Homag zeigt Profil:

Zusatzeinrichtungen
am Ein- und Auslauf




Die Extras von Homag fir die
bessere Maschinennutzung

Homag-Formatbearbeitungs- und Kantenanleim-
maschinen ergeben in der Grundausstattung mit
kundenspezifischer Aggregatbestiickung optimalen
Nutzen und perfekte Bearbeitungsergebnisse.

Uber die eigentlichen Aggregate hinaus kénnen
zusatzliche Einrichtungen am Ein- und Auslauf erfor-
derlich werden,
@ bei Verknlipfung mehrerer Maschinen in einer
Maschinenstra3e
oder
@ beispeziellen Anforderungen hinsichtlich Bedie-
nung, Ristzeit oder Leistung.

Auch die zunehmende kommissionsweise Ferti-
gung in der Mébelindustrie macht Zusatzeinrichtun-
gen erforderlich, die Gber den Lieferumfang der
Lklassischen“ Bearbeitungsmaschine hinausgehen.

Bei manueller Bedienung ermdglichen Zusatzein-
richtungen leichteres Arbeiten und exaktere Ergeb-
nisse (Abb. links).

Dieser Prospekt informiert tiber eine Vielzahl erprob-

ter Zusatzeinrichtungen, mit denen im speziellen

Bedarfsfall eine betriebsgerechte Losung erreicht
werden kann.

Folgende Vorteile dieser Einrichtungen kdnnen sich

gegebenenfalls addieren:

@ Zeitgewinn/Leistungssteigerung

durch schnelleres Beschicken und kiirzere Riist-

zeiten, z.B. durch die Einzugsvorrichtung oder

ein Zwischenmagazin zum stapelweisen

Beschicken

Betriebssicherheit

Bedienungskomfort

durch bedienerfreundliche Einrichtungen, z.B.

den Schiebeanschlag

@ Leistungs-/Qualitatssteigerung, z.B. durch die
Werkstlickvorw&rmung

@ hochste Bearbeitungsgenauigkeit, z. B. zum
rechtwinkligen Zufiihren von kurzen und breiten
Werkstiicken mit Hilfe des Schiebeanschlags

@ Erweiterung der Bearbeitungsméglichkeiten,
z.B. Zufiihrung extremer Schmalteile tiber den
Innenanschlag einer doppelseitigen Maschine

In MaschinenstraBen miissen oft mehrere solcher
Probleme geldst werden:

- @ Verknipfung von zwei oder mehr Maschinen

miteinander

@ Uberbriickung von Abstdnden zwischen den
einzelnen Maschinenkomponenten

@ Ausgleich unterschiedlicher Vorschubgeschwin-
digkeiten

@ Anpassung der Schnittstellen zwischen
Maschinen und Transporteinrichtungen

Diese Aufgaben koénnen durch Auswahl der richti-
gen Zusatzeinrichtungen gelést werden:

@ Zwischentransporte

@® Zwischenmagazine

@ Werkstiick-Ubernahmeeinrichtung
@ Ausrichtstation

@ Verkettung

Die optimale Ausnutzung der genannten Zusatzein-
richtungen kann im Einzelfall noch gesteigert werden
durch die Ausriistung der Anlage mit einer darauf
abgestimmten Homatic-Programmsteuerung.

Werden zwei oder mehr Bearbeitungsmaschinen
miteinander verknUpft, sind entsprechende Zusatz-
einrichtungen unentbehrlich (Abb. unten).




Verstellbares
Einlavflineal

In manuell verstellbarer Ausfiihrung (iber mechani-
sche Digitalz&hler eignet sich das Einlauflineal fiir
die Maschinenreihe KL/KR 70. Hauptséchlicher
Einsatz in Verbindung mit einem vorgesetzten
Flgeteil.

Die automatisierte Ausfiihrung (Abb.) dient der
schnellen und sicheren Umstellung auf unterschied-
liche Werkstlickabsténde, bzw. Bearbeitungsauf-
gaben, z.B. bei

@ automatisierten Maschinen

@ haufigem Umrlisten

Schiebeanschlag

Einfaches Fiihrungssystem als Einlegehilfe von
Kleinteilen bei der Querbearbeitung von Werk-
stlicken (Abb.). Im Falle der Langsbearbeitung ist
der Schiebeanschlag abklappbar.

Max. Werkstlickabmessungen 200 mm x 600 mm

Schiebheschlitien

Zufuhrsystem mit Prézisionsflihrungen als Einlege-
hilfe von Werkstlicken bei der Querbearbeitung.
Der Schiebeschlitten ist abklappbar bei der Langs-
bearbeitung.

Max. Werkstlickabmessungen 500 mm x 1600 mm




=

o o h @ mit2 angetriebenen Rollen und in Verbindung mit einem Zwischentransport

Elnzugsvurrlc 'ung bei Kantenanleimmaschinen
] o @ mit 3 angetriebenen Rollen fiir Doppelendprofiler und Kombinations-

Schraggestellte, angetriebene, gummibereifte Rollen fuhren das Werkstlick maschinen
exakt gegen das Anschlaglineal. Bei der Einzelmaschine wird diese Vorrichtung @ mit 4 Rollen bei verlangerter Kettenbahn (z. B. Maschine II)
nur fir die Langsbearbeitung der Werkstiicke eingesetzt und beim zweiten
Durchlauf fiir die Querbearbeitung hochgeklappt (Abbildung).
In MaschinenstraBen wird die Einzugsvorrichtung nur bei Maschine I fir die
Langsbearbeitung verwendet. Die Einzugsvorrichtung ist in mehreren Ausfuh-
rungen lieferbar:

Innenanschlaglineal mit
Gleitschiene

Fiir die Bearbeitung schmaler Werkstiicke wird ein Innenanschlaglineal auf die
rechte Kettenbahn gesteckt. Die Teile werden dann auf der linken Kettenbahn
durch die Maschine gefahren. Die Breiteneinstellung erfolgt hierbei mit der
rechten Maschinenseite (Arbeitsbreite min. 90 mm). Zur sicheren Werkstuickfuh-
rung muB die Grundmaschine mit Verbundkeilriemen ausgerustet sein
(Oberdruckausfiihrung D)

Werkstiickvorwiirmung

Bei Verleimung von dicken Massivkanten wird das Werkstick zur Verbesserung
der Verleimqualitat vorgewérmt.

Hierzu werden Infrarot-Strahler eingesetzt.

Es gibt 2 Ausfiihrungen:

@ bis max. Werkstiickdicke 456 mm

@ bis max. Werkstiickdicke 60 mm .




Kettenhahn-
verliingerungen

in Verbindung mit Werstiickiibernahmeeinrichtung
oder Zwischenmagazine

Werkstiick-Uber-
nahmeeinrichtung

eingesetzt nach einer Drehstation oder Winkeliiber-
gabe bei der Ubernahme von Werkstiicken in einer
Ebene.

Die ankommenden Teile werden von den Nocken
der Transportkette der Zweitmaschine abgerufen.
Angetriebene Zwischentransportketten bringen das
Teil in den Zufiihrbereich der Zweitmaschine. Uber
eine Ausrichtstation werden sie seitlich fixiert und
von den Nocken der Maschine ibernommen.

Kettenbahn- MaB

verléngerung mm

Werkstuckibernahme- | Il+ 500mm | A= 620

Einrichtung I1+1000mm | B=1120
Zwischenmagazin

— mitHandbeschickung | [I+ 500mm | A= 720

[1+1000mm | B=1220

— mit Drehstation 1+ 500mm | A= 720

TD02 I1+1000mm | B=1220

— mitWinkellibergabe | Il+ 500mm | A= 620

TW10 I1+1000mm | B=1120

Iwischenmagazine

Zwischenmagazine kénnen eingesetzt werden bei
Betrieb mit

@ Handbeschickung

@ zwischen 2 Maschinen einer StraBe

Ubernimmt die Teile mit unempfindlicher Oberflache
in einen Stapel Uber der verlangerten Kettenbahn.
Die Nocken der Zweitmaschine ziehen das unterste
Teil aus dem Stapel des Magazins. Eine Ausricht-
station sorgt fir seitliche Fixierung vor der Querbear-
Hierbei tibernehmen sie die Funktion eines kleinen  beitung.
Teilepuffers, der die zugefiihrte Werkstlckanzahl
und deren Abstand konstant hélt.

Sie stellen damit ein Grundelement zur optimalen
Ausniitzung der Maschinenkapazitat dar.

Zwischenmagazin Handbeschickung

wird eingesetzt bei der Querbearbeitung von
Werkstlicken mit unempfindlicher Oberflache bei
manueller Eingabe und der Notwendigkeit einer
kontinuierlichen Beschickung der doppelseitigen
Bearbeitungsmaschine.

Die Werkstlicke werden aufeinander von Hand
eingelegt und bilden einen Stapel tiber dem Einlauf-
bereich der verlangerten Kettenbahn.

Die Nocken der Transportkette ziehen das unterste
Werkstlick aus dem Stapel des Magazins. Eine
Ausrichtstation sorgt fur seitliche Fixierung vor der
Querbearbeitung.

Zwischenmagazin in Verbindung mit
Drehstation TD 02

eingesetzt nach einer Drehstation vor der zweiten
Maschine einer StraBe, die die Werkstiicke von
langs auf quer dreht. Das Magazin hat die Funktion
eines Puffers und tbernimmt die Teile mit unemp-
findlicher Oberflache in einen Stapel tiber der
verlédngerten Kettenbahn.
Die Nocken der zweiten Maschine ziehen das
unterste Teil aus dem Stapel des Magazins. Eine
Ausrichtstation sorgt fir seitliche Fixierung vor der
Querbearbeitung.
Dabei ist zu beachten:
@ Hohendifferenz zwischen Maschine | und Il
110 mm
@ das erste Werkstiick jeder Bearbeitungsserie
muB manuell in das Zwischenmagazin eingelegt
werden

Zwischenmagazin in Verbindung mit
Winkeliibergabe TW 10

eingesetzt bei einer WinkelstraBe in Verbindung mit
Winkellibergabe TW 10, die die Werkstiicke von
langs auf quer Ubergibt.

Das Magazin hat die Funktion eines Puffers und




Ausrichtstation

in Verbindung mit Winkeliibergabe
TW 24

Wenn die Ubernahme von Werkstiicken aus einer
Winkellbergabe in 2 Ebenen erfolgt, richtet die
Station die Werkstlicke seitlich exakt aus, bevor
diese von den Nocken erfaBt werden. SerienmaBig
ist diese Ausrichtstation bei folgenden Zusatz-Ein-
richtungen enthalten:

@ Werkstlick-Ubernahmeeinrichtung

@ Zwischenmagazin

Zwischentransport am Ein- und am Avslauf

Der Zwischentransport am Einlauf ist erforderlich: ~ Einsatz des Zwischentransportes am Auslauf:

@ bei der Querbearbeitung zum beschleunigten
@ in Verbindung mit einer Einzugsvorrichtung @ bei der Langsbearbeitung zur Ubergabe an Wegfahren der Werkstiicke vor den abtauchen-
(siehe linkes Foto) nachfolgende Transporteinrichtungen den Nocken der Kettenbahn, um Schéden an
@ bei Ubernahme von Werkstlicken von einer @ zum Uberbrlicken der Transportliicke von den Querkanten zu vermeiden
Transporteinrichtung Maschine | zur Drehvorrichtung (siehe rechtes
@ beim Verknlpfen von zwei Maschinen in Verbin- Foto) oder Winkellibergabe. Lieferbar in verschiedenen Langen je nach Einsatz-
dung mit einer Verkettungseinrichtung

fall.




Verkettung

in Verbindung mit Zwischentransport
am Ein- oder Auslauf

Die Verkettungseinrichtung tiberbrickt die Distanz

zwischen zwei doppelseitigen Bearbeitungsmaschi-

nen in einer Linie. Sie wird am Zwischentransport

des Maschinenein- oder Auslaufs montiert. Die

Keilriemen werden synchron mit der Kettenbahn

angetrieben. Vorteile der Verkettung:

@ preiswert bei kiirzeren Distanzen

@ geringer Platzbedarf

@ mit wenigen Handgriffen abnehmbar

@ Breitenverstellung mit der verfahrbaren Seite
der Maschine

Die Zeichnung zeigt die lieferbaren Langen der

Verkettungseinrichtung

Mittelunterstiitzung

verhindert das Durchbiegen breiter Werkstiicke :
nach unten zwischen den Kettenbahnen doppelseiti- ﬁ
ger Maschinen. -
Die Notwendigkeit ihres Einsatzes richtet sich nach
Werkstiickbreite und -dicke.
Sie steht in 2 Versionen zur Verfiigung:
@® manuelle Ausflihrung
Die Rélichenschiene wird hierbei zwischen den
beiden Kettenbahnen aufgestellt und reicht bis
Maschinenlangen von 10 000 mm. Bei langeren
Maﬁchinen werden 2 Unterstitzungen aufge-
stellt.
@ automatisierte Ausfiihrung
Ihr Einsatz ist bei haufigem Wechsel zwischen
schmalen und breiten Werkstticken empfehlens-
wert. Ab einer bestimmten Maschinenbreite
schwenkt die Mittelunterstiitzung pneumatisch
in den Bereich zwischen die Kettenbahnen.




Homag Maschinenbau AG Diese Ubersicht zeigt die wichtigsten

D-7294 Schopfl Homag-Maschinen zum Bearbeiten und

Tel. (074 43)0 1%_8 el Anleimen gerader und profilierter Kanten. Sie n m E
: brauchen uns nur anzusprechen, dann infor-

Tx. 764205 homa d ’ mieren wir Sie gern auch tber Steuerung,

Fax (07443) 13300 Transport und MaschinenstraBen.

In ca. 30 verschiedenen Léngen mit Hunder-
ten von Variationsmaoglichkeiten im Format-
bearbeitungs-, Kantenanleim- und Kanten-
nachbearbeitungsteil und in der Steuerung,
als Einzelmaschine und komplette Maschi-
nenstraBe.

Ein- und doppelseitige Basismaschine in

18 Baulangen fiir Schmelzkleber und PVAc-
Leime sowie mit einer sehr flexiblen Aggre-
gatbestiickung fiir nahezu alle Bearbeitungs-
und Anleimaufgaben.

Neue Baureihe mit hoher Flexibilitdt und

s Wirtschaftlichkeit, in unterschiedlichen Bau-
langen und individueller Aggregatbe-
stiickung: Kantenanleimmaschinen fiir
gerade Kanten, ein- und zweiseitig, Soft-
forming, Doppelendprofiler und Kombina-
tionsmaschinen.

Kantenanleimmaschinen
fur Softforming

Fiir Schmelzkleber und PVAc-Leime, mit
vielen Zusatzausriistungen fir fast alle
erdenklichen Profilarten.

Verformungsmaschinen -

Postforming

Ein- und doppelseitige Schichtstoffverfor-
mungsmaschinen, die im Durchlaufverfahren
liberstehende Kunststoff-Flachen um vor-
profilierte Kanten verformen und verpressen.

Formatbhearbeitungs-
maschinen FL
In 6 Ldngen mit vielen Ausstattungsmaglich-

keiten, von der manuellen Verstellung bis
zum Vollautomaten mit Programmsteuerung.

Kantenschleif-
maschinen SKL

In Links- und Rechtsausfiihrung oder Tan-
demanordnung mit Breitenverstellung und
zentralem Antrieb. Mit den unterschiedlich-
sten Schleifsystemen, wie z. B. Bandschleif-
- aggregaten, Profilbandschleifaggregaten,
Scheibenschleifaggregaten und Schwing-
schleifaggregaten, sowie in verschiedenen
Automatisierungsgraden.

Veririebs- und Service-Niederlassungen:

Homag Service-Station, DieselstraBe 73, D-4836 Herzebrock-Clarholz, Tel. (052 45) 33 07, Tx. 9 33 691 homag d, Fax (05245) 1539

Homag Niederlassung Leipzig, Wilhelm-Winkler-StraBe 3a, 7152 Bohlitz-Ehrenberg/Leipzig, Tel. (09 41) 4511002, Tx. 512 757, Funktelefon 01611711493
Homag Australia Pty. Ltd., 9 Bentley Street, AUS-Wetherill Park N.S.W. 2164, Australia, Tel. (02) 7 25 45 41/2, Fax (02) 725456

Homag Austria Veririebs- und Service GmbH, A-5301 Eugendorf 218, Tel. (0 6212) 8 73 20, Tx. 6 33 762 homag a, Fax (06212) 873222

Homag Canada inc., 240, Watline Ave., CDN-Mississauga, Ontario L4Z 1P4, Tél. (416) 890-50 55, Tx. 06-96 02 92 smartgo msga, Fax (416) 890-52 66
Homag Espaiia S.A., Poligono Industrial Mas Dorca, E-08480 La Ametlla del Valles (Barcelona), Tel. (93) 8 43 0125, Tx. 94003 hmge e, Fax (93) 8 432328
Homag France S.A.R.L., 2, Allée des Foulons, F-67383 Lingolsheim-Cedex, Tél. 88 77 19 73, Tx. 8 90 263 homag f, Fax 88 7713 56

Homag Italia S.p.A., Viale Elvezia, 35, 1-20052 Monza, Tel. (039) 36 06 48, Tx. 3 52 627 homag i, Fax (039) 325049

Homag Singapore Pte Lid, 2 Pandan Valley, # 01-205 Acacia Court, Singapore 2159, Tel. 4 69 76 81/2, Tx. 50 938 homag rs, Fax 4 67 2130
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