Homag zeigt Profil:

Perfekies Formathearbeiten

Mit den geeigneten Homag-A_ggregaten und -Einrichtungen.




Vorritzen/Zerspanen
kombiniert

ten von furnier- oder kunststoffbeschichteten

Meistverwendete Einheit zum ausriBfreien Bearbei- D
Platten.

Damit bei der Querbearbeitung an bereits angeleim-
ten Kanten keine Ausrisse entstehen, wird das
Vorritzaggregat an der Werkstiick-Hinterkante
elektropneumatisch hochgesteuert.

Das Vorritzaggregat ist am Zerspaneraggregat
montiert und mit diesem horizontal und vertikal
verstellbar. Zum Bearbeiten schrager Kanten l&Bt
sich die komplette Einheit schwenken. Fr die
Langskantenbearbeitung wird das Vorritzaggregat
Lstarr geliefert.

Vorritzaggregat 1,5 kW starr Vorritzaggregat 1,5 kW gesteuert Zerspaneraggregat 4,5 kW

(Nr. 1110) (Nr. 1105) (Nr. 1205)

Werkzeug @ 180 mm, Motorwelle @ 30 mm mit NK, Mit Steuereinheit (Aushebevorrichtung) zum Mit Aufnahmeflansch fiir Ritzmotor, Kreuzsupport

Drehzahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz. Hochsv(:lhwenken @des Ségeblattes am W%rkstﬁck- Rlbr Horizontbal- und Vertikalverstellung, doppelter

i ; i ende. Werkzeug @ 180 mm, Motorwelle 2 30 mm saughaube fiir Ritzaggregat. 15° schwenkbar

Auchmit2,2 k4 Motorielshing liferber (. 1120) mit NK, Drehzahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz. bei Werkstiick-Uberstand 60 mm. Werkzeug ¢
Auch mit 2,2 kW Motorleistung lieferbar (Nr. 1120). max. 250 mm, Motorwelle @ 35 mm mit NK, Dreh-
Durch die L-formige Schneidebewegung des Sége- zahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz.
blatts bleiben Werkstiick-Ober- und -Hinterkante Auch mit starkeren Motoren lieferbar: 6,6 kW
ausriBfrei! (Nr. 1208), 8,1 kW (Nr. 1210), 11,0 kKW (Nr. 1215).

Vorritzen/Zerspanen
gefrennt

Einheit zum ausriBfreien Bearbeiten von furnierten

und kunststoffbeschichteten Platten. Gegentiber D
Jkombiniert*ist diese Ausfiihrung universeller
einsetzbar und bietet in Extremfallen einige Vorteile:

@ Aggregate gegeneinander versetzbar — auf |
einfache Weise, horizontal und vertikal.

@ Arbeiten mit geringem Werkstuick-Uberstand
beim Gehrungsschneiden: Die Vorritzsage wird
auf Horizontalwelle eingesetzt und nur das
Zerspaneraggregat geschwenk.

@ Formatierung extremer Schnitthéhen: Am
Vorritz- und Zerspaneraggregat koénnen gréBere
Werkzeugdurchmesser eingesetzt werden.

—
Vorritzaggregat 1,5 kW gesteuert (Nr. 1115) Zerspaneraggregat 4,5 kW (Nr. 1205)

Mit Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikal-Verstellung sowie elektropneumati- Mit Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikalverstellung, doppelter Absaug-
scher Steuereinheit zum Hochschwenken des Ségeblatts am Werkstiickende. haube (Ritzaggregat). 45° schwenkbar fiir Gehrungsschnitte.

Werkzeug ¢ 180 mm, Motorwelle @ 30 mm mit NK, Drehzahl 6000 U/min, Frequenz Werkzeug @ 250 mm, Motorwelle @ 35 mm mit NK, Drehzahl

100 Hz. Durch die L-formige Schneidebewegung des Ségeblatts bleiben Werk- 6000 U/min, Frequenz 100 Hz.

stiick-Ober- und Hinterkante ausriBfrei. Auch mit stérkeren Motoren lieferbar: 6,6 kW, (Nr. 1208) 8,1 kW (Nr. 1210)
Auch mit 2,2 kW Motorleistung lieferbar (Nr. 1116). 11 kW (Nr. 1215) 15 kW (Nr. 1220).




Doppelzerspanen

System zum ausriBfreien Bearbeiten von furnier-
und kunststoffbeschichteten Platten. Statt einer
Ritzs&ge von unten arbeiten hier 2 Zerspaneraggre-
gate im Gleichlauf zur Werkstiickmitte, jeweils mit
geringem Uberschnitt.

Vorteile:
@ |dentischer Standweg beider Werkzeuge durch
gleichen Werkzeug-Durchmesser.
@ Hohe Schnittglite an der Plattenkante durch
N flachen Eintrittswinkel der Zerspanerschneiden.
@ Absolut versatzfreier Schnitt durch geringen
Achsabstand und kompakte Zerspaner-Werk-
zeuge.
@ Leichter Hohlschnitt erzielbar — durch etwas
schrag gestellte Aggregate.
@ Ausgezeichnete Schnittqualitét (die das Nach-
frasen der Plattenkanten ertibrigt) durch Plan-
lauf-Genauigkeit beim Einsatz von Werkzeugen

mit polykristallinen (Dia-)Schneiden.

@ Stirnfrassysteme verwendbar. 2 Zerspaneraggregate 4,5 kW Konsole fiir den oberen Motor
(Nr. 1205) (Nr. 1620)

Damit bei der Querbearbeitung an bereits angeleim- jeweils mit Kreuzsupport fiir Horizontal- und Verti- Fir den Versatz des notwendigen Achsabstands.
ten L&ngskanten keine Austrisse entstehen, wird kalverstellung, Absaughaube. Werkzeug @ Sie wird in den Abmessungen dem Werkzeug-
dem System gemé&B Zeichnung ein gesteuertes 250 mm, Motorwelle @ 35 mm mit NK, Drehzahl Durchmesser angepaBt, um z. B. bei kleineren
Standardfrasaggregat vorgeordnet. Es schneidet 6000 U/min, Frequenz 100 Hz. Durchmessern einen moglichst geringen Achs-
im Gegenlauf wenige Millimeter gegen die Werk- Auch mit stérkeren Motoren lieferbar: 6,6 kW abstand zu erzielen.
stiick-Querkante und steuert dann aus. (Nr. 1208), 8,1 kW (Nr. 1210), 11 kW (Nr. 1215),
Zum Doppelzerspanersystem gehoren:

Wechselfriisen

teten Platten. Der erste Motor schneidet im Gegen-
lauf gegen die Werkstlickkante und steuert kurz vor
der Hinterkante mit Hilfe einer elektropneumati-
schen Steuereinheit aus. Wahrend Motor 1 aussteu-
ert, setzt Motor 2 vor der Werkstiickkante ein und
schneidet im Gleichlauf ebenfalls gegen die Quer-
kante. So ist eine ausriBfreie Bearbeitung der
Langs- und Querkanten garantiert.

Aggregat zum Nachfrasen von kunststoffoeschich- l:‘

Zum Bearbeiten schrager Kanten kann die kom-
plette Einheit geschwenkt werden, wobei der
Winkel vom gewé&hlten Werksttickliberstand
abhangt.

Wechselfrasaggregat (Nr. 1330)

Die kompakte Einheit besteht aus Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikal-Verstellung, 2 Motoren mit je 1,5
kW Leistung und Pneumatiksteuerung (Schwenkbereich 45°), Absaughaube. Werkzeug @ 150 mm, Motorwelle
@ 30 mm mit NK, Drehzahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz.

Auch mit 2,2 kW-Motoren lieferbar (Nr. 1335).




Aggregat zum durchgehenden Flgen, Profilieren,
Nuten und Félzen an Plattenkanten sowie an Ober-
und Unterseiten von furnier- oder kunststoff-
beschichteten Platten.

Auch zum Bearbeiten von Massivholzteilen und zur
Herstellung von Federn an Plattenkanten.

Das Aggregat kann wahlweise an der Stander-Vor-
der- oder -Rickseite angeordnet werden.

Aggregat mit elektropneumatischer Steuerung zum
Einsatzfrasen bei Fige-, Profil-, Nut- und Félzarbei-
ten an Plattenkanten, Ober- und Unterseiten.

Ohne Einsatz der Steuerung kénnen mit diesem
Aggregat die gleichen Arbeiten wie mit dem festste-
henden Aggregat (Nr. 1305) ausgefiihrt werden.

Anordnung des Gerats wahlweise an der Stander-
Vorder- oder -Rickseite.

Standardfriisen
fest
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Standardfrisaggregat 4,5 kW (Nr. 1305)

Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikalverstellung, Schwenkbereich 180°, Absaughaube, Wendeschalter
fiir Rechts- oder Linkslauf der Motorwelle.

Werkzeug @ max. 200 mm, Motorwelle @ 35 mm mit NK, Drehzahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz.

Auch mit 6 kW Motorleistung lieferbar (Nr. 1310).

Standardfriisen
gestevert

Standardfriasaggregat 4,5 kW gesteuert (Nr. 1315)

Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikalverstellung, Schwenkbereich 90°, Absaughaube, Wendeschalter fiir
Rechts- oder Linkslauf der Motorwelle, elektropneumatische Steuerung zum Einsatzfrasen und Zwischen-
support mit Rundfiihrungen.

Werkzeug @ max. 200 mm, Motorwelle @ 35 mm mit NK, Drehzahl 6000 U/min, Frequenz 100 Hz.

Auch mit 6 kW Motorleistung lieferbar (Nr. 1317).




Fréssystem zum Formatieren von kunststoff-
beschichteten Plattenwerkstoffen.

Die Schragstellung der Motoren bis 18°in Durchlauf-
richtung verteilt den (durch die abrasive Deckschicht
des Plattenmaterials bedingten) Schneidenver-
schleiB tber einen breiten Bereich. Zusétzlich wird
durch die Schragstellung ein ziehender Schnitt zur
Plattenmitte und damit eine bessere Qualitat an der
Plattenkante erreicht.

Fir die Langskantenbearbeitung wird das System
wstarr“ verwendet.

Damit bei der Querbearbeitung an den bereits
angeleimten Langskanten keine Ausrisse entste-
hen, kommt das System ,gesteuert” zum Einsatz.
In diesem Fall wird gemaB Zeichnung

an der Stander-Vorderseite ein gesteuertes Stan-
dardfrasaggregat Nr. 1315 zum Anfrésen der
Plattenvorderkante erforderlich.

Beide Motoren kénnen in Durchlaufrichtung auch
auf horizontale Position verstellt und damit fir
andere Frasarbeiten verwendet werden.

Das Schragfrassystem besteht aus:

Dem Profilfraser vorgeordnetes Aggregat zum
Abplatten der Deckschicht vor der Profilierung und
zur Herstellung von Einlegeprofilen. Es paBt sich
durch seitlich und oben oder unten angeordnete
Tasteinrichtungen prazise dem Plattenverlauf an.
Damit ist eine definierte Fréstiefe auch bei Platten-
dicken-Toleranzen gewéhrleistet. Das Kantenmate-
rial liegt beim folgenden Anleimvorgang mit dem
Werksttick exakt in einer Ebene.

Eine auf diesem Aggregat eingesetzte Ritzsédge
verlangert zusatzlich den Standweg des nachfol-
genden Profilfrasers.

2 Schwenkplatten — fiir starre Aus-
fiihrung (Nr. 1575)

Zur Schrégstellung der Motoren bis 18° in Durch-
laufrichtung gegen Festanschlag. Den Schwenk-
platten (Nr. 1575) sind 2 Standardfrdsaggregate
(Nr. 1305) zuzuordnen.

2 Schwenkplatten — fiir gesteuerte
Ausfiihrung (Nr. 1580)

Zur Schrégstellung der Motoren bis 18°in Durch-
laufrichtung gegen Festanschlag. Den Schwenk-
platten sind 2 Standardfrasaggregate (Nr. 1315)
und ein weiteres steuerbares Standardfrés-
aggregat (Nr. 1315) an der Sténdervorderseite zuzu-
ordnen.

Vorritzen und Abplatten

Vorritz-/Abplattaggregat oben
1 kW (Nr. 1125)
Hohenverstellung des Frasaggregates mit dem
Oberdruck.
Lieferumfang: Frassténder, Frasaggregat an der
Stander-Vorderseite oben 1 kW, 2 Abtastungen
oben und seitlich. Werkzeug @ 70 mm, Motorwelle
? 20 mm mit NK, Drehzahl 18000 U/min,
Frequenz 300 Hz.

Vorritz-/Abplattaggregat oben/
unten 1 kW (Nr. 1135)
Héhenverstellung des oberen Frasaggregats mit
dem Oberdruck.
Lieferumfang: Frasstinder, 2 Frasaggregate (Stén-
der-Vorderseite oben und -Riickseite unten) a 1 kW,
2 Abtastungen je Frasaggregat. Werkzeug @
70 mm, Motorwelle @ 20 mm mit NK, Drehzahl
18000 U/min, Frequenz 300 Hz.

Vorritz-/Abplattaggregat 3 kW

(Nr. 1117)
Zur Montage am Fréssténder in Homag-Kombina-
tionsmaschinen. Das Aggregat besteht aus Kreuz-
support zur Horizontal- und Vertikalverstellung,
Tastrolle von oben. Werkzeug @ (Basis) bis max.
150 mm, Motorwelle @ 30 mm mit NK, Drehzahl
9000 U/min, Frequenz 300 Hz. Fiir den Einsatz an
Plattenunterkanten ist Aggregat Nr. 1118 erhéltlich.




Friisen Softforming

Aggregat zur Herstellung kleiner Radien fiir Softfor-
mingprofile. Das Profilwerkzeug paBt sich durch
seitlich und oben oder unten angeordnete Tastrollen
prézise dem Plattenverlauf an. Damit ist ein exakter
Verlauf der Radien auch bei Plattendicken-Toleran-
zen gewahrleistet.

Fir die L&ngskantenbearbeitung wird das Aggregat
Lstarr geliefert.

Damit bei der Querkantenbearbeitung an den
bereits angeleimten Langskanten keine Ausrisse
entstehen, wird das Aggregat an der Werksttick-Hin-
terkante elektropneumatisch hochgesteuert.
Lieferumfang: Frasstander, je nach Ausfithrung

1 oder 2 Frésaggregate mit je 2 Tasteinrichtungen,
8fach-Revolver zur Verstellung der seitlichen
Tasteinrichtung, Hohenverstellung der oberen
Motoren mit Oberdruck.

Werkzeug @ (Basis) 65 mm, Motorwelle @ 16 mm
mit NK, Drehzahl 18000 U/min, Frequenz 300 Hz.

Frasaggregate Softforming Frasaggregate Softforming Frasaggregate Softforming

(Nr. 3305/06 u. 3310/11) (Nr. 3325/26 u. 3330/31) (Nr. 3315/16 u. 3335/36)

Nr. Einsatz Ausfithrg. Motorleistung Nr. Einsatz  Ausfiihrg.  Motorleistung Nr. Einsatz Ausfiihrg. Motorleistung
3305 v.oben starr 1,5kW 3325 v.oben gesteuert  1,5kW 3315 v.ob.u.unt. starr 2x1,5kW
3306 v.oben starr 2,2kW 3326 v.oben gesteuert  2,2kW 3316 v.ob.u.unt. starr 2x%2,2kW
3310 v.unten starr 1,5kW 3331 v.unten  gesteuert  1,5kW 3335 v.ob.u.unt.  gesteuert 2x1,5kW
3311 v.unten starr 2,2kW 3330 v.unten  gesteuert  2,2kW 3336 v.ob.u.unt. gesteuert 2x2,2kW

Fiigefriisen

Aggregat zum Nachfrasen von kunststoffbeschich-

teten Plattenmaterialien auf einseitigen Homag- '__—I
Kantenanleimmaschinen.

Der 1. Motor schneidet im Gegenlauf gegen die
Werksttickkante und steuert kurz vor der Hinter-
kante mit Hilfe einer elektropneumatischen Steuer-
einheit aus. Wahrend Motor 1 aussteuert, setzt
Motor 2 vor der Werkstuickkante ein und schneidet
im Gleichlauf ebenfalls gegen die Querkante. So ist
eine ausriBfreie Bearbeitung der Léngs- und
Querkanten garantiert.

g

Kompakteinheit (Nr. 3480)

besteht aus: Frédssténder, 2 Kreuzsupporte zur Horizontal- und Vertikalverstellung, 2 Frismotoren mit je
2,25 kW, elektropneumatische Horizontalsteuerung.

Werkzeug @ 150 mm, Motorwelle @ 30 mm mit NK, Drehzahl 9000 U/min, Frequenz 300 Hz.

Auch mit 2x3 kW Motorleistung lieferbar (Nr. 3481).




Kompakteinheit zum Fiigen, Profilieren, Nuten und

Falzen.

Einsatz haupts&chlich

@ im Formatbearbeitungsteil von Homag-Kanten-
anleimmaschinen KL, z. B. zum Profilieren von
Softformingkanten,

@ im Nachbearbeitungsteil von Homag-Kanten-
anleimmaschinen KL und Homag-Kombinations-
maschinen KF zum Anbringen von Nuten oder
Falzen nach dem Kantenanleimen — oder zum
Profilieren von Massivholzanleimern.

Die Frasaggregate kénnen auf Wunsch mit Zusatz-
einrichtungen wie Tastung oder elektropneumati-
sche Steuerung geliefert werden.

Universalfréisen

Universalfrisaggregat (Nr. 3403)
Lieferumfang: Frisstander, Frasaggregat 2,25 kW
starr, Kreuzsupport fiir Horizontal- und Vertikalver-
stellung, Absaughaube, Wendeschalter fiir
Rechts- oder Linkslauf der Motorwelle, Werkzeug
@ max. 150 mm, Motorwelle @ 30 mm mit NK, Dreh-
zahl 9000 U/min, 300 Hz.

Auch mit Motorleistung 3 kW (Nr. 3404) und 4 kW
(Nr. 3405) lieferbar.

Universalfrisaggregat (Nr. 3410)
Lieferumfang: Frésstander, 2 Frisaggregate
22,25 kW starr, Kreuzsupporte fiir Horizontal- und
Vertikalverstellung beider Motoren, Absaughaube,
Wendeschalter fiir Rechts- oder Linkslauf beider
Motoren, Werkzeug @ max. 150 mm, Motorwelle

@ 30 mm mit NK, Drehzahl 9000 U/min, Frequenz
300 Hz.

Auch mit Motorleistung 2x3 kW (Nr. 3411) und
2x4 kW (Nr. 3412) lieferbar.

Dieses Aufsteckgetriebe ist eine Zusatzeinrichtung
zum Standardfrasaggregat Nr. 1305. Es dient zum
Anbringen von Einsatznuten und Félzen (z. B.
Lamello-Nuten).

Der Einsatz istim Schwenkbereich von 90° an der
Stander-Vorder- oder -Ruickseite méglich.

Einsatzfriisen

Zusatzeinrichtungen

Die Universalfrisaggregate konnen zusétzlich mit
einer der folgenden Einrichtungen nach Wahl aus-
geriistet werden:

Elektropneum. Steuerung zum Ein-
satzfriésen (Nr. 3425)
Abtaststeuerungen: Von oben mit Zwischensup-
port (Nr. 3426), von der Seite mit Zwischensupport
(Nr. 3427), fiir Einlegeprofil mit Zwischensupport
(Nr. 3430).

mit dem Aufsteckgetriebe

Aufsteckgetriebe mit elektropneumatischer Steuerung (Nr. 1615)
Werkzeug @ max. 125 mm, Motorwelle 30 mm mit NK, Drehzahl 7100 U/min, Frequenz 50 Hz.

Die Drehzahl von 7100 U/min wird bei einer Motordrehzahl von 3000 U/min (= 50 Hz) erreicht. Daher ist ein
Wahlschalter von 100 Hz (= Normalfrequenz des Standardfrasaggregats Nr. 1305) auf 50 Hz erforderlich.




Radiusfréisen

zum Abrunden von Ecken

Aggregat zum Abrunden
von Ecken an der Werk-
stiick-Vorder- und -Hinter-
kante im Durchlaufverfah-
ren.

Anwendung auf Homag-
Doppelendprofilern FL
und zum Abrunden von
Massivholzanleimern auf
Homag-Kombinations-
maschinen KF.

Es kdnnen geradschnei-
dige oder profilierte Werk-
zeuge eingesetzt werden.
Die Steuerung fiir Abrun-
dungen bis zu 40 mm ‘
Radius erfolgt Giber Scha- e
blonensétze (Nr. 1355). [0

Gerat zum Auftrennen und Nuten von Werkstiicken
zwischen den Kettenbahnen.

Der Mittelschnittflansch wird durch eine Aussparung
in der Kettenbahn hindurchgefiihrt und mit einem
Standardmotor Nr. 1305 oder 1315 verbunden.

Fur einfachen Trennschnitt oder das Anbringen von
Nuten ist 1 Mittelschnittflansch erforderlich.

Fur ausriBfreie Trennschnitte werden 2 hintereinan-
derliegende Motoren mit Mittelschnittflanschen
versehen. Dabei nimmt der erste Flansch das
Vorritz-Ségeblatt auf.

Fur den gleichzeitigen Einsatz von unten und zum
Hochschwenken des Vorritz-Ségeblattes an der
Werkstuick-Hinterkante wird das gesteuerte Stan-
dardfrasaggregat Nr. 1315 verwendet.

50 Hz erforderlich.

Kompakteinheit (Nr. 1350)
Lieferumfang: 2 Frasstander, 2 Standardfrasaggregate a 3 kW mit Kreuzsupport
zur Horizontal- und Vertikalverstellung, 2 Aufsteckgetriebe mit elektropneumati-
scher Steuerung, Absaughauben. Werkzeug ¢ max. 100 mm, Motorwelle ¢ 30 mm
mit NK, Drehzahl 7100 U/min, Frequenz 50 Hz. Die Drehzahl von 7100 U/min wird
bei einer Motordrehzahl von 3000 U/min (= 50 Hz) erreicht. Daher ist ein Wahl-
schalter von 100 Hz (= Normalfrequenz des Standardfrdsaggregats Nr. 1305) auf

Auftrennen/Nvuten
mit Mittelschnittflansch

Mittelschnittflansch (Nr. 1405)

Als Wellenverlédngerung mit Werkstiickauflage und
Absaughaube sowie Wahlschalter von 100 auf

50 Hz. Fiir Arbeitsbreiten 140-210 mm.

Werkzeug @ max. 350 mm, Aufnahmeflansch fiir
Ségeblattbohrung 60 mm, Drehzahl 3000 U/min.

Mittelschnittflansch (Nr. 1410)
fiir Arbeitsbreiten 140-310 mm.

Mittelschnittflansch (Nr. 1415)
mit Anschraubfliche - fiir Arbeitsbreiten
350-500 mm.




Avtomatische Stellglieder:
Zeitgewinn beim Umriisten!

Héaufiges manuelles Umrsten von Bearbeitungs-
aggregaten erfordert hohen Zeitaufwand. Deshalb
wird zur exakten und raschen Positionierung der
Einsatz von Stellgliedern notwendig. Wie die
Abbildung zeigt, miissen die Motoren dabei

@ - horizontal und/oder

@ vertikal verstellt, in besonderen Fallen

@ auch geschwenkt werden.

Hierflr bieten sich 2 verschiedene Homag-Zusatz-
P einrichtungen an:

Revolver auf Festpunkte

Das ist die preisgtinstige Lésung mit begrenzter
Kapazitat — wahlweise mit 4 oder 8 Festpunkten.
Beim erstmaligen Bearbeiten eines Werksticks
wird das Aggregat manuell in Position gebracht und
einer der Revolver-Festanschlage darauf ein-
gestellt. Das Bearbeitungsaggregat spannt sich
mittels PreBluft gegen den Revolverpunkt.

Fir die Umriistung stehen ebenfalls 2 Méglich-

keiten zur Wahl:

@ Manuelles Einstellen:
Das Bearbeitungsaggregat mittels Handventil
|6sen —manuell eine andere Revolverposition
wahlen — Aggregat mittels Handventil wieder
festspannen.

@ Automatisches Umriisten — entsprechend
gespeichertem Arbeitsprogramm:
Das Bearbeitungsaggregat wird entspannt — die
gewlinschte Revolverposition stellt sich automa-
tisch ein — das Aggregat wird wieder fest-
gespannt.

Stufenlose Achsen

Diese etwas aufwendigere Losung bietet praktisch

unbegrenzte Méglichkeiten. Jede Aggregat-Position

ist stufenlos — ohne manuellen Eingriff und ohne

Maschinenstop — einstellbar:

@ Die Positionen der Aggregate werden iiber ein
Koordinatensystem am Eingabe-Bildschirm —
auBerhalb der Maschine — festgelegt.

@ Werkzeugbedingte geringfiigige Korrekturen
der Aggregate sind Uber Off-set am Bildschirm
mdoglich.

@ Die vorbestimmten Positionen kénnen - je nach
Verfahrweg der Aggregate innerhalb von Sekun-
den —ohne manuelle Betétigung und beliebig oft
vom Steuerpult bzw. Uber das gespeicherte
Programm abgerufen werden.

Der kombinierte Einsatz

von Revolvern mit Festpunkten und stufenlosen

Achsen innerhalb einer Homag-Maschine ist ;

ebenfalls méglich. =

Er stellt in den meisten Fallen die wirtschaftlich

sinnvolle Investition dar:

@ Revolver werden an allen Bearbeitungsaggrega-
ten eingesetzt, die nur einige festbestimmte,
jedoch verénderbare Positionen erfordern.

@ Stufenlose Achsen erhalten die Bearbeitungs-
aggregate, welche standig stufenlos auf eine
Vielzahl von Positionen eingestellt werden :
mussen. 1

Verlangen Sie néhere Informationen!




Hornberger Maschinenbau-
gesellschaft mbH + Co. KG
D-7294 Schopfloch Transportgerate

Tel. (074 43) 13-0, Tx. 7 64 205 ! Komplette Anlagen
Ttx. (17) 744310, Fax (074 43) 13300

Formatbearbeitungs- und
Kantenanleimmaschinen

fir die Holzbearbeitung

Homa

Kurzes Maschinen-“Risten ohne Probierphase”

Ohne Verwendung von Riisthilfen nimmt der UmriistprozeB an
Format- und Kantenanleimmaschinen von einem Werkstiick auf
ein anderes oftmals zwischen 1-2 Stunden in Anspruch. Standig
kleiner werdende LosgréBen bedingen héufigere Maschinenum-
riistungen und damit kiirzere Maschinenlaufzeiten.

Unsere Lésung

Mit Riisthilfen die Aggregate und Einrichtungen der Maschine
beliebig oft auf vorbestimmte Positionen fahren, um mittels defi-
nie!'ct’er Umriistung die Probierphase des Umriistprozesses zu ver-
meiden.

Mechanische Positionierung

Der erste und einfachste Schritt, der keine besonderen personellen
Voraussetzungen bedingt und vom Bedienungspersonal schnell ver-
standen und akzeptiert wird. Wichtigstes Hilfsmittel beim Einsatz
mechanischer Rusthilfen ist der ,Einstellplan”. Bei der erstmaligen
Bearbeitung eines Werkstiicks werden Oberdruck, Anschlaglineale
und Bearbeitungsaggregate durch manuelle Elnstellung und Probie-
ren in die richtige Position gebracht.

@® Mechanische Digitalzdhler

Sind alle Aggregate und Einrichtungen in Bearbeitungsposition, wer-
den die Zahlerstande abgelesen und in die jeweiligen Spalten des
Einstellplanes eingetragen.

® Revolver auf Festpunkte
Den Verstellspindeln der Aggregate und Einrichtungen sind Revolver-
anschlage mit 4 oder 8 numerierten Festanschlagen zugeordnet. Ist
die Maschine erstmalig auf das Werkstlck ein-
gefahren, werden die Festanschlage auf
die Aggregatposition eingestellt und

die Nummern der gewéahlten Revol-
veranschlage in die Spalten des
Einstellplanes eingetragen.

Mit den vorgenannten mechani-
schen Positioniereinrichtungen
kann die Maschine innerhalb von
5—-10 Minuten — abhangig von
Maschinenlédnge und Anzahl der
Aggregate — exakt und beliebig oft
wieder auf das Werkstuick umger(-
stet werden, in dem man die im
Einstellplan festgelegten Positio-
nen auf die einzelnen Aggregate
und Einrichtungen Ubertragt.

Elektronische Positionierung

Die Anwahl des Oberdrucks, der Lineal- und Aggregatpositionen
erfolgt Uber das an der Maschine oder in der Arbeitsvorbereitung
erstellte Programm der HOMATIC-Steuerung:

@® Automatische Revolver mit Festpunkten

Die Ersteinstellung der Aggregate und Einrichtungen erfolgt, wie bei
den mechanischen Rusthilfen, durch manuelles Positionieren. Ist die
Maschine auf Bearbeitungsposition, werden die Festanschlage der
Automatikrevolver eingestellt und die Stellung dieser Anschlage im
Programm der HOMATIC-Steuerung abgelegt.

@ Stufenlose Achsen
Die Positionen der Aggregate werden in der Arbeitsvorbereitung Gber

ein Koordinatensystem festgelegt und das so ermittelte MaB im Pro-
gramm der HOMATIC-Steue-
rung abgelegt.

Die so vorbestimmten Maschi-
nenzustande kénnen, je nach
Verfahrweg der Aggregate,
innerhalb von 0,5-2 Minuten,
ohne manuellen Eingriff in die
Maschine, beliebig oft vom
Steuerpult abgerufen werden.
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