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Oberfrasen der Baureihe
BOF 200: Der preiswerte
Einstieg in die Homag-Technik

Enorm vielseitig

Heute Kichen-Mdbelteile fertigen,
morgen ein Teil fir den Innenausbau-
bereich, Gbermorgen ein Treppen-
Massivholzteil - fiir die Oberfrasen der
BOF 200-Baureihe kein Problem. In der
Kombination aus Flexibilitat, Leistung
und Erweiterbarkeit liegt lhr Vorteil.
Mit ihrem umfangreichen Angebot

an Zusatzaggregaten erledigen Sie
jeden Auftrag schnell und in bester
Qualitat, jahrzehntelang bewahrt

in der Industrie. Und das zu einem

einzigartigen Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Optimat BOF 211

Aus der Praxis fiir die Praxis
Formatieren, Profilieren, Bohren, Nuten
oder Trennen - alles mit nur einem
Maschinenkonzept, bei dem Sie nach
Bedarf nur die Aggregate kaufen, die
Sie tatsachlich bendtigen. Mit den
Oberfrasen der BOF 200-Baureihe
verarbeiten Sie jedes Material perfekt:
Spanplatten, MDF, Tischlerplatten,
Massivholz und vieles mehr.




Qualitat heute und morgen

Zukunfts- und investitionssicher
Die Oberfrasen der BOF 200 Baureihe
sind die Antwort auf lhre Fertigungs-
anforderungen - ihre Vorteile im
Uberblick:

* Ein Maschinenkonzept, das mehrere
Einzelmaschinen ersetzen kann und
als Komplettlésung viel Platz spart
Durch die Mdglichkeit, Aggregate
nachzurtsten, immer auf dem
neuesten Stand

Fir hohe Form- und Materialvielfalt
ausgelegt

Schon bei kleinen Stiickzahlen
rentabel

Bessere Qualitdt und weniger Aus-
schuss, da die Werkstlcke auf einer
Maschine bearbeitet werden konnen
- ohne Transportheschadigungen
zwischen den ginzelnen Arbeits-
schritten

Einwechselbares Schlosskastenfrés-
aggregat mit integrierten Abblasdlisen
flir die Spédneentsorgung

Einzelbearbeitung
Fir groBe Werkstlicke wird die ge-
samte Maschinentischlange genutzt.
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Einzelbearbeitung
im Pendelbetrieb
Durch den zeitgleichen Werksttck-
wechsel auf einer Maschinentisch-
seite und der Produktion auf der
anderen Maschinentischseite
entfallen die RUstzeiten fir den
Werkstlickwechsel.

Spéneleitblech zur Verbesserung
der Absaugeffektivitét bei hohen
Spanvolumen (z.B. Fenster- und
Tirenprofilierung)




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 fur
variable Vakuumspanneranzahl. Die
exakte Teilefixierung auf hochsteifen
Konsolen ermdglicht jederzeit hdchste
Bearbeitungsprézision. Die Konsolen
sind an ihren Enden jeweils mit zwei
FUhrungswagen fixiert und dadurch
ohne Verklemmung verfahrbar.

Werkstiick-Positionierung
Anschlagbolzen sind die prazise
Standardlésung zur einfachen und
schnellen Werkstuck-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-
variante, die zusétzlich die Werkstlick-
konturen anzeigt, ist optional verfligbar.

Fir weitere Anwendungen fordern
Sie bitte unseren Aggregate- und
Spannmittelkatalog an.

Konsolentisch




Leistungserhéhung durch tionalitédt durch ein Kammernsystem,

flexible Spannsysteme welches Leckagen zwischen Saugstelle
Durch die Entwicklung einer neuen, und Vakuumspanner unterbindet.
exklusiven Vakuumspanner-Plattform Das Zwei-Kreis Vakuumsystem ermdg-
flr Konsolenaufspanntechnik, ist es licht zuerst die Vakuumspanner zu
maoglich, einen schlauchlosen Vakuum- fixieren und mit der zweiten Stufe das
spanner stufenlos entlang der Konsole Werksttlick zu fixieren. Ein ungewolltes
zu verschieben, ohne auf die Saug- Verschieben der Vakuumspanner beim
stellen in der Konsole achten zu Auflegen der Werkstlicke wird somit
mussen. Ermoglicht wird diese Funk- vermieden.

Anschlagbolzen mit Aufsteckhlilsen fiir Werk-
stticke mit tiberstehenden Deckschichten

(z.B. Furnier). Alternativ sind auch Anschlagbol-
zen mit einer integrierten Hub-Dreheinrichtung
flir Deckschichtiiberstéande verfligbar.

Transportband zur
Reststiick-Entsorgung 7




Perspektiven fur den Fensterbau

Gerade, geschweift oder flachig
Die universellen Spannelemente neh-
men Werkstlcke flr Rechteckfenster
(einzeln/paarweise) oder fiir Sonder-
fenster auf.

w . 5 .

Automatische Umspannvorrichtung Manuelle Spannvorrichtung

(profi line)
Mehrfach beleaen, 2¢it scaren Ausrissfrei bearbeiten
Die Querkonsolen mit je einem oder Mogliche Ausrisse bei der stirnseitigen
zwei mechanisch-pheumatischen Bearbeitung werden durch entspre-
Spanneleinenten bieten die Moglich- chende Anfahrbewegungen praktisch
keit der dyinamischen Platzbelegung. vermieden - bzw. in der nachfolgen-
Hiertbei werden die Einzelteile in Ab- den Langsbearbeitung direkt wieder
h&ngigkeit von der Lange und der abgefrast.

Profilgeometrien zu Maschinenbele-
gungen zusammen gefasst. Die verflig-
bare Maschinenbettlange wird so opti-
mal genutzt. So lassen sich die Werk-
zeugwechselzeiten minimieren.

Das Spannsystem fiir gerade und

geschweifte Fensterteile. Fldchige

Werkstlicke kénnen mit Vakuum-

saugern gespannt werden. Die

Spanner werden hierzu

abgesenkt:
Automatisches Umspannen
der Einzelteile flir doppelseitige
Bearbeitung:



AutoClamp-Tisch - weniger Rusten,
mehr Leistung

AutoClamp-Tisch

Vollautomatisch: der patentierte
AutoClamp-Konsolentisch

Der AutoClamp-Konsolentisch ermdg-
licht die automatische Tischeinri-
stung, inklusive exakt positionierten
Spannelementen. Die besonderen
Vorteile hier: Das Umrsten des
Arbeitstisches wahrend des Werk-
stickwechsels reduziert die Neben-
zeiten, sichert hohe Leistung auch
bei LosgréBe 1 und ermdéglicht den
Ausbau zur Fertigungszelle.

FUr den Einsatz unterschiedlicher
Werkstlickgeometrien lassen sich
Vakuumspanner mit verschiedenen
Formen einsetzen.




Rastertisch - die universelle Standardlosung

Der Rastertisch

Mit dieser Tischversion lasst sich die
Vakuumsaugflache exakt und flexibel
den Konturen des jeweiligen Werk-
stlicks anpassen: Bei der Dichtschnur-
variante liegt das Werkstuck vollflachig
auf. Bei der alternativen Steckmodul-
variante werden die Werkstlicke 20 mm
Uber den Rastertisch gespannt, so dass
auch die Schmalkanten bearbeitet wer-
den kénnen. Zusétzlich erméglichen
Anschlagbolzen oder Anschlaglineale
(optional) die prazise Werksttck-
positionierung auf dem Arbeitstisch.

Nesting

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

Rastertisch mit Steckmodulen Vakuumspanner fiir
und Spannschablonen Rastertisch



Geregelte Spindel - perfekte Resultate

Highlight ,,Spindeltechnik*

Durch den Einsatz einer geregelten

Spindel mit elektronischer Drehzahl-

Uberwachung ergeben sich folgende

Vorteile:

* Elektronisch Gberwachte Leistungs-

aufnahme schitzt die Spindel vor

Schéden durch inhomogene Werk-

stoffe (z. B. Aste im Holz)

HSC-Technik fir hohe Vorschiibe

und optimale Oberflachenqualitat

durch Drehzahlen von bis zu

30.000 1/min

Kein Drehzahlabfall bei Belastung,

dadurch ist eine konstante Schnitt-

geschwindigkeit und eine konstante

Oberflachenqualitét gewahrleistet

Volles Drehmoment schon bei niedri-

gen Drehzahlen (z. B. beim Schleifen)

FlUssigkeitskiihlung in der Spindel flir

niedrige Temperaturen und lange

Lebensdauer

Hochprazise, genormte

Aufnahmeschnittstelle HSK 63

Dreidimensionale Schnittstelle fir

- Kraftlibertragung

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

- Ubertragung von Pneumatik
(z.B. um Spane abzublasen oder zur
Steuerung tastender Werkzeuge)

Das Homag-Extra-Plus

Exklusiv bei Homag gibt es die Ober-
frasen BOF 200 auch als BAZ 200,
inklusive Kantenanleimen und Nach-
bearbeitung.

Leistung auf Abruf:

der Werkzeugwechsler

Der 12-fach-Tellerwechsler ist eine
preiswerte Losung zum Bereitsstellen
von bis zu 12 Werkzeugen und Aggre-
gaten (optional ist ein 18-fach Teller-
wechsler verfligbar).

Durch die patentierte Schnittstelle
kénnen Sie die Bearbeitungsmdéglich-
keiten standig erweitern. Fiir weitere
Anwendungen fordern Sie bitte
unseren Aggregate- und Spann-
mittelkatalog an.

> Hauptspindel Fremdantrieb tUber geregelte Hauptspindel mit 7,5 oder 14,5 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

" Schleifkérper werden Uber eine Abblasdlise
kontinuierlich mit Druckluft gereinigt




Ein Bohrkopf der mehr kann

Adapter-Frasspindel

Zur Redzierung der Nebenzeiten
kann ein weiterer Fréaser ohne
Werkzeugwechsel direkt eingesetzt
werden.

Aufriistbarer Bohrkopf

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

Acdantev-Bohrkopf 4-Spindler + Sage
Drei Echrer verschiedenen Durchmes-
sers fUr horizontale Bohrungen und
cin Kreis- oder Nutsédgeblatt kommen
wahlweise in X- oder Y-Richtung zum
Einsatz (schwenkbar 0/90 Grad).

Fiir weitere Anwendungen fordern
Sie bitte unseren Aggregate- und
Spannmittelkatalog an.
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Einfach steuern - automatisch optimieren

Die Homag-Steuerung power control
PC85 ist ein offenes und flexibles
Steuerungssystem flr hochflexible
Maschinen bei einfachster Bedienung.
Die neueste Generation ermdglicht die
Umsetzung mehrerer Bearbeitungs-
arten (Pendel- und Einzelbearbeitung).
Die Verschachtelung der Programm-
schritte (Optimierung des Werkzeug-
wechsels) erfolgt wéhrend der Bear-
beitung durch die intelligente Prozess-
optimierung (IPO). Dadurch kann
bereits ab LosgrdBe 1 rationell produ-
ziert werden.

Um die Programme entsprechend der
Werkstlckfolge aufzurufen, ist eine
Arbeitslistensteuerung integriert.

woodWOP - schnelle Programmie-
rung zur Rationalisierung

Das weltweit am haufigsten eingesetzte
Programmiersystem in der Holzbranche
bietet ein HéchstmaB an Unterstitzung
flir 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 Qrganisations-
einbindung und des Meterialflusses
verfugt die Steverung PC85 standard-
maBig Uber ein< Basis-Version der
Maschinendatenerfassung. Optional ist
eine Professional-Version verfligbar,
mit der detaillierte Auswertungen und
Rickmeldungen an Ubergeordnete
Leitsysteme mdglich sind.

Werkzeugstandwegermittiung

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

Integration ist machbar Alles aus einer Hand

Far die Integration bzw. fur die Anbin- Zusitzliche Software-Produkte er-
dung an Branchensoftwarepakete ist gdnzen das groBe Leistungsspek-
eine Schnittstelle optional verfligbar. trum von woodWOP. Fordern Sie hier-

Somit kdnnen bereits existierende zu weiteres Informationsmaterial an.
Daten aus der Arbeitsvorbereitung

Ubernommen werden.

woodDesign

Zur schnellen grafischen Erfassung von
Korpusmdbeln steht das woodDesign
zur Verflgung.

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 verstandlichen Text
ausgibt.

woodNest
Software fir die Verschachtelung von
Formteilen zur Verschnittoptimierung.

woodWOP DXF-Schnittstelle
Zur Ubernahme von Werkstuick-
geometrien und definierten Bear-
beitungen aus CAD-Systemen in
internationalem DXF-Format.
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Es zahlt sich aus, bei Homag Kunde zu sein

Homag ist iiberall

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

Praxisgerechte Schuluny
Homag-Produkte sind einiach zu be-
dienen, doch eine griindiiche Schulung
verkirzt die Inbelriebnahimezeiten, er-
spart unnétige Versuchie, erhéht die
Fertigikeit der Bediener und steigert

die Effizienz

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

Sorgfiltige Wartung

Eine planmaBige, fachgerechte Instand-
haltung senkt die Kosten und erhéht die
Produktivitdt 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 NC-Maschinen sind ab Werk mit
einem Modem ausgestattet, das eine
Ferndiagnose ermdoglicht. In der Homag-
Servicezentrale werden dann mogliche
Fehler gesucht, eingegrenzt und oft
bereits per Telefon behoben.
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Flexibel in allen Dimensionen

Die neuen Oberfrasen BOF 200 bieten
lhnen mit 7 Modellen eine breite Rrodukt-
palette zur Auswahl. Fir grésre Bear:
beitungsmaBe fragen Sie nach unseren
Oberfrasen BOF 305 unc BCF 700.

Pendelbezrbeitung

Einzelbearbeitung

Optimat profi line
ArbeitsmaBe BOF 211 Rastertisch BOF 211 PM Konsolentisch
X = Max. Bearbeitungsbreiten mit Werkzeugdurchmesser 25 mm:
Einzelbearbeitung Modell 30 [mm] 3450 3000
Einzelbearbeitung Modell 40 [mm] 4400 4500
Einzelbearbeitung Modell 52 [mm)] 5600 -
Einzelbearbeitung Modell 60 [mm] 6400 6190
Pendelbearbeitung Modell 30 [mm] 1100 900
Pendelbearbeitung Modell 40 [mm] 1575 -
Pendelbearbeitung Modell 52 [mm] 2175 1650
Pendelbearbeitung Modell 60 [mm] 2575 2495
Y = Max. Bearbeitungstiefen mit Werkzeugdurchmesser 25 mm
Standard [mm] 1300 1300
Option Nebenspindel mit Konsolenverlangerung (Konsolentisch) [mm] - 1600
Max. Arbeitshhen
Oberfrasbearbeitungen inkl. Spannmittel [mm] 210 210
Bem.: ArbeitsmaBe sind abhéngig von der Werkstiickpositionierung
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Kompakte Leistung

A

Die kompakte Auslegerbauweise bietet
ein groBes Arbeitsfeld bei geringem

Platzbedarf.

profi line

BOF 211 PM Konsolentisch

5750
7250

9000
4250

2900

950
5000

250
400
ab 15

Optimat

BOF 211 Rastertisch

7000
8000
9250

10000

4750

2900

50

8
5000

0
0

5
0

2
4
ab 15

Anschlusswerte
Lange bei Modell 30 [mm]

AufstellmaBe und

A
A
A
A
B

Lange bei Modell 40 [mm]

Lange bei Modell 52 [mm]

Lange bei Modell 60 [mm]
Breite [mm]

Hoéhe [mm]

C
D

Arbeitsh6he [mm]

Absaugleistung [m3/h]

Absauganschlussdurchmesser [mm]

Pressluftverbrauch [NL/min]
Elektroanschlusswert [KW]

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

Ein Unternehmen der Homag Gruppe

‘ H( HOMAG

Homag Holzbearbeitungssysteme AG
HomagstralRe 3-5

72296 SCHOPFLOCH

DEUTSCHLAND

Tel.: +49 (74 43) 13-0

Fax: +49 (74 43) 13 23 00

E-Mail: info@homag.de

Internet: www.homag.de
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