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Hoffmann-Schwalben

Das System "Hoffmann-Schwalbe" ist eine Entwicklung der Firma
Hoffmann Maschinenbau GmbH.

Da ihre Verwendung sehr vielseitig ist, werden die Schwalben bereits
seit liber zehn Jahren in allen Bereichen der Holzverarbeitung als zu-
siges und qualitativ hochwertiges Verbindungsmittel eingesetzt.

beim Handwerk — Schwalbenverbin-
ionell. Bei
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Die Hoffmann-Schwalbe x

Die
Hoffmann-Schwalbe

Einfach und genial

Die Idee

Das System "Hoffmann-Schwalbe" ist eine Entwicklung
der Firma Hoffmann Maschinenbau GmbH.

Da ihre Verwendung wesentlich vielseitiger ist als die
von Diibeln, werden die Schwalben bereits seit iber
zehn Jahren in allen Bereichen der Holzver-
arbeitung als zuverldssiges und qualitativ

hochwertiges Verbindungsmittel
eingesetzt.

Klassische Merkmale

Das System

Der keilnutférmige Schwalbenschwanz ist das klassische Qualitdtsmerkmal fiir Prazision und Wertigkeit sowohlim
Maschinenbau als auch in der Holzverarbeitung.
Dieses Funktionsprinzip macht sich die Hoffmann-Schwalbe als Verbindungsmittel zu eigen: Durch die {iberaus
prazise Doppelkeilform der Schwalbe einerseits sowie die gefrdsten 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 entweder stumpf, flachig oder in jeder gewiinschten
Winkelstellung erfolgen.

In wenigen Sekunden fertig

Keilnut riickseitig als Sackloch in
die StoRflachen der beiden Teile
einfrasen,

diese dann aneinander legen und
die Schwalbe eindriicken - fertig!

Alle verbundenen Teile kdnnen in
jedem Falle sofort weiterbearbei-
tet werden, weil keine Trocken-
zeit flir den Leim abgewartet
werden muss.




Einzeln oder in Serie

Uberall zu Hause

x Die Hoffmann-Schwalbe

Ob im industriellen Einsatz oder beim Handwerk:

Schwalbenverbindungen sind grundsatzlich
problemlos und rationell. Bei Einzelstiicken
ebenso wie in der Serienfertigung.

Damit die zu verbindenden Werkstiicke fest und
dauerhaft zusammenhalten, haben die beiden
keilformigen 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 zuverldssig verhindert.

Dieser Vorzug kommt besonders bei Gehrungen
und planen StoRfldchen zur Geltung.
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Die Hoffmann-Schwalbe x

Umfangreiches Leistungsspektrum

Das Schwalbensortiment

Das Leistungsspektrum der Hoffmann-Schwalbe reicht von filigran bis grob, also von Zier- und Bilderrahmen (ab 8 mm Rahmenbreite) {iber
Leisten und Kranzprofile/Verblendungen bis hin zu Pfosten-/Riegelkonstruktionen.

Dementsprechend gibt es die Schwalbe in vier Standard-BaugréfRen (Querschnitte) sowie in unterschiedlichen Langen. Das heiRt, fiir alle
Belange die jeweils korrekten Festigkeitswerte.
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> Rahmen
(Bilder, Spiegel, Kassetten)
> Leisten (aufgesetzt)
> Kranzprofile
> Sprossen
> Schubkédsten

Schwalbenldngen
in mm

6,0
10,0
14,0
18,0
22,0
30,0
40,0
50,0
60,0

i

Schwalben-
verbindungen sind
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> Innenausbau

> Rahmen

> Sockel und Gesimse
> Verkleidungen

> Tirfutter

> Madbelbau

6,0

9,5
12,0
14,0
15,8
18,0
20,6
22,0
25,4
32,0
38,0
46,0
60,0
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pa verldsslich,
dauerhaft,
vielseitig
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> Innenausbau

> Arbeitsplatten

> Eckbédnke / Umrahmungen
> Handlaufe

> Trapez-/Rundbogenfenster
> Holz/Alufenster

12,7
15,8
17,5
19,0
25,4
31,7
38,1
46,0
52,0
60,0
80,0

100

»a ausgesprochen
stabil und sicher

W4

> Pfosten/Riegelfassaden
(mit bauaufsichtlicher
Zulassung)

> Wintergdrten / Pergolen

> Rahmenkonstruktionen

> Fertighausbau

40,0 D

50,0 VD

80,0 TS
100 T

»a bis zu 70 Prozent

schneller
(gegeniiber anderen
Verbindungsmethoden)




x Die Hoffmann-Schwalbe

Fiir jeden Einsatz

Vielseitig

Hoffmann-Schwalben sind vielseitig und
bieten fiir jede Anforderung die statisch
korrekte GroRe.

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

Farben und Materialien

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

besonders hitzebestandigem Material sein.




Die Hoffmann-Schwalbe x

Genial einfach, einfach genial

Anwendung Das Leistungsspektrum der Hoffmann-Schwalbe reicht von filigran bis grob, also

der HOffmann-SChwalbe von Zier- und Bilderrahmen (ab 8 mm Rahmenbreite) {iber Leisten und
Kranzprofile/Verblendungen bis hin zu Pfosten-/Riegelkonstruktionen.

Dementsprechend gibt es die Schwalbe in vier Standard-BaugrofRen (Querschnitte)
sowie in unterschiedlichen Langen. Das heiRt, fiir alle Belange die jeweils
korrekten Festigkeitswerte.

Kranzrahmen

Schifterschnitt

Tiirbekleidung ﬁ?
Rahmen r ]
Fiillungsrahmen r ]
Bilderrahmen ﬁbﬁ
Glasleisten

Rundbégen




Handlauf Omega

Handlauf rund

=

Rahmen

=)

Lichtleisten
Gesimse

Sprossen

-

I

Die Hoffmann-Schwalbe




Die Hoffmann-Schwalbe

Sockel

Schubladen

Pfosten/Riegel

Rahmenbau
Fertighausbau
Wintergarten
Pergolen

Fensterrahmen

Holz
Holz/Alu

Fensterfliigel

Holz
Holz/Alu

g B B B




Die Hoffmann-Schwalbe

Genial einfach, einfach genial

Verarbeitung

Das Leistungsspektrum der Hoffmann-Schwalbe reicht von filigran bis grob, also

der Hoffmann_schwalbe von Zier- und Bildermhmen (ab 8 mm Rahmenbreite) {iber Leisten und

Kranzprofile/Verblendungen bis hin zu Pfosten-/Riegelkonstruktionen.

Dementsprechend gibt es die Schwalbe in vier Standard-BaugréfRen (Querschnitte)
sowie in unterschiedlichen Langen. Das heilit, fiir alle Belange die jeweils
korrekten Festigkeitswerte.

Einstellung der Schwalbenzugkraft

© Ideale Frisereinstellung
Die ideale Frdsereinstellung (Werkseinstellung) gewdhrleistet Ihnen eine opti-
male Einstellung hinsichtlich Festigkeit fiir verschiedene Holzarten und Profile.

@ Verringerung der Zugkraft
Die Einstellung "Minus 0,2 mm" ergibt eine Verringerung der Eckfestigkeit

© Erhéhung der Zugkraft
Die Einstellung "Plus 0,2 mm" ergibt eine Erhohung der Eckfestigkeit

Einstellung der Frastiefe

Die Hoffmann-Schwalbe sollte in jedem Falle auf den Nutgrund einpresst
werden. Hiermit ergibt sich eine Festigkeitssteigerung durch die
Krallenwirkung am Kopf der Schwalbe.

Die Nut sollte mdglichst bis zur Oberflache (ca. 3 mm gefrdst werden).

Auswahl der Schwalbenldngen

Hoffmann bietet eine ausreichende Zahl © Ideale Schwalbenldnge
verschiedener Schwalbenldngen fiir diverse

L . @ Verarbeitungsoption
Anwendungen. Bei tiefen Frasnuten besteht

die Moglichkeit des Einsatzes von entweder © Falsche Schwalbenlinge /
langen oder mehreren Schwalben falsche Verarbeitungsoption
hintereinander.

Eckabstand

Der Abstand der Schwalben- @ Ideale Schwalbenposition
position von der dulReren

Ecke der Verbindung sollte
ausreichend dimensioniert
sein um ein Einreilen der

@ Falsche Schwalbenposition

Nut zu verhindern.




Die Maschinentechnik

Um Arbeitsabldufe so effizient wie mdglich zu gestalten, bietet

Hoffmann zum Einfrasen der Keilnuten ein komplettes

Maschinenprogramm an.

Abgestimmt in GroRRe und Leistung stehen verschiedene Frastiefen

sowie unterschiedliche BaugréfRen mit differenziertem Leistungs-

potenzial zur Verfiigung. Von der handlichen Tischausfiihrung bis
modell mit mehreren Funktionsmerkmalen.

en einzelnen







Hoffmann Maschinentechnik x

Handfrasgerst [ L ] [QJ [ﬁ%] [®
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Flexibles Handfrasgerdt zum Einbringen der Nuten fiir den
Schwalbensitz. Das Einsteigermodell ohne Kompromisse in
Qualitdt und Leistung. Bestens geeignet fiir Arbeiten vor
Ort auf der Baustelle.

Inklusive Fraser und Bordwerkzeug - Auch im Systainer

erhdltlich.

Technische Daten x
Anschlusswerte elektrisch 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 0.5 kW
Motor 1x530W
Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.
Bedienung/Werkstiickspannung manuell / manuell
Frastiefe 0-68 mm
Absaugstutzen @ 28 mm auBen
SchwalbengroRe W-1/2/3/4 (opt.)
MaRe B/T/H 185/330/230 mm
Gewicht 3,3 kg

Best. Nr. W 101 4000
Funktionsweise

Anwendung 1

Das Handfrasgerdt wird auf der Werkbank fixiert. Das Werkstiick wird am
Handfrdsgerdt angelegt, der Vorschub erfolgt von unten nach oben (Abb. 1+2).

Anwendung 2

Das Handfrasgerat wird auf dem Werkstiick aufgesetzt und fixiert. Der Vorschub Detailansicht
erfolgt von oben nach unten (Abb. 3+4).

1. Anschlagflache 3. Steckstift
Die Einstellung der Fristiefe erfolgt durch einen Stellanschlag. Die Positionierung 2. Schiebeanschlag 4. Skala
der Frasnut erfolgt mittels Skala, Steckstiften oder den Schiebeanschlag.

Handhabung

Abbildungen 1 bis 4

Abb. 3



l Hoffmann Maschinentechnik

Manuelle
Nutfrasmaschine
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Transportable, manuelle Tischausfiihrung mit Standardmotor 1000 W.
Zur Herstellung einer Keilnut pro Arbeitstakt.

Twin-Version mit Doppelspindel, auf Anfrage.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch

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

Motor 1x 1000 W

Leerlaufdrehzahl 35000 1/min.

Steuerung/Werkstiickspannung manuell / manuell

Durchgangshdhe 125 mm

Frastiefe 0-85 mm

Absaugstutzen @ 60 mm

SchwalbengroRe W-1/2/3/4

MaRe B/T/H 680,/600/700 mm :
Gewicht 29 kg vas I
Best. Nr. W 102 1000 WL
Funktionsweise

Beim Betdtigen des Handhebels wird das Werkstiick gespannt, die Fraseinheit
bewegt sich bis zur eingestellten Fréastiefe. Das Werkstiick wird beim Zuriickfiihren

des Hebels freigegeben, der Motor schaltet selbsttdtig ab.

Alle Einstellungen der Anschldge erfolgen manuell.

Tischansicht

1. Biigel
2. Frastiefeneinstellung
3. Anschlagplatte 45°

Aggregate

4. Ablage
5. Spannvorrichtung

1. Schalterautomatik
2. Frasmotor
3. AbsauganschluR

Anschlagelemente

1. Stumpfanschlag
2. Anschlagplatte 45°
3. MaRskala
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Pneumatische
Nutfrasmaschine f
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Transportable, pneumatische Tischausfiihrung mit

Standardmotor 1000 W.

Zur Herstellung einer Keilnut pro

Technische Daten

Arbeitstakt.

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motor

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe

Absaugstutzen
SchwalbengroRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

Funktionsweise

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

1x 1000 W

35000 1/min.

pneumatisch / pneumatisch
150 mm

0-75 mm

@ 60 mm

W-1/2/3/4

680/600/500 mm

32 kg

W 102 2000

AT

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuBtaste gestartet. Das Werkstiick

wird gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur eingestellten Frastiefe und zuriick in
die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Der Motor schaltet selbst-
tatig ab. Alle Einstellungen der Anschldge erfolgen manuell.

Aggregate

1. Umschaltventil
2. Motor
3. Ventil-Werkstiickspannung

5. Vorschubzylinder
6. Endschalter / Motor
7. Absaugstutzen

4. Wartungseinheit

Bedienelemente Tischansicht

1. Anschlagplatte 45°
2. Stumpfanschlag
3. Fréastiefeneinstellung

1. Klemmhebel - Winkelanschlag 45°
2. Klemmhebel - Stumpfanschlag

3. Klemmhebel - Fréstiefe

4. Klemmhebel - Werkstiickspannung




x Hoffmann Maschinentechnik

Manuelle
Nutfrasmaschine 4 m

MF-4

Transportables Handfrdsgerét fiir W-4 Anwendungen wie Pfosten-/ Werkstiickpositionierung
Riegel und andere konstruktive Verbindungen. Einfache

. . 1. Positionierstift
Handhabung und geringes Gewicht. osTHOMErst

Funktionsweise

Die Position der Frasnut wird am Pfosten bzw. Riegel angerissen. Das Handfrasgerdt MF-4 sitzt
mit seinen Fixierungsstiften auf der Werkstiickkante auf. Die Befestigung erfolgt durch
Schraubzwingen oder Schrauben und ist in wenigen Sekunden erfolgt. Die Frasung selbst
erfolgt gegen Tiefenanschlag. Eine Flachfiihrung ermdglicht préazises Arbeiten.

i AR LRl

A\

Aggregate
Technische Daten x
1. Frasmotor
2. Fréstiefenanschlag Anschlusswerte 1ph/N/PE 230V Frastiefe 0-220 mm
3. Befestigungsplatte elektrisch 50/60Hz 1.0 kW SchwalbengroRe W-4
4. Skala Frastiefen- Motor 1x 1000 W MaRe B/T/H 200/300/460 mm
einstellung Leerlaufdrehzahl 35000 1/min. Gewicht 5 kg
5. Positionierstift Steuerung manuell Best. Nr. W 101 2000
6. Anrisslinie Werkstiickspannung manuell

ortzontale, manuelt 1) B8
MU 2-H = E)

Transportable, manuelle Tischausfiihrung mit Standardmotor 1000 W. Zur Herstellung einer
horizontalen Keilnut pro Arbeitstakt.

Funktionsweise

Das Werkstiick wird durch Betdtigen der FuRtaste pneumatisch gespannt. Auf der Riickseite
der Maschine wird die Frastiefe eingestellt (rechts/links). Der Motor wird eingeschaltet und
die gesamte Einheit mit dem Handhebel auf die eingestellte Frastiefe bewegt. Wenn die
Frastiefe erreicht ist, Motor in Mittelstellung bringen und das Werkstiick entnehmen.

,, Tischansicht Technische Daten x
E 1. Anschlag- Anschlusswerte 1ph/N/PE 230V Durchgangshdhe 110 mm
- elektrisch 50/60Hz 1.0 kW Frastiefe H 0-80/B 0-250 mm
platte 45° pneumatisch 6 bar SchwalbengréRe W-1/2/3/4
2. Innenanschldge Motoren 1 x 1000 W MaRe B/T/H 700/600/500 mm
3. Spannzylinder Leerlaufdrehzahl 35000 1/min. Gewicht 33 kg
4. Frdshdhen- Steuerung manuell Best. Nr. W 102 3000

einstellung Werkstiickspannung pneumatisch



Hoffmann Maschinentechnik x

Pneumatische ; ;
Nutfrdsmaschine [Jj] [&]
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Standmodell mit Standardmotor 1000 W zur Herstellung einer
Nut pro Werkstiick und Arbeitstakt.

Massiver Gusstisch und groRe Arbeitsflache.

Technische Daten x
HOFFRMANM
Anschlusswerte elektrisch 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.0 kW 3
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar
Motor 1x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 35000 1/min.
Steuerung/Werkstiickspannung pneumatisch / pneumatisch
Durchgangshdhe 150 mm
Frastiefe 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
Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuBtaste gestartet. Das Werkstiick
wird gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur eingestellten Frastiefe und wieder
zuriick in die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Der Motor
schaltet selbsttdtig ein und aus. Alle Einstellungen der Anschldge und

Frastiefe erfolgen manuell.

Tischansicht

1. Werkstiickspannung 3. Anschlagplatte 45°

2. Frastiefeneinstellung 4. Stumpfanschlag

Bedienelemente Aggregate

1. Klemmhebel - Anschlagplatte
2. Klemmhebel - Stumpfanschlag
3. Positionieranschlag

1. Frasmotor
2. Hohenfeststellung




Pneumatische
Nutfrasmaschine

PU 2-TL

x Hoffmann Maschinentechnik
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Nutfrdsmaschine mit schwenkbarer Frasebene. Zur Herstellung
von 1 Nut pro Arbeitstakt im Winkel von -45° bis +45°.
Standmodell pneumatisch mit Standardmotor 1000 W. Massiver

Stahl-Maschinentisch und groRRe Arbeitsflache.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motor

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe (vertikal 90°)
Absaugstutzen
SchwalbengroRRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

Pneumatische
Nutfrdsmaschine

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

6 bar
1x 1000 W
35000 1/min.

pneumatisch / pneumatisch

320 mm
0-190 mm
? 100 mm

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

700/1300 mm
190 kg
W 107 1000

PU 2-32 / PU 2-65

1. Innenanschldge
2. Fraser
3. Frdsebene (-45° bis +45°)

Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet.
Das Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur einge-
stellten Frastiefe und wieder zuriick in die Ausgangsposition, das
Werkstiick wird freigegeben. Der Motor schaltet selbsttdtig ein und
aus. Alle Einstellungen erfolgen manuell. Die Winkeleinstellung der
Frasebene erfolgt durch Handrad mit Winkelskala.

Standmodell mit 2 Frasmotoren, Spindelabstand fix 32mm oder 65 mm.

Zur Bearbeitung eines Werkstiicks mit 2 Nuten pro Arbeitstakt.
Ausgeriistet mit Standardmotor 530/1000 W. Massiver Gusstisch,
grolRe Arbeitsflache. Weitere Spindelabstdnde auf Anfrage.

Technische Daten

Maschine
Anschlusswerte elektrisch

Anschlusswerte pneumatisch
Motoren

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe

Absaugstutzen
SchwalbengroRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

PU 2-32
1ph/N/PE 230V
50/60Hz 2.0 kW
6 bar

2 x 1000 W
35000 1/min.
pneumatisch
150 mm

0-115 mm

@ 100 mm
W-1/2/3
820/700/1500 mm
130 kg

W 107 3000

PU 2-65
1ph/N/PE 230V
50/60Hz 1.1 kW
6 bar
2x530W
29000 1/min.
pneumatisch
150mm

0-115 mm

@ 100 mm
W-1/2/3
820/700/1500 mm
130 kg

W 107 2000

Fraseinheit

Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuBtaste gestartet.
Das Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur
eingestellten Fréastiefe und wieder zuriick in die Ausgangsposition,
das Werkstiick wird freigegeben. Dabei schaltet der Motor
selbsttdtig ein und aus. Die Einstellungen der Anschldge und
Frastiefe erfolgen manuell.
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Pneumatische
Nutfrasmaschine

PU 2-32/100
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Standmodell pneumatisch mit 2 Frasmotoren zur Bearbeitung eines
Werkstiicks mit 2 Nuten pro Arbeitstakt. Der Spindelabstand ist
stufenlos einstellbar von 32 mm bis 100 mm.

Ausgeriistet mit Standardmotoren 1000 W. Massiver Gusstisch und

groRe Arbeitsflache.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motoren

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshohe

Frastiefe

Absaugstutzen
SchwalbengréRRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

Funktionsweise

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

2 x 1000 W

35000 1/min.

pneumatisch / pneumatisch
210 mm

0-115 mm

@ 100 mm

W-1/2/3/4 (optional)
800,/750,/1500 mm

220 kg

W 107 4000

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet. Das Werkstiick
wird gespannt, die Fraseinheiten fahren bis zur eingestellten Frastiefe und wieder
zuriick in die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Positionierung der
Anschldge und Frastiefen erfolgen manuell, der Spindelabstand wird durch ein
Handrad mit digitaler Anzeige eingestellt.

Hoffmann-Frasgetriebe Spanbrecher

1. Spanbrecherschlitten
2. Spanbrecherpositionierung
3. Schiebebolzen

Hoffmann-Frasgetriebe, sind konstruiert fiirhohe
Spindeldrehzahlen (bis 35.000 1/min.).

Tischansicht

1. Anschlagplatte 45°
2. Hoffmann-Frasgetriebe
3. Frastiefeneinstellung

4. Hohenfeststellung
(Fraserwechsel)
5. Frasspindelabstand




Pneumatische
Nutfrasmaschine

PU 2-VH
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Spezialmaschine fiir Pfosten-/Riegelbearbeitung. Standmodell mit
Standardmotor 1700 W zur Herstellung von 1 Nut pro Werkstiick und

Arbeitstakt in vertikaler oder horizontaler Ebene. Massiver Gusstisch,

groRe Arbeitsflache, erhohte Anschlagskante, SPS-Steuerung und
digitale Fraser-Hohenpositionierung. Die Maschine ist auch als reine
Horizontal-Ausfiihrung (PU 2-H) erhaltlich.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motor

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe vertikal/horzontal
Absaugstutzen
SchwalbengroRRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

Funktionsweise

1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.7 kW
6 bar

1x 1700 W

25000 1/min.

SPS / pneumatisch
250 mm

180 mm / 250 mm
@ 100 mm
W-1/2/3/4
1000/750/1600 mm
265 kg

W 107 6000

l Hoffmann Maschinentechnik

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet. Das Werkstiick wird
gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur eingestellten Frastiefe (vertikal/horizontal)
und zuriick in die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben.

Der Motor schaltet automatisch ein und aus. Die Einstellungen der Anschldge und
Frastiefen erfolgen manuell, horizontales oder vertikales Frdsen iiber Wahlschalter.

Tischansicht

1. Fréstiefe horizontal
2. Frasmotor
3. Spannelemente

Rollenbank

4. Stumpfanschlag
5. Innenanschlag
6. Anschlagplatte 45°

Rollenbank, rechts und links,
3 m mit Klappanschlagen

7. Positionier-
anschlag

Aggregat

1. Vorschubzylinder
2. Frasmotor
3. Fraswerkzeug
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Pneumatische ; ;
Nutfrdsmaschine [Jj] [&]

PP 2 DE

Standmodell mit Standardmotoren 2 x 1000 W zur simultanen
Bearbeitung beider zu verbindenden Werkstiicke mit einer Nut pro
Werkstiick und Arbeitstakt.

Technische Daten x

Anschlusswerte elektrisch 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 2.0 kW
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar

Motoren 2 x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 35000 1/min.
Steuerung/Werkstiickspannung pneumatisch / pneumatisch
Durchgangshdhe 150 mm

Frastiefe 0-115 mm

Absaugstutzen @ 100 mm
SchwalbengréRRe W-1/2/3/4 (optional)
MaRe B/T/H 1000/750/1500 mm
Gewicht 158 kg

Best. Nr. W 108 0000
Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt erfolgt durch Betdtigung der FuRtaste. Das
Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheiten fahren bis zur eingestellten Frastiefe
und wieder zuriick in die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Dabei
schaltet der Motor selbsttdtig ein und aus. Die Einstellungen der Anschldge und
Frastiefe erfolgen manuell.

Tischansicht
1. Spanneinheit 4. Stumpfanschlag
2. Frastiefeneinstellung 5. Positionieranschlag

3. Anschlagplatte 45°

Bedienelemente Aggregate

1. Frasmotoren
2. Hohenfeststellung

. Klemmhebel - Anschlagplatte

. Klemmhebel - Stumpfanschlag

. Frastiefenfeststellung

. Klemmhebel - Werkstiickspannung
. Positionieranschlag

U W N R




Pneumatische
Nutfrasmaschine

PP 2-32 / PP 2-65

x Hoffmann Maschinentechnik

Nutfrdsmaschine mit 4 Frasmotoren, Spindelabstand fix 32mm oder

65 mm. Zur Bearbeitung von 2 Werkstiicken mit je 2 Nuten pro

Arbeitstakt. Standmodell preumatisch mit Standardmotor 530 oder

1000 W. Massiver Gusstisch und grolRe Arbeitsflache.

Weitere Spindelabstdnde auf Anfrage.

Technische Daten

Maschine
Anschlusswerte elektrisch

Anschlusswerte pneumatisch
Motoren

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe

Absaugstutzen
SchwalbengréRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

Pneumatische
Nutfrdsmaschine

PP 2-32/100

PP 2-32

3ph/N/PE 230,400V
50/60Hz 4.0 kW

6 bar

4 x 1000 W

35000 1/min.
pneumatisch

150 mm

0-115 mm

# 100 mm
W-1/2/3/4 (optional)
1000/750/1500 mm
235 kg

W 108 2000

PP 2-65

1ph/N/PE 230V
50/60Hz 2.2 kW

6 bar

4 x530W

29000 1/min.
pneumatisch

150 mm

0-115 mm

@ 100 mm
W-1/2/3/4 (optional)
1000,/750/1500 mm
160 kg

W 108 1000

Fraseinheit 65mm

Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt erfolgt durch Betdtigung der
FuBtaste. Das Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheiten fahren bis
zur eingestellten Frastiefe und wieder zuriick in die
Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Dabei schaltet
der Motor selbsttatig ein und aus. Die Einstellungen der Anschldge
und Frastiefe erfolgen manuell.

Nutfrasmaschine mit 4 Frasmotoren, Spindelabstand
einstellbar von 32 mm bis 100 mm. Zur Bearbeitung
von 2 Werkstiicken mitje 2 Nuten pro Arbeitstakt.

Standmodell pneumatisch mit Standardmotor 1000 W.

Massiver Gusstisch und grofRRe Arbeitsflache

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motoren

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe

Absaugstutzen
SchwalbengroRRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

1. Anschlagplatte 45°
2. Frastiefeneinstellung

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

6 bar
4 x 1000 W
35000 1/min.

pneumatisch / pneumatisch

210 mm
0-115 mm
? 100 mm
1/2/3

1000/750/1500 mm

215 kg
W 108 3000

3. Absaugschacht

Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet. Das
Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheiten fahren bis zur eingestell-
ten Frastiefe und wieder zuriick in die Ausgangsposition, das Werk-

stlick wird freigegeben. Die Motoren schalten selbsttétig ein und aus.
Die Einstellungen der Anschldge und Frastiefen erfolgen manuell, der
Spindelabstand wird durch Handrad mit digitaler Anzeige ausgewahlt.
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Kombinierte
Frds- und Bohrmaschine : ﬁ}
PP 2.FR m

Spezialmaschine fiir die Fensterfertigung des ,Hoffmann-

Schwalbenfensters”.

Ausgeriistet mit 2 x 3 Frasspindeln und 2 x 2 Bohreinheiten. Damit
lassen sich sowohl Fliigel- als auch Blendrahmen mit 3 Schwalben-
und 2 Diibelverbindungen pro Ecke realisieren. Beide Rahmeneckteile
werden simultan bearbeitet, alle Einstellungen sind werksseitig

vorgenommen.

Technische Daten x OFFIAANN
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 6.2 kW
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar

Motoren (Fréser/Bohrer) 4x 1000 W / 2x 1100 W
Leerlaufdrehzahl (Fraser/Bohrer) 35000 1/min. / 10000 1/min.
Steuerung/Werkstiickspannung SPS / pneumatisch

Durchgangshdhe 100 mm

Frastiefe 100 mm

Absaugstutzen ?¢ 100 mm / 60 mm
SchwalbengroRe W-2/3 / Bohrer HM 8 mm

MaRe B/T/H 1300/900/1500 mm

Gewicht 320 kg

Best. Nr. W 108 7000
Funktionsweise

Beide Werkstiicke werden in die Werkstiickaufnahmen eingelegt. Der automatische
Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet, das Werkstiick wird gespannt, die
Fras- und Bohreinheiten bearbeiten die Schnittflachen. Nach Beendigung des
Maschinentaktes wird das Werkstiick automatisch freigegeben.

Tischansicht
1. Innenanschlag 45° 4. Frasgetriebe
2. Anschlagplatte 45° 5. Bohrgetriebe

3. Spanneinheiten

Frasgetriebe Aggregate

1. Frdsmotoren
2. Bohrmotoren
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Kombinierte
Frds- und Bohrmaschine A %)j
PP 2-H-DB =]

Ausgeriistet mit einer Frasspindel und zwei Bohweinheiten.

Damit lassen sich sowohl Fliigel, als auch Blendrahmen mit einer
Schwalben- und wahlweise 3/4/10 Diibelverbindungen pro Ecke
realisieren. Beide Rahmeneckteile werden simultan bearbeitet,
alle Einstellungen sind werksseitig vorgenommen.

Optional mit Entwdsserungsbohrung.

Technische Daten x

HOEFMANN
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 5.4 kW
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar
Motoren (Frdser/Bohrer) 1x 1000 W / 2x 2200 W
Leerlaufdrehzahl (Fraser/Bohrer) 35000 1/min. / 3000 1/min.
Steuerung/Werkstiickspannung SPS / pneumatisch
Durchgangshdhe 100 mm
Frastiefe 100 mm
Absaugstutzen # 100 mm / 60 mm
SchwalbengroRe W-2/3 / Bohrer HM 8 mm
MaRe B/T/H 1300/900/1500 mm
Gewicht 320 kg
Best. Nr. W 108 6010

W 108 6011 (mit Entwdsserungsbohrung)

Funktionsweise

Beide Werkstiicke werden in die Werkstiickaufnahmen eingelegt. Der automatische
Maschinentakt wird mit der Fulltaste gestartet, das Werkstiick wird gespannt, die
Fras- und Bohreinheiten bearbeiten die Schnittflachen. Nach Beendigung des
Maschinentaktes wird das Werkstiick automatisch freigegeben.

Tischansicht

1. Anschlagplatte 3. Bohreinheiten

2. Spanneinheiten 4. Frasspindel

Detailansicht Bohraggregate

1. Frasspindel
2. Bohreinheiten
3. Spanneinheiten
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Pneumatische
Nutfrasmaschine

2 BE

pp 2-32/100-4 [ [01) &5 0 (1)

Nutfrasmaschine mit 4 Frasmotoren, Spindelabstand einstellbar von
32 mm bis 100 mm. Zur Bearbeitung von 2 Werkstiicken mit je 2
Nuten pro Arbeitstakt. Standmodell pneumatisch mit Standardmotor
1000 W. Massiver Gusstisch und groRe Arbeitsflache.

Speziell fiir die Kranzrahmenbearbeitung (Schifterschnitte) kann
das innere zum duBeren Fraserpaar auf unterschiedliche Frastiefen

eingestellt werden.

Technische Daten

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch

3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 4.0 kW
6 bar

HOFFIAANR

Motoren 4 x 1000 W
Leerlaufdrehzahl 35000 1/min.
Steuerung/Werkstiickspannung pneumatisch / pneumatisch
Durchgangshéhe 150 mm

Frastiefe 0-115 mm
Absaugstutzen ? 100 mm
SchwalbengroRe W-1/2/3

MaRe B/T/H 1000/750/1500 mm
Gewicht 240 kg

Best. Nr. W 108 5000
Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuBtaste gestartet. Das Werkstiick wird
gespannt, die Fraseinheiten fahren bis zur eingestellten Frastiefe und wieder zuriick in
die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Die Motoren schal-

ten automatisch ein/aus. Die Einstellungen der Anschldge und Frastiefen e i m
erfolgen manuell, der Spindelabstand wird durch ein Handrad mit
digitaler Anzeige ausgewdhlt.

1/

Fraserpositionierung

1. Fraser - aulen 3. Anschlagszunge Fraserwahlschalter u
2. Frdser - innen 4. Spanbrecher

Tischansicht Aggregate

1. Anschlagplatte 45°
2. Fréastiefeneinstellung - innen
3. Frastiefeneinstellung - auRen

1. Fradsspindelabstand
2. Getriebeabdeckung
3. Zahnriemen
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Pneumatische
Nutfrasmaschine

)

SPEZIAL ] [~ ) Iy

ANWENDUNG

PP 2-VH / PP 2-H

B WE B IW

Spezialmaschine fiir Pfosten-/Riegelbearbeitung. Standmodell mit
Standardmotor 2 x 1700 W. Zur Bearbeitung von 2 Werkstiicken mit
jeweils 1 Nut pro Werkstiick und Arbeitstakt (vertikal oder
horizontal). Massiver Gusstisch, grof3e Arbeitsflache, erhéhte

Anschlagskante, SPS-Steuerung und separate Fraser-

Hohenpositionierung. Die Maschine ist auch als reine Horizontal-

Fraseinheiten

Ausfithrung (PP 2-H) erhaltlich.
Technische Daten x
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 3,4 kW Funktionsweise
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar
Motoren 2 x 1700 W
Leerlaufdrehzahl 25000 1/min. . . X .
Steuerung/Werkstiickspannung SPS / pneumatisch Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet.
Durchgangshdhe 250 mm Das Werkstiick wird gespannt, die Fraseinheiten fahren bis zur
Frastiefe vertikal/horizontal 180 mm/200 mm eingestellten Frastiefe und wieder zuriick in die Ausgangsposition,
:b:a“i‘:t"tz‘_’_'é 3110/2/";74 das Werkstiick wird freigegeben. Die Motoren schalten automatisch
chwalbengrolse - . . . . e g
Make B/T/H 1350/750/1500 mim ein und aus. Die Einstellungen der Anschldge und Fréastiefen erfolgen
Gewicht 350 kg manuell. Die Auswahl horizontales oder vertikales Frasen wird
Best. Nr. W 108 4000 mittels Wahlschalter realisiert.
Halbautomatische e "

i hi con| VOSSN RETNS N =t l O
Einpressmaschine i

EP 2-M

Einpressmaschine fiir ,Hoffmann-Schwalben” mit
Magazineinrichtung. Verarbeitbare Schwalben-
grofRen und -langen auf Anfrage.

Tischansicht

1. Spannbriicke
2. Spanneinheiten

3. Anschlagplatte
4. Einpressmatritze

5. Magazin

Technische Daten x

6 bar
pneumatisch / pneumatisch

Anschlusswerte pneumatisch
Steuerung/Werkstiickspannung

Durchgangshdhe nach Werkstiickmuster
Einpresstiefe nach Werkstiickmuster
SchwalbengréRen auf Anfrage

MaRe B/T/H 850/750/1500 mm
Gewicht 119 kg

Best. Nr. W 109 0000

Funktionsweise

Das Magazin wird mit Schwalben gleicher GroRe und Lange befiillt, in die Magazin-
aufnahme der Maschine eingeklinkt und arretiert.

Die Werkstiicke werden lagerichtig gegen Anschlag positioniert. Beim Betdtigen der
FuBtaste wird eine Schwalbe in die entstehende Nut eingebracht und verpresst. Ein
Spannzylinder hdlt das Werkstiick in Position. Nach dem Schuss der letzten Schwalbe
erfolgt der Magazinaustausch oder eine erneute Befiillung.
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Nutfrdsmaschinen

Zubehor

Das Originalzubehor von Hoffmann bietet technisch ausgerifte
Losungen fiir verschiedene Anwendungsbereiche. Sonderzubehdor
wie Materialauflagen, zusétzliche Spanneinheiten, spezielle
Motorwicklungen, etc. auf Anfrage.

Frasmotoren

Frasmotor 230V 50/60Hz 530 W
Frasmotor 230V 50/60Hz 1000 W
Frasmotor RF 230V 50/60Hz 1100 W regelbar
Frasmotor 230V 50/60Hz 1700 W

Frasmotor SF

230V 50/60Hz

500 W Winkelfrasmotor

Frasmotor RF 230V 50/60Hz 1000 W regelbar
Fraser
Standard Hartmetallfraser Diamantfraser
W-1, 6,00mm Fraser HM W-1, 6,00mm Fraser Diamant
W-2, 6,00mm Fraser HM W-2, 6,00mm Fraser Diamant
W-3, 6,00mm Fraser HM W-3, 6,00mm Fraser Diamant
W-4, 8,00mm Fraser HM W-4, 8,00mm Fraser Diamant
Hartmetallfrdser 6,35mm Sonderldngenfraser
W-1, 6,35mm Fraser HM W-1, 6,00mm HM Sonderldnge
W-2, 6,35mm  Frdser HM W-2, 6,00mm  HM Sonderldnge
W-3, 6,35mm  Frdser HM W-3, 6,00mm  HM Sonderldnge
W-4, 8,00mm  HM Sonderldnge
Spannzangen Uberwurfmuttern
Spannzange 6,00mm Uberwurfmutter fiir 0,5 kW Motor
Spannzange 6,35mm Uberwurfmutter fiir 1,0 kW Motor
Spannzange 8,00mm
Rollenbahn

Rollenbahn, rechte und linke

Ausfiihrung, mit Klappanschlagen

Schiebeschlitten

Aufsetzbarer Schiebeschlitten fiir
alle Hoffmann Frasmaschinen.
Leichtgangig durch Kugelrollen
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Stumpfanschlag Innenanschlige

Satz, komplett

Verstellanschlag "Synchro" Klappanschlag

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

Langenanschliage Korpusanschlag

Anschlagschiene - Verldngerung Verstellbare

Klappanschlag fiir Verldngerung Winkeleinstellung

Stumpfanschlag

Lasereinrichtung

Batteriebetrieb (3 V)

Automatische Abschaltung

nach 20 Sekunden

Sonstiges Zubehor

Kohlebiirste Schalter Spanbrecher Torsionsfedern
Kohlebiirste 450W Satz Schalter 450W X_line, MU / PU / PP-Serien Torsionsfedern links/rechts, Satz
Kohlebiirste 530W  Satz Schalter 530W

Kohlebiirste ~ 1000W  Satz Schalter 1000W 230V Diibelbohrer

Kohlebiirste  1100W  Satz Schalter 1000w 110V HM @ 5S 10-R/L, HM @ 8 S 8-R,

Kohlebiirste  1700W  Satz Schalter 1700W HM @ 8 S 10-R/L

Kohlebiirste 500W  SF Satz Endschalter mit Rollenhebel
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Contere doegerrsioe () ) () ) () ()

MS 35-SF

Die Sdge- und Frasmaschine MS 35-SF kombiniert exaktes Sdgen mit dem Nuten der Werkstiicke fiir
die Hoffmann-Schwalbenverbindung.

Das industrielle Design der Maschine sorgt fiir Schnittqualitdt und Produktivitdt gleichermafien.
Beschichtete oder lackierte Profile, Aluminiumteile, Kunststoffleisten und vieles mehr konnen
mit dieser Doppelgehrungssdge bearbeitet werden.

Eine Materialauflage (2.5 m eff.) auf der linken Maschinenseite sorgt fiir die optimale Positi-
onierung der Rohteile, der Anschlag (2.5 m eff.) auf der rechten Maschinenseite erlaubt eine
sichere und exakte MaRReinstellung.

Spezialunterlagen fiir verschiedene Werkstiickkonfigurationen werden an die
jeweilige Aufgabe angepasst.

Technische Daten x
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 5.4 kW Werkzeuge Hoffmann Fraser W-1/2/3
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar Hartmetall-Sdgeblatter @ 350 mm x 30 mm
Motoren Sdgemotoren 2 x 2.2 kW / Bohrung 30 mm Frastiefe 0-70 mm
Frasmotoren 2 x 0.5 kW / Spannzange 6 mm Absaugstutzen 2x 0120 mm
Leerlaufdrehzahl Sdgemotor 3000 1/min. SchwalbengréRe W-1/2/3
Frdsmotoren 24000 1/min MaRe B/T/H 1470/950/1620 mm
Steuerung/Werkstiickspannung SPS / pneumatisch Gewicht 680 kg
Materialquerschnitt B 90 mm H 90 mm Best. Nr M 107 0000

Maschinendetails

1. 8 zu- und abschaltbare
Spannzylinder

2. Sdgeblatter HM @ 350 x
30 mm

3. Léangsanschlag
(Digitales Messsystem)

Ablage
Zweihandsteuerung

NOT-Aus

~N o Ul N

High-speed
Winkelfrasmotoren

8. Hoffmann-Fraswerkzeug

9. Absaugschacht
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Funktionsweise
Das Rohmaterial wird auf der Materialauflage fiir den Anschnitt positioniert. > Das angeschnittene Profil wird nun gegen den auf
> Durch Betdtigung der Zweihandsteuerung startet der automatische MaR eingestellten Langenanschlag geschoben.
Maschinentakt, das Werkstiick wird sicher auf dem Maschinentisch gespannt. > Ein neuer Takt beginnt.

> Beide Sdgeeinheiten schneiden das Material von oben nach unten.

> Der Maschinentisch 6ffnet sich, das Werkstiick wird {iber den Fraseinheiten
positioniert. Diese fahren aus und frasen wahlweise 1 oder 2 Nuten.

> Der Maschinentisch schlieRt sich, das Werkstiick wird entnommen.

Sdgestation

1. Aluminiumtisch mit 2. Antriebsriemen 4. Spanabsaugung
Montagenuten 3. Sédgespindel-Lagerung 5. Spanbrecher

Bedienelemente Frasereinstellung

1. Winkelgetriebe
2. Andruckelemente (Gummi)

Fraspositionen I & II

rechts und links

3. Léngsanschlag
(Digitales Messsys.)

4. Bedienfeld
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Doppel_ foa R & R\ foa R\
gehrungssige m Tﬁk\ﬁ L M ﬁ\—n\:
MS 35 )| m

0 b [

Die Hoffmann MS 35 Doppelgehrungssage ist die perfekte
Alternative fiir exakte Gehrungsschnitte.

Das industrielle Design der Maschine sorgt fiir Schnitt-
qualitdt und Produktivitdt gleichermaRen. Beschichtete
oder lackierte Profile, Aluminiumprofile und vieles mehr
kdnnen mit dieser Doppelgehrungssdge bearbeitet
werden.

Eine Materialauflage (2.5 m eff.) auf der linken
Maschinenseite sorgt fiir die optimale Positionierung der
Rohteile, der Anschlag (2.5 m eff.) auf der rechten
Maschinenseite erlaubt eine sichere und exakte
MaReinstellung.

Spezialunterlagen fiir verschiedene Werkstiickkonfigu-
rationen werden an die jeweilige Aufgabe angepasst.

Funktionsweise

Das Rohmaterial wird auf der Materialauflage fiir den Anschnitt positioniert.
Durch Betdtigung der Zweihandsteuerung startet der automatische
Maschinentakt, das Werkstiick wird sicher auf dem Maschinentisch gespannt.
Beide Sdgeeinheiten schneiden das Material von oben nach unten.
Alle Spannzylinder 6ffnen sich, das Werkstiick wird zur weiteren Bearbeitung
gegen den auf MaR eingestellten Langenanschlag geschoben.

> Ein neuer Takt beginnt.

Bedienelemente

1. Digitales Lingenmesssystem 3. 45° Anschlag

2. Tischanschlag 4. Start-/Stop-Tasten, Betriebsanzeige
Technische Daten x

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Motoren

Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Materialquerschnitt
Werkzeuge

Absaugstutzen

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 4.4 kW
6 bar
Sdgemotoren 2 x 2.2 kW / Bohrung 30 mm

3000 1/min.
pneumatisch / pneumatisch
B 90 mm H 90 mm

Hartmetall-Sageblatter @ 350 mm x 30 mm
2 x @100 mm

1470/950/1620 mm

620 kg

M 105 0000

Sagestation

1. Aluminiumtisch mit
Montagenuten
Antriebsriemen
Sagespindel-Lagerung
Spanabsaugung
Spanbrecher

(S SV A



Doppel-
gehrungssage

MS 35-F

l Hoffmann Maschinentechnik

Grundausstattung wie MS 35 + Sonderausstattung:

> verldngertes, modifiziertes Anschlagsystem fiir die
Fensterfertigung (4000 mm)

> Materialauflage fiir Aluminiumbearbeitung

Technische Daten

siehe MS 35
Best. Nr.

Kombinierte
Doppelgehrungssage
und Bohrmaschine

MS 35-FE

M 105 0000 F

JfEd

=
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Grundausstattung wie MS 35-F + Sonderausstattung:

> Bohreinheiten fiir Entwdsserungsbohrungen (winkelverstellbar)

Technische Daten

1. Tisch

2. Winkel-
einstellung

3. Bohrmotor
4. Bohrer

Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Sagemotor / Leerlaufdrehzahl
Bohrmotor / Leerlaufdrehzahl
Steuerung/Werkstiickspannung
Durchgangshdhe

Frastiefe (vertikal 90°)
Absaugstutzen
SchwalbengroRRe

MaRe B/T/H

Gewicht

Best. Nr.

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

1x 1000 W / 35000 1/min.
2x 1000 W / 3000 1/min.
pneumatisch / pneumatisch
320 mm

0-190 mm

@ 100 mm

W-1/2/3/4 (opt.)

700/1300 mm

190 kg

M 105 0000 FE

Funktionsweise

> Das Rohmaterial wird auf der Materialauflage fiir den
Anschnitt positioniert.

> Durch Betdtigung der Zweihandsteuerung startet der
automatische Maschinentakt, das Werkstiick wird sicher
auf dem Maschinentisch gespannt.

> Beide Sdgeeinheiten schneiden das Material von oben
nach unten, die Entwdsserungsbohrungen werden
ausgefiihrt (wahlweise).

> Die Spannzylinder 6ffnen sich, das Werkstiick wird zur
weiteren Bearbeitung gegen den auf MaR eingestellten
Ldngenanschlag geschoben.

> Ein neuer Takt beginnt.



Hoffmann Maschinentechnik x

Anschlagssystem als
Rollen- oder Flachausfiihrung

Positioniersteuerung

Der Grundaufbau des ELA 2 besteht aus einem
Grundkorper aus Strebenprofilund einem stabi-
len Rohrgrundkorper, auf dem die Rollenbahn
oder der Flachanschlag montiert sind.

Dabei sind die Tragrollenteilung und Bahnbreite
frei wahlbar. Hochwertige Kugelumlaufeinheiten
gewdhrleisten einen genauen und ruhigen Lauf
des Anschlagsschlittens.

Technische Daten x
Elektrischer Anschlu 220V

Display 120 x 150 mm
Verstellweg 2800 mm
Gesamtlange 3000 mm
Schutzklasse IP 54

Best. Nr M 310 0000
Funktionsweise

Eine robuste und staubgeschiitzte Folientastatur erméglicht den Einsatz in jeder
Umgebung. Das System ist links- und rechtsseitig an die Maschine montierbar.

Eine einfache undintuitive Bedienung sorgt fiir einen problemlosen Einsatz in
vielen Bereichen. Die Positioniergeschwindigkeit ist stufenlos einstellbar, die
Einheit kann kundenspezifisch modifiziert werden.

Funktionen:

> Handbetrieb
> Jogbetrieb

> Automatikbetrieb (Abarbeiten von Datensitzen/Tabellen)

> Onlinebetrieb

Detailansicht

Bedienpanel
(direkte MaReingabe)
(manuelles Verfahren des Anschlages) 1. Display

2. Tastatur

(Tabellen-Tool/Windows-Basis/RS 232)

Rollenbahn mit Fiihrungs- und

Anschlagswagen

3. Hauptschalter

Detailansicht

Schleppkette fiir
sichere Kabel-
fiihrung




l Hoffmann Maschinentechnik

Kombinierte Sdage-Frdas-Maschinen
ZUbehor Das Originalzubehor von Hoffmann bietet technisch ausgereifte Lo-
sungen fiir verschiedene Anwendungsbereiche. Sonderzubehor wie
Materialauflagen, zusdtzliche Spanneinheiten, spezielle Motor-
wicklungen, etc. auf Anfrage.

Klappanschlag, pneumatisch Klappanschlag, manuell

45° Anschlag Stumpfanschlag

DMS 10 Magnetband

Digitales Langenmesssystem

Sageblatter Anschlagverlangerung
> Standard Langen auf Anfrage

> Leitz, Antischall

Fraser Spanbrecher
Hartmetall/Diamant

W-1, 6,00mm Spanbrecher, Satz, MS-35
W-2, 6,00mm Spanbrecher, Satz, MS-35-SF
W-3, 6,00mm

W-4, 8,00mm



CNC-gesteuerte
Bearbeitungszentren

Hochste Wirtschaftlichkeit garantieren Maschinen, die zusatzlich
noch weitere Funktionen und Arbeitsgange wie Sdgen, Bohren und
Frasen zur Komplettbearbeitung ausfiihren.

Diese CNC-gesteuerten Mehrachsen-Bearbeitungszentren werden
kt nach den spezifischen Anforderungen und Einsatzbedingungen







Hoffmann-Special - Bearbeitungszentren

Hoffmann-Special - Bearbeitungszentren

Sdge-Fras-Bohr-Bearbeitungszentrum

SO 7.146

Spezialmaschine zum Sagen, Frasen und Bohren von Fensterrahmenprofilen mit manueller
Langeneinstellung und wahlweise ein oder zwei Bohrungen bzw. Frasnuten pro Bearbeitungsseite.

Technische Daten

Motoren

Leerlauf-Drehzahl

Werkzeugaufnahmen

Sageblattdurchmesser

MaRe ca. BxTxH mm
Einlegehdhe max.
Frashub/Frastiefe vertikal
Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch

Funktionsbeschreibung

2x 2,3 KW Kreissagemotoren
4x 1,0 KW Frasmotoren
2x 1,1 KW Bohrmotoren

Frasen 33000 1/min
Sdgen 2800 1/min
Bohren 8000 1/min
Fraserpannzange d=6mm
Sdgeblattbohrung  d =30 mm
Bohrerschaft d=8mm

400 mm links / 450 mm rechts
4800 x 1500 x 1500 mm

90 mm

90 mm

3ph/N/PE 230/400V 50Hz

6 bar

Taktzeit min. (Prozesszeit)

Frasvorgange ca.
Taktzeit vom Bediener abhéngig
Massivholz, Spanplatte, MDF

Geeignete Werkstoffe

Mit Hilfe des Linearmesssystems wird die gewiinschte
Werkstiickldnge eingestellt und das zu bearbeitende Werkstiick in
die Maschine eingelegt. Am Bedienpult wird anschlieRend die
gewiinschte Bearbeitungsvariante ausgewahlt.

Nach dem Betdtigen der Zweihand-Steuerung wird das Werkstiick

automatisch gespannt und auf Lange gesdgt. Die Fraseinheiten

Maschinenaufbau

Tisch/Winkelstellplatte
Maschinenstédnder
Werkzeug-Vorschub
Werkstiickspannung
Anschldge/Auflagen

Absaugstutzen
SchwalbengréRRe
Standardwerkzeug
MaReinstellungen
Sageblattabstand

Stahl

Massiver Stahlstander geschweil3t
pneumatisch

pneumatisch nach Betétigen der Steuerung
Kunststoffbeschichtete Aluminiummatrizen
auswechselbar

@ 100 mm

W1, w2, w3

HM-Fréser W3, Bohrer d = 8 mm

Fréstiefe iiber Revolverkopf
Werkstiicklange tiber Handrad mit digitalem
MeRssystem

Winkelstellung fix = 45°

verlassen die Ausgangsposition und frasen die Nutenin das
Werkstiick (bis zum voreingestellten FrastiefenmaR) ein. In Folge
werden sofort die Diibelbohrungen in das Werkstiick eingebracht.

Nach jedem Arbeitstakt schalten die Fras- und Bohrmotoren
automatisch ab. Die Sdgeaggregate verbleiben im Dauerbetrieb.
Online-Steuerung auf Anfrage.

Werkstiickauflage
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45° Bearbeitung
Bohrmotor-Positionierung




Hoffmann-Special - Bearbeitungszentren x

Sdge-Fras-Bearbeitungsautomat

S0 7.128

Vollautomatischer Stangenautomat zum Sdgen und Frdsen von
Sonderprofilen. Mit speziellem Bevorratungsmagazin fiir zwei
unterschiedliche Werkstiickprofile und automatischer Zufiihrung.

Technische Daten

Motoren

Leerlauf-Drehzahl

Werkzeugaufnahmen

Sageblattdurchmesser

MaRe ca. BxTxH mm
Einlegehohe max.
Frashub/Frastiefe vertikal
Anschlusswerte elektrisch
Anschlusswerte pneumatisch
Taktzeit min. (Prozesszeit)

2x 2,3 KW Kreissdagemotoren

1x 450 Watt Frasmotor

Frasen 27000 1/min
Sdgen 3000 1/min
Fréserspannzange d=6mm
Sdgeblattbohrung  d =30 mm
400 mm

2500 x 1500 x 1800 mm

100 mm

50 mm

3ph/N/PE 230/400V 50Hz

6 bar

Sdge-Frdsvorgdnge ca. 10 sec.

die Beschickung ist bedienerabhdngig
Geeignete Werkstoffe Massivholz

Funktionsbeschreibung

—

— e I

i
P T

Zur Vorbereitung werden alle Mal3- und Winkeleinstellungen
vorgenommen, das Werkstiickmagazin befiillt und die Maschine
eingeschaltet. Sofort beginnt die Maschine das unterste
Stangenprofil des Magazins den Bearbeitungseinheiten zuzufiihren
und innerhalb eines 10 sec. Taktes das Werkstiick komplett zu
bearbeiten (2x Sdgen und 1x Frdsen). Nach jedem Arbeitstakt
schalten die Frdsmotoren automatisch ab. Die Sdgeaggregate
verbleiben im Dauerbetrieb.

Wurden alle Stangenprofile aus dem Bevorratungsmagazin
aufgebraucht, schaltetsich die Maschine automatisch ab.

Maschinenaufbau x

Tisch/Winkelstellplatte Stahl

Maschinenstander Massiver Stahlstander geschweillt

Werkzeug-Vorschub pneumatisch

Werkstiickspannung pneumatisch

Anschldge/Auflagen mit integrierter pneumatischer
Werkstiickspannung- und zentrierung

Absaugstutzen # 100 mm

SchwalbengrdRRe W1, W2, W3

Standardwerkzeug HM-Fraser W2

MaReinstellungen Manuell mit fixierbaren Anschlagen

2-Schritt Etagenmagazin

Sdgestation

Optoelektronischer Greifer
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Sage- & Fraszentrum

S0 7.174

Spezialmaschine zum Sdgen und Frasen von Holzprofilen
unterschiedlicher Querschnitte und Ldngen.

Automatische Zufiihrung, Positionierung und Entstiickung
der Werkstiicke durch gesteuertes Vorlegemagazin und

Greifereinrichtung.
Technische Daten x Funktionsweise
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230V/400V
50/60Hz 6 kW Die Werkstiicke werden auf das Vorlegemagazin aufgelegt. Ein
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar . . . . . . .. . .
Stewerung IpC Greifer tibernimmt das jeweils unterste Teil und fiihrt es in die
Werkstiickquerschnitt Breite 20 - 120 mm Maschine. In einer Aufspannung erfolgen die Bearbeitungen Ségen
Hohe 20 - 95 mm und Frasen. Nach der Bearbeitungssequenz wird das fertige Teil der

Maschine entnommen und auf einem Puffer
abgelegt. Der ndchste Maschinentakt kann
beginnen. Werkstiicklangen, Anzahl und
Positionen der Frasungen werden am Terminal
eingegeben. Auf Wunsch ist eine Anbindung
an vorhandenes Firmennetzwerk realisierbar.

Sdge- & Duo-Bohrautomat

SO 7.165

Spezialmaschine zum S&dgen und
Bohren von Tiirzargen bis zu einer
Breite von 450 mm.

Halbautomatische Langsbearbei-
tung von Seiten- und Kopfteilen
einer Tirzarge.

Funktionsweise

Die Zargenprofile (Seiten- o. Kopfteile) werden auf dem Maschinen-
tisch positioniert. Eine Spanneinrichtung fixiert die Teile gegen
Anschlag in der Maschine. Nach der Para-
metereinstellung erfolgt der Start der

Technische Daten .
Bearbeitungssequenz:
S s " ° °
Anschlusswerte elektrisch 3ph/N/PE 230V/400V > Belodse1tolges Abldngen (90 /45 oder
50/60Hz 6 kW 45°/45°) und
Anschlusswerte pneumatisch 6 bar > Bohren der Montagebohrungen mittels
Steuerung SPS .
Werkstiickquerschnitt Zargenbreite 100 - 450 mm 15-Spindel-Bohrkopf.

Zargenldnge 1500 - 2500 mm Die Langeneinstellung wird durch eine gesteurte Achse realisiert.



X_line by Hoffmann

Die Produktlinie X-line by Hoffmann” ist ein optionales

Maschinenprogramm zur Herstellung von rationellen

Schwalbenverbindungen. Durch eine sorgfdltig vernetzte

Produktion am Unternehmensstandort Bruchsal ist es

moglich geworden, Qualitdt und Fertigungskosten fiir ein

weltweit interessantes Maschinenangebot technisch und
islich zu optimieren.

omisse und hohe
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Manuelle Nutfrdsmaschine, 530 W, mit verschiedenen Anschlag-
systemen. Alle Hoffmann-Zubehorteile konnen auf dieser
Maschine eingesetzt werden.

Twin-Version mit Doppelspindel auf Anfrage.

Technische Daten x

Anschlusswerte elektrisch 1ph/N/PE 230 V50/60Hz 0.5 kW

Motor 1x530W

Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.

Bedienung manuell

Werkstiickspannung manuell

Durchgangshéhe 110 mm

Frastiefe 0-80 mm

Absaugstutzen @ 60 mm

SchwalbengroRe W-1/2/3

MaRe B/T/H 600/540/770 mm

Gewicht 19 kg R il
Best. Nr. W 100 0200 Ve R A AR
Funktionsweise

Beim Betdtigen des Handhebels wird das Werkstiick gespannt, die Fraseinheit
bewegt sich bis zur eingestellten Fréastiefe. Das Werkstiick wird beim Zuriickfiihren
des Hebels freigegeben, der Motor schaltet selbsttédtig ab. Alle Einstellungen der
Anschldge erfolgen manuell.

Aggregat

1. Motor 3. Endschalter / Motor
2. Frastiefeneinstellung

Anschlagelemente Bedienelemente

1. Frastiefeneinstellung
2. Werkstiickspannung
3. Spanbrecher

1. Winkelanschlag 45°
2. Stumpfanschlag
3. MaRskala
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Pneumatische, halbautomatische Nutfrasmaschine, 530 W, mit
verschiedenen Anschlagsystemen. Geeignet fiir kleine Serien.

Alle Hoffmann-Zubehorteile kdnnen auf dieser Maschine
eingesetzt werden. Auch als Twin-Version erhéltlich.

Technische Daten x

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

Druckluft 6 bar

Motor 1x530W

Leerlaufdrehzahl 29000 1/min.

Steuerung pneumatisch

Werkstiickspannung pneumatisch

Durchgangshdhe 95 mm

Frastiefe 75 mm

Absaugstutzen @ 60 mm

SchwalbengroRe W-1/2/3

MaRe B/T/H 600/540/580 mm e ki’ e el
Gewicht 20 kg . | PN
Best. Nr. W 100 0250

Funktionsweise

Der automatische Maschinentakt wird mit der FuRtaste gestartet. Das Werkstiick
wird gespannt, die Fraseinheit fahrt bis zur eingestellten Fréastiefe und zuriick
in die Ausgangsposition, das Werkstiick wird freigegeben. Der Motor schaltet
selbsttdtig ab. Alle Einstellungen der Anschldge erfolgen manuell.

Aggregat

1. Motor 3. Endschalter / Motor
2. Frastiefeneinstellung

Details Anschlagelemente
1. Vorschub- und 1. Anschlagplatte 45°
Spannzylinder 2. Stumpfanschlag

2. Motoreinheit 3. MaRskala

3. Hintere Anschlagskante
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Sage- und Frasmaschine fiir je 1 oder 2 Nuten ein- oder
beidseitig. Pneumatischer Sdgevorschub, rechtes Aggregat
verfahrbar bis 3000 mm Schnittldnge. Werkstiickbreite bis
140 mm. Aggregate schwenkbar +67°-0°-45°. Integrierte
Absaugkandle. Schnittldngeneinstellung iiber Skala oder
digitale Anzeige (Option). Pneumatische

Werkstiickspannung.

Einsatzbereich: Tiirelemente, Bekleidungen, Rahmen und

Leisten im Innenausbau und Mébelbau.

Technische Daten x

Anschlusswerte 3ph/N/PE 230/400 V Steuerung pneumatisch
elektrisch 50/60Hz 6.2 kW WS-Spannung pneumatisch
pneumatisch 6bar Schnittkapazitat s. Schnittdiagramm
Motor Sdgen 2 x 2200 W Frastiefe 75 mm
Leerlaufdrehzahl 3.000 1/min. SchwalbengroRe W-1/2/3
Sdgeblatt 330 x 30 x 3.2 mm MaRe B/T/H 3540/1000/1520 mm
Motor Frasen 4x530W Gewicht 480 kg
Leerlaufdrehzahl 29000 1/min. Best. Nr. W1000500

e S0 BEGEE
X_line 60 B D) [5] m

Sage- und Bohrmaschine fiir je 1 oder 2 Bohrungen ein- oder beidseitig. Pneumatischer Sdge-
vorschub, rechtes Aggregat verfahrbar bis 3000 mm Schnittlange. Werkstiickbreite bis 140mm.
Aggregate schwenkbar von +67°-0°-45°. Integrierte Absaugkanale. Schnittldngeneinstellung
tiber Skala oder digitale Anzeige (Option). Pneumatische Werkstiickspannung.

Einsatzbereich: Tiirelemente, Bekleidungen, Rahmen/Leisten im

Innenausbau/Mdbelbau. Sch.mttdlagramm
Varianten: 1. Fiir vorabgeldngte Teile. 2. Fiir Stangenmaterial X_line 50/60/70
Werkstiickhghe 45° I 90°
Technische Daten x / /
80 / /
Anschlusswerte  3ph/N/PE 230/400V  Steuerung SPS/pneumatisch 60 / /
elektrisch 50/60Hz 6.2 kW WS-Spannung pneumatisch j'_— /
pneumatisch 6bar Schnittkapazitdt s. Schnittdiagramm w0 /
Motor Sidgen 2 x 2200 W Bohrtiefe 30 mm (@ 6/8/10mm) 'l / /
Leerlaufdrehzahl 3.000 1/min. MaRe B/T/H 3540/1000/1520 mm 20 4 U—._ //
Sdgeblatt 330 x 30 x 3.2 mm Gewicht 480 kg 1 //
Motor Bohren 4 x 1100 W Best. Nr. W1000600 , )4 A | Werkstiiclbrete

Leerlaufdrehzahl 10.000 1/min. 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220
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Kombinations-
maschine
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Trimatic Sdge-, Bohr- und Frasmaschine fiir je 1 oder 2 Nuten und/oder Bohrungen ein- oder
beidseitig. Pneumatischer Sdgevorschub, rechtes Aggregat verfahrbar bis 3000 mm Schnittldange.
Werkstiickbreite bis 140 mm. Aggregate schwenkbar 90° - 45°. Integrierte Absaugkandle. Schnitt-
ldngeneinstellung iiber Skala oder digitale Anzeige (Option). Pneumatische Werkstiickspannung.

X _line 70

Einsatzbereich: Tiirelemente, Bekleidungen, Rahmen und
Leisten im Innenausbau und Mébelbau.

Technische Daten x
Anschlusswerte 3ph/N/PE 230/400 V Steuerung SPS/pneumatisch
. elektrisch 50/60Hz 6.2 kW WS-Spannung pneumatisch
BOhrgetnebe pneumatisch 6bar Schnittkapazitat siehe Schnittdiagramm
Sagemotoren 2 x 2200 W Frastiefe 75 mm
Bohrmotoren 4x 1100 W Bohrtiefe 30 mm (@ 6/8/10mm)
Frasmotoren 4x 0,5kW Absaugstutzen ? 90 mm
Sdgeblatt 330x 30 x 3.2 mm SchwalbengroRe W-1/2/3
Leerlaufdrehzahlen ~ Sdgen 3.000 1/min. MaRe B/T/H 3540/1000/1520 mm
Bohren 10.000 1/min. Gewicht 520 kg
Frdsen 27.000 1/min. Best. Nr. W1000700




Hoffmann-System

Die Anwendungen der Schwalbenverbindung sind vielseitig:

0b Sprossen- und Fenstermhmen, Uhren, Wand- und Decken-

leuchten, Mébel mit Rahmentiiren, Schubladen, Kranz- und

Lichtblenden, Betten, Saunabau und Holzhaus, Kleinteiche,

Weihnachtspyramide, Haus-/Innentiiren und Gartentore,

Treppen und Handldufe oder sogar in einem weltbekannten
iiberall sind Hoffmann-Schwalben zu finden.

Nintergdrten und Pfos-







Spezielle Anwendungen - Das Hoffmann-System x

Faszination & Baukultur
mit dem Hoffmann-System
Ein ganzheitliches

Holz-/Alu-Verbundsystem fiir
faszinierende An- und Aussichten

Fenster und Fassaden
pragen das Gesicht
eines Hauses

Meist sind sie Ausdruck vom Charakter des
Gebdudes und seines Besitzers, sie fungieren

als Gebrauchsgegenstande und Lebens- T
inhalte zugleich. ‘

In idealer Weise realisiert mit dem Hoffmann-
System "Schwalbenfenster und -fassade".

Ein innovatives Holz/Aluverbundsystem mit
einzigartigen Gestaltungsmoglichkeiten
sowie auch eindeutigen Fertigungs- und
Preisvorteilen.

Fiir realitatsbewusste und begeisterungs-
fahige Fenster- und Fassadenbauer mit
Weitblick, die auf Asthetik und den

Mehr-Wert schwaren.

Holz/Aluminium- Pfosten/Riegel-
fenster glasfassaden
Fenster iiben viele Funktionen Fassaden in der Gebaudehiille
aus: sie miissen zuverldssig wirken mehrfach: Pfosten-
Mehr-Wert auRen schiitzen und bestimmen /Riegelglaskonstruktionen
) _ gleichzeitig die Asthetik bieten Offenheit und Freund-
AuBen dauerhaft geschiitzt gegen Wind, Regen, einer qualitativen Baukultur lichkeit. Sie bringen viel

Sonne und UV-Bestrahlung mit der hinterbeliifteten
Aluminiumschale. Passend zur Hausansichtin
nahezu allen Eloxal- und RAL-Farbt6nen.

Licht nach innen

Mehr-Wert innen

Innen die Holzteile der Fensterrahmen und Fliigel aus mehrfach
verleimten Massivholz im schlanken Profil. Wahlweise mit Echt-
holzfurnieren ummantelt, harmonisch angepasst in der
gewiinschten Holzart an Boden, Decken, Wande und Mobel.

So entstehen Fenster und Tiiren in hochwertiger Mobelqualitdt, die sowohl der Stilrichtung als auch dem Aussehen der konkreten
Inneneinrichtung des einzelnen Raumes angepasst werden kdnnen.



Wintergarten

Sonnenstrahlen sind das Lebens-
elixier der Menschen: draul3en
sein und dennoch jederzeit
geschiitzt von Wind und Wetter -
das ist Leben im Wintergarten

Der Nutzen
ist das Wichtigste

x Spezielle Anwendungen - Das Hoffmann-System

Faszinierende Qualitat

Exquisite Qualitdt in Konstruktion und Ausfiihrung.

Auf Gehrung gekonterte Rahmenecken bei Fenster und
Tiiren, prdzis und dauerhaltbar verbunden mit doppelt
keilnutférmigen Hoffmann-Schwalben und Diibeln.

Faszinierende Optik

Alle Fenster des Gebdudes sowie die Hebe/ Schiebeportale und
Glastiiren der Terrassen und Balkone in konformer Uberein-
stimmung oder auch im bewussten Kontrast.

Unverwechselbare Identitdt und fortschrittliche Technik auch
bei den Hebe/ Schiebeportalen, gefertigt im einheitlichem
Profildesign.

Hebe/ Tiiren/Insekten-

Schiebeportale schutzgitter

Maglichst nahe zur Natur: Harmonische Optik und hoher Wohnkomfort: Fenster
grofziigiger Blick und ungehin- und Tiiren in einheitlichem Look mit abgestimmten
derter Zutritt nach drauBen Design einer gemeinsamen Profilserie. Jetzt ideal

ergdnzt durch den passenden Insektenschutz

Bei Schwalbenfenster bedeutet Mehr-Wert

pa  Mehr Qualitdt »a Mehr Design
B Mehr Funktion pq Mehr Komfort




Spezielle Anwendungen - Das Schwalbenfenster x

Faszination
Schwalbenfenster

Die Verbundkombination Holz mit Aluminium

Faszinierender Mehrwert

Fenster zeigen aullen, wasinnen ist. Sie gestalten Umgebungen und Raume,
beeindrucken und faszinieren! Durch die hochwertige Materialauswahl,
wertvolles Holz und bewitterungsfreies Aluminium.

Die Kombination von Aluverkleidung und Holz bewirkt hervorragende
Dammeigenschaften mit ho ‘

Einfache
Maschinenausstattung

Hochwertige Fertigung
von der Stange

Alle Holzprofile werden nach
Auftragskommissionen justin time
und verarbeitungsfertig profiliert
sowie grundsdtzlich imprdgniert und
zur Endlackierung vorbereitet
bezogen, auf Wunsch mit fix und
fertiger Oberflache.

Zur Herstellung der Fenster- und Tiirenteile geniigt eine
einfache Maschinenausriistung, bestehend aus

> Gehrungssdge
> Frds-/Bohrmaschine
> Sickenstanze

Es werden weder teure Werkzeugsatze noch mit Umwelt-

auflagen behaftete Lackier- und Absauganlagen bendtigt.
Ebenso die Aluminiumprofile, die

entweder unbehandelt
oder mit fertiger Ober-
flache in nahezu allen
RAL- oder Eloxalfarben
erhaltlich sind.

Durch die sichere, auf Zug ausgelegte Gehrungseckverbin-
dung mit Hoffmann-Schwalben kann selbst die
Verleimpresse entfallen.

Fertigungsablauf

Alle benétigten Komponenten werden
Kommissionsweise bezogen. Damitist
ein hochst rationeller und fehlerfreier
Fertigungsablauf gesichert, der nur
wenige Arbeitsschritte erfordert.

Ganze Fassadenteile kénnen sowohlin Rahmenprofil auf Gehrung Beleimen der Gehrungs- Dichtungen einziehen
der Werkstatt als auch auf der Baustelle abldngen, Keilnuten fiir flache, Rahmenteile zusam- und Aluschale-Mon-
montiert werden. So ergeben sich kurze Schwalbensitz einfrasen, menstecken und mit tage-Clips montieren
Durchlaufzeiten und geringe Diibelldcher bohren, Diibel Hoffmann-Schwalben nach

Ausschussquoten. einsetzen Vorgabe verbinden.



Massivholz-
kanteln 8 g B8

|
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Fensterrahmen und Fliigel
bestehen aus mehrfach
verleimten Massivholz-
kanteln (keilverzinkt) im
schlanken Profil mit

Softline-Rundungen. =

Individuell veredelte Oberflichen

x Spezielle Anwendungen - Das Schwalbenfenster

Hochwertige
Aluminiumprofile

Die Aluminiumprofile in
hochwertiger Ausfiihrung g
sind entweder unbehandelt
fiir die eigene Oberflachen-
gestaltung oder wahlweise
bereits fertig endlackiert
(Farben nach RAL- oder Eloxallarte).

Neben den herkémmlichen Fensterhdlzern Fichte oder Kiefer gibt es sie
wahlweise auch mit Echtholzfurnieren ummantelt. Hierfiir stehen vielerlei

Holzarten zur Verfiigung, damit die natiirliche Schonheit des Holzes ,erlebt”
werden kann. Ergdnzend zu den Standardsorten Ahorn, Fichte und Buche kénnen sind

ebenso Edelfurniersorten wie Kirsche, Nussbaum, Esche, Eiche, Larche, Douglasie, %

Palisander, Mahagoni oder Zebrano mdéglich.

So entstehen Fenster und Tiiren in hochwertiger Mobelqualitdt, die sowohl der

Stilrichtung als auch dem Aussehen der konkreten Inneneinrichtung des einzelnen

Raumes angepasst werden konnen.

Das Handling - Alles aus einer Hand

Hoffmann liefert als Systemlieferant alles, was benétigt wird:

> die maschinelle Ausstattung zur Bearbeitung der
Holz/Aluteile

> die Holzkanteln und Aluminiumschalen

> alle sonstigen Verarbeitungsmaterialien
(auBer Glas und Beschldge)

So wird ein hochst rationeller und fehlerfreier Fertigungsablauf
gesichert, der nur wenige Arbeitsschritte bendtigt. Mit einer
Ausschuss- und Reklamationsquote nahe Null.

Das heif3t:
> minimaler Verschnitt und keine Ausschussteile
> keine aufwdndigen Fertigungsvorbereitungen

> Bedarfsermittlung und Disposition kommissionsweise nach
standardisierter Materialliste

> Materialliste ist gleichzeitig Preiskalkulationsliste zur raschen
Verkaufspreisermittlung

> Termingerechte Materialbereitstellung »justin time«

Fliigelprofil auf Gehrung
abldngen, Keilnuten fiir
Schwalbensitz einfrasen,

Vormontierten Aluminium-
rahmen aufsetzen

Diibellécher bohren,
Diibel einsetzen

Beleimen der Gehrungsfla-
che, Rahmenteile zusam-
menstecken und mit
Hoffmann-Schwalben nach
Vorgabe verbinden...

Fliigel montiert mit Glas.
Fertig zur Endmontage inkl.
Uberschlagsdichtung

... fertig




Spezielle Anwendungen - Die Pfosten-/Riegelfassade x

Faszination: | . -
Pfosten-/Riegelfassade e |

Raume werden zur Umgebung

Offen, hell und luftig

[ 1
4 - . o F— i —
Offen, hell und luftig - dem Zeitgeist entsprechend pragen diese Attribute l
moderne Architekturen mit lichtdurchfluteten Raumen.
Unabhdngig ob private Wohn- oder Geschaftshduser, 6ffentliche Gebaude oder
kommunale Bauwerke, ob Neu- oder Umbau-, Instandsetzungs- und Moderni- R === | &

sierungsmalRnahmen, Pfosten- und Riegelglasfassaden beeindrucken und
schiitzen zugleich.

Hoffmann bietet fiir den Pfosten/Riegelbau eine breite Palette von Gestaltungs=-
und Fertigungsmoglichkeiten an: e e —

Licht, Eleganz
und Harmonie

Das sind drei "offensichtliche" Merkmale
der neuen Hoffmann-Fassadenprofile fiir
den Pfosten-/Riegel Fassaden- und
Wintergartenbau.

Sparsam

Durch die hochwertige Materialauswahl von wertvollem Holz und bewitterungsfreiem
Aluminium entsteht eine Glasfassade mit hervorragenden Ddmmeigenschaften und
hohem Energiesparpotenzial.

Fertigungsablauf

Alle benétigten Komponenten werden
Kommissionsweise bezogen. Damitist

ein hochst rationeller und fehlerfreier = : ]
Fertigungsablauf gesichert, der nur ;

wenige Arbeitsschritte erfordert.

Ganze Fassadenteile kénnen sowohlin Profil ablangen. Keilnuten Beleimen der Stossfla- Hoffmann-Schwalben
der Werkstatt als auch auf der Baustelle fiir Schwalbensitz frasen. chen und ggf. Diibel W-4 einsetzen und Ver-
montiert werden. So ergeben sich kurze Gegebenenfalls Diibellocher einsetzen bindung herstellen.
Durchlaufzeiten und geringe bohren (mit Schablone oder autom. Schwalbenldnge gemdR

Ausschussquoten. Frés- und Bohrmaschine) Vorgabe.



x Spezielle Anwendungen - Die Pfosten-/Riegelfassade

Individuell veredelte Oberflichen

Neben den herkémmlichen Fensterhdlzern Fichte oder Kiefer gibt es sie

wahlweise auch mit Echtholzfurnieren ummantelt. Hierfiir stehen vielerlei

Holzarten zur Verfiigung, damit die natiirliche Schonheit des Holzes ,erlebt” werden
kann. Ergdnzend zu den Standardsorten Ahorn, Fichte und Buche kdnnen sind ebenso
Edelfurniersorten wie Kirsche, Nussbaum, Esche, Eiche, Larche, Douglasie, Palisander,
Mahagoni oder Zebrano maglich.

So entstehen Fenster und Tiiren in hochwertiger Mébelqualitdt, die sowohl der Stilrichtung als
auch dem Aussehen der konkreten Inneneinrichtung des einzelnen Raumes angepasst werden konnen.

Ganzheitlich Planungsfreiheit

Erganzend zum konformen Design fiir die Ein hochwertiges Holz/Alu-Verbundsystem, das
Fassade und dem Wintergarten einschlieR3- bereits seit vielen Jahren erfolgreich im Fensterbau
lich der gestalterisch harmonierenden "von der Stange" im Einsatz ist, wird jetzt mit
Fenster (Standardformen, Stich- und Profilen fiir Pfosten-/Riegelfassaden und
Rundbogen, Schragfenster) werden die Wintergdrten erweitert.

Profile auch noch fiir Tirelemente Die dreifach lamellierten beziehungsweise, je nach
angeboten. Querschnitt, stabverleimten Holzprofile erhalten Sie
Somit konnen Hebe/Schiebe- Portale, in den Malken 80 bis 240 mm Tiefe mit Furnierenin
Schwenk- und Falttiiren sowie Mdbelqualitat ummantelt. Somit besteht eine bisher
Eingangstiiren voll in die rdumliche nicht gekannte Planungsfreiheit fiir die Architektur
Ansicht integriert werden. der Hausansichten und Innenrdume.

Das Handling

Zur Herstellung der Knotenverbindungen geniigt eine einfache Maschinenausriistung,
bestehend aus Sdge sowie einer Fras- und Bohrmaschine. Weitere Maschinen oder
aufwandige Werkzeugsdtze entfallen grundsatzlich.

Durch die sichere, auf Zug ausgelegte Knotenverbindung mit Hoffmann-Schwalben konnen selbst Verleimpresse und Trockenzeiten entfallen.
Somit ist es moglich, alle Bauteile der Rahmenkonstruktion beziehungsweise der Pfosten und Riegel in Einzelteilen zur Baustelle zu trans-
portieren und dort erst zusammen zu bauen. Durch den einfacheren und weniger volumindsen Transport sind die Kosten geringer. Zudem
kann der Zusammenbau der Teile ziigiger erfolgen, weil diese bereits in der Werkstatt entsprechend vorbereitet werden konnten.

Glastrdgerschiene aufset- Dichtungen einziehen Glas einsetzen und Aussen- Abdecktrdgerprofile und
zen und verschrauben dichtungen einziehen Deckprofil montieren

... fertig




Spezielle Produkte
& Infopool

~Not macht erfinderisch”

Unter diesem Slogan bietet Hoffmann niitzliche Zusatzprodukte an,
die das Leben erleichtern.

Zahlreiche Priifzertifikate und internationale Zulassungen belegen
itdtsanspruch der Hoffmann GmbH. Produkte und Service
en orientiert und werden standig verbessert.
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Spezielle Hoffmann Produkte x

Spezielle
Hoffmann-Produkte

Verbindungsknopf
Clac

Clac ist ein unsichtbarer Verbindungsknopf zur einfachsten Montage von Blenden, Sockel,
Kranzaufsdtzen oder sonstigen Holzteilen, die blind befestigt werden missen.

Schnell, unkompliziert und mit hochster Prazision und Sorgfalt. Universell zu verwenden
und jederzeit wieder losbar.

> Wiederlosbare Verbindung > Einfache Handhabung
> Montage ohne Anreissen > Enorme Zeitersparnis

> Verbindung an beliebiger Stelle > Universell einsetzbar

Bohrset
Varidrill

Das neuartige Bohrset Varidrill ist die ideale Bohrvorrichtung fiir jeden Holz-
handwerker, ob Tischler, Schreiner, Treppenbauer oder Innenausbauer.

Varidrill erspart miihsames Feststellen von Winkelneigungen und Bohrloch-
positionen. Zur Montage von Handldufen und Geldnderstaben, Arbeitsplatten
oder Abdeckungen an Korpussen. Die Verbindung ist perfekt und exakt.

> Enorme Zeitersparnis > Einfache Handhabung

> Geringer Materialeinsatz > Jeder Winkel einstellbar

> Hoher Preisvorteil > Gehdrtete Bohrbuchsen Passgenaue Ubergénge bei
> Universell einsetzbar > Automatische Zentrierung Stoss-/Winkelverbindungen
Funktionsweise

Das Bohrset wird auf die Geldnderbolzen aufgesteckt und die entspre-
chende Profilbrite eingestellt. Nachdem das Geldnder in der Aufnah-
me richtig eingelegt ist, wird es mit Schraubzwingen fixiert und zum
Bohren abgenommen und gedreht! Die gehdrteten Fiihrungshiilsen
gewahrleisten eine exakte und winkelgerechte Bohrung.

Der passgenaue Handlauf kann nun montiert werden.



Ihre Sicherheit
Zertifizierungen

Infopool - Zertifizierung

DEUTSCHES INSTITUT FOR BAUTECHNIK

Arsiall s Sferican Mactt

‘Wmirek Lasin, & e

Neben den patentrechtlichen Schutzrechtenim Bereich unseres
Produktionsprogramms haben wir unsere Produkte bei renommierten
Forschungsinstituten und Priifanstalten zertifizieren bzw. priifen
lassen.

Die enge Verbindung zwischen Wissenschaft und Forschung mit der
Praxis stdrkt nicht nur unsere Marktprasenz, sondern gibt dem
Kunden auch die Sicherheit fiir sein Arbeiten.
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Allgemeine bauaufsichiiche Zulassung

> TUV-Stuttgart

> Universitat Karlsruhe

> eph-Dresden

> Fachhochschule Biel/CH

> Deutsches Institut fiir Bautechnik
> Berufsgenossenschaft

> CEBTP Saint-Remy-Les- Chevreuse/F
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Infopool - Internet x

Informationen

www.hoffmann-schwalbe.de

Besuchen Sie unsere Homepage www.hoffmann-schwalbe.de.
im Internet. Dort finden Sie viel Wissenswertes zu allen
Hoffmann Produkten.

Eine intensive Zusammenarbeit...

> Hoffmann-Aktuell Neue Produktentwicklungen /
Wissenswertes

> Messen Halten Sie sich auf dem
Laufenden - wir stellen aus...

> Produkte Alle Produkte sind im Detail
beschrieben

> Anwendungsbeispiele Bestimmt finden Sie hier ,Ihr”
Werkstiick

> Archiv Produktberichte und
Veroffentlichungen

> Partner-Login Der Zugang zu Priifberichten,

Preislisten, Zulassungen, etc.

> Shop Kaufen Sie online zu Ihren
normalen Konditionen

...Schauen Sie doch mal vorbei!




x Infopool - Dienstleistungen

Ihr Vorteil

Informationen
& Dienstleistungen

Heute ist schnelle Reaktion und Flexibilitdt gefragt - auch in unse-
rem Bereich. Wo immer unser Rat gefragt ist, bieten wir unseren
Kunden Informationen iiber unsere Produkte und partnerschaftliche
Unterstiitzung an.

Medien Schulung und Weiterbildung

Kataloge Partnerschulen

Wir bieten Ihnen zusdtzlich zu Wir unterstiitzen die Zukunft unserer Branche. Vortrdge, Seminare
unserem Hauptkatalog spezielle und andere Formen der Zusammenarbeit haben uns mit vielen
Themenkataloge und detaillierte Schulen im In- und Ausland freundschaftlich verbunden.
Prospekte an. Gemeinsame Entwicklungen, Design- und Ideenwettbewerbe,

gemeinsame Messeauftritte sind ein Beispiel unserer

> Pfosten-Riegel Konstruktionen Zusammenarbeit mit den Ausbildungsstatten.

> Faszination Schwalbenfenster
Kundenschulungen
> Bearbeitungszentren.
In unserem Werk in Bruchsal fiihren wir regelmdRig Produktschulen

durch. Hier konnen Sie alle Produkte ,live” im Betrieb erleben und
selbst Hand anlegen.

Bilder / Videos Unsere Musterabteilung fertigt auf Wunsch gerne Muster Ihrer

Unsere Bilder- und Videobibliothek Werkstiicke an, die wir kostenlos zur Verfiigung stellen.

bietet Thnen einen Uberblick iiber
unser Leistungsspektrum. Sprechen Messen / Hausmessen

Sie uns an. Das persdnliche Gesprich kann keine Hochglanzbroschiire ersetzen.

Deshalb nehmen wir an den wichtigsten nationalen und
internationalen Messen teil. Dort erfolgt ein reger
Erfahrungsaustausch, der nicht selten in neue Produkte miindet.

Veroffentlichungen

Eine komplette Sammlung von Preise und Ehrungen

Produktberichten und Beitrdgen Auf die Verleihung des Rudolf Eberle Preises fiir unser System
liegen fiir Sie berit. Hoffmann-Schwalbe und den Bayerischen Staatspeis fiir die

Fachartikel und Sonderversffent- Doppelgehrungssdge MS 35 sind wir besonders stolz.

lichungen der letzten Jahre geben Wir machen es uns zur Verpflichtung, unsere Produkte marktgerecht
aufschlussreiche Informationen. zu entwickeln und zu bauen.



Hoffmann Schwalben sind als
multifunktionelles Verbindungsmittel in der
gesamten Holzbearbeitungsbranche anerkannt.
Hochst beeindruckend ist die groRartige
Vielfalt der Verwendungsmoglichkeiten.

Dabei erfiillt die ,Schwalbe’ nebenihren rein
konstruktiven Funktionen oftmals die Aufgabe
als Designelement. Hoffmann Schwalben
verbinden Praxis mit Asthetik!

HOFFMANN

vorbehalten. Pri
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