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Hochst wirtschaftlich -
ob GroBserie oder Stuckzahl 1

Maoderme Plattenmobelfertigung st heute
chne leistungsstarke Kombinationsma-
gehinen zum Formatieran und Kanten-
anleimen gar nicht mehr denkbar. Auch
in vielen spezifischen Anwendungen
sind diese flexiblen Maschinen 2u
Hause, zum Beispiel bel der Herstallung
von Turmn, Wand- und Deckenpanaelen.
Eine ihrer herausragenden Starken s
ihre hoha Wirtschaftlichkeit = bei allen
Losgrifen: In GroB- oder Kleinserian
bis herunter zur Stickzahl 1. Weitaus
diz melsten diaser Maschinen, die in
aller Welt Tag fir Tag, Jahr fOr Jahr
ruveriagsig ihren Dienst tun, kommean
van Homag. Aus gutem Grund.

Sicherheit vom Marktfuhrer Prazision im Durchlauf

Mit witlen tausaend Formatbearbei- In den Kombinationsmaschinen werdan
LN s, Kantenanlaim- und Kembina- Ihre Werkstiicke im Kontinuierhchen
tionamaschinen wurde Homag welt- Durchiauf sehr prazis gefdhrt -und mit
weil zum bedeutandsten Hersteller hoher Genauigkeit (nach-jbearbeitat
von Maschinen flr die Plattenmobel- Das Ergebnis: optimale Qualitat.
industrie, Wer bistet Ihnen schon ain Geganlber den Einzelmaschinen enl-
solches Mal an Know-how, an Sicher- fallen alle Ubergabe- und Verkattungs-

hait tir Sie und lhre Fertigung? elnrichtungen.



Problemlos um- und aufzuristen
Mit der Grundmaschine und den zahl-
reichen bawahren Zusatzaggregalen
las=sen sich alle Format- und Kanten-
bearbeilungsaufgaben 6sen. Und mit
wachsenden Aufgaben wachsen lhre
Kombinationsmaschinen mit: Sie las-
sen sich jederzeit um- und aufristen
und bis zur kompletten Maschinen-
strafie ausbauen,

Sie ersparen sich lange Umstellzesien,
Drauchen weniger Betriebsflache - und
die Werkstucke werden gescl




Homag-Kombingtionsmaschinen:
die groBBen Losungen fiir groBe Leistungen

Die Homag-Kambinzationsmaschinen
Uberzeugen mit ihrem hohen fechni-
schen Standard, ihrer Prazision und
threm Bedienkomfori:

*  Ausfihrung generell mit SPS und
Streckensteusrung

= wartungsfreie FlachfUhrungen und
roliende Maschinenbetten

= leichtgangige und schnelle Breien-
verstellung durch LinearfGhrung am
Maschinenfestiager und Kugelum-
laufspindel

* direktes Anfahren der Breffienmalke

* sichere motonische HGhenver-
stellung des Oberdrucks tiber
wartungsfreian Kardanantrieb

* leichigangige und einfache Seiten-
varstellung bei beweglichem

* Aggregattrager mit Linearfilhrung
und Digitalzahier

= hohe MaB- und Wiederholgenauig-
kait durch spielarme Versiellpetriebe

» gute Spane- und Reststickent-
sorgung durch nach unien offene
Aggragaitrager

Einseitige Maschinen - breiten-
unabhangig und hochst flexibel

Die Maschinen wearden vor allem be
kommissionsweiser Bearbeitung einge-
setzt. Jeder Bearbatungsgang erfor-
dert elnen gesonderten Durchiauf. Da
diese Maschinen breitenunabhangig

arbaitan, lassen sie sich auferst flexibeal
nutzen. Sind die Werksticke bereils auf

Rohfixmal oder Fertigmaf vorforma-
tiert, erzielen Sie mit einem Werkstick-
zutlihrsystem hohe Kapazititen - selbst
ein Umrisien der Aggregate im Durch-
lauf ist bei entsprechender Automation
maglich und erhdht weiter die Flexi-
bilitat und den Mengenausstol.

Doppelseitige Maschinen -

die "Arbeitstiere"

Fertigung in der groBen Sene, chne
hiufige Anderung der Arbeitsbreite -
dies ist der Klassische Einsstzfall der
doppetseitigen Maschinen und
MaschinenstraBan. Haufig werden sie
mit Aggregaten und Kantenmagazinen
2-36fach und mehr for unterschiadliche
Kantenfarben und typen betneben.

1 ] e TSTTH L g
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Tandemanlage - MengenausstoB
mit schmalen Werkstiicken

Die doppelseitigen Maschinen eignen
sich aufgrund ihrer Mindestarbeits-
breie naturgemas nicht fir die zweisai-
tige Bearbeitung schmaler Werkstickes.
Kein Problem; Durch Hintersinander-
stellen der rechten und der linken
Maschinenseite - dem sogenannten
Tandemaufbau - bietet Ihnen Homag
ging prizise Bearbeitung bai hichsiem
Mengenausstol,



Beschickung Bargsied!

Bohrautomal Weske

Die Maschinen als Element in der
Fertigungsstrafe

Die gin- und doppelseitigen Maschinen
lassen sich leicht zu Fertigungs- und
Hochleistungs-Fertigungsstralen aus-
bauen. Hier profitieren Sie von der per-
fekt aufeinander abgestimmian Fro-
duktpalette und dem Know-how der
Hnmag—éruppe. Die bencliglen Kompao-
nenten und Maschinen der verschiade-
nen Homag-Gruppenmitglieder kinnen
naht- und problemios miteinander ver-
rettet werden.

Ein typisches Beispial: dig Integration
von Weeke-Durchiauf-Dibellochbohr-
autormaten fur kemplizierte Bahrbilder
und die Automatisierung durch
Bargstedt-Beschickungs- und Stapel-
antagen. Meahr zom Thema Fertigungs-
strafien und ihre Projektierung tinden
Sie auf den nachsten Seilen. Eing Auf-
gabe, fur die Sie Gbrigens von Anfang
an erfahrene Speazialisten einschallén
sallten - das Homag-Praojektteam,



Werkstiicke und Ka
alle Materialien :.alle Mogllchkmten

Auf den Homag-Kombinations-
maschinen konmnen Sie platienfdrmige
Werksilcke wie Spanpistten, MDF,

Tischlerplatten, Massivholz, Kunstistoffe

gic. formatieren, profilieren, falzen und

nuten. Auf Schmelzkleberbasis oder ‘
mit PU-Kleber werden sie dann mit i

allen gangigen Kantsn versshen:

Massivholz, Rollen- oder Streifen- - ;
mataerial, Melamin, PVC, ABS- odar
Furnierkantan, ‘ ' : '

Vielfalt durch Softforming
Die Homao-Kombinationsmaschinen

bieten Ihnen auch interessante Moglich- :
keiten der kreativen Kantengestaltung :
mit der Softiormingtechnik. Die Profik

formen reichen vom Dach- und Tonnen-
bis zum 5~ ader Einlegeprofil

Variable Arbeitsbreiten \ > |
Homag liefert Innen die Kombinations- I [

maschinen optimal abgestimmt. auf
die jeweilige Braite lhrer Werkstiicke:
variable Arbeitshreiten von 1000 bis
3500 mm - in Abstufungen von je
&S00 mm. Die minimale Arbaitsbreite
betragt 210 mm.

Fur breite Werkstiicke empfiehlt sich
eine zusatzliche Mitislunterstitzung.

Die Maschinenlinge -

ganz wie Sie’s brauchen

Die Lange lhrer Homag-Kombinations-

maschine hangt direkt von den Auf-

gaben ab, die sie bei lhnen erflllen

wird. Denn dig gewinschien Arten

der Machbearbeitung legen die An- b —n l X ==

zahl der bendtigten Aggregate fest -
und damit auch die Linge der
Grundmaschina.




1) Langsbearbeitung
Die Werkstlcke werden am Einfauf-
lineal eingefihrt und exakt auf MaB
geschnitten,

2) Querbearbeitung
Hier liegen die Werksiicke an den
Mocken der Transporikette an. Die An-
schlagnocken sind stufenlos verstell-
bar. Sie transportieren selbst profilierte
Teile oder Softformingieile sicher und
ohne Beschadigung durch die Maschine.

3) Flexible Lings- und Quer-
bearbeitung

Wann die Werksticke beraits auf
Rohfixmal oder FertigmaB formatiert
sind, kbnnen sie breftenunabhangig in
peliebiger und schnedller Folge mit dem
Werkstlckzufuhrsystem WZ 10 zu-
gefihrt werden. Dieses Konzept der
mehrseitigen Bearbeitung in aufeinan:
derfolgenden Durchiaufen erreichl
noch gine hohe Kapazitat selbst bai
Kommissionsweiser Fertigung mit
stiandig wechselnden Abmessungen,
Es Ist sogar eine Umrdstung der
Aggregate im Durchlauf maglich.




Der Aggregatebaukasten -
immer auf dem neuesten Stand

Fir dig vielsetigsien Bearbeitungsaui-
gabean steht hnen eine breite Palette
an Aggragaten zur Verfugung. Der
Aggregatebaukasien wird standig
-arweitert und aklualisiert. Am besten,
Sie fragen uns ganz einfach.

Kompaktdoppelzerspaner KD 11
langs/quer, 4.5 kW (1)

Ganz einfach die beste Art zu formatie
ren: Dieses modeme, rationelle Dop-
pelzerspansystem garantiert optimale,

% % '..'--:.!'E. — T —
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Veremmial filr gorage Kanla

adsriBirete Qualtat, lange Standzeiten
und einen glsichmasdigen Verschlzid
der Werkzeuge. Damit bei der Quer-
bearbeitung an bereits angeleimten

| dngskanten keine Ausrisse entsiehan,
ist dem System sin gesteuertes Stan-
dardfrasaggregat vorgeschaltet, das im
Gagenlauf wenige Millimeter gegen

die Werksthckguerkanle schnaidet und
dann aussteuert. Parfektion im Detail!
Aggregat mit 3 Matoren ab 4,5 kKW bis
&,1 KW, 100 Hz, 6000 1/min. Frasstan-
der zur Aufnahme der Bearbetungs-
aggregate, versetzte Montage des
oberen und unteren Zerspanermaotars,
Absaughaube. Werkzeugdurchmesser
m. 200 mm.

i hpimaid 1 qes R
TR B T
L -l &

Vereimiail filr i,[:;. d
H Softforming-Kante



Standardfriasaggregat {2)
Frasmotor 4.5 bis wahlweise 6,6 KW,
100 Hz, 6000 1/min, automatisierbar
durch stufenlose Achsen horizontal/
vertikal und Schwenkachse.

Verleimteil fir gerade Kanten (3)
Zum Anleimen von Furnier, Kunststoff
in Streifenform oder als Rollenware
oder Massivholzizisten. Die Druck-
zanen stehen in verschiedenen Lingen
Je nach Qualitats- und Leistungsanfar-
derungen zur Verfiigunag.

Verleimteil Softforming (4)
tir alle mogliche Profiiformen (sighe

i-:h 8. B). Mehriachdruckzonen fir 4
und & Profile. Verf&ngerte Druckzonen
fur hohe Vorschubleistung oder Druck:
-schuhe fir erstklassige Oberflachen-
qualitat. Beide Verleimteile gibt as
sowoh| fur EVA-Schmelzkieber als
auch fur PU-Verleimung (Polyurethan),
wenn eing wassarfeste Leimfuge ver-
langt wird.

e

e

Mehrfachkantenmagazine {5)
Sind bei der heutigen Fertigungsviel-
falt fast unumganglich. Vom 2-fach
Magazin bis zurn 364ach Wechsier
oder mehr reicht hier die Palette, wo-
hei Kanten van 0,3 mm bis 3.5 mm
problemios verarbeitet werden kénnen,

Automatisierte Druckzone (6) Automatisch verstellbares
Fir unterschiedliche Kantendicken. Frasaggregat (9)

Zum Nachbearbeiten von unterschied-
Rappaggregat HL 81 Fase/gerade lich starkem Kantenmaterial.

7)
{appaggregat zum Fase- und Gerade-
“appen der ubersiehenden Kante.

forfrasaggregat (8)
fum Vorfrasen des oberen und
nteren Kantenlbsreiandes,



Formfrisaggregat FK 13 (10}
Zum allseitigen Fertigfrasen von
Werkstlcken, auch fir die Quer-
bearbeitung von Postforming- und
Softformingprofilen.

Automatischer Werkzeug-
wechsler (10a)

FUr unterschiedliche Kantenpratile,
2. B. bei PVC- oder ABS-Kanten.
Optionen: Wechselkopt Formifrisen
und Dia-Werkzeugs fir verschiede-
ne Kanlenprofile.

Multi-Nachputzeinrichtung MN 10
cbenfunten (11)

Zum Abziehen von Fazen und kieinen
Radien tiir Mehrfachwerkzeuge, max, 3
Profile, efektropneumatische Verstellung
auf manueilen Bfach-Revalver. Profil-
rmessarsatz r max, 3 Prafile,

MNachputzeinrichtung Leimfuge
Zum Saubern der Leimfuge von
Klebstoffresten.

Universalirasaggregat {12)
Zum Frasen von Félzen, Nuten und
Pratilen, schwenkbarer 4-KW-Maotor,
Zwischensuppaort fir elekiropneu-
matische Einsatzsteuerung.
Opticnen: Abtastung von aben oder
seithich.

Bandschleifaggregat KS 10 (13)
Wit Oszillation zum Schleifen gerader
Furnier- und Massivholzkanten.
Optionen: Verstellung Bandschleif-
aggregat pneumatisch.

Die Palette dar Bearbeitungsaggregate
st groB und richlet sich ganz nach
Ihren Bedlirfnissan, Fragen Sie uns
einfach.

10



Die Fertigungs

S

Ben - beim Projektteam

der Homag-Gruppe in besten Handen

Um ber komplexen kundenspezifischen

Bearbeitungsauigaben mit der best-
moglichen Losung die bestmogliche
Leistung 2u erzielen, muB das System

Mensch-Matenal-Maschine optimal auf-

einander abgestimmt sein. Mit Biick
auf die Qualitat, den Material- und In-
farmationsfiufl, die Flexibilitit und die
Betriebskosten. Dies wird um so ent-
scheidender, wenn einzelne Bearbel-
tungsmaschinen und Materizlfluf-
systeme fur die Gesamtherstellung
miteinander verkattet warden sollan.
Genau die richtige Aufgabe flr das
Homag-Projekiizam.

Homag-Projekiierung: gebiindeltes

Know-how aus der Gruppe
Praojektizrungen durch ein Homag-
Team bisten entscheidende Vorteile.
So gewahrieistet etwa die enge Ver
bindung unter den Homag-Gruppen-
mitgliedem ainen direkten und umfas-
senden Zugrff auf das jewailige Know-
how der ancderen Unternehmen. Dies
steigert die Effektivitat des Projekt-
teams erheblich. Und es ermaoglicht
ging problemicse Verketiung aller
Einzelkomponenten (auch von Fremd-
fabrikaten) - bzw. deren Einbindung in
(bergecrdnete Systeme. Eine Vielzahl
installierter Fertigungsstralen zur aute-
matischen Komplettbearbeitung be-
welst die hohe Rompsetenz des Homag-
Projekiteams.

e

NHur ein verantwortlicher Partner

fiir alles

* baim Konkratisieren und Formulieren
der Aufgabensteliung

= fur die Ausarbeitung von Konzepten

* beai der Angebotsabergabe und -
besprechung

» hel der Installation und Inbetrieb-
nahme

= flir die kaufmannischen, rechtlichen
und technischen Modalitalen




Sie kaufen praktisch die gesamte
Aniage von einem sinzigen Hersteller,
Und wenn Sie es winschen, kinnen
Sie bei uns sogar das notwendige
Personal leasen - beigpislsweise,

um lhre Mitarbetter wahrend der
Produktion einzuarbeiten.

1) KurzstraBe fiir mittlere Kapazita-
ten. In 2 Arbeitsgingen werden dis
Werksticke langs und quer bearbeitet.
Beschick- und Abstapelanlagen sowie
Drehstationen von Langs- auf Quer-
format bzw. Quer-/Langsformat ermog-
lichen sinen automatischen Fertigungs-
ablautf.

2) FertigungsstraBe zur Lings- und
Querbearbeitung von Werksticken

i einem Durchlauf fir groBe Sarien.
Einschlieflich Beschick- und Abstapsl-
antage und Durchlaufbohrautomat.




3) Tandemanlage zur Lingsbear-
beitung schmaler Werkstiicke
Die doppelssitioe Bearbeifung schma-
ler Werksticke ist auf einer doppel-
seitigen KF 20 nicht maglich. Der
Tandemaufbau basiert auf hinterein-
andergestellter inker und rechter
Maschinenseite, dis Uber Kardan-
antrieb direkt verbunden sind. Dies
ermoglicht exakle Bearbeftung bei
hoher Kapaziai.

4} U-StraBe fur flexible Fertigung
von Kleinstserien. Die Werkstlcke
werden doppelseitig formatiert. Die
Kantan- und Nachbearbeitung erfolgt
breitenunabhangig auf einseitigen
Maschinen.



Homatic: Ab jetzt kann jeder schnell und

sicher steuern

Wer eine Maschinensteusrung braucht,
verlangt nicht nur optimale Sicherheit
wnd Wirtschaftiichkeit. Vielmehr muB
die steuerung auch méglichst einfach
bedienbar und-ghne groben Aufwand
programmierbar sein. Die neuen
Homatic-3teverungen vemchien lhre
Arbeit _spielend” leicht und absolut
Zuverlassin.

lhr Extra-Plus in puncto Sicherheit
Homatic-Steuerungen sind durch und
durch betriebssicher. auch unter hérie-
sten Bedingungen. So steuerl dia
Homatic selost unter hoher Staub- und
Hitzrebelastung lhre Maschine rundum
Zuverlassig.

Komfortable Bedienung

MNoch nie war £s so einfach, eing Kom-
binatiocnsmasching Zu programmieran
und zu bedienen. Die Homatic-Steue-
rungen setzen MaBstabe in bezug auf
Bedignkomfort. Der Badiener kann
seine vertraute Denk- und Vorgehens-
waise bei der Bearbeitung sines Wark-
sticks direkl in die Eingabe der Steue-
rung umseizen. Die Sizuerung verfigl
uber einen farbigen Flachbildschirm
und eine staubgeschitrie PC-Tastalur
fir die Eingabe der Daten. Sie baut aud
die Regeln des wellwell bekannten
Windows-Standards auf und ermoglicht
so die prablemlose Umsetrung des
vom PG her berefis bekannten Wissens.

Fehleingaben nahezu
ausgeschlossen

Zu jeder Eingabes =rhall der Bediener
eing grafische Unterstutzung, dig ihm
die Bedeutung des Eingabefeldes ver-
anschaulicht. AuBerdem wird jeder
eingegebensa Werl sofort autf seine
Zulgssigkeit Gberprlit, 5o dai Fehlein-
gaben nahezy unmoglich werden. Und
durch =ine dirgkis Fehlermeldung
dber den Monitor {z. B. .Schutzhaube
affen”) kbnnen Sie schnell reagieren
und dadurch Stillstandzaiten mini-
rrieren.

Maschineneinstellungen einfach ,
abspeichern ‘ |

Haufig bendiigte Einstellungen lassen
sich in Farm von Bearbeiungspro-

grammen auf der in der Steuerung vor- =
handenen Festplatie problemlos ab- (I— si= o
speichern. Uber ein Auswahifenster _[1_15“_,':?”'--'.;__ ""‘
kann dann bei Bedarf das bendtigte e A o=
Programm, ebenfalls wieder grafisch _% 1 =
unterstistzt, ausgewahit und die Pl e
Maschine darauf umgerustet werden. it s
e |
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Ganze FertigungsstraBen souveran
im Griff

selbstverstandlich (5Bt sich sine
Homatic-Steuerung auch als Leitrech-
ner fir eine Produkiionsiinie sinsetzen,
In dieser Funktion sorgl sie dafar, dald
jede angeschlossens Maschine zum
richtigen Zeitpunkt die richtigen Daten
bzw. Befehle erhilt. Als Bindaglied
Zwischen Arbeitsvorberafung und
Fertigungsebenes steusrt sie die kome-
plette Maschinensiraie - auBerst
rationell, flexibel und vollautornatisiert.
Nach Listen, kommissionsweise oder
Barcode-gesteuert. Und mit einer
grofien Palefte an leistungsstarken
Softwarapaketen.




Die Technischen Daten KF 10/.. KF 20/..

Maschinenabmessungen

- Gesamtlange mm nach Maschinentype
- La&rmschutzverkleidung
Gesamtbreite geschlossen/gedffnet mm __— 2300/3830
Gesamthéhe geschlossen/gedffnet mm — 1840/2480
- Arbeitshdhe mm 950
ArbeitsmaBe
- Werkstlckbreite
min. doppelseitig mm_. 0 240-270
max. doppelseitig mm 1000/1500/2000/
2500/3000/3500/4000
- Werkstickdicke mm min. 8
max. 60
- WerkstUcklberstand
fest mm 40
optional verstellbar mm 30-110
AnschluBwerte g
- Betriebsspannung = \4 400
- Steuerspannung \Y 230
- Frequenz Hz 50
- Statische Umrichter optional
-Schaltschrank kw__ freistehend
- Elektrischer GesamtanschluBwert kW ___ nach Bestiickung
- Gesamtabsaugeleistung —__ m%h nach Bestlckung
- Spéneband - optional
- Luftgeschwindigkeit — Myses.——— . 35
- PreBluftverbrauch nl/min. nach Bestlickung
- PreBluftanschiuBR R1/2”Innengewinde
Zuleitung R1"”
- Druckverlust ca. mm/ws 250
Sonstiges
- Vorschub stufenlos regelbar m/min 10-40
- Breitenverstellgeschwindigkeit
standard m/min. 2,6
Maschine mit Servoachse m/min. — max. 20
- Nockenabstand/standard mm 1000
- Nockenhohe/standard___ mm i
- Option Nockenhdhe stufenlos mm bis 25

Einlauf

Gesamtlange

Formatteil

Verleim-
teil

Nachbearbeitungsteil

Gesamthéhe gedffnet

Gesamthohe
geschlossen

Arbeits-
héhe

Gesamtbreite gedffnet

Lange
!
Schaltschrank
1900 mm hoch
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Technische Daten und Fotos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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