Maschinen, Anlagen, Systeme
fur die Holzbearbeitung.

Kombinierte Format- und Kanten-
anleimmaschinen KF10-KF20.

Formatieren, Profilfrasen, Anleimen von geraden Kanten und Sofiforming-
profilen mit kompletter Nachbearbeitung.




Kombinierte Format- und Kantenanleimmaschinen fiir die
Fertigung in Serie oder mit Stiickzahl 1.

Kombinierte Format- und Kanten-
anleimmaschinen bestimmen die
zentralen Bereiche der modernen
Plattenmdbelfertigung. Genauso
sind sie jedoch auch in vielen spe-
ziellen Anwendungsfeldern zu Hau-
se, wie zum Beispiel bei der Herstel-
lung von Turen, Paneelen, Doppel-
bdéden, usw.

Die Homag AG hat von Beginn an
héchste MaBstdbe fir die Entwick-
lung dieser Kombinationsmaschi-
nen gesetzt. Mit inrem umfassenden
Know-how ist sie in der Lage fUr prak-
tisch jeden Anwendungsfall kunden-

spezifisch, sichere und trotzdem
preiswerte L&ésungen zu bieten so-
wohl fur die Produktion von GroR-
und Kleinserien als auch fUr die
hochflexible Fertigung mit StGck-
zahl 1.

Perfektes Finish mit geraden Kanten
aus 3mm dickem ABS/PVC.

Beste Oberfldchenquailitét an einem
Softformingprofil.

Massivholzkanten mit sauberer Nach-
bearbeitung.

Das Kantenspekirum.

Furnier

Kunststoff

Tonnenprofil

Einlegeprofil

Eine doppelseitige KF-20 zur Léngs- und Querbearbeitung von Softformingkanten.
2

Dachprofil

S-Profil

 Kantenzufiihrung dls:

/' Streifen

7

Massivholz

J
85 Rollenware

Mg &

0,3-35

WerkstiickmaBe bei doppelseitigen
Maschinen KF-20.

WerkstiickmaBe bei einseitigen Ma-
schinen KF-10.



Die Grundmaschine.

Eine zuverlassige Basis fiir Spitzentechnik.

AusfUhrung generell mit

' Wartungsfreie Flachflihrun-
SPS und Streckensteuerung.

gen durch rollende Maschi-
nenbetten.

(ORI W

Maschinenauslauf mit rollender Transportkette.

Leichtgdngige und schnel-
le Breitenverstellung durch

LinearfGhrung am Maschi-

nenfestlager und Kugelum-
laufspindel.

Direkies Anfahren der Brei-
fenmafe.

Sichere motorische Héhen-
verstellung des Oberdrucks
Uber wartungsfreien Kar-
danantrieb.

Werkstiickzufiihrung an den Nocken.

Hohe MaB- und Wiederhol-
genauigkeit durch spielar-
me Verstellgetriebe.

Gute Spdne- und Reststick-
entsorgung und Betriebssi-
cherheit durch nach unten
offenen Aggregatetrager.

QUERS

Leichtgdngige und einfache Seiten-
verstellung bei beweglichem Aggre-
gatetrdger mit Linearfihrung und
Digitalz&hler.
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Einfache Inspektion und Wartung
mit durchgéngigem Kabelkanal

und integriertem Elekiro-Verteiler-
kasten.

N

Sichere und schnelle Breiten- und
Hohenverstellung Uber Kardanan-
frieb.




Doppelseitige Maschinen fiir hohe Kapazitat.

KF 20

Tandemanlage zur Langsbearbei-
tung schmaler Werkstiicke.

Die doppelseitige Bearbeitung
schmaler Werksticke ist auf einer
doppelseitigen KF 20 nicht még-
lich. Der Tandemaufbau KFL 12

O

KFLf 12

basiert auf hintereinandergestell-
ter linker und rechter Maschinen-
seite, die Uber Kardanantrieb di-
rekt verbunden sind. Dies ermdg-
licht exakte Bearbeitung bei ho-

her Kapazitdt.

Serienfertigung ohne héufige An-
derung der Arbeitsbreite.

Dies ist der klassische Einsatzfall far
die doppelseitigen KF 20 Maschi-
nen. Hier werden hdufig Aggrega-
te und Kantenmagazine fur wech-
selnde Werkstickprogramme und
unterschiedliche Kantenfarben ein-
gesetzt. Zur reinen Langsbearbei-
tung sind keine Nocken erforderlich.
Die WerkstickzufUhrung erfolgt wie
bei einseitigen Maschinen mit Ein-
zugsrollen. Fur die L&ngs- und Quer-
bearbeitung ist die KF 20 zusdaizlich
mit Ketftenbahnverldngerung und
Anschlagnocken ausgerustet.

l




Einseitige, breitenunabhdngige
Maschinen fiir h6chste Flexibilitat.

Flexible Langs- und Querbearbei-
tung nicht formatierter Werk-
stiicke.

Nicht formatierte Werksticke erfor-
dern auf einseitigen Maschinen
ein besonderes TeilezufUhrsystem
zur exakten Formatierung I&dngs

Vielseitige Aggregate wie dieses Mehrfachmagazin unterstiitzen konsequent

die Flexibilitat.

und quer. FUr die winkelgenaue
Querbearbeitung werden Anschlag-
nocken eingesetzt. Die vierseitige
Bearbeitung erfordert vier Durch-
IGufe.

Ldngs- und Querbearbeitung for-
matierter Werkstiicke.

Zum Kantenanleimen an formatier-
te Werksticke oder an Werkstiicke
mit RohfixmaR. TeilezufUhrung ent-
lang des Einlauflineals von Hand
oder mit Hilfe von Einzugsrollen.

O AT




Doppelseiiige Formatierung in Kombi-
nation mit einseitigem Kantenanleimen.

GroBe Kapazitét und Flexibilitdt  Folge mit dem Werkstlickzufihrsy- — wechselnden Abmessungen. Es ist
bei Léings- und Querbearbeitung stem WZ 10 zugeflhrt werden. Die-  sogar eine Umrlstung der Aggrego-
von vorformatierten Werkstiicken. ses Konzept der mehrseitigen Bear- te im Durchlauf moglich.

Wenn die Werkstiicke bereits auf beitung in aufeinanderfolgenden

Rohfixmaf oder FertigmaB forma-  Durchldufen erreicht selbst noch

tiert sind, kbnnen sie breitenunab-  eine hohe Kapazitdt bei kommissi-

hdngig in beliebiger und schneller onsweiser Fertigung mit stéindig
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Wechselnde WerkstilickgroBen am
Werkstiickzufiihrsystem WZ 10.

Doppelseitige Formatierung in halbseitigen Kombinationsmaschi-  folgenden einseitigen Maschinen-
Kombination mit einseitigem ne KFL 21 erlaubt die schnelle Um-  teil die Kanten angeleimt werden.
Kantenanleimen. stellung der Arbeitsbreite im Formai-

Der kurze Formatteil dieser einein- teil, wahrend gleichzeitig im nach-




Fertigungslinien in vielen
kundenspezifischen Varianten.

&
=

Fertigungslinie im Winkel mit Beschickung, kombinierte Format- und Kantenanleimmaschine, Winkelilibergabe,
Doppelendprofiler und Abstapelung.

KFL 10 WZ 10
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Format- und Kantenbearbeitungs-
linie fiir Kleinstserien.




Technische Daten.

Homa

Technische Daten Homag Maschinentyp | Technische Daten Homag Maschinentyp
KF 10/.. KF 20/.. KF 10/.. KF 20/..
Maschinenabmessungen AnschluBwerte: )
Gesamtléinge (siehe unten) Frequenzumformer freistehend Hz 100
Hz 300
gﬁsl%rmgceg&zverklei dung Normalspannung/Frequenz V/Hz 380 /50
geschlossen/gedfinet mm 2300 / 3830 Steuerspannung ke 220; 24150
zuztgl. jeweilige Arbeitsbreite Gesamtabsaugleistung nach Bestlickung
Gesamthdhe
mit Ldrmschutfzverkleidung Absaugstutzen nach Bestlckung
geschlossen/gedffnet mm 1840 / 2480
DruckluftanschluB bar 6-8
Arbeitshéhe mm 950 2x1/2"
Innengewinde
ArbeitsmaBe Druckluftverbrauch NL/min | nach Bestlickung
Werkstickbreite min., doppelseitig 240 - 270 Sonstiges
max., doppelseitig | 1000 / 1500 / 2000 Vorschub m/min 10-40
2500 / 3000 / 3500 Breitenverstellgeschwindigkeit
N 4000 a) Standard m/min 2,6
Werkstlckdicke min. mm 8 b) Maschine mit Servoachse m/min 20
max. mm 6l Nockenabstand/Standard mm 1000
WerkstlckUberstand fest mm 40 Nockenhohe/Standard mm 1
Option verstellbar mm 30-110 Option Nockenhdhe stufenlos mm bis 25
Masch.-Abmes-|KF 10/10 |KF 10/11 | KF 10/12 | KF 10/13 | KF 10/14 | KF 10/15 | KF 10/16 | KF 10/17 | KF 10/18 | KF 10/19 | KF 10/20 | KF 10/21 | KF 10/22
sungen/Typen |KF 20/10 |KF 20/11 | KF 20/12 | KF 20/13 | KF 20/14 | KF 20/15 | KF 20/16 | KF 20/17 | KF 20/18 | KF 20/19 | KF 20/20 | KF 20/21 | KF 20/22
Lénge KF 10/.. |7020 7520 8020 8520 9020 9520 10020 10520 11020 11520 12020 12520 13020
mm  KF 20/.. :
Gew. KF10/.. | 7800 8200 8600 9100 9600 10100 10600 11100 11700 14000 14700 15300 15800
ca.kg KF 20/.. | 14200 15500 16500 17300 18200 |18800 19400 20500 | 21400 22600 23800 25200 27700

Hinweis: Technische Daten und Fotos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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