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Schwere Hochleistung-Mehrseiten-
hobel- und Kehlautomaten der Typen-
reihe HOMS. Universal einsetzbar
sowohl fiir Massenproduktion in
HobelstraBen, als auch fiir schwerste
Einzel- und Sonderfertigungen.

Variable Anordnung der Arbeitswellen
durch RE=X-Baukastensystem (2 bis
9 Arbeitswellen).

RE=X-Automaten der Hochleistungs-
typenreihe HOMS zdhlen zu den
modernsten Erzeugnissen auf dem
Weltmarkt und haben sich in Betrieben
mit héchsten Leistungsanforderungen
seit vielen Jahren bewé&hrt.

Alle Maschinen dieser Typenreihe sind
mit einer konstanten Tischhéhe ausge-
ristet. Maschinenstander und Maschinen-
tisch bilden eine starre, nicht héhen-
verstellbare Einheit wahrend das
Maschinenoberteil mit der oberen
Arbeitswelle automatisch héhenverstell-
bar ist.

Ihr Vorteil beim Einsatz einer HOMS
Mehrseiten-Hobelmaschine: rationelle
Gestaltung ihrer Arbeitsablaufe.

Das Werkstiick wird, unabhéngig von
der Materialstérke, in gleichbleibender
Hoéhe durch die Maschine gefiihrt.
Dadurch eignet sich diese Typenreihe
besonders flur den Einsatz in Ferti-

gungsstraBen und Maschinenver-
kettungen (sh. Abb. 2) sowie fur die
Vor- und Nachschaltung von Rollen-
bahnen (Magazin- und Stapelein-
richtungen), so daB die Durchlaufzeiten
abgekirzt und Zwischenstapel- und
Zwischentransporte weitgehend
entfallen.

Einwandfreier und problemloser
Werkstiicktransport (auch bei rauher
und schnittfeuchter Ware) durch groBe
angetriebene Vorschubwalzen im
oberen und unteren Maschinenteil (¢
der Vorschubwalzen 267 mm). Alle
Vorschubwalzen beidseitig gelagert.
Stabiles, einfaches Antriebssystem
der Vorschubwalzen.
Vorschubgeschwindigkeit stufenlos bis
6—130 mtr./min. regelbar.

Motoren in beliebiger Starke bis max.
50 PS lieferbar.

Rationellere Auslastung durch
erweiterten Einsatzbereich.

Mit der RE=X-Mehrseitenhobel-
maschine kénnen alle anfallenden
Arbeiten problemlos und rationell
durchgefihrt werden. Die groBe
Arbeitshéhe der Vertikalspindeln von
160 mm (standard), 250 mm oder
310 mm und das starke Vorschub-
system ermdglichen zusétzlich die

4-seitige Bearbeitung von groBdimen-
sionierten Werkstucken (Balkenware,
Bongossibohlen usw.) und sichern
lhnen so einen entscheidenden
Produktionsvorsprung.

Ausreichende Motorleistungen fiir
jeden Einsatzbereich.

Auf Grund der vorteilhaften Konstruk-
tion kdnnen alle Antriebsmotoren

dem tatsachlichen Leistungsbedarf (bis
50 PS je Arbeitswelle) angepaBt
werden, so daB ein Leistungs- und
Drehzahlabfall vermieden wird.

Unkomplizierte und iibersichtliche
Bedienung.

Samtliche Bedienungsteile sind im
Griffbereich des Bedienungsmannes
angeordnet. Das Einrichten und
Umristen kann nach Einweisung auch
von angelernten Kraften ohne
Schwierigkeiten vorgenommen werden,
da flr jede Arbeitswelle nur eine
Zentralverstellung vorhanden ist. Der
Lauf des Werkstlicks innerhalb der
Maschine kann beobachtet werden, so
daB evtl. Stérungsursachen sofort
erkannt werden bzw. bel zu schwach
eingeschnittenen RohmaBen die
Spanstarke auf ein Minimum reduziert
werden kann.

Hohe Arbeitsgenauigkeit und
Oberfldchengiite.

Die schwere Grundkonstruktion (4000
bis 8000 kg je nach Arbeitsbreite)
sowie die dynamisch gewuchteten
Arbeitswellen garantieren eine
absolute Standfestigkeit und Laufruhe
der Maschine. Das automatisch
hohenverstellbare Oberteil wird durch
4 hartverchromte Zylindersaulen
spielfrei in der Hohe geflihrt, so daB
eine absolute Parallelitat auch bei
groBen Werkstlckbreiten garantiert ist.
Die groBdimensionierten Arbeits-
wellen (auf Wunsch zuséatzliche
Rotaplanwelle RWU) garantieren eine
einwandfreie Oberflachengite, auch
bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten.

Selbstverstandlich haben alle
horizontalen Arbeitswellen Gegen-
lager, die mit dem Maschinenstdnder
bzw. Maschinenoberteil verbunden
sind. .

Fir Spezialbereiche (Ing. Holzbau)
wurden bereits Maschinen mit
Vorschubgeschwindigkeiten von 90 —
130 mtr./min. geliefert.

Stabile Druckeinrichtungen im Bereich
der horizontalen Arbeitswellen und der
Vertikalspindeln sorgen fir einen
exakten und vibrationsfreien Durchlauf
der Werkstticke.

Abb. 2 zeigt eine vollautomatische
RE=X -Hochleistungs-HobelstraBe
fiir ungleich breite Werkstiicke.
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Holzbearbeitungsmaschinen

CO00080® Abb. 4 zeigt den schweren Maschinen-
SRCRGRON ¥ = stander mit der unteren Arbeitswelle
— A — und den angetriebenen unteren
Vorschubwalzen.

b g 1D T ‘ Die erste untere Einzugswalze ist
schwingend vor der unteren Arbeits-
welle gelagert und garantiert auch

bei nassen und verzogenen Werk-
stiicken einen einwandfreien Einzug
(gegen Mehrpeis kann diese Walze
verzahnt werden).

Die aufgeschraubten Hobeltische sind
bei einem eventuellen Verschlei
problemlos und kostengtlinstig auszu-
wechseln (hartverchromte Tische
gegen Mehrpreis lieferbar).

Abb. 5 zeigt die beidseitig gelagerten
Vorschubwalzen (267 mm @) mit der
Segment-Druckeinrichtung fir die
untere Arbeitswelle und das Glieder-
druckbalkensystem fiir die obere
Arbeitswelle.

Das Drucksystem bei der oberen
Arbeitswelle ist so ausgebildet, daB
die Druckbalken, egal bei welcher
Spanabnahme, niemals die Messer
berlihren kénnen.

Abb. 6 zeigt das Schnellwechselsystem
der unteren — A — und der oberen
— D — Arbeitswelle, mit dem alle
Maschinen der Typenreihe HOMS—K
ausgerustet sind.

Nach Entfernen des schnell abzieh-
baren Gegenlagers kann der Hobel-
kopf bequem ausgewechselt werden.
Die Stillstandzeiten werden durch
dieses System auf ein Minimum
reduziert. Ein spezielles Einstellgeréat
mit MeBuhren ermdglicht ein prazises
Einsetzen der Messer auBerhalb

der Maschine (sh. auch Abb. 8).
Gegen Mehrpreis kénnen die abzieh-
baren Gegenlager mit einem )
hydraulischen Schnellspannsystem
ausgeriistet werden.

Bei dieser Ausfiihrung ist auch der
Einsatz von hydraulisch gespannten
Hobelkdpfen moéglich.

Abb. 6



Technische Daten

Arbeitsbreite max. mm
Arbeitshohe 2-seitig max. mm
Arbeitshohe 4-seitig max. mm
Vorschub stufenlos regelbar

(standard) m./min.
auf Wunsch bis max 130 m./min.

Zahl der Arbeitswellen

Motorleistung Vertikalwellen max. PS

Motorleistung Horizontalwelle max. PS

Normalzubehdr
Auswechselbare Hobelkopfe statt
feste Messerwellen, automatische
Hoéhenverstellung und zusétzliche
Hohenfeinverstellung, angetriebene
Vorschubwalzen im oberen Maschinen-
teil, angetriebene Vorschubwalzen
im Maschinenstander, Gliederdruck-
balken.

Untere Arbeitswelle mit beidseitiger
Hoéhenfeinverstellung, geschlitzte
Tischlippen zur Larmminderund,

Abb. 7 zeigt die Messeregalisier- und
Abziehvorrichtung zum Jointen der
Messer bei laufender Arbeitswelle
(Mehrpreis).
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wartungsfreie hartverchromte Hub-
saulen, elektrische Anlage ent-
sprechend den geltenden VDE-Vor-
schriften, automatische Sterndreieck-
schaltung — freistehender
Schaltschrank, Hobelkdpfe fur die
Erstbestickung It. Preisliste, 1 Satz
Bedienungswerkzeuge, Fundament-
und Absaugplan, Betriebsanleitung,
Absaughauben flr den AnschluB

an eine Spaneabsaugung.

Abb. 8
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Sonderzubehdr

Verstarkte Motoren und Vorschube,
Vorschubwalzen mit pneumatischer
Druckregulierung statt Federdruck,
Gliedereinzugswalzen, gummibe-
schichtete Walzen, schweres Auszugs-
gerat Type AZG, verstarkte Vertikal-
spindeln mit 250 oder 310 mm
Arbeitshohe, Zusatzlineal fur 10 mm
Arbeitshohe, horizontale und vertikale
Hobelkopfe mit 6 bis 8 Messern,
eingebaute MeBuhr, Einlauftisch hart-
verchromt, Stundenzahler, Meterzahler,
Amperemeter, elektro-pneumatische
Steuerung zur automatischen
Beschickung der Maschine tber einen
Rollengang, Elektromotorische oder
automatische Querverstellung der
linken Vertikalspindel, Messeregalisier-
und Abziehvorrichtung (sh. Abb. 7),
Messereinstellgerat mit MeBuhren zum
exakten Einsetzen der Messer in die
Hobelkopfe auBerhalb der Maschine
(sh. Abb. 8), hydraulisches Schnell-
spannsystem, zusatzliche Arbeitswellen
(sh. HOMS-Kurzzeicheniibersicht).

Genaue technische Daten und
Beschreibung der Sonderausfiihrung,
sh. Datenblatt und Sonderprospekte!

MaB- und Konstruktionsédnderungen
vorbehalten!

RE=X -Maschinenfabrik
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GmbH & Co KG
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