Homa

Maschinen, Systeme, Konzepte
fiir die Holzbearbeitung.

Optimat Doppelendprofiler
FLO 22-FLO 23

Die neuen doppelseitigen Formatbearbeitungsmaschinen
fiir perfektes Formatieren und Kantenbearbeiten.

Plaltenbeatbeltung mil zwel kompaklen
und universelien Doppelendprofilem.
Bedienerfreundlich - schnell manuell
umiastoar.




Optimat Doppelendprofiler FLO 22-FLO 23

Formatbearbeiten in Homag-
Perfektion

Enischeldende Anforderung bel der
Neuentwicklung wor dle Bedlenerfreund-
lichkelt und schnelte Umrlstbarkelt bel
hochster Betriobssicherhelt.

Das Ergebnis ist eine kompakie Grund-
maschine mit einem schweren zentralen
Maschinenbett.

Die beiden Maschinenselten, die dorauf
gelagen sind, bestehen aus einem
einzigen Gutell und beinhalten auch
die Auinahme der einzelnen Aggregote.
Die Keftenbahnen sind 80 mm brell und
garantieren zusammen mit dem verwin-

dungssteifon Obeordruck eine sichere und |

prazise WerkstockiGhrung.

Die Oberdruckversfellung erfolgt
oam Maschinenelnioul, die Posl-
tionierung Gber zwel mechanische
Digitalzahler.

Die Nocken sind stufenios auf vier Positio-
nen in der Hohe bis max. 20mm einstelibar
und kdnnen dber Wahischaller automa-
tisch ein- und ausgefahren werden. Die
Nockenteilung betrdgt belm FLO 22,

Q00 mm, beim FLO 23, 1000 mm,

Die Vorschubgeschwindigkeit belrag!
5-25 m/mdn.

Der Schaltschrank Ist bel der Standard-
version einschlieBlich dem kompletten
Bedienfeld direk! an der linken Maschinen-
selte angebrachl.

Die Arbelisbreite is! auf 2600 mm maximal
festgeleg!, inre Einstellung erfoigt motorisch
mit ca. 3 m/min im Eligang. Die Arbelis-
brelte Ist Ober LED-Anzelge ablesbar.

Die Arbeltswoeise:
Ldngsbearbettung: ohne Nocken = ZulGh-
rung am Eintoufiineal.

Querbearbeltung: Die Werksticke werden
von hinten gegen die Nocken geschoben
und domil rechtwinklig ausgerichlel.
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Die Aggregate:
Sie wurden gezielt im Hinblick ouf 4 Kriterlen
entwickelt,

e schnelle Umrastbarkeit
e Bedienerfreundlichkelt
o Wartungsfreundlichkeit
e hohe Verschieibfestigkeit

Ritzen/Zerspanen
fFormatbearbeitungseinheit zum ausrii-
frelen Bearbeiten von furnier- und kunst-
stoffoeschichteten Plattenmalerialien,
auch bel angeleimlen Querkanten.

Zum Bearbeiten schrager Kanten kann die
komplette Einheit geschwenki werden.

Vorritzaggregat:

Leistung: 1.5 kW, 100 Hz. Drehzah! 6000 U/min,
Molorwelie ¢ 30 mm KN.
Zerspaneraggregal:

Leistung: 4,5 kW, 100 Hz, Drehzahl

6000 U/min., Motorwelle ¢ 35mm KN,

15° schwenkbar bei 60 mm WerkstGckGber-
stand.

Standardfrésaggregat

Formalbearbeitungsaggregat zum Nuten,
Faizen und Profilieren an den Ober- und
Unterseiten bei turnier- und kunststotibe-
schichteten Plaltenmaterialien sowie zum
Bearbeiten von Massivholztailen und
Herstellen von Federn an Plaltenkanten.
Der Moter mit Wendeschaller ist bis 90°
schwenkbar zur wahlweisen horizontalen
und vertikalen Bearbellung.

Leistung: 4,5 kW, 100 Hz, Drehzahl
6000 U/min., Motorwelle @ 35mm KN,
max. Werkzeug-@ 200 mm.

Standardirdsaggregat gesteuert

Formatbearbeitungsaggregat zum Einsatz-
frasen von Nuten und Falzen an der Platien-
kante und -oberseite sowie allen anderen
Arbaeilen, die das feststehende Frésaggre-
gat leistet. Schwenkbereich bis 90° moglich.

Leistung: 4,5 kW, 100 Hz, Drehzahl
46000 U/min., Motorwelle ¢ 35 mm KN,
max. Werkzeug-¢ 200 mm,
Zwischensupport mif Rundfihrungen.

Hinweis: Alle Moloren mit Motorbremse.



Schafschvant 1903mim hoch

Homag Maschinentyp Homag Maschinentyp
Technische Daten FLO 22 FLO 23 Technische Doten FLO 22 FLO 23
Maschinenabmessungen Frequenzumicrmer frolstehend Hz 100 100
Gesomtiange mm 3436 4245 s<):hd|ocrm
a) an Maschine angebout
g)’:nm:':::muwmmng b} trelstehend (bel Automation) Hohe mm 1900 1900
Lange mm 1800 1800
geschiossen mm 5115 5115 Brof 500 500
) mit Larmschutzverkieldung ¢ mm
Huen gediine! mm 6350 46350 Geomlabsaugleistung bei 28 m/sec m'/n 6400 8000
Gesomthdhe Absougestulzen @ mm 200 224
a) mit Larmachutzverkleldung mil Larmsehulzverkleldung und
e Thon goschiossen mm 1715 1715 eniraler Absaugung am Auslouf
mit Larmschutzverkieidung
Tdeen gedifnel oM 2320 2320 Oruckiuttanschiub bar WG-O &8
<lnnen- “-Innen-
Arbelshdhe mm 905 05 gewinde gewinde
| Gowichte 2uleitung 15 "
Geasomigewichl brulte kg 5820 6960
ArbeltsmaBe Sonstiges
Werkelackbrolte mm | min190 | min19g | Vorschub rmnl S L
max. 2600 | max 2600 | Sroilerwersiellung Versteligeschwindigkel
Q) Skandardmaschine mimin 3 3
Werkdokdiclon e m":::o m":: :0 b) Maschine mil Servoachse mimin 20 20
WerkstOckiberstand mm | min 10 min. 10 | Nockenabsiond mm 900 1000
max. 120 mox. 120
AnschluBwerte e
5
Betrlobs-/Steusrspannung/fraquenz u‘: 3‘%:20 ”0‘502” Tachaische Daten und Folos nicht in aden
Einzelhoiten verbindlich - Anderungen im Zuge
Elokir. GesomtanschiuGwerl kW 35 45 dor Wellerentwicklung vorbehalten.
FLO 22 ™ Tp— \ FLO 23
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