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DAS UNTERNEHMEN

Das Unternehmen
Hoffmann Maschinenbau

HOFFMANN \/\

Kundenwiinsche zu erfiillen war der 1. Schritt zur Unternehmensgriindung von Herrn Dr. Walter Hoffmann und den beiden Séhnen
Thomas und Martinim Jahre 1990. Mit Maschinen und Einrichtungen fiir die Holzbearbeitung sowie auch andere Bereiche
begann alles. Das hat uns geprégt.

Kurz darauf, ein historisches Ereignis fiir das Unternehmen mit groRRer Tragweite:

Eine Idee, die zur ,Hoffmann-Schwalbe” fiihrte.

Es war das Ergebnis einer mehrjahrigen Entwicklungsarbeit, die von Thomas und Martin Hoffmann bei Auslandsaufenthalten in
den USA fiir unterschiedliche, teilweise sogar extreme Einsatzbereiche durchgefiihrt worden sind. So entstand ein als Doppelkeil
ausgeformtes Teil mit in vier Dimensionen schrdg aufeinander zulaufenden gerippten Innenflichen, das in der Lage ist, zwei
miteinander zu verbindende Werkstiicke stabil und auf Dauer fest zusammen zu fiigen.

Mit der Hoffmann-Schwalbe d@nderte sich die Unternehmenstatigkeit von Hoffmann:
Das Verbinden von Werkstiickstiicken und Bauteilen aller Art ist zur Kernkompetenz geworden.

Hierfiir bieten wir ein breites Schwalbensortiment und auch andere Verbindungssysteme mit umfangreichen
Bearbeitungstechniken fiir die Industrie und das Handwerk.

Das Unternehmen Hoffmann ist global aufgestellt und weltweit tétig. Ausgehend vom Stammsitzin Bruchsal/Deutschland werden
Vertriebsniederlassungen in mehreren Auslandsmarkten unterhalten. Kundennahe und Ihre Zufriedenheit sind uns wichtig und
deshalb erklértes Unternehmensziel. Sprechen Sie mit uns iiber Ihre Erwartungen und Wiinsche.

Die

Hoffmann-Schwalbe

-"h"!,llll‘llr

Hoffmann-Schwalben

Das System
Das Schwalbensortiment

Die Anwendung
Das Know How

Fox Bodenschwalbe

10

11



Die
Maschinentechnik

Maschinentechnik

Nutfrdsmaschinen

> MU-Basis, X_line, eXess, MF-4
> PU-Basis

> PP-Basis

Doppelgehrungssiagen
> MS-Basis

Mehrachsenbearbeitung
> MX-Basis

Positioniersteuerung
> ELA

> Zubehor

12

14
18
22

26

30

39

40

Ingenieurdienstleistung
& Systemlosungen

Ingenieurdienstleistung
& Systemldsungen

Sdge- & Fraszentrum
Sdge- & Duo-Bohrautomat
Automatische Fiinf-Achs-Frasmaschine

Automatische Doppelgehrungssiage
und Bohrmaschine

Sdge- & Frds - Bearbeitungsautomat

Sage-/Fras-/Bohr-Bearbeitungszentrum

34

36

36

37

37

38

38

Fenster, Fassade
& Bauelemente

Fenster, Fassade
& Bauelemente

Uberall Schwalben
Rahmeneckverbindungen
Pfosten/Riegel-Knotenverbindungen
Tiirenfertigung

Skelettbauweise

42

42

43

44

45

45

Zertifizierung
& Maschinensicherheit

Zertifizierung & 46
Maschinensicherheit

Ihre Sicherheit 46
Informationen & Dienstleistungen 47

INHALTSVERZEICHNIS



DIE HOFFMANN-SCHWALBE

Die Hoffmann-Schwalbe - Das System

Einfach genial - genial einfach

Klassische Merkmale

Der keilnutformige Schwalbenschwanz ist das klassische Qualitdtsmerkmal fiir Prézision und Wertigkeit sowohlim Maschinenbau als auchin der
Holzverarbeitung. Dieses Funktionsprinzip macht sich die Hoffmann-Schwalbe als Verbindungsmittel zu eigen: Durch die {iberaus prazise Doppelkeilform
der Schwalbe einerseits sowie die gefrasten Keilnuten als Zwangsfiihrung fiir den Passsitz andererseits werden beide zu verbindende Teile exakt und
dauerhaft zusammengefiigt. Das ergibt eine form- und kraftschliissige Holzverbindung, fiir die keine weiteren
Hilfsmittel wie Zwingen und meist sogar auch kein Leim als Bindemittel bendtigt werden.

> Die Verbindung kann stumpf, flachig oder in jeder
gewiinschten Winkelstellung erfolgen.

Farben und Materialien

Ebenso sind Sonderfarben sowie andere Langen
und Formen mdglich. Zudem kdnnen die
Schwalben aus Holz oder besonders

hitzebestandigem Material sein.




Uberall zu Hause - Einzeln oder in Serie

0b im industriellen Einsatz oder beim Handwerk: Schwalbenverbindungen sind grundsétzlich
problemlos und rationell. Bei Einzelstiicken ebenso wie in der Serienfertigung. Damit die zu
verbindenden Werkstiicke fest und dauerhaft zusammenhalten, haben die beiden keilfor-
migen Seitenflanken der Schwalbe schrdg zueinander verlaufende gerippte Innenflachen.
Beim Eintreiben in das Holz krallen sie sich fest und halten die Teile sicher zusammen.

Ein Abgleiten oder gar Verschieben der Verbindungsteile wird zuverlédssig verhindert.
Dieser Vorzug kommt besonders bei Gehrungen und planen Stol3fldchen zur Geltung.

Vielseitig - Fiir jeden Einsatz
Hoffmann-Schwalben sind vielseitig im Einsatz. Dafiir gibt es zu jeder Anforderung die

statisch korrekte GréfRe. In der Regel sind die Schwalben aus hochwertigen Polymeren,
braun gefarbt, hergestellt. Weitere Ausfiihrungen nach spezifischen Erfordernissen maoglich.

In wenigen Sekunden fertig

Keilnut riickseitig als Sackloch in die StoRflachen der beiden Teile einfrdsen, diese dann
aneinander legen und die Schwalbe eindriicken - fertig! Alle verbundenen Teile kénnen in
jedem Falle sofort weiterbearbeitet werden, weil keine Trockenzeit fiir den Leim abgewartet
werden muss.

DIE HOFFMANN-SCHWALBE



DIE HOFFMANN-SCHWALBE

Das Schwalbensortiment

Umfangreiches Leistungsspektrum

Das Spektrum der Hoffmann-Schwalben reicht von filigran bis grob. Also, von Zier- und Bilderrahmen (ab 8 mm Rahmenbreite) tiber Leisten und Kranzprofile/Verblendungen, Fenster, Tiiren,

Bauelemente bis hin zu schweren Pfosten/Riegelkonstruktionen. Dementsprechend gibt es die Schwalben in vier StandardgréfRen beim Querschnitt sowie in vielen unterschiedlichen Langen
pro Querschnitt. Das heiRt, fiir jeden Einsatzzweck die jeweils statisch korrekte Abmessung.
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> Rahmen (Bilder, Spiegel, Kassetten)
> Leisten (aufgesetzt)

> Kranzprofile

> Sprossen

> Schubkdsten
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Innenausbau
Sockel und Gesimse
> Verkleidungen

> Tirfutter

> Mobelbau

> Rahmen
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> Innenausbhau

> Arbeitsplatten

> Eckbédnke

> Umrahmungen
Handlaufe
Trapez-/Rundbogen-
fenster
Holz/Alufenster
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Formen
& Farben

W4

> Pfosten/Riegelfassaden
(mit bauaufsichtlicher Zulassung)
> Wintergarten

> Pergolen
> Rahmenkonstruktionen Hoffmann-Schwalben sind vielseitig und bieten fiir jede
> Fertighausbau Anforderung die statisch korrekte GroRe.

Im Regelfall sind Hoffmann-Schwalben aus hochwertigen
Polymeren (Farbe braun) hergestellt.

Ebenso sind Sonderfarben sowie andere Langen und
Formen mdglich. Zudem kénnen die Schwalben aus Holz
oder besonders hitzebestdndigem Material sein.
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Der multifunktionelle Verbinder fiir Holzdecks.

Ein multifunktionelles Verbindungsmittel fiir das
schnelle und einfache Zusammensetzen von
Holzdielen zu einer Flache. Ohne Werkzeug,
Hammern, Schrauben, Tackern oder Clips. Die
Verbindung ist unsichtbar.

DIE HOFFMANN-SCHWALBE



DIE HOFFMANN-SCHWALBE

Anwendung der Hoffmann-Schwalbe

Verbinden, was Sie wollen

Das Leistungspotenzial der Hoffmann-Schwalben ist héchst vielseitig und in allen Bereichen der Holzbe- und -verarbeitung zu niitzen.
Fiir jeden Verwendungszweck kdnnen Sie die geeignete Ausfiihrung wahlen. Das ist einfach genial - und zudem genial einfach.
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Bilderrahmen Kranzrahmen Bilderrahmen Lichtleisten Sprossen Tiirbekleidungen
ab 8mm Breite Schifterschnitt Fillungsrahmen Lichtblenden Sprossenrahmen Blendrahmen
Glasleisten Gesimse Rundbdgen Blockrahmen
Unterbauten
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Handlauf Omega Handlauf rund Fensterrahmen Fensterfliigel
Schubladen Treppengeldander Treppengeldander Holz Holz
Kasten Holz/Alu Holz/Alu
Boden Kunststoff Kunststoff

Blenden

Pfosten/Riegel
Glasfassaden
Wintergdrten
Fertighaus

DIE HOFFMANN-SCHWALBE
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Das Know How steckt bereits im System

Gewusst wie

Die korrekte Zugkraft
der Schwalbenverbindung

© I1deale Frisereinstellung
Die ideale Fraserposition (Werksein-
stellung) gewdhrleistet optimale
Festigkeitswerte bei unterschiedlichen
Holzarten und Profilformen

@® Weniger Zugkraft
Die Einstellung ,Minus 0,2 mm* ergibt
einen geringeren Festigkeitswert

© Mehr Zugkraft
Die Einstellung ,Plus 0,2 mm*“ ergibt
einen hoheren Festigkeitswert

Die passende Frastiefe
der Keilnute

Die Schwalben sollten immer bis aufden
Nutgrund eingedriickt werden. Das ergibt
einen hoheren Festigkeitswert aufgrund

der gerippten Seitenflanken der Schwalbe.

Keilnuten sollten moglich nahe der
Oberfldche eingefrast werden
(mit ca. 3 mm Abstand).

Die statisch
richtige Schwalbenldange

@ Richtig gewihlte Schwalbenlinge
@ Verarbeitungsoption mit 2 Schwalben

© Falsche Schwalbenlinge
oder falsche Frastiefe

Hoffmann bietet eine ausreichende Zahl
verschiedener Schwalbenldngen fiir diverse
Anwendungen. Bei tiefen Frasnuten besteht
die Mdglichkeit des Einsatzes von entweder
langen oder mehreren Schwalben
hintereinander.

Der best mogliche
Eckenabstand

© Richtige Schwalbenposition
@ ralsche Schwalbenposition
Auf ausreichend Abstand zur duRReren Ecke

achten, um ein ReiBen der Nut beziehungs-
weise des Werkstiicks zu verhindern.



Fox Bodenschwalbe

Der multifunktionelle Verbinder

Dem Zeitgeist entsprechend verschmelzen Haus und Garten zunehmend zu einer gemeinsamen Wohnwelt. Hier wie
dort ibernimmt der ,richtige” Boden eineim wortlichsten Sinne tragende Rolle, damit In- und Exterieur
zusammenpassen und den Geschmack der Bewohner wiederspiegeln.

Besondere Gestaltungsfreiheiten fiir ein exquisites Ambiente ermdglicht der neuartige,
multifunktionale Verbinder ,FoX” von Hoffmann.

Der Verbinder aus Naturkautschuk kann fiir alle klassischen Gartenhdlzer wie Robinie, Bangkirai, Massaranduba,
Garapa, Douglasie, Larche, Kiefer verwendet werden. Ebenso moglich thermisch behandeltes Buchen- und
Escheholz (Thermoholz) sowie fiir den Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff WPC (Wood-Plastic-Composites).

FoX erlaubt das schnelle und einfache Zusammensetzen der Holzdielen zum Flachenbelag. Einfach von Hand in die
vorgefrasten Keiltaschen an der Unterseite des Holzes eindriicken, Stiick fiir Stiick bis die gewiinschte FlachengroRe
erreicht ist. Verlegemuster: Langs- oder Querausrichtung, im Verbund, Schachbrettmuster. Ohne Fugenabstand oder
mit Fuge, Entwdsserungsabstand zum Untergrund wird mit der Frashohe der Keiltasche fiir FoX definiert.

Zum Einfrdsen der Keiltaschen (Befestigungsnuten) in die Holzdielen als Passsitz fiir den Verbinder FoX bietet
Hoffmann verschiedene Maschinenvarianten an. Diese reichen vom einfachen Handfrdsgerat iiber Tisch und
Standardmaschinen bis hin zu kundenspezifischen Maschinenausfiihrungen.

Verlegung - Schnell und einfach!

Fox, das multifunktionelle Verbindungs-
mittel aus Naturkautschuk wird einfach von
Hand in die vorgefrasten Keiltaschen an der
Unterseite des Holzes eingedriickt, Stiick
fiir Stiick, bis die gewiinschte FlachengroRe

by HOFFMANN

erreicht ist. Zuletzt folgt der Randverbund. Das geht wirklich fix wie das Steckspiel fiir Kinder und in Rekordzeit. Ohne Werkzeug, Himmern, Schrauben, Tackern oder Clips. Die Verbindung ist
Hierfiir setzen Sie den einseitig unsichtbar. Weiterer Vorteil: Die Hohenposition der Keiltasche bestimmt zugleich die Distanz zum Untergrund (Entwisserungszwischenraum).
ausgefiihrten Fox ein, der gleichzeitig als Zur Reinigung und Pflege des Holzbodens kann dieser jederzeit demontiert werden: Holzteile aufnehmen, Fox entfernen, Hélzer reinigen und mit
duBere Stiitzauflage dient. Fertig. Pflegedl behandeln. Danach wieder zusammensetzen, wie beim ersten Mal.

DIE HOFFMANN-SCHWALBE
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Hoffmann Maschinensortiment

Einfach und genial

Als Komplettanbieter und umfassender Systementwickler fiir Holzverbindungen stellt Hoffmann fiir die Verarbeitung der Hoffmann-Schwalbe sowie des Verbinders,FoX’ auch die entsprechenden
Maschinentechniken zur Herstellung von Verbindungen zur Verfiigung. Das Maschinensortiment reicht von Handfrdsen fiir Montagearbeiten vor Ort iiber standardisierte Modelle in
unterschiedlichen Ausfiihrungsvarianten bis hin zu kundenspezifischen Einzellésungen, die individuell auf den jeweiligen Einsatzbereich abgestimmt sind.

Auf den folgenden Seiten stellen wir Ihnen die derzeitigen Auswahlmdglichkeiten vor. Sollten Sie noch weitergehende Wiinsche oder
Kriterien haben sprechen Sie uns bitte an, damit wir zusammen mit Ihnen Ihre Vorstellungen verwirklichen kénnen.




Abgestimmt in GroRe und Leistung stehen unterschiedliche BaugroRen mit differenziertem Leistungspotenzial sowie verschiedenen Frastiefen zur Verfiigung.

Wahlen Sie hier Ihre Ausfiihrungsvariante entsprechend dem vorgesehenen Einsatzbereich.

Nutfrasmaschinen
MU-/PP-/PU-Basis
ab Seite 14

Doppelgehrungssagen
MS-Basis
ab Seite 26

Mehrachsenbearbeitung
MX-Basis
ab Seite 30

Zum Einfrdsen der Keilnuten fiir den
Schwalbensitz reicht die Auswahl vom
flexiblen Handgerat iiber manuelle
Tischvarianten bis hin zu pneuma-
tischen Nutfrdsmaschinen als
Standmodell.

Ein absolutes Novum ist die Sage- und
Frésmaschine in Doppelfunktionen
zum Herstellen von Gehrungseck-
verbindungen bei Holzprofilen oder
Werkstiicken aus Aluminium und
Kunststoff.

Ein perfekter Allrounder, wenn es um
rationelle Gehrungseckverbindungen
geht: Die kombinierte, NC-gesteuerte
Doppelgehrungssédge, dieauch Frasen
und Bohren kann. Bei der Produktion
von Fenster, Pfosten/Riegelkonstruk-
tionen, Tiiren, Rahmen- und
Mabelteile.

Kundenspezifische

Systemlosungen
ab Seite 34

il J[..hl;_lﬂj

Konstruktive Teileverbindungen sind
oftmals nur mit spezifischen Maschi-
nenlésungen zu machen, wenn
technische wie auch betriebswirt-
schaftliche Vorgaben gleichermal3en
erfiillt sein miissen. Unser Enginee-
ring hat bereits fiir unterschiedliche
Wirtschaftszweige Aufgabenstell-
ungen gelost.

Zubehor

Nutfrdsmaschinen und Sdgen
ab Seite 40

=

Ty —

Im Einzelfall kann mit weiteren
Maschinenzubehdren oder beson-
deren Optionen die Bearbeitung noch
effizienter sein. Erweitern Sie das
Leistungsvermdgen Ihrer Maschine
mit Zusatzmodulen, die Ihrem Zweck
entsprechen.

Wenn Merkmale wie Optimierung, Rationalisierung und Kosteneinsparung unverzichtbare Aspekte in Ihrer Fertigung sind, ist unser Geschaftsbereich ,Ingenieurdienstleistungen” der
kompetente Ansprechpartner. Wir erarbeiten fiir Sie ein aufeinander abgestimmtes MaRnahmenpaket, das im Ergebnis zu einer auf den Bedarf zugeschnittenen Maschine fiihrt einschlieBlich
der Optimierung von Bearbeitungsabldufen fiir Wirtschaftlichkeit, Qualitatssicherung sowie Kostenminimierung.

HOFFMANN MASCHINENSORTIMENT
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MANUELLE NUTFRASMASCHINEN
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MU 2

Manuelle Nutfrasmaschine

00U OoOHLEL Sl

Transportable und flexible Tischmaschine, frast pro Arbeitstakt eine Keilnut fiir die
SchwalbengrélRen W-1/-2/-3/-4.

Funktion

Anschldage nach MaR einstellen und Werkstiicke einlegen. Beim Herunterdriicken des
Handgriffes werden die Werkstiicke gespannt, gleichzeitig verfahrt die Frasgruppe
bis zur eingestellten Frastiefe. Die gefrasten Teile werden beim Hochfahren des

Handgriffs wieder freigegeben, der Motor schaltet selbsttétig ab.

e

o

Technische Daten

Frasgruppe

1. Schalterautomatik
2. Frasmotor

3. Absaugstutzen

Anschlusswerte elektrisch

1ph/N/PE 230 V 50/60Hz 1.0 kW

Motor 1 x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.
Steuerung manuell
Werkstiickspannung manuell
Durchgangshdhe 125 mm
Frdstiefe 0-85 mm
Absaugstutzen ? 60 mm
SchwalbengroRRe W-1/2/3/4
MaRe B/T/H 680/600/700 mm
Gewicht 29 kg

Best. Nr. W 102 1000

Bedienelemente

1.
2.
3.

Stumpfanschlag
Anschlagplatte 45°
MaRskala




MU 2-P

Pneumatische Nutfrasmaschine

0UOoOoHLER Sk

Transportable und flexible Tischmaschine, frast pro Arbeitstakt eine
Keilnut fiir die SchwalbengroRen W-1/-2/-3/-4.

Funktion
Anschldge nach MaR einstellen und Werkstiicke einlegen. Beim Betdtigen des pneumatischen Fulitasters
werden die Werkstiicke gespannt, gleichzeitig verfahrt die Frasgruppe bis zur eingestellten Frastiefe. Sind die
Teile gefrdst, fahrt die Frasgruppe in die Ausgangsposition zuriick und der Motor schaltet selbsttdtig ab, die
Werkstiicke kdnnen entnommen werden.

Technische Daten

Frasgruppe

1. Umschaltventil

. Frasmotor

. Ventil fiir Werkstiickspannung
. Wartungseinheit

. Vorschubzylinder

. Endschalter fiir Motor

. Absaugstutzen

~N o U AW

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V 50/60Hz 1.0 kW
Pneumatisch 6 bar

Motor 1x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.

Steuerung / Spannung pneumatisch / pneumatisch
Durchgangshdhe 150 mm

Fréstiefe 0-75 mm

Absaugstutzen @ 60 mm

SchwalbengréRe W-1/2/3/4

MaBe B/T/H 680,/600/500 mm

Gewicht 32 kg

Best. Nr. W 102 2000

Bedienelemente
1. Winkelanschlag 45°
2. Stumpfanschlag

3. Frdstiefeneinstellung
4. Werkstiickspannung

MANUELLE NUTFRASMASCHINEN
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MU 2-H

Horizontale, manuelle Nutfrdsmaschine

068 88 28

Transportable und flexible Tischmaschine,
frast pro Arbeitstakt eine horizontale Keilnut
fiir die SchwalbengréRen W-1/-2/-3/-4.

Funktion

Anschldge nach MaR sowie die Frastiefe -
rechts/links - einstellen und Werkstiicke
einlegen. Beim Betdtigen des pneumatischen
FuBtasters werden die Werkstiicke gespannt.
Motor einschalten und Frasgruppe mit
Handhebel bis zur eingestellten Fréstiefe
verfahren. Sind die Teile gefrast, Frasgruppe
in die Mittelposition bringen, Motor
ausschalten, die Werkstiicke konnen
entnommen werden.

Tischansicht 3. Zylinder fir Werk-
stiickspannung
1. Anschlagplatte 45° 4. horizontale Fras-

2. Innenanschlage héheneinstellung

Technische Daten

X_line 20

Manuelle Nutfrdsmaschine

0UOo0E0 &

Transportable und flexible Tischmaschine,
frast pro Arbeitstakt eine Keilnut fiir die
SchwalbengréfRen W-1/-2/-3. Alle relevanten
Zubehore kdnnen hier eingesetzt werden.
Option: Twin-Version mit Doppelspindel fiir
zwei Keilnuten pro Arbeitstakt.

Funktion

Anschldge nach MaR einstellen und Werk-
stiicke einlegen. Beim Herunterdriicken des
Handgriffs werden die Werkstiicke gespannt,
gleichzeitig verfahrt die Frasgruppe bis zur
eingestellten Frastiefe. Die gefrdsten Teile
werden beim Hochfahren des Handgriffs

wieder freigegeben, der Motor schaltet
selbsttdtig ab.

Frasgruppe
1. Motor

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V 2. Frastiefeneinstellung
50/60Hz 1.0 kW B

Preumatisch 6 bar 3. Endschalter fiir Motor

Motoren 1x 1000 W

Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.

Steuerung manuell

Spannung pneumatisch

Durchgangshdhe 110 mm Bedienelemente

Fristiefe H 0-80/B 0-250 mm 1. Frdstiefeneinstellung

SchwalbengroRe W-1/2/3/4 2. Werkstiickspannung

MaRe B/T/H 700/600/500 mm 3. Spanbrecher

Gewicht 33 kg

Best. Nr. W 102 3000

[N e

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 0.5 kW
Motor 1x530W
Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.
Bedienung manuell
Werkstiickspannung manuell
Durchgangshéhe 110 mm
Fréstiefe 0-80 mm
Absaugstutzen ? 60 mm
SchwalbengrélRe W-1/2/3
MaRe B/T/H 600/540/770 mm
Gewicht 19 kg
Best. Nr. W 100 0200




X_line 25

Pneumatische Nutfrdsmaschine

0UOo0E0 &

Transportable und flexible
Tischmaschine mit verschie-
denen Anschlagsystemen.
Frast pro Arbeitstakt eine
Keilnut fiir die Schwalben-
groRen W-1/-2/-3. Geeignet
fiir Kleinserien. Alle
relevanten Zubehdre konnen
hier eingesetzt werden.

eXess

Handfrasgerat

00U w80 888

Flexible Handfrdse zum Einbringen

der Keilnuten fiir die Schwalben-
groRen W-1/-2/-3 sowie W-4

(Option). Einsteigermodell ohne
Kompromisse bei Qualitdt und *

|

Leistung. Fiir Arbeiten direkt auf
der Baustelle. EinschlieBlich

ol :
TG ST P

Frasersatz und Bordwerkzeug sowie
nach Wahl im Systainer.

Funktion

Handfrdse wahlweise fixiert (1)
oder per Hand (2). 1. Handfrédse
auf Werkbank fixieren. Frasteilam Anschlag anlegen und Frds-
motor von unten nach obenverfahren (1). 2. Handfrdse auf
Werkstiick aufsetzen und fixieren und Frasmotor von oben
nach unten verfahren (2).

MF-4

Manuelles Nutfrasgerat

0o

Transportables Nutfrdsgerat
fiir Arbeiten bei Einsatz der
SchwalbengrélRe W-4. z.B.
fiir Pfosten/Riegel-Knoten-
verbindungen oder dhnliche
Konstruktionen. Schneller
Einsatz in der Werkstatt oder
fiir Nacharbeiten auf der
Baustelle.

Funktion

Frasposition der Keilnut am
Pfosten beziehungsweise
Riegel anreiflen. Nutfrdsgerat mit seinen Fixierungsstiften an
der Werkstiickkante aufsetzen und mit Schraubzwingen oder
Schrauben befestigen. Frasen gegen den Tiefenanschlag. Fiir
hochste Prazision das Frasgerat moglichst horizontal fiihren.

MANUELLE NUTFRASMASCHINEN

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 0.5 kW

Pneumatisch 6 bar

Motoren 1x530 W

Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.

Steuerung pneumatisch

Spannung pneumatisch

Durchgangshdhe 95 mm

Frastiefe 0-75 mm

Absaugstutzen ? 60 mm

SchwalbengroRRe W-1/2/3

Malke B/T/H 600/540/580 mm

Gewicht 20 kg

Best. Nr. W 100 0250

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 0.5 kW
Motor 1x530W
Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.
Bedienung manuell
Spannung manuell
Frdstiefe 0-68 mm
Absaugstutzen @ 28 mm auBen
SchwalbengréRRe W-1/2/3/4 (opt.)
MaRe B/T/H 185/330/230 mm
Gewicht 3,3 kg
Best. Nr. W 101 4000

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 1.0 kW
Motor 1 x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.
Steuerung manuell
Spannung manuell
Frastiefe 0-220 mm
SchwalbengréRe W-4
Male B/T/H 200/300/460 mm
Gewicht 5 kg
Best. Nr. W 101 2000
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PU 2-32-100

Pneumatische Nutfrasmaschine

00U OoQSQ Bl

Standversion mit stabilem Gusstisch und groRer Arbeitsflache
in bequemer Arbeitshdhe. Mit zwei Frasgruppen, frast pro
Arbeitstakt zwei Keilnuten fiir die SchwalbengroRen

PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN
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W-1/-2/-3. Option: W-4. Stufenlos einstellbarer
Spindelabstand von 32 bis 100 mm.

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit der Ful3taste
gestartet: Eingelegtes Werkstiick spannen, frasen bis zur
eingestellten Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppenin
Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben.
Manuelles Einstellen der Anschldge sowie der Fréstiefe,
ebenso der Spindelabstand per Handrad mit digitaler

MaRanzeige.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch

1ph/N/PE 230 V 50/60Hz 2.0 kW

Anschlusswerte pneumatisch

6 bar

Motoren

1000 W

Leerlaufdrehzahl

34000 1/min.

Steuerung/Werkstiickspannung

pneumatisch / pneumatisch

Durchgangshdhe 210 mm

Fréastiefe 0-115 mm
Absaugstutzen @ 100 mm
SchwalbengroRRe W-1/2/3/4 (optional)
MaRe B/T/H 800,/750/1500 mm
Gewicht 220 kg

Best. Nr. W 107 4000




Das Verbinden von Werkstiicken und Bauteilen mit Hoffmann-Schwalben ist fiir alle BetriebsgroRRen interessant, ob Klein-, Mittel- oder GroRbetriebe. Die effiziente und
gleichermaBen prézise Teileverbindung ist sowohl von technischem wie auch betriebswirtschaftlichem Nutzen.

Abhdngig davon, ob Einzelstiicke, Klein- oder GroRserien gefertigt werden, kann im Hoffmann-Maschinensortiment die fiir den Einzelfall bestmdgliche Verarbeitungstechnik
gewahlt werden. Maschinen, optimal abgestimmt auf den jeweiligen Einsatzzweck und mit klaren Funktionsmerkmalen im Detail.

Frasgetriebe Frastiefen- Mitlaufender Nutkonfiguration Werkstiickgeometrie
einstellung Spanbrecher

Die beiden Frasgruppen sind auf hohe Die beiden Frasgruppen werden per Die mit den Frasgruppen mitlaufenden 2 Keilnuten pro Maschinentakt im Die maximal zu bearbeitende Werk-
Spindeldrehzahlen bis 35.000 1/min. Handrad mit digitaler MaRanzeige auf Spanbrecher sorgen fiir saubere Abstand von 32 bis 100 mm sorgen stiickhdhe von 210 mm macht die PU-
ausgelegt. Somit ist jederzeit ein den gewiinschten Abstand fiir die Nutkanten, selbst bei ,schwierigen” selbst bei breiten Werkstiicken fiir 2-32/100 zu einer duRerst flexibel
materialgerechtes Nuten der Keilnuten eingestellt. Holzarten. Bei jeder Nutbreite. optimale Festigkeit und perfekten einsetzbharen Maschine. Frastiefen bis
Werkstiicke moglich. Sitz der Gehrungsecke. Eine maximal 115 mm gewahrleisten eine
Einstellung fiir beide Teile. groRe Bandbreite der mdglichen
Anwendungen.

Bei aulRergewdhnlichen Werkstiickkonfigurationen oder schwer zu bearbeitenden Materialien bietet Hoffmann eine Anpassung der Maschine an die jeweilige Aufgabe. AuRer Holzwerkstoffen
konnen auch Verbundmaterialien wie WPC und viele Kunststoffe bearbeitet werden. Ebenso wahlen wir fiir Ihre spezielle Anwendung die jeweils optimalen Werkzeuge aus. Hartmetall- und
Diamantfraser, Sonderformen und spezielle Schneidegeometrie der Werkzeuge werden fiir Sie konfiguriert.

PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN
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PU 2-VH / PU 2-H

Pneumatische Nutfrdsmaschine

00U 00800

Spezifisch auf die Pfosten/Riegelbearbeitung ausgelegt. Standversion mit stabilem Gusstisch sowie hohen
Werkstiickanschlag und groRer Arbeitsfliche in bequemer Arbeitshéhe. Frasgruppe fiir eine Keilnut pro
Arbeitstakt vertikal oder horizontal. Fiir die SchwalbengréfRen W-1/-2/-3/-4. SPS-Steuerung sowie digitale
Hohenpositionierung der Fraser. Version PU 2-H: Frasen ausschlieBlich in horizontaler Richtung.

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet: Eingelegtes Werkstiick spannen, Frasen
vertikal/horizontal bis zur eingestellten Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppe in Ausgangsposition, das
Werkstiick wird freigegeben. Motor schaltet selbsttdtigein/aus. Manuelles Einstellen der Anschldge sowie
der Frastiefe. Wahlschalter fiir horizontales und vertikales Frdsen.

Aggregat

1. Vorschubzylinder
2. Frasmotor

3. Fraswerkzeug

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 1.7 kW
Pneumatisch 6 bar
Motor 1x 1700 W
Leerlaufdrehzahl 25000 1/min.
Steuerung SPS
Spannung pneumatisch
Durchgangshéhe 250 mm
Frastiefe vertikal/horzontal 180 mm / 250 mm . .
Absaugstutzen @ 100 mm Tischansicht
SchwalbengroRe W-1/2/3/4 1. Fréstiefe horizontal 5. Innenanschlag
MaRe B/T/H 1000/750/1600 mm 2. Frasmotor 6. Anschlagplatte 45°
Gewicht 265 kg 3. Spannelemente 7. Positionieranschlag
Best. Nr. W 107 6000 4. Stumpfanschlag

AOFFMANN




PU 2-32 / PU 2-65

Pneumatische Nutfrdsmaschine

00U W 8880

Standversion mit stabilem Gusstisch und grofRer
Arbeitsflache in bequemer Arbeitshohe. Mit zwei
Frasgruppen und fixen Spindelabstand wahlweise 32
mm oder 65 mm (Option: andere Spindelabstédnde).
Frast pro Arbeitstakt zwei Keilnuten fiir die
SchwalbengroBen W-1/-2/-3. Option: W-4.

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit der
FuRtaste gestartet: Eingelegtes Werkstiick spannen,
Frasen bis zur eingestellten Nuttiefe, zuriickfahren
der Frasgruppen in Ausgangsposition, das Werkstiick
wird freigegeben. Manuelles Einstellen der Anschldage
sowie der Frastiefe. Selbsttédtiges Ein/Ausschalten
der Motoren.

Technische Daten

(LR
Byt

Maschine PU 2-32 PU 2-65
Elektrisch 1ph/N/PE 230 V 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 1.0 kW 50/60Hz 1.1 kW

Pneumatisch 6 bar 6 bar

Motoren 1000 W 530 W

Leerlaufdrehzahl 34000 1/min. 29000 1/min.

Steuerung/Spannung pneumatisch pneumatisch
Frisgruppe mit Durcl?gangshijhe 150 mm 150 mm
Spindelabstand 65 mm Frastiefe 0-115 mm 0-115 mm

Absaugstutzen ? 100 mm ? 100 mm

SchwalbengrolRe W-1/2/3 W-1/2/3

MaRe B/T/H 820/700/1500 mm 820/700/1500 mm

Gewicht 130 kg 130 kg

Best. Nr. W 107 3000 W 107 2000

PU 2

Pneumatische Nutfrdsmaschine

0L OoOHLEQ0D SWi

Standversion mit stabilem Gusstisch und
groBer Arbeitsfldche in bequemer Arbeits-
héhe. Mit einer Frasgruppe frast pro
Arbeitstakt eine Keilnut fiir die
SchwalbengroRen W-1/-2/-3/-4.

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit der
FuBtaste gestartet: Eingelegtes Werkstiick
spannen, Frasen bis zur eingestellten
Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppe in
Ausgangsposition, das Werkstiick wird freige-
geben. Manuelles Einstellen der Anschldge
sowie der Frastiefe. Selbsttatiges
Ein/Ausschalten der Motoren.

Tischansicht
1. Werkstiickspannung 3. Anschlagplatte 45°
2. Frastiefeneinstellung 4. Stumpfanschlag

Technische Daten

Elektrisch 1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 1.0 kW
Pneumatisch 6 bar
Motor 1x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.
Steuerung pneumatisch
Spannung pneumatisch
Durchgangshdhe 150 mm
Frdstiefe 0-115 mm
Absaugstutzen ? 100 mm
SchwalbengroRe W-1/2/3/4
MaRe B/T/H 800/750/1500 mm
Gewicht 119 kg
Best. Nr. W 107 0000

PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN
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PP 2-NC

Automatische Nutfras- und Bohrmaschine

00 U8 WS eUo0s

NC-basierte Bearbeitungsmaschine fiir die Rahmen-/Eckverbindungen bei
Bauelementen, beispielsweise in der Fenster- und Tiirenfertigung. Frasen der
Keilnuten fiir die Schwalben-Verbindung (SchwalbengréfRen W-2/-3) und
Bohren von Diibellécher 8 mm. Variables Setzen der Nut- und Bohrpositionen
horizontal, vertikal oderauch in Kombination von beiden. Zudem noch freie
Positionierung iiber den gesamten Werkstiick-Querschnitt méglich.

Also wahlweise 2 x Diibellocher bohren plus 3 x Keilnuten frasen.
Bearbeitungskapazitdt fiir Werkstiick-Querschnitte in X-Richtung bis

max. 210 mm und in Z-Richtung bis max. 140 mm.

Funktion

Eingabe samtlicher Werkstiickdaten und Bearbeitungsparameter direkt am
5,7"-Touch Screen-Farbpanel. Dateniibertragung per USB-Anschluss ebenfalls
moglich. Programmspeicherung zum schnellen Abruf von biszu 100 Bohr-
und Fraspositionen. Mehrsprachige Menii-/Bedienfiihrung. Simultane Bear-
beitung von zwei Werkstiicken pro Maschinentaktin einer Aufspannung.
Eckverbindungen wahlweise in einem Winkel von 0 bis 67° oder auch
stumpf mit 90°. Bei Knotenverbindungen stumpf und gekontert.

Technische Daten

Elektrischer Anschluss 3ph/N/PE 230/400 V 50/60 Hz 4 kW
Frds- und Bohrmotoren 4 x 1.0 kW

Spindelantriebe 5.6 Nm

Display Powerpanel/5.7" Touch-Farbdisplay

USB-Anschluss fiir Dateniibertragung/
Intuitive Bedienerfiihrung

Werkzeuge Frasen/Bohren Spannzangenaufnahme
Querschnitt Werkstiick-Kapazitdit X 0-210 mm /Z 0 - 140 mm
Bohrtiefe 0 mm - 30 mm
SchwalbengroRRe W-1/2/3

MaRe B/T/H 1200/1300/1500 mm

Best. Nr. W 108 7010

HOFFMANN




Eine auf Gehrung gearbeitete Ecke ist seit jeher in der Holzverarbeitung ein anerkanntes Qualitdtsmerkmal fiir Hochwertigkeit und Giite. So auch in der Fenster- und Tiirenfertigung.

Hier gilt die Rahmengehrungsecke sowohl bei Kunststoff- und Metallfenster und insbesondere auch bei Holzfenster als eine sichere und zuverldssige Eckverbindung.

Weitergehend zur Gehrungsecke wird das Verbindungssystem mit Hoffmann-Schwalben generell fiir Eckverbindungen bei Fenster, Tiiren, Rahmenteile wie Glasleistenrahmen, Bekleidungen
und Sprossenverbindungen wie auch Knotenverbindungen fiir Pfosten/Riegelkonstruktionen und Glasfassadenelementen eingesetzt. Einerseits wegen der hohen und sicheren
Dauerhaftigkeit und Formstabilitdt dieser Verbindungsart, andererseits auch wegen ihrer einfachen und vor allem schnellen Fertigungsweise in der Herstellung.

Programmierung

v

v

v

\

Software nach kundenspezifischer
Anforderung erstellt

Funktionen optimiert fiir schnelle
Eingaben

USB-Schnittstelle fiir externe
Dateniibermittlung

Windows/Excel-Eingabetool
Mehrsprachig
Updates jederzeit moglich

Netzwerkanbindung mdglich

Aggregate

Kompakte, funktionsoptimierte
Frés- und Bohrmotoren

Stabiler Gusstisch mit groRer
Arbeitsfliche in bequemer
Arbeitshohe

Ergonomisches Bedienfeld

Funktions-Sicherheitsscheibe

Bedienkomfort

§E

Farbiges Touch-Panel-Display

Intuitive Maschinenbedienung
am 5,7" Display

Klar verstandliche Anordnung
der Bedienfunktionen

Strukturierte Meniifiihrung

Diagnostikanzeige derSensoren
und Ventile im Storfall

Barcodeleser

Positionierung

Hohe Verfahr- und
Stellgeschwindigkeiten max.
100 mm/sec.

Exakte Positioniergenauigkeit mit
Kugelumlaufspindeln und
Positionsgeber

Flexibilitat

> \Helseitiger Einsatzbereich:
Fenster
Pfosten/Riegelkonstruktionen
Glasfassaden
Mébel

Das Leistungsangebot von Hoffmann umfasst sowohl die bedarfskonforme Ausfithrung und Konfiguration der Verbindung selbst wie auch die komplementdre Maschinen- und
Bearbeitungstechnik hierzu. Im Mittelpunkt der Fertigungs- beziehungsweise Bearbeitungsprozesse stehen die relevanten Arbeitsgange Sdgen, Frasen, Nuten und Bohren.

PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN
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PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN

PP 2-32/100-4 PP 2-32/100

Pneumatische Nutfrdsmaschine Pneumatische Nutfrdsmaschine

1N SaR00 00U xO020 8Om0

Standversion mit stabilem Gusstisch und grof3er Arbeitsflache Standversion mit stabilem Gusstisch und

in bequemer Arbeitshohe. Mitvier Frasgruppen, frdst pro groRer Arbeitsfldche in bequemer Arbeits-
héhe. Mit vier Frasgruppen, frast pro

Arbeitstakt in zwei Werkstiicke je zwei

Arbeitstakt in zwei Werkstiicke je zwei Keilnuten fiir die
SchwalbengroRen W-1/-2/-3. Stufenlos einstellbarer
Spindelabstand von 32 bis 100 mm.

Bei der Bearbeitung von Kranzmhmen kdnnen inneres
und duBeres Fraserpaar auf unterschiedliche Frdstiefen
eingestellt werden.

Keilnuten fiir die Schwalbengréfien
W-1/-2/-3. Stufenlos einstellbarer
Spindelabstand von 32 bis 100 mm.

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit
der FuRtaste gestartet: Eingelegtes Werk-
stlick spannen, frésen bis zur eingestell-
ten Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppen
in Ausgangsposition, das Werkstiick wird

Funktion

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste
gestartet: Eingelegtes Werkstiick spannen, Frasen bis zur
eingestellten Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppen in Aus-
gangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Manuelles
Einstellen der Anschldge sowie der Frastiefe, ebenso der
Spindelabstand per Handrad mit digitaler MaRanzeige.

freigegeben. Manuelles Einstellen der

Anschldge sowie der Fréstiefe, ebenso der Spindelabstand per Handrad mit
digitaler MaRanzeige.

Fraserpositionierung Technische Daten Technische Daten

1. Fréser - auBen - -

2. Friser - innen Elektrisch 3ph/N/PE 230/400 V Elektrisch 3ph/N/PE 230/400 V

50/60Hz 4.0 kW 50/60Hz 4.0 kW

3. Anschlagszunge Pneumatisch 6 bar Pneumatisch 6 bar

4. Spanbrecher Motoren 4 x 1000 W ) Motoren 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/.min. Frisgruppen Leerlaufdrehzahl 34000 1/.min.
Steuerung pneumah.sch 1. Anschlagplatte 45° Steuerung pneumah.sch

. . Spannung pneumatisch o K Spannung pneumatisch

Tischansicht Durchgangshohe 150 mm 2. Frastiefeneinstellung Durchgangshohe 210 mm

1. Anschlagplatte 45° Fréstiefe 0-115 mm 3. Absaugschacht Frastiefe 0-115 mm
Absaugstutzen @ 100 mm Absaugstutzen @ 100 mm

Fréstiefeneinste[[ung SchwalbengrélRe W-1/2/3 SchwalbengrélRe W-1/2/3

2. innen MaRe B/T/H 1000/750/1500 mm MalRe B/T/H 1000/750/1500 mm

3. auRen Gewicht 240 kg Gewicht 215 kg

Best. Nr. W 108 5000 Best. Nr. W 108 3000




PP 2-32 / PP 2-65

Pneumatische Nutfrasmaschine

00U w8880

Standversion mit stabilem
Gusstisch und grof3er Arbeits-
fldche in bequemer Arbeits-
hohe. Mit vier Frasgruppen,
frast pro Arbeitstakt in zwei
Werkstiicke je zwei Keilnuten
fiir die SchwalbengroRen
W-1/-2/-3. Option: W-4.
Fixer Spindelabstand von

32 mm (PP 2-32) oder 65 mm
(PP 2-65). Option: Andere
Spindelabstédnde mdglich.

Technische Daten

Maschine PP 2-32 PP 2-65

Elektrisch 3ph/N/PE 230/400V  1ph/N/PE 230 V
50/60Hz 4.0 kW 50/60Hz 2.2 kW

Pneumatisch 6 bar 6 bar

Motoren 1000 W 530 W

Leerlaufdrehzahl 34000 1/min. 29000 1/min.

Steuerung/Spannung pneumatisch pneumatisch

Durchgangshdhe 150 mm 150 mm

Frastiefe 0-115 mm 0-115 mm

Absaugstutzen ? 100 mm ? 100 mm

SchwalbengroRRe W-1/2/3/4 (optional) W-1/2/3/4 (optional)

MaRe B/T/H 1000/750/1500 mm 1000/750/1500 mm

Gewicht 235 kg 160 kg

Best. Nr. W 108 2000 W 108 1000

PP 2

Pneumatische Nutfrdsmaschine

00U oSB0EQ0n

Standversion mit stabilem
Gusstisch und grofRer
Arbeitsflache in bequemer
Arbeitshohe. Mit zwei Fras-
gruppen, frast pro Arbeits-
takt in zwei Werkstiicke je
eine Keilnut fiir die Schwal-
bengroRen W-1/-2/-3.
Option: W-4.

Funktionsweise
Der automatische
Maschinentakt wird mit der

FuBtaste gestartet: Eingelegtes Werkstiick spannen, frasen bis
zur eingestellten Nuttiefe, zuriickfahren der Frasgruppen in
Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben.

Technische Daten

Elektrisch

1ph/N/PE 230 V

50/60Hz 2.0 kW

Pneumatisch

6 bar

Motoren 2 x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 34000 1/min.
Steuerung pneumatisch
Spannung pneumatisch
Durchgangshdhe 150 mm

Frdstiefe 0-115 mm
Absaugstutzen @ 100 mm
SchwalbengroRRe W-1/2/3/4 (opt.)
MaRe B/T/H 1000/750/1500 mm
Gewicht 158 kg

Best. Nr. W 108 0000

PP 2-VARIANTEN

Pneumatische Nutfrdsmaschine

PP 2-VH / PP 2-H

Spezifisch auf die Pfosten-/
Riegelbearbeitung ausgelegt.
Standversion mit stabilem Guss-
tisch sowie hohem Werkstiickan-
schlag und grofRer Arbeitsflache
in bequemer Arbeitshdhe.

PNEUMATISCHE NUTFRASMASCHINEN

Frasgruppe fiir eine Keilnut pro
Arbeitstakt horizontal.

PP 2-FR

Spezifisch auf die Fensterbear-
beitung mit Gehrungseckverbin-
dungen mit Hoffmann-Schwalbe
und Diibeln ausgelegt.
Standversion mit stabilem Guss-
tisch in bequemer Arbeitshohe.

2 x 3 Frasgruppen fiir je drei Keil-
nuten plus 2 x 2 Bohrgruppen.

PP 2-H-DB

Spezifisch auf die Fensterbear-
beitung mit Gehrungseckverbin-
dungen mit Hoffmann-Schwalbe
und Diibeln ausgelegt.
Standversion mit stabilem Guss-
tisch in bequemer Arbeitshohe.
Eine Frasgruppe fiir eine Keilnut
plus zwei Bohrgruppen.
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DOPPELGEHRUNGSSAGEN

MS 35-SF

Sdge- und Frasmaschine

LO L SeL0S00 BOWE

Praziser Gehrungsschnitt mit ausrissfreier Schnittkante an den Werkstiicken. Wenn beide Teile

im Winkel oder zu einem Rahmen zusammengefiigt werden sollen, kénnen sofort jeweils eine
oder zwei Keilnuten in die Stirnflachen eingefrast werden - absolut positions- und lagerichtig.
Fiir Werkstiickquerschnitte von 90 x 90 Millimeter. SchwalbengroBen W-1/-2/-3.

Zum Ablangen von Profilen wie Glasleisten, Kranzrahmen, Blenden etc. aus Holz, Aluminium
oder Kunststoff im Winkel von 45°. Option: Auch als Klinkschnittsdge zu verwenden.

Funktion

> Werkstiicke lagerichtig am Schiebetisch auflegen und fiir den Schnitt positionieren.

> Driicken Startknopf: Ausldsen des automatischen Maschinentakts, Werkstiicke werden j
sicher gespannt.

> Beide Sdgeaggregate fiihren den Gehrungsschnitt (Klinkschnitt) von oben nach unten aus.

> Maschinentisch 6ffnet, Werkstiicke werden {iber den Frasgruppen positioniert. Frasen von
wahlweise ein oder zwei Nuten.

> Maschinentisch schlieBt wieder, Werkstiicke kénnen entnommen werden.

> Angeschnittenes Werkstiick gegen den auf Mal eingestellten, digitalen
Langenanschlag schieben...ein neuer Takt beginnt.

Die MaReinstellung der Schnittlange wird auf dem elektronischen Langenmesssystem
digital angezeigt. Der Einsatz der beiden Frasaggregate erfolgt automatisch.

Technische Daten

Elektrisch 3ph/N/PE 230/400 V Materialquerschnitt B 90 mm x H 90 mm
50/60Hz 5.4 kW HM-Séagebldtter @ 350 mm x 30 mm

Pneumatisch 6 bar Frastiefe 0-70 mm

Sdgemotoren 2 x 2.2 kW / Bohrung 30 mm Absaugstutzen 2 x @120 mm

Frasmotoren 2 x 0.5 kW / Spannzange 6 mm SchwalbengroRe W-1/2/3

Leerlaufdrehzahl Sagemotor 3000 1/min. Male B/T/H 1470/950/1620 mm
Frdsmotoren 24000 1/min Gewicht 680 kg

Steuerung SPS

Spannung pneumatisch Best. Nr M 107 0000




Eine auf Gehrung gearbeitete Ecke ist seit jeher in der Holzverarbeitung ein anerkanntes Qualitdatsmerkmal.

Hierauf wurde eine weitere Besonderheit der Doppelgehrungssagen-/Fraskombination MS 35-SF abgestimmt: Die von Hoffmann entwickelte Technik, die das Schwingungsverhalten der
Sageblatter positiv beeinflusst. So entsteht eine hohe Prazision fiir die Passgenauigkeit der beiden Abschnittteile - ohne jegliches Nacharbeiten oder gar erneutes Absdgen. Diese

kompromisslose Akkuratesse ist gerade dann wichtig, wenn die StoRflachen zweier Teile nach auRen sichtbar aufeinander treffen.

Damit diese hohe Schnitt- sowie auch Frasqualitdt erzielt werden kann, ist fiir einen nahezu vibationsfreien Lauf der Maschinenkdrper extrem robust aufgebaut und wiegt rund 700 Kilo.

Ein Spanbrecher sorgt fiir den ausrissfreien Schnitt. Bemerkenswert auch der niedere Gerduschpegel, was dem Ohr sofort (angenehm) auffallt.

Doppel-Sageaggregat Maschinendetails

Aluminium-Arbeitstisch

Antriebsriemen

Sagespindel-Lagerung
Absaugkanal

RN W N

Spanbrecher

Option: Hohe Schnitt- 1. Spannzylinder
Sdgen/Bohren prazision und zu- und abschaltbar (8 Stiick)
sicheres

mit Gummi-Druckelemente

2. HM-bestiickte

Arbeiten

Qualitat-Kreissdgeblatter

3. Langenanschlag

Bedienfeld

. Startknopf

NOT-Aus

. Highspeed-Winkelfrdsmotoren
Fraswerkzeuge

Absaugschacht

Gehrungsecken - dieses qualitative Kennzeichen ist beivielen Gelegenheiten gefordert: Bilderrahmen, Mobelfronten, Kassettenrahmen, Mébelkréanze, Sprossenkreuze, Tiirfutter und -rahmen,
Fenster, bei Holzspielzeugen, im Saunabau. Immer kommt es auf die stabile und gleichermalRen prazise, jedoch auch noch dauerhaltbare Eckverbindung an. Prazise Gehrungsschnitte mit der

MS 35-SF sind die erste Voraussetzung hierzu. Und zum Zusammenfiigen der Teile idealerweise die Hoffmann-Schwalbe. Das funktioniert unkompliziert, schnell und absolut verldsslich.

DOPPELGEHRUNGSSAGEN
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MS 35

Doppelgehrungssage

Ld

Praziser Gehrungsschnitt mit ausrissfreier Schnittkante an den Werkstiicken. Fiir Werkstiickquerschnitte von
90 x 90 Millimeter. Klar zugeordnete, einfache Bedienelemente fiir unkompliziertes und sicheres Arbeiten.
Zum Abldngen von Profilen wie Glasleisten, Kranzrahmen, Blenden etc. aus Holz, Aluminium oder Kunststoff
im Winkel von 45°.

Alle MaReinstellungen fiir den Langsanschlag werden elektronisch angezeigt. Sdgeaggregate-Einstellung 45°.
Die von Hoffmann entwickelte Technik zum Dampfen von Schwingungen an den Sdgeblattern gewahrleistet
die hohe Schnittprdzision der MS 35.

Funktion

> Werkstiicke lagerichtig am Schiebetisch auflegen und fiir den Schnitt positionieren.

> Betdtigung Startknopf: Auslosen des automatischen Maschinentakts, Werkstiicke werden sicher gespannt.

> Beide Sdgeaggregate fiihren den Gehrungsschnitt (Klinkschnitt) von oben nach unten aus.

> Spannzylinder lGsen sich, Werkstiicke konnen entnommen beziehungsweise fiir den ndchsten Sdageschnitt
gegen den auf MaR eingestellten digitalen Langenanschlag geschoben werden - ein neuer Takt beginnt.

Technische Daten

Elektrisch 3ph/N/PE 230/400 V
50/60Hz 4.4 kW .
Pneumatisch 6 bar HOFFMANN
Motoren Sdgemotoren 2 x 2.2 kW
Bohrung 30 mm
Leerlaufdrehzahl 3000 1/min.
Steuerung pneumatisch
Spannung pneumatisch
Materialquerschnitt B 90 mm x H 90 mm
Werkzeuge HM-Sdgebldtter @ 350 mm x 30 mm
Absaugstutzen 2 x @ 120 mm 1. Digitales Langenmesssystem
MaRe B/T/H 1470/950/1620 mm 2. Tischanschlag
Gewicht 620 kg 3. Gehrungsanschlag 45°
Best. Nr. M 105 0000 4, Start-/Stopp-Tasten, Betriebsanzeige



MS 35-F

Doppelgehrungssage

Ld

Spezifisch auf die Bearbeitung von Fensterpro-
filen ausgelegt. Praziser Gehrungsschnitt mit
ausrissfreier Schnittkante an den Werkstiicken.
Fiir Werkstiickquerschnitte von 90 x 90 mm.
Klar zugeordnete, einfache Bedienelemente
flir unkompliziertes und sicheres Arbeiten.

Option: 1. Anschlagsystem fiir lange
Fensterprofile bis 4000 mm, 2. Spezielle
Auflage fiir Aluminiumprofile.

Weitere Ausfithrungsmerkmale sowie
Funktionsweise wie Ausfiihrung MS 35 (S. 28).

Langsanschlag

Technische Daten

Elektrisch

3ph/N/PE 230/400 V

50/60Hz 4.4 kW

Pneumatisch

6 bar

Motoren Sdgemotoren 2 x 2.2 kW
Bohrung 30 mm

Leerlaufdrehzahl 3000 1/min.

Steuerung pneumatisch

Spannung pneumatisch

Materialquerschnitt

B 90 mm x H 90 mm

Werkzeuge HM-Sdgeblatter

@ 350 mm x 30 mm

Absaugstutzen 2 x @ 120 mm

MaRe B/T/H 1470/950/1620 mm
Gewicht 620 kg

Best. Nr. M 105 0000 F

Attraktivitat und
Maschinensicherheit

Sicheres Arbeiten mit der Hoffmann MS 35

DOPPELGEHRUNGSSAGEN

Die Attraktivitdt von Fensternaus Holz hat auch etwas mit deren Marktpreisen zu tun, wenn sie zu
anderen Rahmenmaterialien im Wettbewerb stehen. Damit ist insbesondere eine effiziente,
kostengiinstige Fertigungstechnik gefordert.

Mit Bearbeitungstechniken von Hoffmann wird dieses Ziel erreicht: Hochwertige
Fensterkonstruktionen aus Holz und attraktive Verkaufspreise. Im Mittelpunkt steht die klassische
Gehrungsecke bei Rahmen und Fliigel, die mit dem hochstatischen Verbindungselement
,Hoffmann-Schwalbe” dauerhaltbar und absolut sicher verbunden sind.

Zur sicheren Holzverbindung gehort auch , die sichere” Maschine. Alle Maschinen mit
Sdgeaggregaten werden bei Hoffman einer EG-Baumusterpriifung unterzogen. Das bedeutet
maximale Sicherheit fiir den Bediener derjeweiligen Maschine und Planungssicherheit fiir die
Zukunft. Darauf konnen Siesich verlassen.

Schutzscheibe schlieRt
selbsttdatig nach Start des
Bearbeitungszyklus und 6ffnet
nach Ende wieder: Sicht auf
Schnittstelle, hdlt Spane und
Restabschnitte zuriick, mehr
Bedienungskomfort.

Anschlagsystem fiir lange
Fensterprofile bis 4000 mm

Praziser Gehrungsschnitt mit
ausrissfreier Schnittkante.
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MX 5 NC

Kombinierte NC-gesteuerte Doppelgehrungssdge
mit Frds- und Bohraggregaten

LOO U8 lwNeR00

Perfekter Allrounder, wenn es um Gehrungseckverbindungen geht: Sdgen, Nutenfrasen und Bohren
in einem Arbeitstakt!

Weitreichender Einsatzbereich von der Fenster-, Tiiren-, Rahmen- sowie Mdbelteileproduktion bis
hin zu Knotenverbindungen bei Pfosten/Riegelkonstruktionen und Glasfassadenelementen.

Benutzerfreundliche Steuerung: Alle Bearbeitungsgdnge sind frei programmierbar. Am 10,4"-
Touchpanel wird das zuschneidende Langenmal} eingegeben oder aus dem Speicher abgerufen.
USB-Schnittstelle fiir direkte Eingabe der Arbeitslisten in die Maschine, beispielsweise vom
Disponenten in der Arbeitsvorbereitung. Variable, freie Platzierung der Nut- und Bohrpositionen
tiber den gesamten Querschnitt eines Werkstiicks - horizontal, vertikal
oder kombiniert. Beispielsweise 3 x Keilnuten frasen,
2 x Diibellocher bohren.

Fiir die SchwalbengroRen W-1/-2/-3 und Bohrer-

Duchmesser 6/8/10 mm. Bearbeitungskapazitat fiir
Werkstiick-Querschnitte bis B 140 mm und H 120 mm.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230/400 V 50/60Hz 7.4 kW

Anschlusswerte pneumatisch

6 bar

Motor Sdgen / Bohren / Frasen

2x2200W /4 x750 W

LeerlaufdrehzahlS /B / F

3000 / 12000 / 18000 1/min.

Sdgeblatt

400 x 30 x 3.2

Steuerung/Spannung

SPS/pneumatisch / pneumatisch

Schnittkapazitat

B 140 mm x H 120 mm

Frastiefe / Bohrtiefe

75 mm /30 mm (@ 6/8/10 mm)

SchwalbengroRe

W-1/2/3

MaRe B/T/H 3540/1000/1520 mm
Gewicht 520 kg
Best. Nr. M 100 0700




Die Erfahrung der letzten Jahre, die Markt- und Produktenwicklung und vorallem Anregungen unserer Kunden fiihrten zu der Entwicklung
der neuen Maschine MX-5-NC. Einfache und intuitive Bedienung, Flexibilitdt und Qualitdt der einzelnen Komponenten waren die
Vorgaben bei der Entwicklung dieser Anlage. Eine Maschine - viele Anwendungen.

Freies Positionieren von
Bohrung und Frasung

Funkmessstab

Barcodeleser

N

Werkstiick-
riickhubtisch

Kurzschnitt-
einrichtung

Schnittlangen-
optimierung

[ 3|
et | ) O o Y

Sicheres und
bediener-
freundliches
Arbeiten

Automatische
Winkel-
einstellung

Effizienz pur: Pro Maschinentakt werden zwei Werkstiicke simultan bearbeitet. Das Ablangen auf MaR an beiden Enden, danach Frasen der Keilnuten fiir
die Schwalbenverbindung und anschlieBen Bohren von Diibellocher zur Stabilisierung der Verbindung.

MEHRACHSENBEARBEITUNG
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MX 2

Kombinierte Doppelgehrungssdage und Frasmaschine

LO U DedceSn

Praziser Gehrungsschnitt auf Endmald plus doppelseitiges Einfrasen
der Keilnuten in die Stirnflachen ein- oder beidseitigin einer
Aufspannung. Fiir Werkstiickbreiten bis 140 mm, rechtes Sdgeaggregat
verfahrbar bis 3000 mm Schnittlange. Léngenmaleinstellung iiber
Skala oder digitales MaRsystem (Option). Pneumatischer Ségevorschub
sowie pneumatische Werkstiickspannung. Sdge- und Frasaggregate auf
Schlitten schwenkbar +67°/-0°/-45°.

Fiir SchwalbengroRen W-1/-2/-3.

Einsatzbereich bei Tiirelemente, Bekleidungen, Rahmen und Leisten im
Innenausbau und bei Mdbel.

120

45P 907 / /

100

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch

3ph/N/PE 230/400 V 50/60Hz 6.6 kW

Anschlusswerte pneumatisch

6 bar

Motor Sdgen / Frdsen

2x2200W /4 x530W

Leerlaufdrehzahl Ségen / Frasen

3000 1/min. / 29000 1/min.

Sdgeblatt 330 x 30 x 3.2
Steuerung/Spannung pneumatisch / pneumatisch
Schnittkapazitat siehe Schnittdiagramm
Frdstiefe 75 mm

SchwalbengréRRe W-1/2/3

MaRe B/T/H 3540/1000/1520 mm
Gewicht 480 kg

Best. Nr. M 100 0500

80

60

40

20

0

\\\

Schnittdiagramm

Sdgestation
1. Auflage mit Spanneinheit

2. Frasgetriebe

3. Antriebsmotoren
4. Einstellung
Spindelabstand



MX 3

Kombinierte Doppelgehrungssdage und Bohrmaschine

F] | RE]-=]m]=

Praziser Gehrungsschnitt auf EndmaR plus doppelseitiges Bohren von

Diibelldchern in die Stirnflachen ein- oder beidseitig in einer Auf-
spannung. Fiir Werkstiickbreiten bis 140 mm, rechtes Sdgeaggregat
verfahrbar bis 3000 mm Schnittlange. LingenmaReinstellung iiber
Skala oder digitales MaRsystem (Option). Pneumatischer Sdgevor-
schub sowie pneumatische Werkstiickspannung. Sdge- und
Bohraggregate auf Schlitten schwenkbar +67°/-0°/-45°.

Fiir Bohrer-Durchmesser 6/8/10 mm.

Einsatzbereich bei Tiirelementen, Bekleidungen, Rahmen
und Leisten im Innenausbau und bei Mdbeln.

Varianten:
1. Fiir vorabgeldngte Teile
2. Fiir Stangenmaterial

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch

3ph/N/PE 230/400 V 50/60Hz 6.6 kW

Anschlusswerte pneumatisch

6 bar

Motor Sdgen / Bohren

2 x 2200 W / 4 x 1050 W

Leerlaufdrehzahl Sdgen / Bohren

3000 1/min. / 10000 1/min.

Sdgeblatt 330 x 30 x 3.2
Steuerung/Spannung SPS / pneumatisch
Schnittkapazitat siehe Schnittdiagramm
Bohrtiefe 30 mm (@ 6/8/10 mm)
MaRe B/T/H 3540,/1000,/1520 mm
Gewicht 480 kg

Best. Nr. M 100 0600

Bedienpult mit
Not-AUS-Funktion

Sagestation
1. Ségeblattschutz
2. Bohrgetriebe

3. Antriebsmotoren
4. Einstellung Spindelabstand

MEHRACHSENBEARBEITUNG

33



INGENIEURDIENSTLEISTUNG & SYSTEMLOSUNGEN

34

Ingenieurdienstleistung & kundenspezifische Systemlosungen

Einfach und genial

Oftmals passen Serienmaschinen trotz optionaler Ausfiihrungsvariante einfach nicht fiir den vorgesehenen Bearbeitungsprozess. Dem gegeniiber sind arbeitsspezifische
Maschinenkonfigurationen in der Lage, exakt alle faktischen Fertigungsvorgaben und geforderten Arbeitsabldaufe zu realisieren.

Der Hoffmann-Geschaftsbereich IngenierDienstLeistung (IDL) ist spezialisiert, individuelle, effiziente Prozesslosungen fiir die Bearbeitungskompetenzen Sdgen, Frdsen, Bohren,
Zusammenfiigen und Montieren zu realisieren. Zum Leistungsumfang zdhlt auf Wunsch ebenfalls die Entwicklung von Prozessketten sowie Verfahrenstechniken einschlieRlich der Soft- und
Hardware, um die Effizienz der Abldufe insgesamt zu optimieren.

Das Engineering-Know How von Hoffmann umfasst die Bereiche

> Bauelemente (Fenster, Haus- und Zimmertiiren, Decken, Pfosten/Riegelkonstruktionen, Wintergarten, Fachwerkbau)
> Mobelfertigung (Kiichen, Schranke, Schrankwénde, Fronten, Korpusse, Betten, Tische)
> Mdobelleisten fiir Rahmenkrdnze, Sockel, Blenden, Fiillungen sowie Profilstdbe

Sonder- und Nischenprodukte wie Fertighaus- und Saunabau, Sarge, Bodenbeldge etc.
> Wandelemente, Raumteiler

In der Regel kommen hierfiir CNC-gesteuerte
Mehrachsen-Bearbeitungstechniken zum
Einsatz. Fiir die Maschinensteuerung kdnnen
betriebseigene Bearbeitungsprogramme oder
auch einschldgige Branchensoftware einge-
setzt werden. Dabei ist ein Bedienkomfort bis
hin zur meniigefiihrten PC-Steuerung auf
Windowsbasis mit Touch Screen-Bildschirm-
oberfldche moglich.

S0 7.215 - Automatische Fiinf-Achs-Frasmaschine



Hoffmann fungiert oftmals als Generalunternehmer, wenn es um effiziente Konstruktionsverbindungen geht. Der Aufgabenbereich erstreckt sich von der Mobelfertigung (Fronten, Fiillungen,
Rahmen, Krénze, Korpusse) iiber Fassaden- und Wintergartenbau (Pfosten/Riegel, Fachwerke), Tiirenfertigung (Rahmenprofile, Uberschlége, Verblendungen), Holz, Holz/Alu-, Kunststofffenster
(Eckverbindung fiir Rahmen und Fliigel), Bohlenbearbeitung bis hin zum gesamten Innenausbau (Boden-, Wand-, Deckenprofile). Hierbei muss nicht unbedingt (nur) die Hoffmann-Schwalbe
als Verbindungsmittel zum Einsatz kommen, jede andere Art wie zum Beispiel Diibel oder dergleichen sind ebenfalls machbar.

Systemldsungen
fiir Sdgen

Filigrane Leisten von 10 mm bis zu
Werkstiicken von 600 mm Breite
werden mit der Hoffmann-Sagetechnik
bearbeitet. Dabei legen wir groR3ten
Wert auf Schnittgenauigkeit, geringer
Kantenausriss und absolute Prazision
von Winkel und Schnittlangen.
Sageblattauswahl, Drehzahlen,
Spindellagerung und viele andere
Parameter werden auf die spezielle
Kundenvorgabe abgestimmt. Damit
erzielen wir Ihr optimales Ergebnis.

Systemlosungen
fiir Frasen

.JI;'“I \ ||HI

Die Erfahrung der letzten 20 Jahre hat
uns beim Frdsen zum Spezialisten
gemacht. Wir frasen Ihre Werkstiicke
- immer prdzise, maRhaltig und aus-
rissfrei. Abhdngig von derjeweiligen
Aufgabe bieten wir Maschinen fiir
jeden Einsatz an: Frasen auf verschie-
denen Ebenen, mit speziellen Werk-
zeugen, in Kombination mitanderen
Bearbeitungen und vieles mehr.

Systemlésungen
fiir Bohren

Bohren auf verschiedenen Ebenen,
einfach oder mit Mehrfach-Bohr-
kopfen, in Kombination mitSdgen
oder der Hoffmann-Schwalbe - wir
haben die Losung fiir Ihre
Fertigungsaufgaben.

Systemldosungen
fiir Verbindungstechniken

Systemlésungen fiir
verkettete Arbeitsprozesse

Rahmeneckverbindungen sind
elementare Komponentenin der
Holzverarbeitung und erfodern
multifunktionelle Techniken. Die
Hoffmann-Schwalbe bietet Losungen
fiir zahlreiche Verbindungstechniken
von der Sprossenverbindung bis hin
zur schweren Pfosten/Riegel-
Konstruktion. Spezialmaschinen
werden fiir die jeweilige
Aufgabenstellung entwiclelt,
konstruiert und gebaut.

Ihre Zielvorgaben sind das Anforderungsprofil fiir unsere Techniker. Hoffmann-IngenieurDienstLeistungen (IDL) zur Optimierung,
Rationalisierung, Wirtschaftlichkeit, Qualitdtssicherung, Kosteneinsparung — das sind die Maxime unserer Entwicklungsarbeit!

Kunden im 21. Jahrhundert erwarten
hervorragende Produkte vor allem im
Mobel-, Fenster-, Tiiren- und Baube-
reich. Das erfordert Maschinen, die in
der Lage sind, multifunktional zu
arbeiten. Kombinationsmaschinen
zum Sédgen, Frasen, Bohren mit
Vorlegemagazin, Werkstiickhandling
und rechnergesteuert werden von

uns realisiert.

INGENIEURDIENSTLEISTUNG & SYSTEMLOSUNGEN
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S0 7.174

Sage- & Fraszentrum

LoD W

Kundenspezifische Maschinen-
ausfiihrung zum Sagen und
Frasen von Holzprofilen in
verschiedenen Langen und
mit unterschiedlichen
Querschnitten.

Besondere Merkmale:

> 1 Hauptachse zur Langenreinstellung

> Servoantriebe

> SPS-Steuerung mit Fehleriiberwachung

> Flachbett-Vorlegemagazin

> Ablagetisch fiir Werkstiicke

> Automatischer Werkstiickgreifer fiir Werkstiickpositionierung
> Greiferschuhe fiir 13 verschiedene Werkstiickquerschnitte

Werkstiickabmessungen
Breite 20 mm - 120 mm, Lange 375 mm - 2500 mm, Hohe 10 mm - 60 mm

SO 7.165

Sdge- & Duo-Bohrautomat

¥l

Kundenspezifische Maschinen-
ausfithrung zum Sdgen und
Bohren von Tiirzargen bis zu
einer Breite von 450 mm.

Besondere Merkmale:

> Fiir Zargen- und Kopfteile - links und rechts

> 1 Hauptachse zur Ldngeneinstellung

> 2 Nebenachsen fiir Kopfteilanschlag (digital)

> SPS-Steuerung mit Fehleriiberwachung

> Beidseitiges Abldngen - 90°/45° oder 45°/45°
> Montagebohrungen mit 2 x 15 Spindelbohrkdpfe

Automatischer Austransport der Restestiicke

Werkstiickabmessungen (Zargenbreite)
bis 500 mm, Lange bis 2800 mm



50 7.215

Automatische Fiinf-Achs-Frasmaschine

0o

Kundenspezifische Maschinen-
ausfithrung zum Frasen von
Befestigungsnuten in Terras-
sendielen fiir das Verlegesystem
,FoX” ohne Werkzeug und
Schrauben. Bearbeitung der
Stirn- und Langsseiten eine Diele
in einem Bearbeitungszyklus.

Besondere Merkmale:
> Vorlegemagazin fiir ca. 20 bis 30 Werkstiicke, abhdngig von Abmessung der Diele
> Automatischer Einschub der Teile vom Magazin in die Maschine
> Bearbeitung einer Langs- und einer Stirnseite pro Maschinentakt
> Werkstiick wird nach der ersten Bearbeitung mit 180°-Drehung wieder ins Magazin eingelegt
> Auswurf der bearbeiteten Teile tiber Materialrutsche
> Kapazitdt: Bis zu 250 m2 Bodenfldche pro Arbeitsschicht
Hohe Wiederholgenauigkeit und Prozesssicherheit
SPS-Steuerung mit Fehleriiberwachung
> Hochfrequenzmotoren

Werkstiickabmessungen (DielenmaRe)
Breite 80 mm - 150 mm, Lange 450 mm - 1300 mm, Hohe 22 mm - 38 mm

50 7.211

Automatische Doppelgehrungssdage und Bohrmaschine

LoD W

Kundenspezifische Maschinenaus-
fiihrung zum Sdgen und Bohren von
Breitprofilen - in diesem Falle von
Sargelementen. Bearbeitung der
Seiten-, Kopf- und Fulteile sowie
Rahmenelemente eines Sarges in
einem Bearbeitungszyklus. Das
Sdgen der Teile wird in zwei Ebenen
ausgefiihrt = Schifterschnitt.

INGENIEURDIENSTLEISTUNG & SYSTEMLOSUNGEN
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Besondere Merkmale:

> 4 Achsen fiir die Winkeleinstellung des Sdgeschnitts an beiden Enden

> 1 Achse (Hauptachse) zum Verstellen der beiden Bearbeitungseinheiten links und rechts

> 1 Kurzachse zum Einstellen der Schnittldnge fiir Kopfteile (Kurzschnitteinrichtung)

> 2 Rollenbahnen zu Abtransport der Holzabschnitte

> SPS-Steuerung mit Bedien-Touch Panel am 10” Farbdisplay

> Servoantriebe

> Parametersteuerung fiir Werkstiicklange, mit Feinjustierung, Schnitt-Winkel V/H, Bohrfunktionen,
Steuerung des Werkstiick-Riickhubtisches sowie der Transportbander, Einrichtbetrieb

Werkstiickabmessungen
Lange 250 - 2200 mm, Breite 50mm - 650mm (!)
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S0 7.128

Sdge- & Frds - Bearbeitungsautomat

L0 W

Vollautomatischer Stangen-
automat zum Sédgen und
Frasen von Sonderprofilen.
Mit speziellem Bevorratungs-
magazin fiir zwei unterschied-
liche Werkstiickprofile und
automatischer Zufiihrung.

Besondere Merkmale:

> Vorlegemagazin fiir ca. 20 bis 30 Werkstiicke

> Etagenmagazin zur Separierung der Teile

> Automatischer Einschub der Teile vom Magazin in die Maschine

> Anschneiden, Frasen der Schnittfliche und Abschneiden des Fertigteils in einem Takt
> Auswurf der Fertigteile iiber Materialrutsche

> Kapazitdt: Bis zu 2000 Teile Schicht

> SPS-Steuerung mit Fehleriiberwachung

> Hochfrequenzmotoren

Werkstiickabmessungen
Breite 20 mm - 45 mm, Lange 100 mm - 300 mm

S0 7.146

Sdge-/Frds-/Bohr-Bearbeitungszentrum

LOO We

Spezialmaschine zum Ségen, Frasen und

Bohren von Fensterrahmenprofilen mit
manueller Ldngeneinstellung und
wahlweise ein oder zwei
Bohrungen bzw.
Frasnuten pro
Bearbeitungsseite.

Besondere Merkmale:

> Bearbeitungsprogramme fiir verschiedene Frds- und Bohr- Konfigurationen
> Schnellwechselauflagen fiir unterschiedliche Profile

> Zustellbare Schattenfugenfraseinrichtung

> SPS-Steuerung mit Fehleriiberwachung

> Netzwerkanbindung optional

> Hochfrequenzmotoren

> Kapazitdt: Bis zu 640 Profile pro Schicht

Werkstiickabmessungen
Breite 20 mm - 90 mm, Ldnge 420 mm - 2800 mm, Hohe 25 mm - 90 mm



ELA 2 - Positioniersteuerung
Anschlagsystem

Automatischer Ldngenanschlag als Positionier- und Anschlagsystem zum
Anbau an Sége-, Frds- und Bohrmaschinen, auch marktgangige Fremdfabrikate.
Schnellere Teilepositionierung und hohere Prdzision fiir die Bearbeitungen =
geringere Fehlerquote und weniger Ausschussteile. Stabiler Grundkdrper,
kraftige Rollenbahn mit materialschonender Verkleidung, hochwertiger
Kugelumlaufantrieb fiir ruhigen, ruckfreien Lauf des Positionierschlittens.

Freie Wahl der Rollenbreite und -einteilung.

Besondere Merkmale:
> Bedienung am Touch Screen Panel mit 5,4” Display
> (bersichtliche, leicht verstandliche MaReingabe

> Hohe Verfahrgeschwindigkeiten

> Robuste, verschleilfreie Lineareinheit

> Integrierter Stiickzdhler

> Speicher fiir 99 Tabellen

> USB-Schnittstelle fiir externe Progmmmierung des Systems
> Optionen: Funkmessstab fiir Glasleisten, Barcodeleser

Bedienpanel Rollenbahn mit Fiihrungs- und Funkiibertragung
Anschlagswagen z. B. Glasleisten

Technische Daten

Elektrischer Anschlul 220V

Display 120 x 150 mm
Verstellweg 3000+ mm
Gesamtldnge 3600 mm
Schutzklasse IP 54

Best. Nr M 310 0000

POSITIONIERSTEUERUNG
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ZUBEHOR

Zubehor

Nutfrdsmaschinen & Doppelgehrungssagen

spezielle Motorwicklungen, etc. auf Anfrage.

Nutfrasmaschinen

Frasmotoren Fraser
230V 50/60 Hz

Hartmetallfraser 6,35mm

Frasmotor 530/1000/1700 W W-1, 6,0/6,35 mm  Fraser HM
Frasmotor RF 1000/1100 W regelbar W-2, 6,0/6,35 mm  Fraser HM
Frasmotor SF 500 W W-3, 6,0/6,35 mm  Fraser HM
Winkelfrasmotor W-4, 8,0/9,5 mm Fraser HM
Stumpfanschlag Innenanschldge
integrierte Einstellehre Satz, komplett

40

Das Originalzubehor von Hoffmann bietet technisch ausgerifte Losungen fiir verschiedene
Anwendungsbereiche. Sonderzubehor wie Materialauflagen, zusdtzliche Spanneinheiten,

Sonderldngenfraser

W-1, 6,00 mm  HM Sonderldnge
W-2, 6,00 mm  HM Sonderldnge
W-3, 6,00 mm  HM Sonderldnge
W-4, 8,00 mm  HM Sonderldnge
Diamantfraser

W-1, 6,00 mm  Frdser Diamant
W-2, 6,00 mm  Fraser Diamant
W-3, 6,00 mm  Frdser Diamant
W-4, 8,00 mm  Frdser Diamant
Verstellanschlag
"Synchro"

Klappanschlag Mini-Klappanschlag

Spanbrecher

X_line, MU / PU / PP-Serien Spannzange 6,00 mm
Spannzange 6,35 mm
Spannzange 8,00 mm

22,5°/30°/45° Anschlag Langenanschlage

Anschlagschiene




Korpusanschlag Sprossenanschlag Schiebeschlitten Uberwurfmuttern Lasereinrichtung
Verstellbare Winkeleinstellung fiir Hoffmann Frasmaschinen fiir 0,5 und 1,0 kW Motor Batterie, Autom. Abschaltung

Doppel- Klappanschlag Klappanschlag 45° Anschlag Stumpfanschlag
pneumatisch manuell

gehrungssagen

Digitales Magnetband Sdgeblatter Horizontalspanner Spanbrecher
Langenmesssystem Standard

Spanbrecher, Satz, MS-35
Spanbrecher, Satz, MS-35-SF

ZUBEHOR
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Uberall Schwalben

Verbindungstechniken fiir Fenster, Glasfassaden, Tiiren, Bauelemente

Eine Rahmengehrungsecke ist schon seit je herdas anerkannte Qualitdtsmerkmal
einer sicheren und zuverldssigen Eckverbindung. Weitergehend zur Gehrungsecke
wird das Verbindungssystem mit Hoffmann-Schwalben generell auch fiir alle
StoRverbindungen eingesetzt. Einerseits wegen der hohen und sicheren
Dauerhaftigkeit und Formstabilitdt dieser Verbindungsart, andererseits

auch wegen ihrer einfachen und vor allem schnellen Fertigungsweise in der
Herstellung

Entsprechend der diffizilen und vielgestaltigen Forderungen aus dem In- und
Ausland hat Hoffmann eine Reihe von Systemldsungen fiir Verbindungstechniken
bei Bauelementen entwickelt. Es handelt sich sowohl um Eckverbindungen bei _
Fenster, Tiiren, Rahmenteile wie Glasleistenahmen, Bekleidungen und .ﬁ"‘"'k:
Sprossenverbindungen wie auch Knotenverbindungen fiir Pfosten/Riegel- e
konstruktionen und Glasfassadenelementen.

Zum Dienstleistungsangebot zdhlen hierbei sowohl die bedarfskonforme Ausfiihrung und die
Konfiguration des Verbindungssystems ebenso wie auch die komplementdre Maschinen- und

Bearbeitungstechnik. Im Mittelpunkt der Fertigungs- beziehungsweise Bearbeitungsprozesse
stehen die relevanten Arbeitsgdange Sdgen, Frasen, Nuten und Bohren.

Hier eine Auswahl der Verbindungstechniken von Hoffmann, die bei der Fenster-, Glasfassaden-,

Tiiren- und Bauelementefertigung im Einsatz sind: J ,14 ﬁ 5

o # .\I

Fenster, Tiiren, Fassade Innenausbau Outdoor

> Pfosten/Riegelkonstruktionen > Holzboden fiir Wohn- und Wellnesshereich > Raumteiler > Terrassendecks

> Glasfassaden / Wintergarten > Wand- und Deckenverkleidungen > Trenn- und Schiebewande > Terrassenbdden

> Balkon-, Terassentiiren > Kranzprofile, Sockel > Treppen, Treppenwangen > Terrassendielensysteme
Eingangs-, Wohnungstiiren > Umrandungen, Umrahmungen > Handlaufe, Geldnder > Bodenbeldge aus Holz fiir Wege,

> Hebe/Schiebeportale > Verkleidungen an Tiiren und Fenster Poolumrandungen, Sonneninseln

> Fenster, Rundbogen-, Schrdg-, > Tiirzargen und Bekleidungen Besonderheit: FoX, der multifunktionelle
Trapezfenster (Gehrung oder stumpf) Verbinder fiir Holzdecks (Seite 11)



Rahmeneckverbindungen
Technik & Fertigung

Um die Wirtschaftlichkeit sowie Effizienz in der Herstellung von Rahmeneckverbindungen zu steigern, bietet Hoffmann weitergehend zur Schwalbentechnik noch anwenderspezifisch
angepasste Bearbeitungsmaschinen an. Entsprechend dem Profilquerschnitt - beispielsweise analog den Fensterausfiihrungen IV 68/IV 78/IV 88/IV 98 usw. - kdnnen sowohl die
Abmessungen der Keilnuten fiir den Einsatz der statisch korrekten SchwalbengroRe als auch deren Anzahl und Position variieren. Desgleichen bei den Diibelléchern. Insgesamt
stehen 78 Schwalbenabmessungen (Ldnge/Querschnitt) zur Verfligung.

Fensterfliigel Fensterrahmen Frds- und Bohrkonfiguration Fiir effektives Arbeiten:
fiir Ihre Systeme Hoffmann MS 35-SF und PP 2-NC

Fertigungsablauf

Rahmenprofil auf Gehrung ab- Beleimen der Gehrungsflache, Vormontierten Aluminium- Fliigelprofil auf Gehrung abldng- Fliigel montiert mit Glas.
ldngen, Keilnuten fiir Schwalben- Rahmenteile zusammenstecken rahmen aufsetzen. en, Keilnuten fiir Schwalbensitz Fertig zur Endmontage inkl.
sitz einfrasen, Diibellcher und mit Hoffmann-Schwalben einfrdsen, Diibelldcher bohren, Uberschlagsdichtung...fertig!
bohren, Diibel einsetzen. nach Vorgabe verbinden. Diibel einsetzen.
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Pfosten/Riegel-Knotenverbindungen
Technik & Fertigung

Moderne Pfosten-/Riegelkonstruktionen im Fassadenbau stellen wegen der architektonischen Vielfalt besondere Anspriiche
an den Fertigungsbetrieb. Die Qualitdt der Konstruktionsverbindung sowie eine effektive Fertigungsmethode sind daher
entscheidende Kriterien, um Sicherheit und Wirtschaftlichkeit gleichermalRen zu gewdhrleisten.

Systemsicherheit durch die ,Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung”

Mit der ,Allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung” des Deutschen Instituts fiir Bautechnik gewinnt die Hoffmann-Schwalbe
als sicheres und rationell einzusetzendes Verbindungsmittel immer mehr an Bedeutung. Die Kombination der Schwalbe mit
Diibeln ist das ideale Verbindungssystem, das eine hohe Tragfahigkeit der Pfosten/Riegelkonstruktion als statisches Bauteil
mehr als sicherstellt. Die Zulassung gilt bereits fiir Fassadenteile ab einer Profilbreite von 50 mm. Das kommt dem aktuellen
Trend nach schlankeren Profilformen und ansprechender Asthetik der Holzbauteilen bei Stiitze/Haupttrdger und Nebentriger
entgegen, wie sie gerne im Wintergartenbau, bei Glasfassaden oderauch generell in der Skelettbauweise gefordert werden.

Zeitgewinn - Prdzision - dauerhafte Festigkeit

Die Knotenverbindung ,Schwalbe plus Diibel” bringt in der Herstellung eine rechenbare Zeitersparnis. Wenn die Schwalbe in
die mit Leim versehene Keilnut eingeklopftist, kann sofort und ohne Zeitverlust weitergearbeitet werden. Die Fuge ist
absolut dicht und kann sich auch nach langerer Zeit nicht mehr verdndern. Die Fassadenelemente oder Skelette kénnen
deshalb je nach Erfordernis bereits im Betrieb vormontiert oder ebenso erst auf der Montage zusammengebaut werden.
Durch den Transport in Einzelteilen zur Baustelle entstehen zudem eindeutige Kostenvorteile.

Fertigungsablauf

Bauteile abldangen. Keilnuten Hoffmann-Schwalben W-4 Glastragerschiene Abdecktragerprofile
fiir Schwalbensitz frasen. einsetzen und Verbindung aufsetzen und und Deckprofil
Gegebenenfalls Diibellgcher herstellen. Schwalbenldnge verschrauben. montieren...fertig!
bohren (mit Schablone oder Friis- und gemal Vorgabe.

Bohrmaschine).

Knotenverbindung
Schwalbe W-4 mit
3 Diibeln

Fiir das rationelle Bearbeiten der profilierten Holzteile
bietet Hoffmann verschiedene Maschinenausfiihrungen an,
die den individuellen Anforderungskriterien angepasst
werden konnen.

Fiir effektives Arbeiten

Bohrschablone



Tiirenfertigung
Technik & Fertigung

Insbesondere fiir Blend- und Blockmhmen fungiert die
Hoffmann-Schwalbe sowohl als Rahmeneckverbinder
wie auch als pfiffiges Funktionsdetail. Somit lassen
sich die Rahmenteile innerhalb von nur wenigen
Minuten schnell und problemlos zusammenbauen.
Der Grund: Durch die Doppelkeilform der Schwalben
werden die Rahmenbauteile ,zwangsldufig”, hochst
prazise und biindig auf Zug zusammenfiigt und
dauerhaltbar gesichert. Weiterer Vorteil: Durch diese
zeitsparende Verleimung des Rahmens - auch auf der
Baustelle mdglich - ist ein rasches Weiterverarbeiten
ohne Wartezeiten moglich.

Weitere Einsatzbereiche der Schwalben-Verbindung:
Glasstdbe, quadratische oder rechteckige Glasrahmen,
beim Zusammenbau von Tirblatter.

Fertigungsablauf

Am Beispiel das nach Kundenanforderung modifi-
zierten Bohr-/Fréds- und Bearbeitungszentrums
SO 7.178 zum Bearbeiten von Rahmenbausatzen
in einer Aufspannung.

Zum Bearbeitungsumfang gehdren
> 3 Mehrspindelbohrkdpfe fiir Scharnierbohrungen
> 1 SchlieRblechfrasstation

> 1 Taschenfrdsaggregat fiir Fallen- und
SchloRfrasungen

> 1 SchlieBblech-Bohrstation

> 2 Frésaggregate zum Keilnuten an den AuRen-
enden der Blendenteile fiir den Schwalbensitz.

Skelettbauweise
Technik & Fertigung

GroRflachige Dachkonstruktionen
werden wieder vermehrt in
bewdhrter Holzbauweise erstellt.
Die Unterkonstruktion der
Dachverkleidungen sind meist als
Skelett - in Sektoren unterteilt -
ausgefiihrt. Die Knoten werden in
diesem Falle mit Hoffmann-
Schwalbe W-4 verbunden.

St. Davids Shopping mall
in Cardiff/UK

Die Trédger fiir die
Deckenverkleidung mit
feuerfesten Paneelen
bestehen aus einer
Rahmenkonstruktionen in
klassischer Holzbauweise.

Hoffmann-Schwalben W-4 bei den Knotenverbindungen der
Trager sorgen dafiir, dass die StoRkanten exakt zueinander
passen und die Paneele eine gemeinsame plane Ebene bilden.
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Zertifizierungen & Maschinensicherheit

Thre Sicherheit!

Kundenzufriedenheitist fiir uns eine erste Grundvoraussetzung bei allem Tun und Handeln. Dazu zahlt insbesondere auch Ihre Sicherheit beim Arbeiten mit unseren Erzeugnissen.
Deshalb haben wir sowohl die Hoffmann-Schwalben selbst als auch die Maschinentechniken von renommierten und international anerkannten Forschungsinstituten sowie
Priiflaboren kontrollieren, testen und zertifizieren lassen.

Bauaufsichtliche

Zulassung
Deutsches Institut
fiir Bautechnik

OOUTRCHES INBTTTUT P ORUTEOHHN
it e

Zulassung der Hoffmann-Schwalbe

W-4 fiir die Verwendung im

Holzbau generell

> Schwalbenausfiihrung
Kunststoff (PA)

> Schwalbenausfiihrung Eiche
dreischichtig

Zertifikat
Gebrauchstauglichkeit

Direction Regionale
Ile-De-France (Frankreich)
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Zulassung von Fenstern mit
Gehrungseckverbindung

> Widerstandsfahigkeit bei
Windlast, gegen statische
Verwindung, gegen Vertikallast

> Luftdurchlassigkeit,
Schlagregendichtheit

Zertifikat

Gebrauchstauglichkeit
eph - Entwicklungs- und
Priiflabor Holztechnologie
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Zulassung von Fenstern mit
Gehrungseckverbindung

> Widerstandsfahigkeit bei
Windlast, gegen statische
Verwindung, gegen Vertikallast

> Luftdurchldssigkeit,
Schlagregendichtheit

> Warmedurchgangskoeffizienten
Uw (Fenster) / Uf (Rahmen)

Hurricane

Test
Miami Dade County,
Florida (USA)

£

Zulassung von Fenstern mit

Gehrungseckverbindung in von

Hurricanes bedrohten Gebieten

> Druck- und Sogwiderstand

> Wasserdichtheit der
Eckverbindung

> Luftdruck- und Wassedicht
bei hohen Windge-
schwindigkeiten

Innovationspreis
des Landes
Baden-Wiirttemberg

URKUNDE

,Dr. Rudolf-Eberle-Preis”
(ehem. Minister fiir Wirtschaft,
Mittelstand und Technologie)
> Sonderpreis fiir innovative
Maschinentechniken



Informationen &
Dienstleistungen

Heute ist schnelle Reaktion und Flexibilitdt gefragt - auch in unserem
Bereich. Wo immer unser Rat gefragtist, bieten wir unseren Kunden Infor-
mationen {iber unsere Produkte und partnerschaftliche Unterstiitzung an.

Baumusterpriif- Baumusterpriif- Baumuster-
bescheinigung bescheinigung bescheinigung
DGUV Test BG TUv
W pre === e || ] o]
— — —- |- T ot i
= o
e —m L i —
AR B = ey L=='
e pe S A | —— s i —) ’:.-—-.-.-‘ 3 3
ety :.—-.._" = ‘ e = = Kataloge Bilder / Videos Veroffentlichungen
e — e =5 EE_ Wir bieten Ihnen zusatzlich Unsere Bilder- und Video- Eine komplette Sammlung
S — ] zu unserem Hauptkatalog bibliothek bietet Thnen von Produktberichten und
N ) e 2 —_— }-ﬁ ,@._ spezielle Themenkataloge einen Uberblick iber unser  Beitrdgen liegen fiir Sie
Lrctoient :ﬁ 3 e und detaillierte Prospekte an. Leistungsspektrum. bereit.
Priif- und Zertifizierungsstelle BG Priifzertifikat TOV Product Service
Fachausschuss Holz > Priifung der Doppelgeh- > Priifung der Kreissigema- WWW. h Offma nN-ScC h wa lb e. de
> Priifung der Doppelgeh- rungssdge MS 35 schinen mit Handbeschick-
rungssage MS 35 SF mit ung/-entnahme Typen
zusatzlicher Kappsagen- .X_line 50/60/70" Besuchen Sie unsere Homepage w =
Verlangerung www.hoffmann-schwalbe.de im Internet. :
Sl =
. . . L e L =
Wissenschaft meets Praxis Dort finden Sie viel e = e 5na
Wissenswertes zu allen = e B v
> TUV-Stuttgart > Fachhochschule Biel/CH Hoffmann Produkten. = - =
> Universitit Karlsruhe > Deutsches Institut fiir Bautechnik =20 .

> eph-Dresden > Berufsgenossenschaft

MASCHINENSICHERHEIT
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Hoffmann GmbH Maschinenbau

Mergelgrube 5 - D-76646 Bruchsal

Telefon  +49 (0) 72 51 - 9544 0
Telefax  +49 (0) 72 51 - 95 44 44

Home www.hoffmann-schwalbe.de
E-Mail info@hoffmann-schwalbe.de

Technische Anderungen vorbehalten. Printed in Germany.

...Ihre beste Verbindung...weltweit!

...realisierung...mantwill.com...
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