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Portalbaureihe BOF 130/230 -
Portale fur mehr Leistung in der Fertigung
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Der MaBstab fiir Flexibilitat

BOF 130/230

Wachsende Kundenanforderungen,
neue Produkte und immer kiirzere Lis-
ferzeiten verlangen eine ebenso fle-
xible wie leistungsfahige Fertigungs-
technik. Das nsue Portal BOF 130/230
setzt hier MafBstébe: Es vereint erst-
mals die hohe Flexibilitat und Leistung
einer Portaimaschine mit einem gerin-
gen Investitionsvolumen.

Die einzigartige Flexibilitat der CNC-
Oberfrastechnik basiert auf der Portal-
bauweise. Zusammen mit dem Einsatz
von zwei unabhéngigen Bearbeitungs-
tischen und bis zu vier Bearbeitungs-
einheiten (Profi line) erméglicht das
BOF 130/230 tUberdurchschnittliche
Produktivitat, Flexibilitat und Qualitét.




BOF 130/230 - der direkte Weg
zu mehr Produktivitat

Zeit gewinnen durch turze
Riistzeiten

Die spezielle Portalbauweise mit zwei
unabhéngigen Bearbeitungstischen
und bis zu vier Bearbeitungseinheiten
bringt entscheidende Vorteile: Es kdn-
nen wahlweise zwei unterschiedliche
Werkstlicke parallel bearbeitet oder die
Aggregate auf beiden Tischen abwech-
selnd und ohne Werkzeugwechsel ein-
gesetzt werden. Die enorm kurzen
Neben- und Bearbeitungszeiten sind
der Gewinn.

Platz sparen durch kompaiite
Portalbauweise

Je nach Aufgabe kdnnen die beiden
Tische unabhangig oder gekoppelt
eingesetzt werden: Entweder zur
Pendelbearbeitung (wahrend auf einer
Seite Werksticke aufgelegt werden,
wird auf der anderen Seite produziert),
oder zur Bearbeitung groBer Werk-
stiicke auf engstem Raum. Die Portal-
bauweise zeichnet sich durch kurze
Wege flir den Bediener aus, da die
Arbeitsfelder der beiden Tische direkt
nebeneinander liegen.

Oberfrése, bestiickbar mit bis
zu 4 Bearbeitungseinheiten (Profi line)
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Schwingungsarme ionstruktion I
fiir optimale Qualitat !l
Die hohe Steifigkeit der Portalbauweise -,
ermoglicht eine sehr dynamische Be- !
schleunigung: Dadurch lasst sich die

Leistung steigern; gleichzeitig werden |
die Schwingungen so weit reduziert, i
dass optimale Frasbilder bzw. Werk-
stlickoberflachen erzielt werden.

Hochste Prazision selbst bei
kcompleien Frisgeometrien |
Die hohe Dynamik wird durch prazise I
Linearflhrungssysteme, digitale An-
triebstechnik und Zahnstangenantriebe
erreicht. In Verbindung mit der power
control-Steuerung resultiert selbst bei
hohen Vorschubgeschwindigkeiten
eine Uberragende Positionier- und
Bahngenauigkeit.

Wie zwrei Einzelmaschinen:
unabhédngiger Betrieb
Beide Spindeln bearbeiten unabhén-
gig voneinander zwei unterschiedliche
Werkstlicke

Nebenzeiten nahe null:
schneller YWechsel

Die zwei Spindeln werden gemeinsam
zum Bearbeiten eines einzelnen Werk-
stlicks eingesetzt. Wahrend die eine
noch arbeitet, wechselt die andere
bereits das neue Werkzeug ein und

fahrt auf Position.
Doppelte WVienge:

Synchronbearbeitung
Beide Spindeln arbeiten synchron
an zwei gleichen Werkstlicken. Sie
produzieren also in der gleichen Zeit
doppelt so viel.



Besonders flexible Leistungstrager

Die beiden unabhéngigen Tische
kénnen exakt nach Anforderungen
konfiguriert werden. Dabei stehen
vier Versionen zur Wahl.

Sauber und schnell:

der Konsolentisch

So lasst sich praxisgerecht arbeiten.
Jede Auflage ist mit einem Handgriff

schnell verstellt. Die Vorteile: Schlauch-

loses Vakuumsystem fiir variable

Saugerzahl. Die exakte Teilefixierung
auf hochsteifen Konsolen erméglicht
jederzeit héchste Bearbeitungsprazi-

sion. Die Konsolen sind an ihren Enden
jeweils mit zwei FUhrungswagen fixiert
und dadurch ohne Verkilemmung ver-
fahrbar. Optional ist das Transportband
flir eine automatische Reststlickentsor-
gung erhéltlich.

Konsolen-Tisch

Werkstiici-Positionierung
Anschlagbolzen sind eine sehr kos-
tenglinstige Standardlésung zur
einfachen und schnellen Werkstuck-
Positionierung. Zur Anpassung der
Spannvorrichtung an jedes Produkt
bieten wir eine Vielzahl von Spann-
mitteln. Die Spannmittel kdnnen Sie
per Deckenlaser positionieren. Eine
Deckenlaservariante, die zusétzlich
die Werkstlickkonturen anzeigt, ist
optional verfligbar.




Preiswerter Einstieg: Rastertisch

der Rastertisch .

Mit dieser Tischversion lasst sich die
Vakuumsaugfldche exakt und flexibel
den Konturen des jeweiligen Werk-
stlicks anpassen: Bei der Dichtschnur-
variante liegt das Werkstiick vollflachig
auf. Bei der alternativen Steckmodul-
variante werden die Werkstlicke 20 mm
Uber den Rastertisch gespannt, so dass
auch die Schmalkanten bearbeitet wer-
den konnen. Zusatzlich erméglichen
Anschlagbolzen (optional) die flexible
Werkstlickpositicnierung auf dem
Arbeitstisch,

Yollautomatisch:

der patentierte AutoClamp-
onsclentisch

Der neu entwickelte AutoClamp-Ken-
solentisch ermdglicht die autornatische
Tischeinriistung, inklusive exakt posi-
tionlerten Spannelementen. Die beson-
deren Vorteile hier: Das Umriisten des
Arbeitstisches wahrend des Werkstlick-
wechsels reduziert die Nebenzeiten
und sichert hohe Leistung auch bei
LosgriBe 1. Fir den Einsatz unter-
schiedlicher Werkstlickgeometrien
lassen sich die Sauger austauschen.

AutoClamp-Tisch

GA-Tisch

Flexible Losung:
der GA-Tisch
Der GA-Tisch beinhaltet ein schlauch-
loses Vakuumsystem mit Magnetventi-
len. Das Vakuum wird durch zwei Un-
terdruckstufen aufgebaut und dient
zum Ansaugen der Vakuumspanner
auf dem GA-Tisch und dem Werk-
stlick auf dem Sauger. Jeder einzelne
Sauger kann beliebig positianiert wer-
den. Durch die glatte Tischoberflache
lassen sich Reststiicke sehr leicht ent-
i ~ fernen. Der umfangreiche Spannmittel-
m ~ katalog erméglicht unterschiedlichste
#  Anwendungen. GA, die innovative
Tischversion - exklusiv von Homag.




Geregelte Spindel -
perfekte Resultate

Offene Schnittstelle

#Highlight ,,Spindeltechnii®

Durch den Einsatz einer geregelten Spin-

del mit elektronischer Drehzahliiberwa-

chung ergeben sich folgende Vorteile:

= Elektronisch {iberwachte Leistungs-
aufnahme schiitzt die Spindel vor
Schéaden durch inhomogene Werk-
stoffe (z. B. Aste im Holz)

= Geringe Drehzahlschwankungen bei
Belastungsspitzen gewéhrieisten eine
gleichbleibende Schnittgeschwindig-
keit und die gewlinschte Oberflachen-
qualitat

« Volles Drehmoment schon bei niedri-
gen Drehzahlen (z. B. beim Schleifen)

« Variable Spindeldrehzahi bis 24.000
1/min

Horizontaler 4-Spindel-
Bohrkopf benutzt Antrieb
und C-Achse

Die Homag-Schnittstelle
fiir alle Falle
¢ Hochprézise, genormte
Aufnahmeschnittstelle HSK 63
» Dreidimensionale Schnittstelle flr
- Kraftlibertragung
- Optionale C-Achse (die einge-
setzten Aggregate sind beliebig
schwenk- und drehbar fiir Schnitte
und Bohrungen in jedem Winkel)
- Ubertragung von Pneumatik
(z. B. Druckluft, um Spéne
abzublasen oder um tastende
Werkzeuge zu steuern)

5-Achs-Kopf (profi line)

Fur die leistungsféhige 3-D-Bearbaitung
durch direkten Zugriif auf den Werk-
zeugwechsler. Vielfaliige Einsatzmdog-
lichkeiten z.B. durcih das Einwechseln
von Sagen fUr Schiftschnitte, Fraser
fir Gravuren-oder zur Bearbeitung ge-
wolbter Teile.

Beliebig aufriistbarer Bohricopf
Der modulare Aufbau des Bohrkopfs
umfasst je nach Wah! 12 oder 17 Spin-
deln. Durch die doppelte Spindellager-
ung ist er flir groBere Belastungen aus-
gelegt. AuBerdem ist der Anbau von ein
bzw. zwei Adapteraggregaten méglich.
Vorteile: mehr Werkzeuge sind ohne
Aggregatwechsel einsetzbar, oder die
Erweiterung bis zu 29 vertikalen Spin-
deln wird mdglich.

Nas Homag-Extra-Plus

Exklusiv bei Homag gibt es das Portal
BOF 130/230 auch als BAZ 130/230,
inklusive Kantenanleimen und
Nachbearbeitung.
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Einfach steuern - automatisch optimieren

Die Homag-Steuerung Power conirol T ——————.
PC 85 ist ein offenes und flexibles f gi___ e —= %fOZ

Steuerungssystem fir hochkomplexe
Anwendungen bei einfachster Bedie-
nung. Die neueste Generation ermog-
licht die Kombination aller Betriebs-
arten (Pendel-, Synchron- und unab-
héngiger Betrieb). Die Verschachte-
lung der Programmschritte (variable
Tischzuordnung der Spindel und
Optimierung des Werkzeugwechsels)
erfolgt komplett wahrend der Bearbei-
tung. Dadurch kann bereits ab Los-
groBe 1 rationell produziert werden.
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Um die Programme entsprechend der L YeEndeio
Werkstlickfolge aufzurufen, ist eine B Ftnde
Arbeitslistensteuerung integriert, 4 Liinge )

Wil
WoodWOP - schneile Programmie- Staliing Cil
rung 2ur Bationa.lllis.ierung_ : Ve % @ E!
Das weltweit am haufigsten eingesetzte = — _ —— — _ . _
Programmiersystem in der Holzbranche _F' :@_ﬁ' Elr [ 'Ff- !E F fa i
bietet ein HéchstmaBb an Unterstitzung S ia0="ATe = W\ i N I |

fur den optimalen Einsatz der Maschine.
Angefangen bei der grafischen Werk-
zeugdatenbank ais Ubersicht fir die vor-
handenen Werkzeuge bis hin zur Uber-
nahme von CAD-Zeichnungen und
Daten aus Branchensoftwarepaketen.
WoodScout - Hilfe in Threr Sprache
Bei evil. Storungen hilft das sinzigartige
Diagnosesystem (optional), welches gra-
fisch den Stérungscri an der Maschine
anzeigt und eine Fehlermeldiing in
einem verstandlicher Text ausgibt.




Es zahilt sich aus, bei Homag Kunde zu sein

Homag ist tiberall

Das gut ausgebaute Service-, Vertriebs-
und Handlernetz bedeutet kurze Wege,
rasche Aktivitdten und Intensive Kun-
dennéhe - in der ganzen Welt.

Praxisgerechte Schulung
Hamag—Pmdukte sind einfach zu be-
dienen, doch eine griindliche Schulung
verklirzt die Inbetriebnahmezeiten, er-
spart unndtige Versuche, erhdht die
Fertigkeit der Bediener und steigert
die Effizienz.

Hierzu werden mehrsprachige Kunden-
schulungen in eigenen Schulungsréu-
men durchgefiihrt.

Sorgfaltige Wartung ©
Eine planmaBige, fachgerechte Instand-

haltung senkt die Kosten und erhéht die

Produktivitat der Maschine.

Gleiche Teile, einfaches Hamﬂing
Viele Teile, Steuerungselemente und
Baugruppen sind bei den Maschinen
‘und Anlagen der Homag-Gruppe iden-
tisch. Dies erleichtert die ing,
senkt die Kosten, vereinfacht die Ersatz
teilhaltung und beschleunigt mwap
tung und den Service - um nur :
‘wenige Beispiele zu nennen.

Weltweite Ferndiagnose
Alle NC—Maschlnen sind ab Wa

Femd:agnuse ermog
Serwcezentrale verdsn danr

Fehler gesuck = f
bereits =‘ 3
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