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Ablauf ohne BAZ

Zeit / Lohnkosten / Transport / Platz

Arbeits- Grob- Formatieren Nuten Kanten Bohren Kanten Nuten Dibeln
vorbereitung zuschnitt anleimen anleimen

Arbeits- Grob- Bearbeitungs- Kanten Kanten Diibeln Montage
vorbereitung zuschnitt zentrum anleimen anleimen

. Zeit / Lohnkosten / Transport / Platz
Ablauf mit BAZ P

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“ er-
wirtschaften Sie zusétzliche Ertrage. In puncto Produktdesign und -qualitit sind Sie lhrer

Konkurrenz ebenfalls voraus. Dank innovativer Fertigungsfunktionalitat — wie der

Fiinf-Achs-Technik - sind Sie stets auf dem neuesten Stand. Last but not least:
Sie erzielen eine hohe Investitionssicherheit, da sich das Bearbeitungszentrum
mit Aggregaten und Spannmitteln an kiinftige Produktionsanforderungen an-

passen lasst.

= = = = e = = e
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Produzieren statt Transportieren

Durch Zusammenfassen mehrerer Arbeitsschritte
sparen Sie bis zu:

* 50 % Lohnkosten

¢ 30 % Transport- und Sortieraufwendungen
* 30 % Rustzeiten

® 20 % Flache

Zuséatzlich reduzieren Sie die Transportschaden und
die Aufwendungen in der Arbeitsvorbereitung.

Hoher Nutzungsgrad, niedrige Kosten Konstant hohe Prazision Dateniibernahme von CAD-Systemen und
Durch das Zusammenfassen von Arbeitsschritten, Ein Bearbeitungszentrum garantiert steis eine op- Branchensoftwarepaketen

die gute Auslastung und dem geringen Energiever- timale Bearbeitungsqualitat auf konstant hohem Fir die Erstellung von CNC-Programmen kdnnen
brauch resultiert ein geringer Maschinenstundensatz Niveau. Die rasche und-prazise INachfertigung von samtliche Daten aus lhrem CAD-System oder der
auf dem Bearbeitungszentrum. Ausschussteilen sichert Termintreue. Branchensoftware libernommen werden — schnell,

einfach und ohne Doppelaufwendungen.

— |
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Produktgestaltung ,,ohne® Limits Bearbeitungszentrum wird zum Standard Bedienerfreundlichkeit

Dank variabler Vorschiibe und Drehzahlen bei mini- Eine wirtschaftliche Eigenfertigung ist ohne Einsatz Bedienung und Programmierung eines Bearbei-

maler Fertigungstoleranz werden unterschiedliche eines Bearbeitungszentrums heute nicht mehr denk- tungszentrums gehen leicht von der Hand. Damit

Materialien und individuelles Design — in Top Quali- bar. Durch innovative Technik sichern motivierte sind Sie fur kiinftige Herausforderungen bestens

téat schnell produziert. Mitarbeiter die Zukunft lhres Betriebs. 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 Aggre-
gate 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
nicht benétigter Ab-
saugstutzen. Reduzierung des Strom-
verbrauchs durch automatischen
Stand-by-Betrieb aller Leistungskom-
ponenten und Vakuumpumpen.

EFFIZIENZ



Hohes Gewicht, optimale Qualitét

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.

Abgedeckte Linearfiihrungen
und automatische Zentral-
schmierungen

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

Bedienterminal

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.

Saugerausstattung mit Doppel-
dichtung

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

woodWOP 6.0

Dieses weltweit am haufigsten einge-
setzte Programmiersystem sorgt mit
seinem 3D-Konstruktionswerkzeug
woodDesign fur den ,kirzesten® Weg
von der Zeichnung zum fertigen Ma-
schinenprogramm. MDE Basic fur die
Erfassung von gefertigten Werkstu-
cken und die Anzeige von Wartungs-
intervallen ermdglicht eine optimale
Nutzung des Bearbeitungszentrums.

Werkstiickiiberstand

Durch die Maschinenbett-Unterstltzung Uber die gesamte
Bearbeitungstiefe ist eine optimale Reststlickentsorgung ge-

wabhrleistet.

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

woodWOP AV-Platz — Programmieren

Sie in Ruhe im Buro:

* Programmieren, wahrend an der

Maschine bereits die erstellten Pro-

gramme abgearbeitet werden

Datentibertragung mittels standard-

maBiger USB-Schnittstelle an der

Maschine oder liber Netzwerkver-

bindung direkt vom Biro

woodWOP DXF-Import — die CAD

Schnittstelle:

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

- Datentransfer aus CAD-Systemen
im internationalem DXF-Format

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.

Schutz vor Datenverlusten

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.
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Funf-Achs-Technik ohne Kompromisse

Mit HOMAG Bearbeitungszentren konnen Sie modernste Holzbearbeitung fiir sich nutzen:
Ségen, Frasen, Bohren in jedem Winkel (fiir Schiftschnitte) oder Konturbearbeitungen im
»freien“ Raum (bei gewdélbten Mdébelfronten und Handlaufkriimmlingen). Sie gewinnen

Flexibilitdt ohne zusatzliche Aggregate kaufen und warten zu miissen. Die Funktionalitat

kann durch die patentierte Pneumatikschnittstelle erweitert werden.




Horizontales Bohr-/Fréas- FLEX5 Funf- FLEX5+ Funf-

Sageaggregat Sége-/Fras/ Schlosskasten- Horizontales
Bohraggregat, frasaggregat Hobelaggregat Frasaggregat aggregat, Achs-Aggregat Achs-Aggregat
schwenkbar schwenkbar

1 1
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Die oben abgebildeten Aggre-
gate werden durch die Funf-
Achs-Frasspindel DRIVESC+
und DRIVES+ ersetzt.



Die Ausstattung: maBBgeschneidert fir lhren Bedarf

Ein Venture Bearbeitungszentrum lasst sich exakt auf lhre Leistungsanforderungen und lhren

Bedarf zuschneiden. Sie haben die Wahl zwischen drei unterschiedlichen Ausstattungslinien:

e Basic, das kostengiinstige Einstiegsmodell in die ,,echte“ Fiinf-Achs-Bearbeitung

Ausstattungsvarianten

Basic

in der Massivholzbearbeitung

Kompakte DRIVE5C+ Fiinf-Achs-Spindel
mit 10 kW Leistung und einer geregelten
Spindeldrehzahl von 1.000 bis

24.000 1/min. fiir ein hohes Drehmoment
bereits bei geringen Drehzahlen.

Frasspindel

Mittels eines separaten Kuhlaggregates
verfugt die DRIVESC+ Spindel tiver eine
erhdhte Leistung von 12 kv

¢ Future fiir h6here Bohrleistung in der Plattenbearbeitung mit zusatzlicher Funktionalitat

¢ Performance mit héherer Spindelleistung fiir héhere Vorschiibe und Zerspanungsleistungen

Die' DRIVE5S+ Funf-Achs-Spindel in Ga-
belkopfausfuhrung verfligt neben der
Pneumatikschnittstelle tber eine Leistung
von 15 kW und bietet hohe Reserven

z. B. fUr die Massivholzbearbeitung.

Future

Performance

Platte Korpusteil

Mittelseite

Ober-/Unterboden Tur

» \/\/ // \)/



Kreuzrollenlager

der A-Achse (5te Achse) Absaugungshaube

Werkzeug- und Aggregateschnittstelle

Durch die Druckluftiibertragung kann Die patentierte Pneumatikschnittstelle Vorgespannte, spielfreie Kreuzroller= Duich die kompakte Bauform der

z. B. ein Schleifaggregat mit integrierter erlaubt den Einsatz von getasteten Ag- lager fur eine Verstellung der A<Aichse ‘ DRIVE5C+ und DRIVES+ Frasspindeln

Abblasdise zur Erhéhung der Standzeit gregaten z. B. fiir das Profilieren von garantieren eine hohe Frasaualitét.und kann die Absaughaube auch bei Einsatz

eingesetzt werden (permanentes Aus- Mébelfronten. Konturtreue wahrend der interoolieran- eines Sageblattes mit @ 350 mm und

blasen des Schleifmittels). den Bearbeitung duch hei hoher Zer- bei Werkzeuglangen von bis zu 230 mm
spanungsleistuny. effektiv eingesetzt werden.

Anz. |Teil 251 Zeitberechnung Venture 16 Basic

1 Platte Die angegebenen Werte beziehen sich
Kontur frasen auf reine Bearbeitungszeiten und beinhal-

2 Korpusseiten ten keine Ristzeiten.

Konstruktionsbohrung vert. (4 Takte)
Bohrungen Lochreihe (6 Takte)
Rickwandnut (Nutsége)

1 Mittelseite
Konstruktionsbohrungen horiz. (12 Takte)
Bohrungen - Lochreihe (6 Takte)

2 Ober-/Unterbéden
Konstruktionsbohrungen horiz. (12 Takte)
Konstruktionsbohrungen vert. (2 Takte)
Rickwandnut (Nutsége)
Befestigungsbohrungen - FlBe/Distanzstlick (4 Takte)

4 Tiren
Topfbandbohrungen
Grifflochbohrungen

Gesamt:




Bohrkopf

HIGH-SPEED Bohrkopf 7.500 mit 12 Ver-
tikalspindeln, Nutsdge und vier Horizon-
talspindeln 0/90° schwenkbar. Ideal fiir
die schnelle Bohrbearbeitung und das
Nuten ohne Werkzeugwechsel lber die
gesamte Bearbeitungstiefe von liber
1.550/1.850 mm.

Schnellwechselsystem Riist

HIGH-SPEED Bohrkopf 7.500 mit 17 Patentiertes Schnellwechselsystem-iir woodWOP ermittelt automatisch die op-
Vertikalspindeln, Nutsége und vier Hori- einen Bohrwechsel ohne Werkzeuge zur ‘ timale Positionierung der Vakuumsauger
zontalspindeln 0/90° schwenkbar. Weni- Reduzierung der Rustzeiten unter Berlicksichtigung der Werkstiick-

ger Bohrtakte inkl. Nuten in X/Y Richtung
Uber das gesamte Arbeitsfeld.

maBe und Bearbeitungen. Diese werden
mittels eines Laserstrahls (Fadenkreuz)
angezeigt. Als Positionierhilfe flr Frei-
formteile kann die Werkstlckkontur ,ab-
gefahren” werden.

Leistungssteigerung durch die Ausstattungsvarianten

Basic
ca. 5 Minuten Bearbeitungszeit

Future

10 % mehr Leistung durch:
* Hohere Vorschibe mit groBer Spindelleistung
e Schnelleres Riisten mit LED

Mehr Flexibilitat durch:

¢ Den Einsatz von getasteten Aggregaten (Pneuma-
tikschnittstelle)

e GroBeren Werkzeugspeicher (weniger Rusten)

Performance

20 % mehr Leistung durch:

* Hohere Vorschibe mit groBer Spindelleistung

e Schnelleres Risten mit LED

e Schnellere Werkzeugwechsel durch Wechsler in
Spindelhdhe

Mehr Flexibilitat durch:

¢ Den Einsatz von getasteten Aggregaten (Pneumatik-
schnittstelle)

o GroBeren Werkzeugspeicher (weniger Rusten)



hilfen

Leuchtdiodenanzeigen (LED) zur ein-
fachen und schnellen Positionierung der
Vakuumspanner und Konsolen. Bis zu
70 % Zeiteinsparung beim Rusten und
Kontrolle der richtigen Positionierung
»auf einen Blick".

14-fach Tellerwechsler fiir Werkzeuge
und Aggregate mit einem Durchmesser
von bis zu 200 mm. Es kann sogar ein
Ségeblatt mit 350 mm Durchmesser im
Wechsler einsetzt werden.

Werkzeugwechsler

18-fach Tellerwechsler erhéht die Aii-
zahl der Werkzeuge und Aggregcite irn
direkten Zugriff und senkt die Risizeiteri
Auch hier kann ein Sageblatt mit bis zu
350 mm Durchmesser singewechselt
werden.

Ein/in Spindelhdhe angebrachter
i8-fach Wechsler reduziert die
Wechselzeiten. Der maximale
Werkzeugdurchmesser auch fir
Sé&geblatter betragt 200 mm.
Optional ist ein Pick-Up-Platz
fur Sageblatter mit bis 350 mm
Durchmesser verfligbar.

Premium Softwarepaket Venture (optional):

woodMotion

Grafische Simulation des CNC-Pro-

gramms am Arbeitsplatz-PC:

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

e Materialabtrag und Restteileerkennung

e Kollisionsliberwachung zwischen
Werkzeug und Spannelementen

e Inkl. 4 Lizenzen fir Ihre PCs in der
Arbeitsvorbeitung

Zusatzliche woodWOP Lizenzen

¢ 3 weitere Lizenzen fir lhre PCs in der
Arbeitsvorbeitung

¢ Inkl. CAD Datenlibernahme im DXF-
Format
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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.

Fur weitere Software-
pakete fordern Sie
bitte unseren Prospekt
»Software fiir Bearbei-

tungszentren® an.

Tastglocke

Erlaubt das hochpréazise Frésen von
Ziernuten. Durch eine pneumatische
Tastung werden Werkstlcktoleranzen
wahrend der Bearbeitung automatisch
ausgeglichen. (Ausstattungspakete
Future und Performance).

Fréaseraufnahme mit Blasdiise fiir
Druckluft und Fliissigkeiten

Fur Frésbearbeitungen mit Kunststof-
fen kann damit Druckluft fiir die
Werkzeugkuhlung zugefiihrt werden,
ebenso wie zur Verbesserung der
Spaneentsorgung beim Frasen von
tiefen Nuten (Nesting). Bei der Alumi-
niumbearbeitung kann zusammen

mit einer Minimalmengenschmierung
eine werkstoffgerechte Bearbeitung
realisiert werden. Der maximale Werk-
zeugdurchmesser betragt 120 mm bei
einem Werkzeugausstand von maximal
80 mm.

Software der HOMAG Gruppe.

Pick-Up-Platz

Ein zusatzlicher Pick-Up-Platz fir
Séageblatter. Mit einem Durchmesser
von 350 mm bietet er genligend Stau-
raum und spart Platze im Werkzeug-
wechsler.

Unterflurfrasaggregat

Zum Frésen und Bohren von Werk-
stlicken von der Unterseite z. B.
Ausfrasungen fir Kiichenarbeitsplat-
tenverbinder oder Beschlagsbohrun-
gen im Randbereich ohne dass die
Werkstlicke gewendet werden mus-
sen. Der maximale Abstand zur Werk-
stlickkante betragt maximal 110 mm
und der Werkzeugsausstand betragt
maximal 30 mm.

= Flr weitere Anwen-
dungen fordern Sie
bitte unseren Aggre-
gate- und Spannmittel-

Aggregate- und Spannmittelkatalog

Klemmvorrichturia

Im Handumdrehen lassznh sich Pfos-
ten und Kanteindurch dicse Klemm-
vorrichturig-sicher spannen.

Bohr-/Friasaggregat, 4-Spindeln

Durch den 4-seitigen Spindelaustritt
stehen vier unterschiedliche Bohr-
und Fraswerkzeuge ohne Werkzeug-
wechsel zur Verflgung. Ideal flr

den Innenausbau und Mébelbau mit
unterschiedlichen Verbindungs- und
Beschlagbohrungen. Die hochsteife
Monoblockausfiihrung und die Kro-
nenradverzahnung (Cylkrozahnrad)
erlauben die Durchfiihrung leichter
Frasarbeiten. Die maximale Nutzlange
der Werkzeuge betragt 50 mm bzw.
55 mm.

katalog an.

Biindigfrasaggregat getastet

Beim getasteten Bundigfrésen gleicht
das Aggregat mogliche Toleranzen
vom Werkstlick aus. Dadurch sind
spezielle Fertigungsaufgaben wie

z. B. das zeitgleiche, exakte Runden
von Treppenstufen moglich (Aus-
stattungspakete Future und Perfor-
mance).

collisionControl - Permanente
Sicherheit fiir lhre Maschine

Uberwacht auf der Maschine wih-
rend der Bearbeitung mégliche Kolli-
sionen von Maschinenkomponenten
und Spannmitteln

Automatischer Maschinenstopp im
Falle einer bevorstehenden Crash-
situation

* Anzeige der Crashsituation als
Momentaufnahme mit eingefarbten
Kollisionskérpern

Darstellung der Maschine als be-
wegtes 3D-Modell im Live-Betrieb



Individualitit und Leistungsstei-
gerung

Fur individuell konfigurierte Bearbei-

tungszentren in Auslegerbauweise

steht Ihnen die Baureihe B200/300 zur

Verfiigung mit Highlights wie z. B.:

e Automatischem Werkstlickhand-
lingsystem TBA 330

* Automatisch riistendem AP-Tisch

e Aluminium Rastertisch

e Patentierter Doppelspindeltechnik

— mi
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Visualisierung der Hauptspindel-
Schwingungsdaten

Werkzeugiibergabeplatz Spanetransport Barcode

Automatischer Aufruf der Rearbei-
tungsprogramme passend zum vorlie-

Hochsteifes Maschinenbett mit inte-
grierter Reststiickerfassung Uber

Ein Werkzeugubergabeplatz erhéht
den Bedienkomfort und sorgt fur

Erkennung von kritischen Schwin-

mehr Sicherheit: durch Fehlermeidung
bei Bestlickung der Werkzeugwechs-
lerplatze.

die gesamte Bearbeitungstiefe von
1.600 mm. Es fallen keine Reststlicke
vor die Maschine (optional mit Spéne-
transportband).

LI = b PR

Maschinendatenerfassung MDE
- fiir ein produktives Umfeld

e Erfassen von Stlickzahlen und IST-
Einsatzzeiten an der Maschine
Integrierte Wartungshinweise zur
optimalen Planung und Durchfih-
rung von notwendigen Wartungs-
arbeiten

Optionale Professional-Version
ermdglicht detaillierte Aufschlis-
selung und Protokollierung der
erfassten Daten

genden Werkstlck mitteis Barcode-
lesegerét.

-
3
i
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Schnittstelle zu Branchensoft-
ware

e Zur problemlosen Anbindung von
Branchensoftwarepaketen

e 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

gungen und Vibrationen wahrend
der Bearbeitung.

Zur Reduzierung von Rattermarken
(Verbesserung der Bearbeitungs-
qualitét).

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

aEToT
- = g =
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Werkzeugstandwegermittiung -
fiir absoluten Uberblick

o Modul zur Uberwachung und Doku-
mentation von Werkzeugeinsatzen
Durch einen rechtzeitigen Werk-
zeugtausch erhdhen Sie die Ver-
fugbarkeit Ihrer Maschine und die
Qualitat am Werkstiick
Kostenreduktion durch optimale
Planung des Werkzeugeinsatzes
und Standzeitvergleich von Werk-
zeugen
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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

Anschaffungs-
kosten/Finanzie-
rung

Arbeitsvor-
bereitung

Kosten

_A\V

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*



Material- Bearbeitungs-

nutzung qualitit Energiekosten

lhre Kosten mit
HOMAG Group
Produkten

Nutzungsdauer

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

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

Hohe Maschinenverfiigbarkeit

e Weltweiter Service rund um die Uhr
verringert Storzeiten

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

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

|
Personalbedarf | Vorbeugende Maschinen-

Wartung verfugbarkeit
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Maschinennutzungsdauer

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

e Die HOMAG Umbauabteilung bietet
auch bei gréBeren ,Eingriffen“ Lésun-
gen an und sichert eine hohe Investi-
tionssicherheit Uber Jahre

* Ausgehend von einem Einschichtbetrieb

Maschinen-
nutzungsdauer

lhr Vorteil

Restwert
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Technische Daten

X1 X2 X3 Y1 Y2
Venture 16M 3.225 mm (127,09 | 1.475mm (58,1) | 1.075 mm (42,3%)
Venture 16L 4175 mm (164,49) | 1.950mm (76,8%) | 1.550mm (61,0 | 1.870mm (73,6”) | 1.550 mm (61,0
Venture 16XXL 6.175 mm (243,1%) | 2.950 mm (116,1) | 2.550 mm (100,4%)
Venture 18M 3.225 mm (127,09 | 1.475mm (58,1) | 1.075 mm (42,3%)
Venture 18L 4175 mm (164,49) | 1.950mm (76,8°) | 1.550 mm (61,0 | 2.170mm (85,4”) | 1.850 mm (72,97)
Venture 18XXL 6.175 mm (243,1%) | 2.950 mm (116,1) | 2.550 mm (100,4%)

www.MARTINI-werbeagentur.de 03/2010

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

X1

X1 = Einfachbelegung X2 X2
X2 = Zweifachbelegung X3 X3
X3 = Pendelbelegung

Y1
Y2

X: 3.500/4.500/6.500 mm (137,87/177,2"/255,9")
Y: 2.145/2.445 (84,47/96,3")
Z: 600 (23,6”)

750 (29,57

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



