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- Der MaBstab fur Flexibilitat:
Portalbaureihe BOF 700

| Optimat BOF 711“

Optimat BOF 711

Wachsende Kundenanforderyungen,
neue Produkte und immer kirzere
Lieferzeiten verlangen eine ebenso
flexible wie leistungsfahige Fertigungs-
technik. Die neue Portalbaureihe
BOF 700 setzt hier MaBstébe: Sie ver-
eint erstmals die hohe Flexibilitat und
Leistung einer Portalmaschine mit
einem geringen Investitionsvolumen.
Die einzigartige Flexibilitat der
Maschinenbaureihe basiert auf einer
modularen Aggregatetechnik und den
vielseitigen Bestlickungsmaéglichkeiten
der Portalbauweise. Zusammen mit
dem Einsatz von zwei unabhangigen
Bearbeitungstischen und bis zu drei
Bearbeitungseinheiten (profi line)
ermdglicht die Portalbaureihe BOF 700
Uberdurchschnittliche Produktivitat,
Flexibilitdt und Qualitat.




BOF 700 - der direkte Weg I HomAG
zu mehr Produktivitat

Zeit gewinnen durch kurze
Riistzeiten

Die spezielle Portalbauweise mit zwei
unabhangigen Bearbeitungstischen
und bis zu drei unabhéngigen Bearbei-
tungseinheiten bringt entscheidende
Vorteile: Es kdnnen wahlweise zwei
unterschiedliche Werkstlicke zeitgleich
bearbeitet oder die Aggregate auf bei-
den Tischen abwechselnd und ohne
Werkzeugwechsel eingesetzt werden.
Die enorm kurzen Neben- und
Bearbeitungszeiten sind der Gewinn.

Synchronbearbeitung

Zwei Spindeln bearbeiten synchron
zwei Werkstlicke auf einem Tisch.
Dies bedeutet eine Verdoppelung
der Leistung.

Platz sparen durch kompakte
Portalbauweise

Je nach Aufgabe kdnnen die beiden
Tische unabhéngig oder gekoppelt
eingesetzt werden: Entweder zur
Pendelbearbeitung (wahrend auf einer
Seite Werkstlicke aufgelegt werden,
wird auf der anderen Seite produziert),
oder zur Bearbeitung groBer Werk-
stlicke auf engstem Raum. Die Portal-
bauweise zeichnet sich durch kurze
Wege fir den Bediener aus, da die
Arbeitsfelder der beiden Tische direkt
nebeneinander liegen. Durch die
patentierte Sicherheitstiberwachung
entféllt der Platz flir Schutzeinrichtun-
gen wie Trittschutzmatten.

Schwingungsarme Konstruktion
fiir optimale Qualitat

Die hohe Steifigkeit der Portalbauweise
ermoglicht eine sehr dynamische Be-
schleunigung: Dadurch I&asst sich die
Leistung steigern; gleichzeitig werden
die Schwingungen so weit reduziert,
dass optimale Frasbilder bzw. Werk-
stlickoberflachen erzielt werden.

Pendelbearbeitung zur
Riistzeitminimierung

Durch den zeitgleichen Werkstiick-
wechsel auf einem Tisch und der
Werkstlickbearbeitung auf dem ande-
ren Tisch entfallen die Riistzeiten fiir
den Werkstlickwechsel.

Hochste Prazision selbst bei
komplexen Frisgeometrien
Die hohe Dynamik wird durch préazise
Linearfihrungssysteme, digitale An-
triebstechnik und Zahnstangenantriebe
erreicht. In Verbindung mit der power
control-Steuerung resultiert daraus
selbst bei hohen Vorschubgeschwin-
X digkeiten eine Gberragende Positionier-
Unabhingige Bearbeitung und Bahngenauigkeit.
Zwei oder mehr Spindeln bearbeiten
unabhangig unterschiedliche Werk-
stlicke auf beiden Tischen. Dieses ist
auch in Verbindung mit einer 5-Achs-
Spindel mdglich.

Einzelbearbeitung und

schneller Werkzeugwechsel

Die zwei Spindeln werden gemeinsam
zum Bearbeiten eines einzelnen Werk-
stlicks eingesetzt. Wahrend die eine
noch arbeitet, wechselt die andere
bereits das neue Werkzeug ein und
féahrt auf Position. Die Nebenzeiten
werden drastisch reduziert. Flir groBe
Werkstlicke sind beide Tische gekop-
pelt einsetzbar.

Zeitgleiche Bearbeitung von Treppenstufen

mit einem getasteten Aggregat und eines

Handlaufkriimmlings mit einer 5-Achs-

4 Frésspindel (Hintergrund)




Tischvarianten fur lhre Bedurfnisse

Sauber und schnell:
der Konsolentisch
So lasst sich praxisgerecht arbeiten.
Jede Konsole ist mit einem Handgriff
schnell verstellt. Der Vorteil: ein
schlauchloses Vakuumsystem fiir
variable Vakuumspanneranzahl. Die
exakte Teilefixierung auf hochsteifen
Konsolen ermdglicht jederzeit hochste
Bearbeitungspréazision. Die Konsolen
sind an ihren Enden jeweils mit zwei
Fihrungswagen fixiert und dadurch
ohne Verklemmung verfahrbar.

Konsolentisch

Die beiden voneinander unabhangigen
Tische kdnnen exakt nach lhren An-
forderungen konfiguriert werden.
Dabei stehen drei Varianten zur Wahl.

Werkstiick-Positionierung
Anschlagbolzen sind die prézise
Standardlésung zur einfachen und
schnellen Werkstlick-Positionierung.

Zur Anpassung der Spannvorrichtung
an jedes Produkt bieten wir eine Vielzahl
von Spannmitteln. Die Spannmittel kdn-
nen Uber eine in den Konsolen integrier-
te LED-Anzeige oder per Deckenlaser

positioniert werden. Eine Deckenlaser- Fiir weitere Anwendungen fordern
variante, die zuséatzlich die Werkstilick- Sie bitte unseren Aggregate- und
konturen anzeigt, ist optional verfligbar. Spannmittelkatalog an.




Leistungserh6hung durch

flexible Spannsysteme

Durch die Entwicklung einer neuen,
exklusiven Vakuumspanner-Plattform
fir Konsolenaufspanntechnik, ist es
mdglich, einen schlauchlosen Vakuum-
spanner stufenlos entlang der Konsole
zu verschieben, ohne auf die Saug-
stellen in der Konsole achten zu
missen. Ermoéglicht wird diese Funk-

Vollautomatisch: der patentierte
AutoClamp-Konsolentisch

Der neu entwickelte AutoClamp-Kon-
solentisch ermdglicht die automatische
Tischeinrtistung, inklusive exakt posi-
tionierten Spannelementen.

tionalitat durch ein Kammernsystem,
welches Leckagen zwischen Saugstelle
und Vakuumspanner unterbindet.

Das Zwei-Kreis Vakuumsystem ermog-
licht zuerst die Vakuumspanner zu
fixieren und mit der zweiten Stufe das
Werkstlick zu fixieren. Ein ungewolltes
Verschieben der Vakuumspanner beim
Auflegen der Werkstlicke wird somit
vermieden.

Fur den Einsatz unterschiedlicher
Werkstlickgeometrien lassen sich
Sauger mit verschiedenen Formen
einsetzen.

Die besonderen Vorteile hier: Das
Umrlsten des Arbeitstisches wahrend
des Werkstlickwechsels reduziert die
Nebenzeiten, sichert hohe Leistung
auch bei LosgroBe 1 und ermdglicht
den Ausbau zur Fertigungszelle.

N Patentierte Fertigungszelle beste-

M hend aus Optimat BOF 712 mit
Linearbeschicker Optimat TBP 370.
Fuir eine hohe Betriebsicherheit und
eine einfache Bedienung wird die
Fertigungszelle (ber eine Steuerung
bedient.




Grenzenlose Freiheit - der GA-Tisch

Flexible Losung:

der GA-Tisch

Der GA-Tisch beinhaltet ein schlauch-
loses Vakuumsystem mit Magnetventi-
len. Das Vakuum wird durch zwei Un-
terdruckstufen aufgebaut und dient
zum Ansaugen der Vakuumspanner
auf dem GA-Tisch und dem Werk-
stlick auf dem Sauger. Jeder einzelne
Sauger kann beliebig positioniert wer-
den. Durch die glatte Tischoberflache
lassen sich Reststlicke sehr leicht ent-
fernen. Der umfangreiche Spannmittel-
katalog ermdglicht unterschiedlichste
Anwendungen. GA, die innovative

Tischversion - exklusiv von Homag.
GA-Tisch
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GA-Tisch mit Werksttick aus Multiplex Sperrholz 40 mm stark




Der Rastertisch
Mit dieser Tischversion I&sst sich die
Vakuumsaugflache exakt und flexibel
den Konturen des jeweiligen Werk-
stlicks anpassen: Bei der Dichtschnur-
variante liegt das Werkstiick vollflachig
auf. Beim Einsatz der aufsteckbaren
Vakuumspanner werden die Werk-
stlicke 36 mm Uber den Rastertisch
gespannt, so dass auch die Schmal-
kanten bearbeitet werden kdnnen.
Zusétzlich ermdglichen Anschlagbol-
zen oder Anschlaglineale (optional)
die prazise Werkstlickpositionierung
auf dem Arbeitstisch. Die einzigartige
Ausflihrung des Aluminiumrasterti-
sches mit Schwalbenschwanznuten
ermdglicht die formschlissige Befesti-
gung von Spannmitteln zur sicheren
Fixierung der Werkstlicke auch bei
groBen Zerspanungskréaften.

Nesting
Selbstverstandlich sind die Raster-
tische auch mit leistungsstarken
Vakuumpumpen kombinierbar. Somit
ist die Werkstiickspannung mit Schon-
platten im Nestingverfahren optimal
gelést. Hierflr bieten wir optional eine
spezielle Softwareldésung (woodNest).

Vakuumsauger bzw. Dichtschniire zum
‘ flexiblen Aufspannen der Werkstlicke

Integrierte Transportrolle z.B. fiir
Schonplattenhandling beim Nesting

DU

Kniehebelspanner mit Nutensteinen fiir die
formschliissige Fixierung in den Rasternuten




Geregelte Spindel - perfekte Resultate

Highlight ,,Spindeltechnik*

Durch den Einsatz einer geregelten

Spindel mit elektronischer Drehzahl-

Uberwachung ergeben sich folgende

Vorteile:

e Elektronisch Uberwachte Leistungs-

aufnahme schitzt die Spindel vor

Schaden durch inhomogene Werk-

stoffe (z. B. Aste im Holz)

HSC-Technik fiir hohe Vorschiibe

und optimale Oberflachenqualitét

durch Drehzahlen von bis zu

30.000 1/min

Kein Drehzahlabfall bei Belastung,

dadurch ist eine konstante Schnitt-

geschwindigkeit und eine konstante

Oberflachenqualitét gewéhrleistet

Volles Drehmoment schon bei niedri-

gen Drehzahlen (z. B. beim Schleifen)

Flissigkeitskiihlung in der Spindel fur

niedrige Temperaturen und lange

Lebensdauer

Hochpréazise, genormte

Aufnahmeschnittstelle HSK 63

Dreidimensionale Schnittstelle flr

- Kraftlibertragung

- Optionale C-Achse (die in den lang-
lebigen Spindelkeramiklagern einge-
setzte Aggregate sind beliebig
schwenk- und drehbar fiir Schnitte
und Bohrungen in jedem Winkel)

- Ubertragung von Pneumatik
(z.B. um Spéne abzublasen oder zur
Steuerung tastender Werkzeuge)
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> Hauptspindel Fremdantrieb Uiber geregelte Hauptspindel mit 7,5, 14,5 oder 21,0 KW

> C-Achse C-Achse zum Drehen (optional)

> Pneumatik  Pneumatikversorgung

Offene
Schnittstelle

Horizontaler
4-Spindel-Bohrkopf
benutzt Antrieb

und C-Achse

Aufnahme flr
Schleifscheiben. Fir
Schleifarbeiten, z.B.

an Massivholz. Die
Schleifkdrper werden
Uber eine Abblasdiise
kontinuierlich mit
Druckluft gereinigt.

Leistung auf Abruf:

der Werkzeugwechsler

Der 12-fach-Tellerwechsler ist eine
preiswerte Lésung zum Bereitstellen
von bis zu 12 Werkzeugen und
Aggregaten (optional 18-fach).

Durch die patentierte Schnittstelle Das Homag-Extra-Plus

konnen Sie die Bearbeitungsmaéglich-
keiten standig erweitern. Die Vielzahl
der einsetzbaren Aggregate entneh-
men Sie bitte unserem separaten
Aggregate- und Spannmittelkatalog.

Exklusiv bei Homag gibt es das Portal
BOF 700 auch als BAZ 700, inklusive
Kantenanleimen und Nachbearbeitung.




5-Achs-Spindel

5-Achs-Spindel (profi line)

Fur die leistungsféhige 3-D-Bearbeitung
durch direkten Zugriff auf den Werk-
zeugwechsler. Vielfaltige Einsatzmdg-
lichkeiten z.B. durch das Einwechseln
von Sagen fur Schiftschnitte, Fraser
far Gravuren oder zur Bearbeitung ge-
wolbter Teile.

Durch den kombinierten Einsatz mit
einer weiteren Spindel (siehe Seite 5)
sind hohe Leistungen durch zeitgleiche
Bearbeitung von mehreren Werk-
stiicken moglich.

Formatschnitt von gewdlbten
Innenverkleidungen

Feinfrdsen der
Innenverkleidungen




Ein Bohrkopf der mehr kann

Adapter-Frasspindel

Zur Reduzierung der Nebenzeiten
kann ein weiterer Fraser ohne
Werkzeugwechsel direkt eingesetzt
werden.
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Aufriistbarer Bohrkopf

Der modulare Aufbau des Bohrkopfs
umfasst je nach Wahl 12 oder 17 Spin-
deln. Durch die doppelte Spindellage-
rung ist er flir groBere Belastungen aus-
gelegt. AuBerdem ist der Anbau von
max. zwei Adapteraggregaten moglich.
Vorteile: mehr Werkzeuge sind ohne
Aggregatwechsel einsetzbar, oder die
Erweiterung auf bis zu 29 vertikalen
Spindeln.

Adapter-Bohrkopf 4 Spindler + Sage
Drei Bohrer verschiedenen Durchmes-
sers flr horizontale Bohrungen und
ein Kreis- oder Nutségeblatt kommen
wahlweise in X- und Y-Richtung zum
Einsatz (schwenkbar 0/90 Grad).

Weitere verfligbare Adapter-Aggre-
gate entnehmen Sie bitte unserem
Aggregate- und Spannmittelkatalog.







Einfach steuern - automatisch optimieren
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t_buero.mpr - WoodwWOP 5.0

Die Homag-Steuerung power control Datei_Beabeten Ansicht_Konluen Makios Generieien Extas Hile
PC 85 ist ein offenes und flexibles 203 r—
Steuerungssystem fiir hochflexible
Maschinen bei einfachster Bedienung.
Die neueste Generation ermdglicht die
Kombination aller Bearbeitungsarten
(Pendel-, Synchron- und unabhéngige
Bearbeitung). Die Verschachtelung der
Programmeschritte (variable Tisch-
zuordnung der Spindel und Optimie-
rung des Werkzeugwechsels) erfolgt
wéahrend der Bearbeitung durch die
intelligente Prozessoptimierung (IPO).
Dadurch kann bereits ab LosgréBe 1
rationell produziert werden.
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Um die Programme entsprechend der
Werkstiickfolge aufzurufen, ist eine
Arbeitslistensteuerung integriert.
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Steigung:

WoodWOP = schnelle Programmie-
rung zur Rationalisierung L . 7 %E}..
Das weltweit am haufigsten eingesetzte = = =
Programmiersystem in der Holzbranche H FZ ,,Fa - H Fs - Ff n. Fn, -Fg
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bietet ein HéchstmalB an Unterstiitzung
flr den optimalen Einsatz der Maschine.
Angefangen bei der grafischen Werk-
zeugdatenbank als Ubersicht fiir die vor-
handenen Werkzeuge, bis hin zur Uber-
nahme von CAD-Zeichnungen und
Daten aus Branchensoftwarepaketen
(optional).

Maschinendatenerfassung

Neben einer zuverlassigen Maschine
ist auch das Umfeld fur eine hohe
Leistung extrem wichtig. Zur Analyse
und Optimierung der Organisations-
einbindung und des Materialflusses
verflgt die Steuerung PC85 standard-
maéBig Uber eine Basis-Version der
Maschinendatenerfassung. Optional ist
eine Professional-Version verfligbar,
mit der detaillierte Auswertungen und
Rickmeldungen an lbergeordnete
Leitsysteme mdglich sind.
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Werkzeugstandwegermittiung

Um die Kosten im Umfeld zu reduzieren
ist optional auch eine Werkzeugstand-
wegermittlung erhéltlich. Hierdurch
kénnen Sie Ihren Werkzeugbestand
und die Unterhaltskosten optimieren.
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Software-Losungen von Homag

Integration ist machbar

Fur die Integration bzw. fir die Anbin-
dung an Branchensoftwarepakete sind
Schnittstellen optional verfligbar. Somit
kénnen bereits existierende Daten aus
der Arbeitsvorbereitung Gbernommen
werden.
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woodDesign

Zur schnellen grafischen Erfassung von
Korpusmobeln steht das woodDesign
Package zur Verfligung.

woodScout = Hilfe in lhrer Sprache
Bei evtl. Stérungen hilft das einzigartige
Diagnosesystem woodScout (optional),
welches grafisch den Stérungsort an
der Maschine anzeigt und eine Fehler-
meldung in einem versténdlichen Text
ausgibt.
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Alles aus einer Hand

Zusiatzliche Software-Produkte
ergéinzen das groBe Leistungsspek-
trum von woodWOP. Zum Beispiel
die spezielle Software woodNest fiir
die Verschachtelung von Teilen zur
Verschnittoptimierung. Gleiche
Bedienung und Service aus einer
Hand garantieren eine optimale
Ergéanzung. Fordern Sie hierzu
weiteres Informationsmaterial an.




Es zahlt sich aus, bei Homag Kunde zu sein

Homag ist iiberall

Das gut ausgebaute Service-, Vertriebs-
und Handlernetz bedeutet kurze Wege,
rasche Aktivitdten und intensive Kun-
dennéhe - in der ganzen Welt.

Praxisgerechte Schulung
Homag-Produkte sind einfach zu be-
dienen, doch eine griindliche Schulung
verklirzt die Inbetriebnahmezeiten, er-
spart unnétige Versuche, erhoht die
Fertigkeit der Bediener und steigert

die Effizienz.

Hierzu werden mehrsprachige Kunden-
schulungen in eigenen Schulungsrau-
men durchgeflhrt.

Sorgfiltige Wartung

Eine planméBige, fachgerechte Instand-
haltung senkt die Kosten und erhéht die
Produktivitat der Maschine.

Gleiche Teile, einfaches Handling
Viele Teile, Steuerungselemente und
Baugruppen sind bei den Maschinen
und Anlagen der Homag Gruppe iden-
tisch. Dies erleichtert die Bedienung,
senkt die Kosten, vereinfacht die Ersatz-
teilhaltung und beschleunigt die War-
tung und den Service - um nur einige
wenige Beispiele zu nennen.

Weltweite Ferndiagnose

Alle CNC-Maschinen sind ab Werk mit
einem Modem ausgestattet, das eine
Ferndiagnose ermdglicht. In der Homag-
Servicezentrale werden dann mogliche
Fehler gesucht, eingegrenzt und oft
bereits per Telefon behoben.




Flexibel in allen Dimensionen

Einzelbetrieb

Pendelbetrieb

Unabhangiger Betrieb

Synchronbetrieb

Durch zwei Portalldngen, drei Tischtiefen
und zwei Bearbeitungsh&hen kénnen
Sie die optimale Kombination fiir Ihre
Werksttckdimensionen wahlen.

Optimat profi line
BearbeitungsmaBe (Beispiel Rastertisch) BOF 711 BOF 712 BOF 711 BOF 712 BOF 722 BOF 723
X = Max. Bearbeitungsbreiten mit
Werkzeugdurchmesser 25 mm
Einzelbetrieb Typ 42 [mm] 4570 3675 4570 4570 4570 4570
Einzelbetrieb Typ 58 [mm)] 6230 5500 6230 6230 6230 6230
Pendelbetrieb Typ 42 [mm] 2220 2220 2220 2220 2220 2220
Pendelbetrieb Typ 58 [mm] 3050 3050 3050 3050 3050 3050
Unabhéngiger Betrieb Typ 42 [mm] - 1635 - 1635 2220 1635
Unabhéngiger Betrieb Typ 58 [mm] - 2465 - 2465 3050 2465
Synchronbetrieb mit 4-fach Belegung Typ 42 [mm] - 950 - 950 - 950
Synchronbetrieb mit 4-fach Belegung Typ 58 [mm] - 1375 - 1375 - 1375
Y = Max. Bearbeitungstiefen mit
Werkzeugdurchmesser 25 mm
Standard [mm] 1580 1580 1580 1580 1580 1580
Option [mm] 1880 1880 1880 1880 1880 1880
Option [mm] - - 2130 2130 2130 2130
Max. Arbeitshohen inkl. Spannmittel
Standard [mm] bei max. Werkzeuglange von 230 mm [mm] 300 300 300 300 300 300
Option [mm] bei max. Werkzeuglange von 230 mm [mm] - - 500 - 500 500

Technische Daten und Fotos sind nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Wir behalten uns Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung ausdriicklich vor.

18

S—

Leistung auf engstem Raum

Durch die patentierte Sicherheitstechnik
ohne Trittschutzmatten verringert sich
der Aufstellplatz der Maschine erheb-
lich. Produktionsstérungen durch unab-
sichtliches Betreten sind ausgeschlos-
sen, da keine NOT-AUS Situationen

oder Werkstlckpaletten werden durch
die neue Sicherheitstechnik vermieden.
Somit kdnnen Werkstlickpaletten jetzt
in Reichweite aufgestellt werden. Als
Einlegehilfe wurden Beschickrollen inte-
griert, wodurch auch groBe Werkstticke

mehr auftreten kdnnen. Beschadigun-
gen der Trittschutzmatten durch Stapler

leicht zu beschicken sind.

Optimat profi line
AufstellmaBe und Anschlusswerte BOF 711 BOF 712 BOF 711 BOF 712 BOF 722 BOF 723
A = Lange bei Typ 42 [mm)] 8750 9500 8750 10500 8750 10500
A = Lange bei Typ 58 [mm] 11500 11500 11500 13000 11500 13000
B = Breite bei Bearbeitungstiefe 1580 mm [mm] 5250 5250 5250 5250 6750 6750
B = Breite bei Bearbeitungstiefe 1880 mm [mm] 5500 5500 5500 5500 7000 7000
B = Breite bei Bearbeitungstiefe 2130 mm [mm] - - 5750 5750 7250 7250
(B = + 750 mm bei Maschinen mit 5-Achs-Frésspindel)
C = Hohe bis Oberkante Absaugstutzen [mm] 3000 3000 3000 3000 3000 3000
(C = + 200-400 mm bei
Maschinen mit 5-Achs-Frasspindel)
D = Arbeitshéhe Rastertisch [mm] 850 850 850 850 850 850
Absaugleistung [m°/h] (Bem.: + 5.000 m*/h bei 5000 5.000/10.000 5.000 5.000/10.000 | 5.000/10.000 | 5.000/15.000
Maschinen mit 5-Achs-Frasspindel)
Absauganschlussdurchmesser [mm] 250 2 x250 250 2x250 2x 250 3 x 250
Pressluftverbrauch [NL/min] 600 1200 600 1200 1200 1400
Elektroanschlusswert [KW] ab 28 ab 42 ab 28 ab 42 ab 42 ab 60
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Ein Unternehmen der Homag Gruppe
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Homag Holzbearbeitungssysteme AG
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