

=

T

I-System + Freiplatz Freiplatz

HSK Schnittstelle Nachputz- Unifrasen
einrichtung UF10
FA10

Filigefrasen

bei b = 22: min. 60
bei b =40: min. 105

12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)

03-3

45 (optional 65)

max. 25

Schmelz-
kleber
Verleimteil
A3

Trenn-
mittelspriih-
aggregat

Rollen (mm) .

Steuerung
PC22 mit
Touchscreen

Automatisierungspaket | Ambition
Nr. 4014 2240
Automatische Verstellung -
Druckzone (Servo)

Automatische Verstellung 7
Kappmotor (Fase/Gerade)
Automatische Fasen- bzw. v
Fase-/Radius-Verstellung Fase/
Feinfrésen (Servo) Radius
Pneumatische Verstellung v
PN10 und FA11

Elektronische -
Héhenverstellung

0,4 mm Melamin 2 mm PVC

B R wﬂ-r

%

Furnier
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Ambition

Rollen (mm)

bei b =22: min. 60
bei b =40: min. 105

Alles was man braucht!
b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)
' c 0,3-3,0
Die Ambition 2250 bietet zuséatzlich ein Formfrasen. Sie kénnen Kanten bis
d 45 (optional 65)
3 mm Stérke verleimen und nachbearbeiten inklusive Runden der Stirnseiten.
.25
Das Schwabbelaggregat am Auslauf macht Ihre Kanten griffig. Auf den Freiplatz : e

kann ein Unifrdsen zum Nuten aufgebaut werden. Sie haben die Wakhl.

Der Vorschub kann optional auf 32 m/min. erh6ht werden.

‘w Schmelz-
Finish- Profilzieh- Feinfras- kleber Steuerung T o
aggregat klinge aggregat Verleimteil PC22 mit ﬁ:“i’mzﬂs'efungspake‘ Ambition
FA11 PN10 0,4 kW A3 Touchscreen !
: : ; == Automatische Verstellung 7

Druckzone (Servo)

Automatische Fasen- bzw. i
Fase-/Radius-Verstellung Fase/
Feinfrésen (Servo) Radius

Automatische Fase-/
Radius-Verstellung v
Formfrésen (Servo)

Pneumatische Verstellung 7
PN10 und FA11

Elektronische \/
Hoéhenverstellung

0,4 mm Melamin 2 mm PVC
Vit o

i
- W
g

Furnier

I-System + Freiplatz Formfrasen | . Setrvo- Fiigefréasen mitI:I;::;ﬁh
g i FF12 antenzu- -
HSK Schnittstelle Unﬁf;?séen filhrung aggregat
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Ambition cotln (o

bei b = 22: min. 60

- Kantennachbearbeitung ohne Kompromisse :

b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)
‘ c 0,3-3,0
Mit der Ambition 2260 kdnnen Sie Kanten bis 3 mm Stérke verleimen, prizise kap-
| d 45 (optional 65)

pen und nachbearbeiten inklusive Runden der Stirnseiten. Das Finishaggregat
am Auslauf entfernt mégliche Leimreste und macht lhre Kanten griffig.

Die Ambition 2260 glénzt in allen Disziplinen — Technik, Qualitit, Leistung,

Funktion und Design — und macht sich in der Praxis rasch bezahlt.

’ Schmelz-
Finish- Profilzieh- Feinfras- Kapp- ‘ kleber Steuerung o R
aggregat klinge aggregat aggregat Verleimteil PC22 mit Srpa e e ol
FA11 PN10 0,4 kW HL81 Quickmelt A3 Touchscreen 5
2 ] E == Sy Automatische Verstellung v
Druckzone (Servo)
Automatische Verstellung .
Kappmotor (Fase/Gerade)
Automatische Fasen- bzw. v
Fase-/Radius-Verstellung Fase/
Feinfrasen (Servo) Radius
Automatische Fase-/
Radius-Verstellung v
Formfrésen (Servo)
Pneumatische Verstellung o
PN10 und FA11
Elektronische o
_ Hoéhenverstellung

0,4 mm Melamin

~

Furnier

I-System + Formfrasen Fiigefrasen Trenn-
HSK Schnittstelle FF12 mittelspriih-
aggregat

13
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Am b iti O n j Massiv Rollen Streifen
y (mm) (mm) (mm)
bei b =22: min. 60

- 6 mm Streifen sind das MaR der Dinge | S

[ ) b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)
|
. L « ; ; o c 06-6 0,3-3,0 0,3-3,0
Mit der Ambition 2262 kénnen Sie Kanten verleimen, prazise kappen und
|
1 d 45 (optional 65)

w nachbearbeiten inklusive Runden der Stirnseiten. Das Finishaggregat am

Auslauf entfernt mégliche Leimreste und macht lhre Kanten griffig. Hier

ist das Anleimen von Massivleisten bis 6 mm kein Problem. Auf Wunsch
kénnen Sie auch PU einsetzen. Mit der Ambition 2262 machen Sie keine

; Kompromisse. Und das bei einem unglaublichen Preis-/Leistungsverhiltnis.

Finish- Profilzieh- Kapp- Steuerung T =
aggregat klinge aggregat J - : PC22 mit ﬁltlltzar]l%tlflz(;:lggspaket Anzltzag:;on
FA11 PN10 HL81 1 Quickmelt Schmelzkleber Verleimteil A6 Touchscreen 2
| : ; . 4016 | 4017
| Automatische Verstellung v

Druckzone (Servo)

Automatische Verstellung |
Kappmotor (Fase/Gerade)

Automatische Fase-/
Radius-Verstellung v
Formfrasen (Servo)

Pneumatische Verstellung |
PN10 und FA11

Elektronische o
Hoéhenverstellung

0,4 mm Melamin 2 mm PVC

6 mm Massivleiste

D
HSK Schnittstelle FK11 aggregat hohenver- mittelspriih-
0,55 kW stellung aggregat
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Massiv Rollen Streifen

- Ambition ooy | Wil | sy
bei b =22: min. 60

Standard fiir 20 mm Massivleisten | T e

b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)
c 0,6 -20 0,3-30  03-30
Mit der Ambition 2264 kénnen Sie Kanten verleimen, prizise kappen und nach-
. . . . . L. d 45 (optional 65)
bearbeiten inklusive Runden der Stirnseiten. Das Finishaggregat am Auslauf ent-

fernt mégliche Leimreste und macht Ihre Kanten griffig. Hier ist das Anleimen
von Massivleisten bis 20 mm kein Problem. Auf Wunsch kénnen Sie auch PU ein-
setzen. Mit der Ambition 2264 machen Sie keine Kompromisse. Mit patentierter

Lésung am Formfrésen ist auch ein Profilwechsel im Handumdrehen erledigt.

Finish- Profilzieh- Kapp- Schnell- Steuerung o 5
aggregat klinge aggregat spann- | PC22 mit ﬁ:‘tz{)qgt's'e’”"gs“aket Arbiioh
FA11 PN10 HL84 system Quickmelt Schmelzkleber Verleimteil A20 Touchscreen :
S ‘ e Automatische Verstellung v

Einlauflineals

Automatische Verstellung o
Druckzone (Servo)

Automatische Verstellung 7
Kappmotor (Fase/Gerade)

Automatische Verstellung

Kappmotor v
(Biindig/Uberstand)
Automatische Fase-/
Radius-Verstellung v

Formfrésen (Servo)

Pneumatische Verstellung ‘/
PN10 und FA11

Elektronische 7
Hoéhenverstellung

0,4 mm Melamin 2 mm PVC

20 mm Massivleiste

-
I-System + Formfrasen Vorfras- Magazin- Fiigefrasen Trenn-
HSK Schnittstelle FK11 aggregat hohenver- mittelspriih-
1,5 kW stellung aggregat
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= | | & i
Ambition Messiv  Rollen , Stsfen

m n = bgi b=22: min, 60
Variable Kantenverleimung |
| N b 12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)

c 0,6-20 03-30 0,3-30

Mit der Ambition 2270 kénnen Sie Kanten verleimen, prizise kappen und nachbear-
. . " i 5 .. d 45 (optional 65)

beiten inklusive Runden der Stirnseiten. Das Finishaggregat am Auslauf entfernt még-

e max. 25

liche Leimreste und macht lhre Kanten griffig. Hier ist das Anleimen von Massivleisten
bis 20 mm kein Problem. Auf Wunsch kénnen Sie auch PU einsetzen. Die Ambition
2270 bietet die Mdglichkeit zum Aufbau eines Unifrisaggregates. Mit dem viermo-

torigen Formfrdsen kdnnen auch Furnierkanten ohne Ausrisse gerundet werden.

Finish- Profilzieh- Kapp- Schnell- Steuerung e tisi ot o
aggregat klinge aggregat spann- PC22 mit Nu 23-;: igermgspanc A"z'g'?t('f"
FA11 PN10 HL84 system Quickmelt Schmelzkleber Verleimteil A20 Touchscreen K
i ' = Automatische Verstellung i
Einlauflineal
Automatische Verstellung .
Druckzone (Servo)
Automatische Verstellung .
Kappmotor (Fase/Gerade)
Automatische Verstellung
Kappmotor v
(Blindig/Uberstand)
| Automatische Fase-/
| Radius-Verstellung v
Formfrasen (Servo)
| Pneumatische Verstellung i
| PN10 und FA11
Elektronische >
Hohenverstellung

i 0,4 mm Melamin 2mm PVC

P
bR

20 mm Massivleiste Furnier
I-System + Freiplatz Ausriicken Formfrasen Vorfras- Magazin- 2-fach Fiigefrasen Trenn-
HSK Schnittstelle Unifrisen FF12 fiir FF12 aggregat héhenver- Kanten- mittelspriih-
5 UF10 Massiv- ikl durchgehend 1,5 kW stellung zufithrung aggregat
1 BI leisten frasen . =
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Ambition 2272
Wirtschaftlichkeit fiir hohe Anspriiche

Das Highlight ist die Ambition 2272. Damit konnen Sie Kanten verleimen, pra-
zise kappen und nachbearbeiten inklusive Runden der Stirnseiten. Das
Finishaggregat am Auslauf entfernt mogliche Leimreste und macht Ihre Kanten
griffig. Hier ist das Anleimen von Massivleisten bis 20 mm kein Problem.

Auf Wunsch kénnen Sie auch PU einsetzen. Die Ambition 2272 bietet schon

in der Grundausstattung die Moglichkeit zum automatischen Wechsel zwi-

schen unterschiedlichen Profilen z. B. Radius 2 mm und Radius 3 mm.

Finish-

Profilzieh- Profilzieh- Multizieh- Kapp-
aggregat klinge klinge klinge MN aggregat
FA11 PN10 I PN10 11 21 HL84

-

Schnell-
spann-
system

<)

Quickmelt

Massiv Rollen Streifen
(mm) (mm) (mm)

bei b =22: min. 60
bei b =40: min. 105

12 (opt. 8) / 40 (opt. 60)

0,6-20 0,3-3,0 0,3-3,0

45 (optional 65)

Steuerung
PC22 mit
Touchscreen

-

I-System + Formfrasen Vorfras-
HSK Schnittstelle FK13 aggregat
1,5 kW

Magazin-
héhenver-
stellung

-+
2-fach Fiigefrasen Trenn-
Kanten- mittelspriih-
zufithrung aggregat

Automatisierungspaket | Ambition
Nr. 4015 2272
Automatische Verstellung i
Einlauflineal (Servo)

Automatische Verstellung >
Druckzone (Servo)

Automatische Verstellung
Kappmotor (Fase/Gerade) b
Automatische Verstellung
Kappmotor Standard
(Bundig/Uberstand)

Automatische Fase-/
Radius-Verstellung Ve
Formfrasen (Servo)

Multiziehklinge MN21 v
(Servo)

Pneumatische Verstellung g
PN10 und FA11

Elektronische .
Hoéhenverstellung

0,4 mm Melamin

20 mm Massivleiste

2 mm PVC

2
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Verleimaggregate

4 Varianten fiir optimale Kantenqualitat

Schmelzkleber Verleimteil A1 Schmelzkleber Verleimteil A3
Zur Verarbeitung von Zur Verarbeitung von
Rollenware von 0,3 - 1 mm Rollenware von 0,3 - 3 mm

Schmelzkleber Verleimteil A6 Schmelzkleber Verleimteil A20 (Op-
Zur Verarbeitung von tion: 2-fach Kantenzufiihrung)
Rollenware von 0,3 - 3 mm und Zur Verarbeitung von

Massivholzleisten bis 6 mm Rollenware von 0,3 - 3 mm und

Massivholzleisten bis 20 mm

lhre Vorteile auf einen Blick:

 Optimaler Leimauftrag auf die Schmal-
flache.

» Anderungen von Werkstiickdicken
erfordern kein Umristen der Leimauf-
tragswalze

» Magazin mit 2 Rollen zum schnellen,
problemlosen Kantenwechsel auch bei
1-facher Kantenzufuhr

e Leimrollenabhub bei Vorschubstopp
verhindert Ausschuss

 Granulatbehalter mit einfacher Zu-
ganglichkeit und Fllstandskontrolle

» VVorschmelzer fur das Aufschmelzen
von Schmelzkleber nach Bedarf - auto-
matisch oder manuell betatigt

» Sensor zur Fllstandskontrolle der
Auftragseinheit

* Leimrolle mit integrierter Heizung ga-
rantiert eine konstante Temperatur und
Viskositat fur alle Werkstiickdicken

* Elektropneumatische Klemmung der
Leimrolle und des Behélters verhindert
Leimverschmutzung an der Hinterkan-
te des Werkstlickes

* Einzelantrieb fiir Leimrolle und erste
Druckrolle synchronisiert mit dem
Vorschub

* Anlaufschuh verhindert den Ver-
schleiss der Auftragswalze

» Einfaches entfernen der Auftragsein-
heit durch Schnellverschluss

» Einfacher Zugang aller Funktionen von
vorne. Dies erleichtert die Wartung
z. B. das Fetten

» Sensor zur Kantentiberwachung
verhindert den Schmelzkleberauftrag
auf das Werkstlick, wenn keine Kante
vorhanden ist. So verschmutzen die
Andruckrollen nicht

 Verleimteil A6 und A20
Fur Massivholzkanten: manuelle H6-
henverstellung des Magazins.




Ausstattung

Rund ums Verleimen

Trennmittelsprithaggregat

Verhindert das Anhaften von Schmelz-
kleberresten auf Werksttickober- und
-unterseite.

» Bessere Qualitat der Werkstiicke

Fligefrasaggregat

Dieses Aggregat ermdglicht eine hohe Bear-
beitungsprazision. Der Werkzeugdurchmes-

ser betragt 125 mm.

* AuRerst robustes Aggregat fiir eine
Uberdurchschnittlich lange Standzeit.
* Ausrissfreie Leimfuge

el

e

|

]

Schnellspannsystem

Schneller werkzeugfreier Wechsel der
Auftragseinheit

 Einfacher Wechsel z. B. zwischen unter-
schiedlichen Schmelzkleberfarben.

* Kein separater Wechsel von Behélter und
Leimrolle nétig

2-fach Kantenzufiihrung

Automatischer Rollenwechsel fiir
schnellen Kantenwechsel

* Bevorratung und Zufiihrung von 2 statt 1
Rolle

* Restlangentberwachung

bisherige Verleimtechnik

25 .-

optimierte Verleimtechnik mit Servokantenzufithrung
Servokantenzufiihrung

Kantenzufiihrung mit einer Genauig-
keit an der Vorder- und Hinterkante von
+/-2 -3 mm.

Magazinhéhenverstellung

Kantenmaterialien mit verschiedenen
Hohen kénnen bei der gleichen Werkstiick-
dicke verarbeitet werden

Massivleisten sind oft nicht gerade. Deshalb

ist zur Verleimung eine Magazinh&henver-
stellung notwendig
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Ausstattung

Beste Qualitat mit HOMAG Aggregaten:

Kappaggregat HL81

Zum genauen Kappen der Kanteniberstén-
de an Werkstiickvorder- und -hinterkante.

- Kappaggregat mit ziehendem Schnitt fir
saubere Kappschnitte

Formfrasaggregat FK13

Kappaggregat HL84

Zum genauen Kappen der Kantenliberstén-
de an Werkstlickvorder- und -hinterkante
mit stehendem Kappanschlag. Ziehender
Kappschnitt fiir bestmdégliche Schnittqualitat
der Kappséage.

« Empfindliche Werkstlicke werden nicht
beschédigt

» Minimale Werksttcklicke = 400 mm

Zum Bearbeiten der Kanteniiberstédnde und zum Umfrasen der Vorder- und Hinterkante.

Mit 8-fach Werkzeugwechsler.
» Automatischer Wechsel von 8 Profilen

* HSK-Schnittstelle

Vorfrasaggregat 0,55 oder 1,5 kW

Zum Vorfrasen des oberen und unteren
Kantentberstands.

» Ausschliefich mit I-Werkzeugen bestickt.
» Hohe Bearbeitungsqualitat

» Hohe Werkzeugstandzeit

» HSK-Schnittstelle

Wechselkopfsatz FK

Im Standard auf allen Ambition mit FK
enthalten.




Feinfrasaggregat 0,4 kW Formfrasaggregat FK11

Zum Frasen von Fase oder Radien mit Zum Bearbeiten der Kantenuiberstédnde und zum Umfrasen der Vorder- und Hinterkante.
eller Verstellung.

manuetier Verstefiung * Schneller manueller Wechsel auf unterschiedliche Profile

. hlieRli it [-W tick
AusschlieRlich mit I-Werkzeugen besttickt « HSK-Schnittstelle

* Hohe Bearbeitungsqualitat
* Hohe Werkzeugstandzeit
* HSK-Schnittstelle

Formfrasaggregat FF12 Wechseleinrichtung FF12

Zum Runden von Kanten an der Werkstiickvorder- und -hinterkante oben und unten. Mit Im Standard auf allen Ambition mit FF12
manueller oder automatischer Verstellung der seitlichen Tastung zum Frésen ohne Werk- enthalten.

zeugwechsel.

* HSK-Schnittstelle
Ambition 2270:

* Durchgehend Frasen
* Ausriicken FF12 fur Massivleisten
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Ausstattung
Perfektes Finish und Nuten

Profilziehklinge PN10 Schwabbelaggregat

Zum Glatten der gefréasten Kanten fur optimale Optik. alisy und unten

Zum Griffigmachen der Kanten

- Schneller, manueller Wechsel auf unterschiedliche Profile

Finishbearbeitung FA11 Freiplatz: Nutzung fiir UF10 oder FA10

Bestehend aus Leimfugenziehklinge und 3-fach Rollentastung fiir Platten mit Quernut

Schwabbel zur Leimrestentsorgung an . I

PVC-Kanten. Unifrasaggregat UF10

Reinigungsmittelauftrag optional Zum Nuten, Falzfrdsen und Profilieren

« Nachbearbeitungsfreie Finishqualitat - Finishbearbeitung FA10
Bestehend aus Leimfugenziehklinge zur Leimrestentsorgung oben und unten an PVC-
Kanten
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bisherige Verleimtechnik
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optimierte Verleimtechnik mit Servokantenzufiihrung

Werkstiickauflage Scherenausfiihrung Servokantenzufiihrung

Die Scherenauflage kann anstelle der Standard-Werkstiickauflage aufgebaut werden. Da- Kantenzuflihrung mit einer Genauig-
mit wird der Platzbedarf der Maschine variabel reduziert, wenn keine groRen Werkstiicke keit an der Vorder- und Hinterkante von
gefahren werden. Mehr Platz fir Durchfahrtswege steht dann temporér zur Verfiigung. +/-2 -3 mm.

QA-Leimbehaltervorderteil zum PU-Aufschmelzeinheit Horizontaler Rollenteller
Einwechseln

Zum Aufschmelzen von 2 kg Gebinden PU Schnelleres Handling der Rollen
Zum schnellen Wechsel zwischen verschie-
denen Schmelzkleberarten

QA-Leimbehaltervorderteil zum » Keine Begasung mit Stickstoff notwendig
Einwechseln fiir PU

Teflonbeschichtet

 Aufschmelzleistung 6 kg/h

27




28

Zusatzausriistung nach Wunsch

i
Reinigungsmittelauftrag

Spriiheinheit zum Auftrag von Reinigungs-
mittel oben und unten auf das Werkstick.

Aufbau vor dem Schwabbelaggregat.

Schnellwechselkopfsatz PN10

Schneller Profilwechsel ohne Verstellar-
beiten

Ausfihrungen:

*R=1,5mm (4524)
*R=2mm (4525)
*R=25mm (4526)
°R=3mm (4527)

Unifrasen UF10

Zum Nuten, Falzfrasen und Profilieren.

Fernbedienung

Bei Einstellarbeiten kann der Vorschub
gestartet werden, wéhrend der Bediener am
Aggregat steht.

Wechselkopfsatz fiir FK

Schneller préaziser Wechsel des Wechsel-
kopfes fur FK

Ausfiihrungen der seitlichen Tastung:
* Nicht verstellbar
> Manuell verstellbar

» Automatisch verstellbar

Erh6éhung der Werkstiickdicke auf |
60 mm

mit Fiigefrasen:
* |-DIA Fugefraser 63 mm
» Erhéhung der Aggregate

ohne Fiigefrasen (Ambition 2220)
» Erhéhung der Aggregate




Werkstiickfiihrung fiir FK Gerat Wechseleinrichtungen FF12 I-System DIA-Radius/Fasefraser

Zusétzliche Klemmung zur Bearbeitung Zum Wechseln des gesamten Blocks 15" R=1,8:18
von kurzen Werkstlcklangen zwischen (Werkzeug mit Motor und Motorhalterung) fur FF12:
120 - 240 mm anstatt des Werkzeuges. Z=6o0derZz=4
o : I-System DIA-Radius/Fasefraser
Ausfliihrungen: Satz15°R=1,5-3
* Manuell verstellbar far FK
« Automatisch verstellbar Z=4

BOOMERANG™ BONSAI

Vorinstallation der Riickfiihrung Boomerang von LIGMATECH fiir Erhéhung der Kiihlleistung > 40°C

Ausfuhrungen: Erhéhung der Kuhlleistung fiir Umgebungs-
temperaturen Uber 40° C, zum Schutz

* ZHR 01 (0890) der Elektronik. Sorgt auch bei extremen
* ZHR 02 (0891) Klimabedingungen fiir sichere, stérungsfreie
* ZHR 05 (0893) Produktion
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Automatisierungspakete
Automatisierung nach Bedarf

_ TTCLLLLE

Automatische Verstellung

Automatische Verstellung
Einlauflineal

Druckzone

Programmgesteuerte, préazise und wieder- Verstellung tGber Servo-Achse auf die jeweilige Kantendicke tber Programm
holgenaue Verstellung tber Servo-Achse

Programmierbare Verstellung des Programmierbare Verstellung des Automatische Verstellung Vorfras-
Kappmotors Fase/Gerade. Kappmotors Biindig/Uberstand aggregat Biindig/Uberstand

Zum schnellen Wechsel zwischen Gerade- Zum schnellen Wechsel zwischen Biindig- Zum automatischen Wechsel von Biindig-
kappen und Kappen mit Fase. kappen (z. B. von Massivleisten oder Einle-  frédsen auf Frasen mit Kanteniberstand.

gebéden) und Kappen mit Uberstand (z. B.
zum Nachfréasen mit Formfrésaggregat).




Automatische Verstellung
Fase- bzw. Fase-/Radius

Feinfrasen

Verstellung tber Servo-Achse

Pneumatische Verstellung fiir
PN10/FA11

Automatisches Ein- und Ausriicken aus dem
Arbeitsbereich

Automatische Verstellung
Fase-/Radius

Formfrasen FF12, FK11 und FK13

Verstellung Uber Servo-Achse

Elektronische Hohenverstellung

Automatische Héhenverstellung des Ober-
drucks bei Werksttickdickendnderung tiber
das Programm

Multiziehklinge MN21

Wechsel zwischen unterschiedlichen Profi-
len, z. B. Fase 20°, R2 und R3.

» Servo-Achsen fiir horizontale und ver-
tikale Verstellung Uber Programm

 Abtasten des Werksttickes von oben oder
seitlich fUr prazises Profilieren von Kanten

lhre Vorteile auf einen Blick:

* Programmgesteuerte, prazise und
wiederholgenaue Verstellung

* Schnellere Umrlstung
* H6here Produktivitat

* Alle Achsverstellungen erfolgen tiber
Servo-Achse
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Ambition

Technische Daten

Ambition 2220

Ambition 2240

Ambition 2250

Ambition 2260
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Gesamtlange mm
Gesamtbreite geschlossen/gedffnet mm
Gesamthéhe geschlossen/gedffnet mm

Arbeitshohe mm

Werksttickbreite mm
bei Werkstiickdicke 12 - 22 mm

Werkstiickbreite mm
bei Werksttickdicke 23 - 40 mm

Werkstiickdicke mm
Kantendicke Rollen mm
Kantendicke Streifen mm

Werksticktberstand fix mm

Kantenquerschnitt mm

Vorschub regelbar m/min.
Anschlusswert kW
Absauganschluss @ mm

Absaugleistung Gesamt ca. m3h

Absaugleistung Gesamt ca. m3h
ohne Unifrésen

Druckverlust ca. Pa
Pressluftverbrauch ca. NI/min.
Elektrik

Pneumatik bar

Technische Daten und Fotos sind nicht verbindlich.

Ambition 2220

5.130

18-25

19

2.280

315

Wir behalten uns Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung ausdriicklich vor.

Ambition 2240

6.130

910/1.540

1.820/2.250

950

min. 60

min.105

Ambition 2250

s R

6.880

min.12 - 40 (opt. 8 - 60)

30

0,3-3

max. 3,0x45/1,0x 65

26
120
4.210
3.430
2.500
585

18-25 (opt. 32)

28

7.040

6.250

720

400V - 3Ph - 50/60 Hz

7-8

Ambition 2260

7.755

18-25

24

6.250

630
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Ambition
Technische Daten

Ambition 2262

Ambition 2270

1z
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Kosten Bearbeitungs-

e Anschaffungs-
qualitat

kosten

lhre Kosten
mit HOMAG

Nutzungsdauer

Zeitaufwendung
vor/nach der
Maschine

Energiekosten
(Strom,
Absaugung,
Druckluft)

Restwert

Personalbedarf | Verfiigbarkeit der

Maschine

Vorbeugende
Wartung,
Inspekfionsvertrag

Stiickkostenreduzierung durch
Optimale Finanzierung

* HOMAG Finance bietet optimierte
Finanzierungskonzepte in Abhangig-
keit von den betriebswirtschaftlichen
Anforderungen. Die hohe Wertstabilitat
von HOMAG Maschinen bietet Vorteile
beim Leasing und spéteren Ersatzinve-
stitionen

Hohe Bearbeitungsqualitat

»ohne“ nacharbeiten

* Perfekt abgestimmte Maschinenkonfi-
guration

Verringerung der Lohnstiickko-
sten

* Schnelle und einfache Bedienbarkeit
der Maschinen

* Einfache Rustvorgénge

Hohe Maschinenverfiigbarkeit

* Weltweiter Service rund um die Uhr
verringert Storzeiten

* TeleServiceNet — unser ,,Auge” in die
Maschinen vermeidet Einsatze von
Service-Technikern vor Ort

» woodScout Diagnose Software - die
intelligente Selbsthilfe fur jeden Ma-
schinenbediener

Geringe Energiekosten*

* Intelligenter Stand-by-Betrieb reduziert
die Energiekosten in den Pausen um
bis zu 90 %.

* Eine Klappensteuerung schaltet die
Absaugung nur an den im Einsatz
befindlichen Aggregaten ein. Dadurch
werden die Absaugkosten um bis zu
20 % reduziert.

* |-Werkzeuge reduzieren die notwen-
dige Absauggeschwindigkeit je einzel-
nem |-Werkzeug. Der Stromverbrauch
pro Maschine wird so um ca. 1.250
kWh reduziert. Die Ersparnis durch
nicht abgesaugte Raumluft (Heizung/
Klimaanlage) ist hier nicht bertcksich-
tigt.

* Die Kiihlung des Schaltschrankes bei
PC22 Steuerung erfolgt Uber riicksei-
tige Kuihlbleche bzw. Kihlrippen ohne
angetriebene Lifter. Diese passive

Kuhlung benétigt keine Energie.

Es mussen keine Filter ausgetauscht
werden. Wartungskosten werden ein-
gespart. AuRerdem bleibt das System
geschlossen. Es kann kein Staub
eindringen.

Maschinennutzungsdauer

* Durch eine sténdige Erweiterbarkeit
der Funktionalitdten werden Sie auch
den Produktanforderungen von Mor-
gen gerecht

* Die HOMAG Umbauabteilung bietet
auch bei gréReren ,Eingriffen”
Lésungen an und sichert eine hohe
Investitionssicherheit Gber Jahre

Vorbeugende Wartung

* Durch regelmanRige Inspektionen und
vorbeugende Wartung werden Stérun-
gen vermieden und die Lebensdauer
verlangert

* MDE-Software weist den Maschinen-
bediener auf Wartungen hin und
bringt eine Kostentransparenz fiir die
Kalkulation

*abhéngig von Bestiickung, Betriebsdauer und Werkstiickspektrum.

RESSOURCEN

EFFIZIENZ
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Gesamtlange mm
Gesamtbreite geschlossen/gedffnet mm
Gesamthéhe geschlossen/gesffnet mm

Arbeitshohe mm

Werkstiickbreite mm
bei Werksttickdicke 12 - 22 mm

Werkstlckbreite mm
bei Werksttickdicke 23 - 40 mm

Werkstuckdicke mm
Kantendicke Rollen mm
Kantendicke Streifen mm
Werkstuickiberstand fix mm

Kantenquerschnitt mm

Vorschub regelbar m/min.
Anschlusswert kW
Absauganschluss @ mm

Absaugleistung Gesamt ca. m¥h

Absaugleistung Gesamt ca. m*h
ohne Unifrésen

Druckverlust ca. Pa
Pressluftverbrauch ca. NI/min.
Elektrik

Pneumatik bar

Technische Daten und Fotos sind nicht verbindlich.

Ambition 2262

7.755

04-6

28

5.250

930

Wir behalten uns Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung ausdriicklich vor.

Ambition 2264 Ambition 2270
7.755 8.545
910/1.540
1.820/2.250
950

min. 60
abhangig von Werkstilicklange

min.105
abhangig von Werksticklange

min.12 - 40 (opt. 8 - 60)
0,3-3
0,4-20
30

max. 3,0x45/1,0x 65

18-25
28 33
120
5.250 7.040
6.250
2.500
930 825

400V - 3Ph - 50 Hz

7-8

Ambition 2272

8.545

30

4.070

855
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Standard 2220 2240 2250 2260 2262 2264 2270 2272
Rollenware bis 1 mm 3 mm 3 mm 3 mm 3 mm 3 mm 3 mm 3 mm
Furnier v v v v = = v &
Streifenware bis - 6 mm 20 mm 20 mm 20 mm
\Vorschub 18 - 25 m/min. v v v v v v v v
Trennmittelspriihaggregat Option 1333 v v v v v v v
Fugefraser inkl. I-DIA-Fréser 43 mm hoch v v v v v v v
[Servokantenzufiihrung Option 2481 Option 2481 v Option 2481 Option 2481 Option 2481 Option 2481 Option 2481
Quickmelt inkl. Granulatbehalter iV v v v v v v v
ISchnellspannsystem fiir Leimauftragseinheit - - - - - v v v
2-fach Kantenzufiihrung - - - - - v v
Magazinh6henverstellung - - - - v v v
Kappaggregat HL81 mit ziehendem Kappanschlag v v - v - - -
Kappaggregat HL84 mit stehendem Kappanschlag - - = - - v v v
\Vorfrasaggregat & = - - 0,55 kW 1,5 kW 1,5 kW 1,5 kw
Feinfrasaggregat 0,4 kW manuell Fase/Radius v v v v = - - -
Formfrésaggregat FK11 manuell Fase/Radius - - - - v v & s
Formfréasaggregat FK13 automatisch 8-fach Wechsler - - - - - - - v
Formfrésaggregat FF12 manuell Fase/Radius - - v v = & v =
Ausriicken FF12 fiir Massivleisten - - - - - = v 5
Freiplatz Unifrasaggregat UF10 zum Nuten - Option 3403 Option 3403 - - - Option 3403 -
Nachputzeinrichtung PN10 - v v v v 2%
Finishbearbeitung FA11 - Option FA10 ¥a i 4 v v
ISchwabbelaggregat v v - - - - -
Steuerung PC22 mit Touch-Screen v v v 4 v v v v
Automatisierungspakete 2220 2240 2250 2260 2262 2264 2270 2272
Paket Nr. 4009 4014 4010 4012 4016 | 4017 4013 4011 4015
\Verstellung Einlauflineal (Servo) - - - = - v v v
\Verstellung Druckzone (Servo) - v v v - v v v v
\Verstellung Kappmotor (Fase/Gerade) v - v o v Standard
\Verstellung Kappmotor (Biindig/Uberstand) = = s - - v v Standard
Verstellung Vorfrasaggregat (Buindig/Uberstand) - - - - - v v v v
Feinfrasen Fasen bzw. Fase-/Radius-Verstellung (Servo) Fasen Fase/Radius Fase/Radius Fase/Radius - - - -
Formfrésen Fase-/Radius-Verstellung (Servo) - - v i - v v v v
Multiziehklinge MN21 (Servo) - - = = & 2 < : 7
Pneumatische Verstellung PN10 + FA11 e v v v v v v v
Elektronische Hohenverstellung v v v v v v v
Zusatzoptionen 2220 2240 2250 2260 2262 2264 2270 2272
\Vorschuberhéhung max. 32 m/min. - v v 2 = o 5 A
\Werksttickauflage Scherenausfiihrung 0642 0644 0645 0646 0646 0646 0647 0647
[Servokantenzufiihrung v v Standard v v v v v
IQA-Leimbehaltervorderteil zum Einwechseln - - - v v v v
IQA-Leimbehéltervorderteil (teflonbeschichtet PU) - - - - v v v v
PU-Aufschmelzeinheit - - - - v v v v
Horizontaler Rollenteller v v v v v v v v
Reinigungsmittelauftrag v v v v v v v v
\Wechseleinrichtung Frésaggregat v v v v o 5 5 =
Unifrasaggregat UF10 mit Absaughaube unten - v v = = < v "
\Wechselkopf-Satz fiir FK nicht verstellbar - - - - v v - v
\Wechselkopf-Satz fir FK manuell verstellbar - - - - v v - -
\Wechselkopf-Satz fiir FK automatisch verstellbar - - - - v v * v
\Werkstuckfiihrung fur FK Gerat - - - - v v -
\Wechseleinrichtung FF12 manuell verstellbar - - v v - s v =
\Wechseleinrichtung FF12 automatisch verstellbar - - v = - v =
|-System Radius/Fasefraser 15° 1,5-3mm Z =6 - v v - = A 3 =
I-System Radius/Fasefraser 15° 1,5-3 mm Z =4 - - - v = & v =
|-System Radius/Fasefraser Satz (FK) 15° 1,5-3mm Z =4 - - - - v v £ v
Schnellwechselkopfsatz R = 1,5/2/2,5/3 mm = v v v v v v v
/orinstallation Boomerang v v v v v v v v
Uberspannungsschutz v v v v v v v v
Trafo fiir Spannungsanpassung v v v v v v v v
Erhohung der Kuhlleistung >40°C v v v v v v v v
Fernbedienung fiir einseitige Maschinen v v v v v v v v
TeleServiceNet v v v v v v v v
ISoftware woodScout v v v v v v v v
zusatzliche Festplatte v v v v v v v v
Erhohung Werkstiickdicke auf 60 mm mit Fuigefrésen 0841 0841 0840 0840 0841 0841 0840 0841
Erhéhung Werkstlickdicke auf 60 mm ohne Fiigefrésen 2 - - - - = - -
Paket Fligefréasen Vi Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
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