BRANDT

1 OPTIMAT KDF 860 C EDITION
BRANDT EINSEITIGE KANTENANLEIMMASCHINE
Baujahr 2017

Modell: KDF 860 edition

Einseitige Kantenanleimmaschine zum Bearbeiten
von geraden Werkstuckkanten und zum Anleimen
und Nachbearbeiten von verschiedenen Kantenmaterialien

in Langs- und Querdurchlauf.

UBERSICHT DER AGGREGATEBESTUCKUNG:

FUGEFRASAGGREGAT 2 X 2,2 KW 200 HZ
VERLEIMAGGREGAT A12

KAPPAGGREGAT FASE/GERADE 2 X 0,35 KW
PNEUMATIKVERSTELLUNG KAPPEN FASE/GERADE
PNEUMATISCHE 2-PUNKT-VERSTELLUNG KAPPEN
MEHRSTUFEN-FRASAGGREGAT MS 40 GEGENLAUF
PNEUMATISCHE 2-PUNKT-VERSTELLUNG
FORMFRASAGGREGAT 4 X 0,3 KW WD 60
MEHRSTUFEN-ZIEHKLINGENAGGREGAT MZ 40
LEIMFUGENZIEHKLINGE

SCHWABBELAGGREGAT

1. GRUNDMASCHINE:

- Maschinenstander durchgehend, zum Aufbau der
Bearbeitungseinheiten

- Festanschlagseite rechts

- Lackierung Grau RDS 240 80 05

- Verlangertes Einlauflineal motorisch
verstellbar

- Einlaufsperre pneumatisch gesteuert




- Oberdruck:

- Verbundkeilriemen Uber Schlepphebel angetr.

- Héhenverstellung motorisch

- Positionsanzeige und Eingabe zentral uber
die Steuerung

- Werkstlcktransporteinrichtung:

- Transportkette mit Gummiauflage,80 mm breit

- Gehartete Prazisionslauf und
Fahrungsflachen

- StandardmaBige Ausristung mit automatischer
Zentralschmierung fur die Transportkette

- Werkstlckauflage mit Rollenschiene,
ca. 600 mm ausziehbar

- Larmschutzausstattung, mit Einzelabsaugung
fur Fugeteil und Sammelabsaugung fur
Aggregate, sowie Spanefangkasten fur
Ziehklingenspane

- Haubeninnenbeleuchtung 3 Lampen

- Vorschub 1 8-20m/min
- Vorschub max. mit Formfrase 120 m/min

- Arbeitshohe 1950 mm

- Pneumatikanschluss i min. 6 bar

- Gesamtlange 1 6.560 mm

Bodenverhaltnisse miissen dem Grundriss- und

Absaugeplan entsprechen, Nr.: 5-701-80-3284

Technische Daten beziehen sich auf die
Standardausfuhrung.
Optionen fithren zu Anderungen in den Anschlusswerten

fur Strom, Absaugung und Luftverbrauch.



2. WERKSTUCK- UND KANTENPARAMETER:

- Werkstuckbreite min:

- Bei Werkstuckdicke 8-22mm 1 70 mm*
- Bei Werkstlckdicke 23-40mm 1120 mm*
- Bei Werksttckdicke 41-60mm 1 150 mm*

*Abhé&ngig von der Werkstucklange

- Werkstuckuberstand 138 mm

- Werkstuckdicke 18-60mm
- Kantenhdhe max.= Werkstickhéhe |+ 6 mm

- Kantenmaterial Rolle 10,4-3mm

- Kantenquerschnitt max.

- Bei PVC 135 mm?
- Bei Furnier '100 mm?
- Rollendurchmesser max. 1 830 mm
- Kantenmaterial Streifen 10,4-12mm

- Kantenquerschnitt max.

- Bei Streifen ' 600 mm?

- Wird kein Radius angegeben, wird R=2 mm
eingefahren und ausgeliefert

- FUr den Einsatz geeigneter Werkstoffe (Platten
Kleber, Kanten, Reinigungsmittel, Lacke etc.)
ist der Maschinenbetreiber verantwortlich.

- Bei der Verwendung von Kantenmaterial mit
hochglanzenden Oberflachen, lackierten Oberflachen,
mattierten Oberflachen sowie druckempfindlichen
Materialien, empfehlen wir den
Einsatz von geeigneter Schutzfolie auf dem
Kantenmaterial in Verbindung mit der VKNR
0059 (Zusatzeinrichtung fur empfindliche

Oberflachen).

- SOFTWAREVORBEREITUNG FUR SPRUHAGGREGATE



Fur den spateren Aufbau flr:

2215 Trennmittel Spruhaggregat Werkstlick
2217 Gleitmittel Sprihaggregat Kantenmaterial
2218 Spruhgerat Antistatik-Losung

2220 Reinigungsmittel Spruhaggregat Werkstlick

3.AGGREGATEBESTUCKUNG

3.1 FUGEFRASAGGREGAT 2 X 2,2 KW 200 HZ

- Zum Anfugen vor dem Verleimteil, Spindelverstellung
vertikal, elektro-pneumatische
Steuerung horizontal, 2 Motoren (1 x Gleich-,
1 x Gegenlauf), max. Spanabnahme / Hub 3 mm
(Der maximale Zerspan-Querschnitt ist
abhangig von Material und Vorschubgeschwindigkeit)
Abdeckhaube mit
Absaugstutzen Durchm. 120 mm.
- Inklusive Fugefrasersatz in DIA-Ausfiihrung
mit auswechselbaren Schneiden.
Durchm. 100 x 44 x Durchm. 30 mm, Z=3
mit Doppelkeilnut 8 x 3 mm.

max. Werkstuckdicke 42 mm.

3.2 VERLEIMAGGREGAT A12

Bestehend aus:

WERKSTUCKVORWARMUNG

- Strahler zur Vorbereitung des Werkstucks fur
eine optimale Verklebungsqualitat

QUICKMELT-AUFTRAGSEINHEIT

- Aufschmelzeinheit und schnellwechselbare,
kleinvolumige Quickmelt-Auftragseinheit

- Verarbeitung von PU-Kleber-Granulat mit



Standard-Auftragseinheit wechselbar PU
(VKNR 2068) unter Beachtung der Kleber-
Verarbeitungsvorschriften moglich

- Leimvorrat auslaufsicher unterhalb der Leimrolle

- Fein dosierbare Leimangabe an das Werkstuck
mittels Leimrolle, keine Einstellung auf
Werkstuckdicke erforderlich

- Leimrollendrehrichtung wahlweise Gleich- oder
Gegenlauf. Leimtemperatur-Uberwachung mittels
elektronischem Thermostat

- Automatische Leimtemperatur-Absenkung bei
Arbeitsunterbrechungen

- Leimbehalterabhub bei Vorschubstopp

- Leimbehalterklemmung werkstlckbetatigt

KLEBERREAKTIVIERUNG
- Infrarot-Strahler zur Erhaltung der idealen

Klebertemperatur

MAGAZIN

- Automatisches Kantenmagazin fiir Rollenware
und Fixlangen, einschl. Rollenteller

- Ausristung mit verstarkter Vorkappschere

- StandardmaBige Ausrustung mit Kanten- und
Werkstlckabstandsuberwachung mittels Sperre

am Maschineneinlauf

DRUCKZONE MIT MOTORISCHER VERSTELLUNG
- Druckzone mit angetriebener, pneumatisch
beaufschlagter Hauptandruckrolle sowie
3 freilaufenden Nachdruckrollen

- Ausgestattet mit motorischer Ein-Achsen-Verstellung



der Druckzone auf Kantendicke

3.3 KAPPAGGREGAT FASE/GERADE 2 X 0,35 KW

- Zum Kappen des vorderen und hinteren Kantenmaterialiberstandes
mit ziehendem Schnitt.
2 Motoren, bestickt mit je einem
Kappsageblatt. Schwenkbereich Gerade- auf
Fasekappen 0-15 Grad

- Softtouch-Funktion fir empfindliche
Kantenmaterialien.

- Ausgestattet mit einem Optimierungspaket
zur Reduzierung der Werkstuckabstande in
Abhangigkeit von Werkstuckdicke
und Vorschubgeschwindigkeit

- Steigerung der Produktivitat bei gleichem
Energiebedarf

- Kirzere Maschinenlaufzeiten bei gleicher
Produktionsleistung

- 2 Motoren je 0,35 kW, 200 Hz, 12.000 U/min.

-2 HM-Sagen Durchm. 125x32x 2,4 mm, Z=24

- Vorschubgeschwindigkeit: 8 - 20 m/min.
0,4 - 3 mm Kantenstarke max. 20 m/min.

3 - 12 mm Kantenstarke max. 14 m/min.

3.4 PNEUMATIKVERSTELLUNG KAPPEN FASE/GERADE

- zum elektro-pneumatischen Umstellen des

Kappaggregates von Gerade auf Fase

3.5 PNEUMATISCHE 2-PUNKT-VERSTELLUNG KAPPEN

- Fur das Bundigkappen oder Kappen mit
Materialzugabe

- Bei Materialzugabe erfolgt die Endbearbeitung



der Uberstehenden Kanten mit dem Formfrasaggregat

3.6 MEHRSTUFEN-FRASAGGREGAT MS 40 GEGENLAUF

-Zum Frasen des oberen und unteren Kantenmaterialiiberstandes,
vertikal und horizontal
tastend. Héhenverstellung des oberen
Aggregates mit dem Oberdruck
- Funktionalitdt vom Bedienfeld anwahlbar:
3 Arbeitspositionen:
Position 1 - Profil frasen
Position 2 - Profil frasen
Position 3 - Planfrasen
Position 1 oder Position 2 wird auch zum
Fasefrasen von Dunnkante verwendet.
- Verstellspindel zur horizontalen, vertikalen
Verstellung, ausgestattet mit Digitalzahlern.
- StandardmaBig ausgestattet mit motorischer
Achsverstellung der Seitentastrollen
(VKNR 4211)
Ermoglicht die stufenlose Verstellung
auf Kantenstarke Uber die Maschinensteuerung.
- 2 Motoren je 0,55 kW, 200 Hz, 12.000 U/min.
- ausgerustet mit 2 Radien DFC-Kombi-Frasern
zum Fase-, Radius- und Bundigfrasen
- Radienkombination muss Uber die VKNR 4221 bis
4229 fur die Positionen 1 + 2 definiert
werden.

- Kantendicke max. 12 mm

3.7 PNEUMATISCHE 2-PUNKT-VERSTELLUNG

- der vertikalen Tastrollen zum Umschalten von

Frasen (mit Uberstand) oder auf Biindigfrasen



3.8 FORMFRASAGGREGAT 4 X 0,3 KW WD 60

- Zum Formfrasen von Vorder- und Hinterkante
bei unterschiedlichen Profilen

- Holzkanten bedingt moglich, abhangig vom
Kantenmaterial.
Einschrédnkungen bei losen Mittellagen an
Post-/Softformingteilen und extrem diinnen
Melamin-/Folienkanten und Oberflichenmaterialien

- EinschlieBlich motorischer Verstellung auf
Kantenstarke zum Bearbeiten unterschiedlicher
Kantendicken. Kombiniert mit pneumatischer
2-Punkt-Verstellung Radius/Fase

- Lieferung einschl. 4 Radiuswerkzeugen

- 4 Motoren je 0,3 kW, 200 Hz, 12.000 U/min.

- Kantendicke max. 3 mm
Werkstuckdicke max. 60 mm
Werkstlcklange min. 120 mm

Vorschubgeschwindigkeit max. 20 m/min.

3.9 MEHRSTUFEN-ZIEHKLINGENAGGREGAT MZ 40

- Zum Fasen oder Runden von vorgefrasten
Kunststoffkanten,
vertikal und horizontal tastend

- Hohenverstellung des
oberen Aggregats mit dem Oberdruck

- Funktionalitat vom Bedienfeld anwahlbar:
2 Arbeitspositionen:
Position 1 - Profil ziehen
Position 2 - Profil ziehen

- StandardmaBig ausgestattet mit motorischer
Achsverstellung der seitlichen Tastrollen

auf Kantenstarke sowie die motorische



Achsverstellung der vertikalen Tastrollen
zur Profilanpassung oder Kompensation von
Schutzfolien
- Elektro-pneumatische Verstellung zum
Verfahren des Aggregats in den Arbeitsbereich
- Ausgestattet mit 2 Radien-Profilmessern
- Radienkombination muss Uber die VKNR 5841 bis

5849 fur die Positionen 1 + 2 definiert

werden.
Werkstuickdicke: Fase min.8 mm
R3 min. 12 mm

Kantendicke max. 3 mm

3.10 LEIMFUGENZIEHKLINGE

- Zur Beseitigung von Klebstoffresten im
Bereich der Leimfuge

- Abtastung von oben und unten
Hohenverstellung mit dem Oberdruck

- Bestluickt mit 2 WPL-Wendemessern

- inkl. Absaugung

3.11 SCHWABBELAGGREGAT 2 MOTOREN

- Zum Griffigmachen der Kanten oben und unten

- 2 Motoren je 0,18 kW, einzeln aufgehangt,
schrag- und héhenverstellbar

- Hohenverstellung des oberen Motors mit dem
Oberdruck

- 2 Moltonscheiben Durchm. 150 x 20 mm

4.0 HOMAG GROUP STEUERUNGSSYSTEM POWERTOUCH

Bedienzentrale mit Full-HD Multitouch Display



im Breitbildformat

- HOMAG Group Benutzeroberflache
powerTouch fur Practive Maschinen

- Ergonomische Touchbedienung mit Gesten, wie
z.B. Scrollen, Wischen

- Einfache Navigation fur einheitliche,
intuitive Bedienung der Maschine

- Intelligente Produktionsbereitschaftsanzeige
Uber Ampelfunktion

- Maschinendatenerfassung zur
nutzungsabhangigen Wartung und zur
Darstellung wichtiger
Produktionskennzahlen (z.B.
Stuckzahl, Produktionszeit, Kantenverbrauch)

- Schwenkbares Bedienfeld am Maschineneinlauf

- Industrie-PC mit Compact-Flash-Disk als
Massenspeicher

- Aggregat-Funktionstasten mit LEDZustandsanzeige

- Unterstltzung der Bedienerfuhrung durch Farb-
Piktogramme

- Kommissionsbezogene Betriebsdatenerfassung,
zur exakten Ermittlung von Produktionsdaten
durch die direkte Zuordnung von Kommission
und Auftrag. Abruf der Daten mit der
mitgelieferten Brandt Browser Software via
Netzwerk (Ethernet) auf einen vorhandenen PC

- Online-Sprachumschaltung zwischen diversen
Fremdsprachen

- Darstellung der wesentlichen Maschinen-Soll
und Ist-Zustande

- Statusmeldungen im Klartext

- Einfache Wahl und Korrektur der



Streckenpunkte

- Einfache Mdoglichkeit der Achsverstellung
(bei entsprechender Aggregatausfuhrung)

- Kontextbezogene Hilfefunktion, detaillierte
Information zur Bedienung und Funktion der
Maschine direkt auf der Steuerung

- Inspektions- und Wartungsintervall-Anzeige

- Abspeichern von Bearbeitungsprogrammen

- Produktion nach Bearbeitungsprogrammen

- Datensicherung von Bearbeitungsprogrammen

- Die Maschine ist mit der Funktion
TeleServiceNet zur Fernwartung durch das
Internet ausgestattet.

Fur TeleServiceNet (TSN) wird ein
entsprechender Netzwerkanschluss benotigt.

AuBerhalb der Garantiezeit erfolgt eine

Nutzung der Fernservice- und Wartungsdienste

zu unseren gultigen Fernservice-Verrechnungssatzen

5.0 ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

- Betriebsspannung 400 Volt - 3Ph - 50Hz

- Schaltschrank nach Euronorm EN 60204
installiert

- Frequenzumwandler elektronisch mit
Motorbremsfunktion

- Uberspannungsschutz fiir Maschinen mit
Elektronik

- Landerspezifische Betriebsspannungsanpassung
Uber Trafo (optional)

- Elektrische Ausristung mit modularem
Steuerungssystem fur erhdohten

Bedienerkomfort



- Elektronische Stabilisierung der internen
24V - Steuerspannung

- Bei Netzspannungsschwankungen groBer +/- 10 %
muss am Einsatzort ein
Spannungskonstanthalter eingebaut werden

- Vorgeschriebene Umgebungstemperatur:

+10 bis +40°C

6.0 SICHERHEITS-UND SCHUTZEINRICHTUNGEN

- EG-Konformitat (CE) nach aktuell
gultiger Maschinenrichtlinie fur
Einzel-Maschinenbetrieb

- Far verketteten Maschinenbetrieb (Zellen)
ist eine zusatzliche EG-Konformitatsbewertung

(vor Ort) erforderlich.
Ausfuhrung durch Nutzer (Kunde) selbst.

- Holzstaubgeprift TRK-Wert max. 2mg/m° bei
Einhaltung der bauseits zu erbringenden
Absaugleistung gemanB Aufstellplan

- Voraussetzung fur unsere Gewahrleistung/
Produkthaftung ist die uneingeschrankte
Einhaltung der mit der Maschine gelieferten
Original-Betriebsanleitung einschlieBlich

der Sicherheitsvorschriften.

7.0 HOMAG GROUP QUALITATSPAKET

- TUV Zertifikat nach DIN EN ISO 9001:2000
- Die Maschine wird gem. Homag Group-

Standardprogramm eingefahren und ausgeliefert

8.0 DOKUMENTATION

1. Betriebsanleitungen bestehend aus



Bedienungs- und Wartungsanleitungen auf

DIN A4-Papier und Datentrager.

2. Ersatzteile-Bezeichnungen und Stromlaufplane
auf Datentrager

3. Hilfstexte integriert in der Maschinensteuerung

4. Betriebssystemdialoge in Englisch

G.0001 Nummer : 4876 1 x rechts

WERKZEUGSATZR =2 MM

G.0004 Nummer : 0532 1 x rechts

1 LUFTKISSENTISCH FREISTEHEND 1275 MM X 650 MM
inkl. Geblase

inkl. Rollenelement stirnseitig

inkl. Verldngerung Einlauflineal

Einsetzbar bei folgenden Maschinen:

Ambition / Highflex 1400er

Ambition / Highflex 1600er

Ambition / Highflex 1800er

KDN/F 1630 - 1690 profiLine

KDN/F 1840 - 1895 profiLine

G.0007 Nummer : 0060 1 x rechts

EINLEGE-/ ZUFUHRSYSTEM FUR KLEINTEILE

- Zum Zufuhren von schmalen Teilen in Langsund
Querrichtung in die Maschine.

Minimale Werkstuckdicke 16 mm.

G.0010 Nummer : 0517 1 x rechts
WERKSTUCKAUFLAGE SCHERENAUSFUHRUNG FUR XX60

- mit Rollenauflage, max. 1000 mm ausfahrbar



G.0013 Nummer : 2620 1 x rechts

AUTOMATISCHER KANTENEINZUG

zum schnellen Wechsel unterschiedlicher Rollenkanten
bis 3 mm Dicke. Das Kantenmaterial wird

motorisch vom Rollenteller in die Arbeitsposition
gefordert.

Keine manuelle Magazineinstellung erforderlich,

wenn die Kantenhohe an die jeweilige Werkstlckdicke
angepasstist.

Einsetzbar bei folgenden Maschinen:

Ambition/Highflex/Profiline 1600-1800

G.0016 Nummer : 2053 1 x rechts

AUFTRAGSEINHEIT QA 65 N EVA

Mehrpreis fur eine schnellwechselbare

Auftragseinheit QA65 N und einer EVA

Aufschmelzeinheit, anstelle der Standard-

Auftragseinheit oder Quickmelt-Auftragseinheit

(VKNR 2035)

- EVA Aufschmelzeinheit

- Fallvolumen ca. 4 | Schmelzklebergranulat

- Temperaturregelung

- Aufschmelzleistung max. 8 kg/h in
Abhangigkeit vom Kleber

- Spulfunktion Uber Schlusselschalter

- seitlich verschiebbar

- Auftragseinheit QA65 N fur automatische

Schmelzklebstoffbeflllung mit EVA Kleber



- Spezielle Beschichtung der Auftragseinheit
far alle Kleberarten, inklusive PUR-Kleber

- mit pneumatischer Schnellwechseleinrichtung
der Auftragseinheit

- Feineinstellung der Kleberauftragsmenge
mittels Nonius

- Kleberauftrag im Gleich- oder Gegenlauf mit
pneumatischer Verstellung der Dosierschieber

- Leimrolle beheizt

- 2 unterschiedliche Schmelzklebstoffniveaus
einstellbar via Steuerung

- Flexibel in der Anwendung von
unterschiedlichem Schmelzkleber wie EVA, PUR
oder Polyolefin

- Die Auftragseinheit kann manuell mit PUR
befullt werden, nach vorheriger Reinigung des
Systems.

Sicherheitshinweise:

Bei der Verarbeitung von PUR entstehen
Isocyanate, die zu Uberschreitung des
MAK-Wertes fuhren.

Deshalb sind in jedem Falle MaBnahmen zur
Beseitigung der Dampfe, z.B. durch geeignete

Absaugung, zu treffen.

Die Sicherheitsdatenblatter der
Schmelzklebstoffhersteller sind zu beachten!
Einsetzbar in den folgenden Maschinen:
Ambition/Highflex/Profiline 1600 - 1800

- Nur in Verbindung mit Fugeteil

G.0028 Nummer : 2215 1 x rechts



TRENNMITTEL SPRUHAGGREGAT WERKSTUCK
- Trennmittelangabe oben und unten, zur
einfachen Leimresteentfernung am
bearbeiteten Werkstuck
- Manuelle Verstellung bei WerkstuckUberstandsverdnderung
- Ohne Trennmittel, muss kundenseits

bereitgestellt werden

G.0031 Nummer : 2217 1 x rechts
GLEITMITTEL SPRUHAGGREGAT KANTENMATERIAL
- Spruheinrichtung fur Gleitmittel zum
Auftragen auf das Kantenmaterial
- Zur Verhinderung von Beschadigungen bei
besonders sensiblen Kantenmaterialien.
- Ohne Gleitmittel, muss kundenseits bereitgestellt

werden

G.0034 Nummer : 2218 1 x rechts

SPRUHGERAT ANTISTATIK-LOSUNG

- Unterbindet die statische Anhaftung von
Kunststoff-Frasspanen auf dem Werkstlick

- Ohne Antistatik-Losung, muss kundenseits

bereitgestellt werden

N.0407 Nummer : 4904 2 x rechts
MEHRFACH-ROLLENTASTUNG MEHRST.-FRASE
- zum Einsatz bei spitzwinkligen Werkstucken,
bzw. bei Werksticken mit einseitigen
Topfbandbohrungen.
- Verwendbar auf den Aggregaten
MS 30, MS 40/45

- Fur das Komplettaggregat wird diese Position



2x benotigt.(z.B. spitzwinkligen Werksttcken)

N.0410 Nummer : 4221 1 xrechts

R=1 MM POS. 1 MEHRSTUFEN-FRASAGGREGAT MS 40/45

N.0413 Nummer : 4228 1 xrechts

R=2 MM POS. 2 MEHRSTUFEN-FRASAGGREGAT MS 40/45

N.07 Nummer : 4849 1 x rechts
TAUSCH FORMFRASE VKNR 4851 GEGEN VKNR 4810
Tausch der standardmaBigen Formfrase VKNR 4851
gegen die Multifunktions-Formfrase
MF60 Servotrim VKNR 4810.
Zum Bearbeiten der Kantenlberstande an der
Werkstuckober- und -unterkante sowie zum
Eckenkopieren der Vorder- und Hinterkante.
- Servogesteuerter Bewegungsablauf mit
Soft-touch-Funktion
- 2 Motoren je 0,4 kW, 200 Hz, 12000 1/min
mit Werkzeugaufnahme HSK 25
- Ausgestattet mit Diamant Frasern und
integrierter Absaugtechnologie
- konstante Drehzahl der Frasmotoren fur ein
perfektes Finish
- Kompaktfraskopf mit integrierter Spaneabsaugung
- Schnellwechseleinrichtung fur manuellen
Profilwechsel
- Langsfrasen und/oder Eckenkopieren,
frei wahlbar Uber die Maschinensteuerung
- motorische Verstellung auf unterschiedliche
Kantenprofile (Radius/Fase)

- Vorschub var. 8-20 m/min



- Werkstuckladnge min. 120 mm + Profiltiefe

- Werkstlckdicke 8-100 mm

- Kantendicke max. 3 mm

- Pro Werkzeug ist ein separater Wechselkopf
erforderlich (Option VKNR 4840)

- Formfrasen von Furnier und Massivkanten ist
nur bedingt moglich (Vorversuche)

- Motorische Verstellung auf unterschiedliche

Kantenstarken

- Motorische Verstellung der Tastrolle zur
Vorderkanten- und Hinterkantenbearbeitung

- Variable Tastdrlcke via Programm speicherbar

- Optimierung der Tastdrlicke zur Bearbeitung

von empfindlichen Materialien

N.1001 Nummer : 5795 2 x rechts
MEHRFACH-ROLLENTASTUNG MEHRST.-ZIEHKLINGE
- zum Einsatz bei spitzwinkligen Werkstucken,
bzw. bei Werkstlicken mit einseitigen
Topfbandbohrungen.
- Verwendbar auf den Aggregaten
MZ 30, MZ 40
- Fir das Komplettaggregat wird diese Position

2x benotigt.(z.B. spitzwinkligen Werkstlicken)

N.1004 Nummer : 5841 1 xrechts

R=1 MM POS. 1 MEHRSTUFEN-ZIEHKLINGE MZ 40

N.1007 Nummer : 5848 1 x rechts

R=2 MM POS. 2 MEHRSTUFEN-ZIEHKLINGE MZ 40



N.13 Nummer : 2220 1 x rechts
REINIGUNGSMITTEL SPRUHAGGREGAT WERKSTUCK
- Spruheinrichtung fur Reinigungsmittel auf
Werkstuckober- und -unterkanten.
- Zur Beseitigung von Trennmittel- und
Kleberresten.
- Ohne Reinigungsmittel, muss kundenseits

bereitgestellt werden

E.01 Nummer : 0669 1 x rechts
SCHNITTSTEL. BOOMERANG TFU 140/20 F.1600/1800
- Elektrische und mechanische Vorbereitung
einer Kantenanleimmaschine zum Anbau der
HOMAG AUTOMATION Werkstuckrickfihrung
BOOMERANG TFU 140/20 ZUR
Gewahrleistung einer vorschriftsgemaBen

Sicherheitsfunktion

D.01 Nummer : 8321 1 mal
SPRACHAUSWAHL DEUTSCH
- Bildschirmbedientexte fur Maschinenfuhrer in

Deutsch

FEMATECH

fiir KDF 860 C # 0-261-10-1169

90.01.00.00

1 FE-MA-TECH PUR-Advanced 2 kg Light

PUR-Beutelschmelzer zur Verarbeitung



von 2-3kg PUR- DIN-Alufolienbeutel, 1
Schlauchanschluss, Temperaturregler PT
100, Vorratstank ca. 0,75 L, 3,5"Display,

Betriebsspannung 400 V

3600.35.10

FE-MA-TECH.Heissleimschlauch Lange 3,5m i.D.10mm

90.20.00.01

FE-MA-TECH Auftragskopf groB
Leimdurchlass 5,6mm Fuhler Pt100
90.20.00.24

Schaltverstarker

90.20.00.23
Teflon-Sonde
S-506 ! Bei einer zweiten Leimangabe muss eine zweite

Teflon-Sonde berechnet werden

4000.10.8
Homag Abdeckplatte QA 65 m.

Schlauchhalterung li

2006808180

Auftragseinheit QA65 KH65 Mit Dosierung rechts Verleimteil

1-199-81-5240

Vakuumbehalter fur Auftragseinheit

- zum Aufbewahren einer PU-Auftragseinheit
im Vakuum, um bei langerer Pause eine
Aushartung des Restleims im Vorderteil

zu verhindern



Druckluftanschluss: 6 bar

Luftbedarf: 120Nl/min



