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Tradition

1. Zuschnitt
2. Hobeln
3. Profilierung langs/quer By
4. Dlbelbohren L]
5. Rahmenmontage
6. Umfélzen
7. Olivenbohrung
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Integration

Zuschnitt 1.
Hobeln 2.
Komplettbearbeitung 3.
Rahmenmontage 4.
Oberfléache 5.
Beschlagmontage 6.

8. Oberflache

9. Beschlagpositionierung
10. Beschlagmontage
11. Verglasung

Bei-
spielhafter P
Fertigungsablauf

-

Hier kommt Effizienz ins Soiel

Mit dem Einsatz eines HOMAG Bearbeitungszentrums erzielen Sie Vorteile. Durch die
Muitifunktionalitat ist es flexibel einsetzbar. Das macht lhre Produktion effizienter. Dank
hoher Bearbeitungsqualitit lassen sich Serienteile und komplexe Teile schneller herstel-
len. lIhre Lieferféhigkeit verbessert sich. Mit einer Venture bieten Sie Sonderbearbeitungen
als Standard. Durch diesen Leistungsvorsprung gegeniiber ,herkémmlicher Fertigung*
| erwirtschaften Sie zusétzliche Ertrage. In puncto Produktdesign und -qualitét sind Sie

n !- ! lhrer Konkurrenz ebenfalls voraus. Dank innovativer Fertigungsfunktionalitat

- wie dem FLEX5+ Fiinf-Achs-Aggregat - sind Sie stets auf dem neues-
ten Stand. Last but not least: Sie erzielen eine hohe Investitionssicherheit,
da sich das Bearbeitungszentrum mit Aggregaten und
Spannmitteln an kiinftige Produktions-

= anforderungen anpassen lasst.



1-fliigeliges Fenster
130/130 cm (8 Teile)

Zuschnitt

Mln Mln

Transport/Handling

Hobeln

ca. 5

Transport/Handling

(€2L cocssccome

Profilierung Langs/Quer

Transport/Handling

Diibellochbohrungen

ca. 15-20 min. fur die kom-

Transport/Handling

plette spanende Bearbeitung*

Griffloch- und Ecklagerbohrung ca. Min.
Transport/Handling ca. . .. Min. Ca. truannnnn

Zeitbedarf heute Morgen mit Venture Zusatzliche Rationalisierungspotenziale

Ein Mitarbeiter kann parallel den Zuschnitt, das
Hobeln und die Bedienung der Venture durch-
fuhren (abhangig vom Automatisierungsgrad)

Durch den Wegfall mehrerer Arbeits-
schritte sparen Sie zuséatzlich den Platz
fur nicht mehr erforderliche Maschinen

Rahmenmontage ca..

.. Min. ca. .

Transport/Handling ca. .

.. Min. ca. . .. Min.

Umfélzen ca. .

Transport/Handling ca. .

Min. Werden bereits auf der

Sonderfrasungen am Blendrahmen ca. .

.. Min. Venture durchgefihrt

Transport/Handling ca. .

Oberflache ca..

.. Min. [oF- RPTPTIN

Durch die Einzelteilkomplettbearbeitung ist eine

Transport/Handling ca. . ca. . .. rationelle Einzelteilbeschichtung mdglich
Beschlagmontage ca. . ca. . .. Min. Ca. 20 % schneller, da bereits alle Positionierboh-
Transport/Handling ca. . rungen und Frésungen auf der Venture erfolgen.
Verglasung

Gesamtfertigungszeit

* Abhangig von der Maschinen- und Werkzeugausstattung

Hoher Nutzungsgrad, niedrige Kosten

Durch das Zusammenfassen von Arbeitsschritten,
die gute Auslastung und dem geringen Energiever-
brauch resultiert ein geringer Maschinenstundensatz
auf dem Bearbeitungszentrum.

Produktgestaltung ,,ohne® Limits

Dank variabler Vorschiibe und Drehzahlen bei mini-
maler Fertigungstoleranz werden unterschiedliche
Materialien und individuelles Design — in Top Quali-
téat schnell produziert.

Konstant hohe Prézision

Ein Bearbeitungszentrum garantiert steis eine op-
timale Bearbeitungsqualitat auf konstant hohem
Niveau. Die rasche und-prazise INachfertigung von
Ausschussteilen sighert Termintreue.

Bearbeitungszentrum wird zum Standard

Eine wirtschaftliche Eigenfertigung ist ohne Einsatz
eines Bearbeitungszentrums heute nicht mehr denk-

bar. Durch innovative Technik sichern motivierte
Mitarbeiter die Zukunft lhres Betriebs.

Dateniibernahme von CAD-Systemen und
Branchensoftwarepaketen

Fir die Erstellung von CNC-Programmen kdnnen

samtliche Daten aus lhrem CAD-System oder der
Branchensoftware libernommen werden — schnell,
einfach und ohne Doppelaufwendungen.

Bedienerfreundlichkeit

Bedienung und Programmierung eines Bearbei-
tungszentrums gehen leicht von der Hand. Damit
sind Sie fur kiinftige Herausforderungen bestens
gerustet.
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High-End Features - all inclusive

Mehr als 1.000 Bearbeitungszentren verlassen unsere Werkshallen pro Jahr. Diese Erfah-

rung spiegelt sich in zahlreichen Details unserer Maschinen und Anlagen wider. Durch

den Einsatz baugleicher Komponenten aus der profiLine Klasse profitieren Sie von einer

hohen Maschinenverfiigbarkeit fiir lhre industrielle Fertigung. Die Verwendung zahlreicher

»Gleichteile® innerhalb der HOMAG Group senkt die Ersatzteilkosten und ermdéglicht kurze

Ersatzteil-Lieferzeiten. Zudem bieten wir unseren Kunden eine Komplettausstattung, die

weit lGiber den Standardlieferumfang der Branche hinaus geht.

Geschlossene Kabelschlepp

Geschlossene Energieketten vermei-
den die Beschadigung von Kabeln
und Schlauchen. Dadurch verringern
sich Stérungen und mogliche Repa-
raturkosten.

Zahnstangen-Ritzel-Antrieb

Die hochdynamischen, schwingungs-
armen Zahnstangen-Ritzel-Antriebs-
systeme sichern schnelle Bearbei~
tungszyklen und flihren'zu hoirer
Werkstlckqualitat.

Linezarfuhrurig und Einlegehilfen

Einfaches Handiing durch Konsolen
mit\hiochprézisen Linearfiihrungen und
robusien Einlegehilfen mit zwei Pneu-
matikzylindern. In den Konsolen sind
Vakuum- und Druckluftanschlisse fiir
Pneumatikspanner und Spannscha-
blonen integriert.

Bolzen mit Endlagenabfrage und
fiir Deckschichtiiberstand

Anschlagbolzen mit Endlagentiberwa-
chung zum Schutz von Werkzeugen,
Aggregaten und Maschinenbedien-
personal. Wechselanschlage speziell
fur Werkstuicke mit Deckschichtliber-
stand.

3-Punkt-Abstiitzung

Die Aufnahme fiir die drei Bolzen der
hochsteifen 3-Punkt-Abstitzung er-
mdglicht zugleich eine Ubertragung
von Druckluft und Flussigkeiten in die
Aggregate.

Dieses ist die Voraussetzung um z.
B. pneumatisch getastete Aggregate
einzusetzen.

Fliissigkeitskiihlung und Spindel-
sensor

Flissigkeitsgekuhlte Frasspindeln mit
Hybridlagerung bieten eine hohe Le-
bensdauer.

Ein zusatzlicher Schwingungssen-
sor erkennt Werkzeugunwuchten und
schiitzt die Spindel vor Uberlastung
wie z. B. durch zu hohe Vorschiibe.

Bohrkopf mit Spindelarretierung

Automatische Spindelarretierung:
Patentiertes System fiir eine immer
exakte Bohrtiefe bei unterschiedlichen
Werkstoffen. Mit Drehzahlen von
1.500 - 7.500 1/min. fir hohe
Vorschibe bzw. kurze Bohrtakte

(ca. 1,5 sec.).

Stand-by und Klap-
pensteuerung

RESSOURCEN

Effektive Absaugung

bei geringer Anschluss- ‘
leistung durch das au- ‘
tomatische SchlieBen  EFFIZIENZ
nicht benétigter Ab-

saugstutzen. Reduzierung des Strom-
verbrauchs durch automatischen

Stand-by-Betrieb aller Leistungskom-
ponenten und Vakuumpumpen.




Werkstiickiiberstand

Hohes Gewicht, optimale Qualit:it

Die hohen Massen der hochsteifen Maschinenkon-
struktion von 9.000 bis 11.000 kg garantieren eine
hohe Bearbeitungsqualitét durch geringe Schwin-

gungen. Zugleich erhéht sich die Lebensdauer der
Komponenten.

Durch die Maschinenbett-Unterstltzung Uber die
gesamte Bearbeitungstiefe ist eine optimale Rest-
stlickentsorgung gewahrleistet.

Abgedeckte Linearfiihrungen
und automatische Zentral-
schmierungen

Abgedeckte Linearfihrungen mit
geschlossenen Fiihrungswagen und
integrierter automatischer Zentral-
schmierung garantieren einen war-
tungsarmen, zuverlassigen Betrieb.

Bedienterminal

Saugerausstattung mit Doppel-
dichtung

Drei schlauchlose Vakuumsauger je
Konsole mit patentierter Doppellip-
pendichtung zum freien Positionieren
von beliebig vielen Saugern.

woodWOP 6.0

100 mm SaugerhZhe

Die Saugerhdtie.ermogiicht-cirien
groBen Freiraum zur Bearbeitung
der Werkstlickunterseite. Bearbei-

tungshohe-300.ram ab Oberkante

Koneolz urid einer Werkzeugléange
von 230 mm.

DXF Ubernahme

Zwei Z-Achsen

Zwei separate Z-Achsen flir Bohrkopf
und Hauptspindel erméglichen den
schnellen abwechselnden Einsatz von
Bohrkopf und Hauptspindel. Der stro-
mungsgunstige Verlauf der Absaugka-
néle reduziert die notwendige Absaug-
leistung — und spart damit Kosten.

u

Schutz vor Datenverlusten

Die Bedieneinheit besteht aus einem
17“ TFT-Bildschirm, CD-RW-Laufwerk,
Modem, Front-USB-Schnittstelle,
Ethernetanschluss 10/100 Mbit und
einem ergonomischen Bedientermi-
nal. Die Schaltschrankposition ist dank
integrierter Rollen frei wahlbar. Ein
eingebauter Lifter sorgt fiir optimale
Betriebstemperatur.

Dieses weltweit am haufigsten einge- woodWOP AV-Platz — Programmieren
setzte Programmiersystem sorgt mit Sie in Ruhe im Buro:

seinem 3D-Konstruktionswerkzeug * Programmieren, wahrend an der
woodDesign fur den ,kirzesten® Weg Maschine bereits die erstellten Pro-
von der Zeichnung zum fertigen Ma- gramme abgearbeitet werden
schinenprogramm. MDE Basic fur die Datentibertragung mittels standard-
Erfassung von gefertigten Werkstu- maBiger USB-Schnittstelle an der
cken und die Anzeige von Wartungs- Maschine oder liber Netzwerkver-
intervallen ermdglicht eine optimale bindung direkt vom Biro

Nutzung des Bearbeitungszentrums. woodWOP DXF-Import — die CAD

Schnittstelle:

- Zur Ubernahme von Werkstlck-
geometrien und definierten Bear-
beitungen

- Datentransfer aus CAD-Systemen
im internationalem DXF-Format 05

Unterbrechungsfreie Stromversor-
gung (USV) zur Vermeidung von
Datenverlusten bei Stromausfall und
Netzspannungsschwankungen. Ein
kostenloser Fernservice in den ersten
2 Jahren untersttzt Sie optimal bei
moglichen Stérungen.



Bauelementefertigung in allen Facetten

Steigende Anforderungen in den Bereichen Energieeinsparung, Larmschutz und Sicherheit fiihren
zu einer Vielzahl unterschiedlicher Fenstersysteme. HOMAG bietet Ihnen hochflexible Bearbeitungs-
zentren, die auch zukiinftigen Bauweisen gerecht werden: Profiltiefen von bis zu 120 mm (150 mm
optional) fiir gréBere Isolierglasstarken und bessere Dammwerte. Verarbeitung gemischter Materi-
alien wie Dammkerne aus PU oder Vorsatzschalen aus Purenit bzw. Aluminium. Wintergarten- und

Fassadenkonstruktionen z. B. aus Multiplex. Integration von Funktionsbaugruppen wie Liifter oder

Alarmanlagenkontakten.







Ausstattungspakete fur lhren Bedarf

Wabhlen Sie aus drei Ausstattungspaketen fiir lhre Venture 12:

e Basic - der Einstieg in die Bauelemente- und Massivholzbearbeitung mit einer leistungs-
starken Frasspindel und 28 Werkzeugplatzen

¢ Future - komfortabler und schneller durch automatische Konsolenpositionierung, mit
einem schnellen Kettenwechsler und 30 Werkzeugplatzen

e Performance - gréoBere Spindelleistung fiir h6here Vorschiibe, mit einem Decklaser fiir

effizientere Rundbogenfertigung

Duron die Ubertragung von Druckluft

Ausstattungsvarianten Frasspindel ‘ Preumatikschnittstelle
!
Hauptspindel (15 kW) mit geregelter Spin- Hauptspindel (18,5 kW) mit geregelter. ‘
|

deldrehzahl 1.000-24.000 1/min. flr ein Spindeldrehzahl 100-24.000 1/ifiiri. fir'ein oder Flussigkeiten in Aggregate kdnnen
extrem starkes Drehmoment auch bei ge- extrem starkes Drehmoment unc extremi z. B. Aggregate mit einer Abblasfunktion
ringen Drehzahlen wie z. B. beim Frésen hohen Leistungsreserven z. B. fiir Filigel- fiir eine optimale Spaneentsorgung ein-
von Schlitz-/Zapfenverbindungen. auBenprofilierung chine Vorzerspanung gesetzt werden.

oder Schlitzzapfenfrdsung.

Drehmoment ——- geregelt Drehmoment —— geregelt
MT (NM) ——~ Unaercgelt MT (NM) ungeregelt
N (1/MIN.) N (1/MIN.)
115 Drehzahl 18,5 Drehzahl
g2 9,2
v 7.7 7,7
\
T T
0 12.000 15.000 18.000 24.000 0 12.000 15.000 18.000 24.000
Basic
Future
Performance

I I




FLEX5/FLEX5+ Schnittstelle

Durch die integrierte FLEX5+ Schnittstelle
kann jederzeit das FLEX5+ Aggregat

mit automatischer Winkeleinstellung
nachgerustet werden. Zum prézisen
Durchflihren von Schiftschnitten oder
Bohren und Frasen in ,jedem* Winkel
inkl. automatischem Werkzeugwechsel.

Bohrkopf

HIGH-SPEED Bohrkopf 7.500 mit neun
Vertikalspindeln und vier Horizontalspin-
deln. Ideal fur die schnelle Bohrbearbei-
tung Uber die gesamte Bearbeitungstiefe
von Uber 1.550 mm. Optional mit 6 kW
Zusatzspindel fiir eine VergréBerung

der Bearbeitungstiefe um 445 mm auf

Riisthilfen

woodWOP ermittelt automatisch die-op-
timale Positionierung der Vakuumsauger
unter Berlicksichtigung der Werkstlck:
maBe und Bearbeitungen. Diese werden
mittels eines Laserstrahls (Fadenkreuz)
angezeigt. Als Positionierhilte fir Frei-
formteile-Kann die/ Werkstickkontur ,,ab-

1.995 mm.

gefaiiren™ werasn.

Das Deckenlasersystem erméglicht eine
effiziente Positionierung von Freiform-
teilen auch im Pendelbetrieb wie z. B.
Rundbogenteile.

Anz. |Teil Zeit

1

Blendrahmenbearbeitung

Auf Lange sdgen

Konturprofilierung

Léngsprofilierung

Dibellochbohrungen

Fllgelbearbeitung

Auf L&nge sdgen

Konturprofilierung

Langsprofilierung inkl. ,Umfalzen“*

Duibellochbohrungen

Grifflochbohrungen

Gesamt:

*Es sind keine weiteren spanenden Bearbeitungen mehr notwendig.

Zeitberechnung Venture 12 Basic

Die angegebenen Werte beziehen sich
auf reine Bearbeitungszeiten und beinhal-
ten keine Rustzeiten.

Wahrend der Bearbeitung der Fenster-
teile auf der Venture 12 kann der Maschi-
nenbediener andere Tétigkeiten, z. B.
das Verleimen der Rahmen durchfuhren.
Der Maschinenbediener ist nur zu ca.
30-50 % seiner Arbeitszeit an der
Venture 12 tatig.




Automatische
Konsolenpositionierung

Automatische Konsolenpositionierung
flr ein schnelles, sicheres Einrlisten. Ro-
buste Einlegehilfen zur Auflage schwerer
Werkstucke.

Werkzeugwechsler

Ein in X/Y-Richtung mitfahrender 10-fach
Tellerwechsler fir Werkzeuge und Aggre-
gate ermoglicht den Werkzeugwechsel
wahrend dem Einsatz des Bohrkopfes.

In Verbindung mit dem 18-fach Wechsler
sind 28 Werkzeuge und Aggregate ohne
manuellen Eingriff einsetzbar.

Schneller Kettenwechsler mit 30 grofen
Platzen fur Werkzeuge und Aggregate mit 5
einem Durchmesser von bis zu 180 mra.

Fir Schlitz-/Zapfenverbindung kéhrien

auch groBere Werkzeugaurchmiesser ein-
gesetzt werden.

Leistungssteigerung durch die Ausstattungsvarianten

Basic

ca. 20 Minuten Bearbeitungszeit

Future

10 % mehr Leistung durch:

e Schnelleres Riisten mit automatischer Konsolenposi-
tionierung

e Schneller Kettenwechsler mit Umsetzer fur die ,,Vor-
rustung®

Mehr Flexibilitat durch:
e GroBeren Werkzeugspeicher (weniger Rusten)

Performance

20 % mehr Leistung durch:

e Hohere Vorschiibe mit groBer Spindelleistung

e Schnelleres Risten mit automatischer Konsolenposi-
tionierung

e Schneller Kettenwechsler mit Umsetzer fur die ,Vor-
rustung”

Mehr Flexibilitat durch:

* GroBeren Werkzeugspeicher (weniger Rusten)

e Deckenlasersystem fur das schnelle Rusten bei Frei-
formteilbearbeitung



Premium Softwarepaket Venture (optional):

woodMotion

[y r Grafische Simulation des CNC-Pro-

\ gramms am Arbeitsplatz-PC:

¢ 3D-Ansicht, freies Verschieben, Drehen
und Zoomen

Materialabtrag und Restteileerkennung
Kollisionstiberwachung zwischen
Werkzeug und Spannelementen

Inkl. 4 Lizenzen fir lhre PCs in der
Arbeitsvorbeitung

Zusatzliche woodWOP Lizenzen

¢ 3 weitere Lizenzen fir lhre PCs in der
Arbeitsvorbeitung

¢ Inkl. CAD Datenlibernahme im DXF-
Format

11
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Unbegrenzte Moglichkeiten fur kunftige Aufgaben

Ein HOMAG Bearbeitungszentrum ist eine Entscheidung fiir die Zukunft. Sie profitieren

langfristig. Denn Ihre Venture wéchst flexibel mit lhren Anforderungen. Durch ergidnzende

Aggregate, Spannmittel und Software verfiigen Sie stets liber die optimale Fertigungs-

technik fiir lhre Bedarfssituation. Die Kompetenz der HOMAG Group und unser weltweites

Servicenetzwerk stellen sicher, dass sich diese Investition fiir Sie rechnet.

Fir weitere Software- ",
pakete fordern Sie bitte
unseren Prospekt ,Soft-

ware fiir Bearbeitungs-
zentren® an.

powerClamp

Dieses Spannsystem dient zum si-
cheren Spannen von Fensterteilen.

Bohraggregat 3+1 Spindeln

Die Dubel-Eckverbindung hat sich im
Fensterbau immer starker etabliert. Ne-
ben Sprossen- und Kédmpferbohrungen
kénnen mit diesem Aggregat auch
Eckverbindungen mit unterschiedlichen
Bohrbildern durch drei Bohrungen in
einem Zyklus rationell gefertigt wer-
den (Raster 20 mm oder 32 mm). Der
zusatzliche Bohrer auf der Rickseite
bietet groBere Flexibilitat, z. B. fur Ein-
zelbohrungen bei Schragfenstern.

Software der HOMAG Gruppe.
fiir Bearbeitungszentren

3-Stufen Spanner

Hochsteife 3-Stufen Spanner zur préa-
zisen Komplettbearbeitung von Fen-
ster- und Hausturteilen ohne nachtrag-
liches Umfalzen am verleimten Fens-
terfliigel. Der Spannbereich betragt
0-120 mm (optional 150-mm). Zum
exakten Spannen von breiten iantein
sind optional Einlegekhiifeni verflighar:

Sageaggregat High Performance

In Verbindung mit der C-Achse
koénnen Format-, Nut-, Kapp- und
Trennschnitte in beliebigem Winkel
ausgefuhrt, sowie Ausschnitte oder
Ausklinkungen gesagt werden. Die
maximale Schnitttiefe betragt je nach
Ausfiihrung 75 mm bzw. 110 mm.

— Fiir weitere Anwen-
dungen fordern Sie
bitte unseren Aggre-
gate- und Spannmittel-

Aggregate- und Spannmittelkatalog

Sprosseneinlegeniife

Spezielle Einlager zum Sprossen-
spanren dierien zugleich als Einle-
gehiifen:

Schlosskastenfriasaggregat
High Performance mit zwei
Werkzeugaufnahmen

Flr schwere Frasarbeiten mit hohem
Vorschub auch in Hartholz wie z. B.
bei der Haustlrenfertigung oder der
Staketenlochfrasung im Treppenbau.
Die Spaneabfuhr wird durch eine in-
tegrierte Abblasdise unterstitzt. Die
zwei Werkzeuge mit einer maximalen
Nutzlange von 130 mm bzw. 50 mm
ermdglichen eine rationelle Fertigung
ohne Werkzeugwechsel.

katalog an.

Fensterschnittstelle
woodWindows

Das Einstiegssoftwarepaket zur Kon-
struktion von Fensterelementen. In-
tegriert: die Datenlbertragung an die
Venture.

=

|

Spéaneleitaggregat

Ein individuell auf das Werkzeug ab-
gestimmtes Leitblech verbessert die
Erfassung der Spane durch eine Um-
lenkung des Spénestrahls nach oben
in Richtung Maschinenabsaugung.
Das Leitblech wird entsprechend

der Frasrichtung bzw. der Werkstlick-
geometrie Uber die C-Achse der
Maschine in der optimalen Stellung
permanent nachgefihrt. Je nach
Werkzeuglieferant ist die Aufnahme
mit einem Mitnehmerstift oder einer
Keilnut ausgestattet.



Individualitit und Leistungsstei-

gerung

Fur individuell konfigurierte Bearbei-
tungszentren in Auslegerbauweise
steht Ihnen die Baureihe B200/300 zur
Verfiigung mit Highlights wie z. B.:

¢ Automatischem Werkstlickhand-

lingsystem TBA 330

* Automatisch riistendem AP-Tisch
¢ Patentierter Doppelspindeltechnik

Werkzeugiibergabeplatz

Ein Werkzeugubergabeplatz erhéht
den Bedienkomfort und sorgt fur
mehr Sicherheit: durch Fehlermeidung
bei Bestlickung der Werkzeugwechs-
lerplatze.

y S
)

Tool-Management

Leistungsfahiges Werkzeug- und
Aggregate-Erkennungssystem zur
Vermeidung von ,Fehlbestlickung*”
des Werkzeugwechslers.

Spanetransport

Hochsteifes Maschinenbett mit inte-
grierter Reststiickerfassung Uber

die gesamte Bearbeitungstiefe von
1.600 mm. So fallen keine Reststiicke
vor die Maschine (optional: Spane-
transportband).

I T -
I

Maschinendatenerfassung MDE
- fiir ein produktives Umfeld

e Erfassen von Stlickzahlen und IST-
Einsatzzeiten an der Maschine

¢ Integrierte Wartungshinweise zur

optimalen Planung und Durchfiih-

rung von notwendigen Wartungs-

arbeiten

Optionale Professional-Version

ermdglicht detaillierte Aufschlis-

selung und Protokollierung der

erfassten Daten

4
—-— . — ] — W ——J
1 - i
Barcode Visualisierung der Hauptspindel-

Automatischer Aufruf der Rearbei-
tungsprogramme passeind zum
vorliegenden Werkstlick miittels Bar-
codelesegeratz. o. flr die Haustur-
blattbearbeitung.

Schwingungsdaten

Erkennung kritischer Schwingun-
gen und Vibrationen wéhrend der
Bearbeitung

Reduzierung von Rattermarken
(Verbesserung der Bearbeitungs-
qualitat)

Erméglicht eine Kontrolle der Werk-
zeugqualitat/Wuchtgute.
Verlangerung der Frasspindel-
lebensdauer.

- = g =
(LAY | L 1L
-

Schnittstelle zu Branchensoft-
ware

e Zur problemlosen Anbindung von
Branchensoftwarepaketen

o Fir die Ubernahme bereits existie-

render Daten aus der Arbeitsvor-

bereitung

Zahllose Anbindungen an alle nam-

haften Raumplanungssysteme,

Fensterbranchensoftware, Treppen-

software, CAD/CAM Systeme und

ERP/PPS Systeme

Werkzeugstandwegermittiung -
fiir absoluten Uberblick

o Modul zur Uberwachung und Doku-

mentation von Werkzeugeinsatzen
e Durch einen rechtzeitigen Werk-
zeugtausch erhohen Sie die Ver-
fugbarkeit Ihrer Maschine und die
Qualitdt am Werkstlick
Kostenreduktion durch optimale
Planung des Werkzeugeinsatzes
und Standzeitvergleich von Werk-
zeugen

W
188 E
T :
— |
— |
e |
L (i}
I—
L - :
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Stiickkostenvediszierung durch
optirnale Finanzierung

o HOMAG Finance bietet optimierte Fi-
nanzierungskonzepte in Abhangigkeit
von den betriebswirtschaftlichen An-
forderungen

¢ Die hohe Wertstabilitdit von HOMAG
Bearbeitungszentren bietet Vorteile
beim Leasing und spéteren Ersatz-
investitionen

Effektive Arbeitsvorbereitung

¢ Anbindungen an Branchensoftware-
pakete und CAD/CAM Systeme ver-
ringern die Programmerstellungszeiten
und nutzen bereits vorhandene Daten

e woodMotion ermittelt Bearbeitungs-
zeiten fUr eine optimale Kapazitéts-
planung und Maschinenzeitausnutzung

e Kollisionstiiberwachung vermeidet
Stoérungen durch das Vorabtesten der
Programme unter ,,Echtbedingungen®

RESSOURCEN

EFFIZIENZ

| Arbeitsvor-
bereitung

Anschaffungs-
kosten/Finan-
zierung

Kosten

A\

LifeCycleCost reduziert die Stiickkosten

Hohe Bearbeitungsqualitit
»ohne® nacharbeiten

¢ Eine hochsteife Maschinenkonstruk-
tion reduziert Schwingungen und
erhdht die Werkzeugstandzeiten

e Schwingungssensoren in den Haupt-
spindeln reduzieren die Vorschibe
automatisch bei zu hohen Belastun-
gen (z. B. Aste in Massivholz) oder un-
wuchtigen Werkzeugen

¢ Die Werkzeugstandzeitermittlungs-
software optimiert die Werkzeugkos-
ten und die optimale Werkstlickqualitat
(optional)

Geringe Energiekosten

e Intelligenter Stand-by-Betrieb redu-
ziert die Energiekosten in den Pausen
oder bei Teilauslastungen um bis zu
10 % was bis zu 8.000 kWh Strom pro
Jahr* einspart

¢ Eine Klappensteuerung schaltet den
Volumenstrom der Absaugung auf die
im Einsatz befindlichen Bearbeitungs-
einheiten, um die Absaugkosten um
bis zu 20 % zu reduzieren. Dieses ent-
spricht einer Stromeinsparung von bis
zu 12.000 kWh pro Jahr*

¢ Die Kuhlung der Hauptspindel mittels
der Wasserringvakuumpumpen erspart
zusétzlich ca 2.000 kWh pro Jahr*
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e Energiekosten |
nutzung qualitat 9 Personalbedarf | Vorbeugende Maschinen-

= X Maschinen- Restwert
Wartung verfligbarkeit
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lhre Kosten mit

brodaen lhr Vorteil

Nutzungsdauer
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Verringerung der Lohnkosten

¢ Automatisches Teilhandling mit Ro-
botersystemen oder Linearbeschicker

¢ Schnelle und einfache Bedienbarkeit
der Maschinen

Vorbeugende Wartung

e Durch regelmaBige Inspektionen una
vorbeugende Wartung werden Stdrun-
gen vermieden und die Lebensdauer
verlangert Maschinennutzungsdauer

e MDE-Software weist den Maschinen-
bediener auf Wartungen hin und bringt
eine Kostentransparenz flir die Kalku-
lation

¢ Durch eine standige Erweiterbarkeit
der Funktionalitét Uber standardisierte
Schnittstellen wird das Bearbeitungs-
zentrum auch den Produktanforderun-
gen von Morgen gerecht

Hohe Maschinenverfiigbarkeit e Die HOMAG Umbauabteilung bietet

auch bei gréBeren ,Eingriffen“ Lésun-

gen an und sichert eine hohe Investi-

tionssicherheit Uber Jahre

e Weltweiter Service rund um die Uhr
verringert Storzeiten

e TeleServiceNet — unser ,Auge” in die
Maschinen vermeidet Einsatze von * Ausgehend von einem Einschichtbetrieb
Service Technikern vor Ort

e woodScout Diagnose Software — die
intelligente Selbsthilfe fur jeden Ma-
schinenbediener
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Technische Daten

Venture 12XXL

6.175 mm (243,1%)

2.950 mm (116,1%)

(
2.550 mm (100,4%)

x4 X2 X3 YA Y2 Y3+
Venture 12M 3.225mm (127,09 | 1.475mm (58,1) | 1.075 mm (42,3%)
Venture 12L 4175 mm (164,4%) | 1.950 mm (76,8 | 1.550 mm (61,0 | 1.550 mm (61,07 | 1.850 mm (72,87 | 1.995mm (78,5”)

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

* In Verbindung mit optionaler Zusatzspindel.

X1 = Einfachbelegung X1
X2 = Zweifachbelegung
X3 = Pendelbelegung
X2 X2
X3 X3
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X: 3.500/4.500/6.500 (137,8“/177,27/255,9)
Y: 2.145 (84,4”)
Z: 600 (23,6”)
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Ein Unternehmen der HOMAG Group

HOMAG

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG
HomagstraBe 3-5

72296 SCHOPFLOCH

DEUTSCHLAND

Tel. +49 7443 13-0

Fax +49 7443 13-2300

info@homag.de

www.homag.de



