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Maschinen, Systeme, Konzepte
fiir die Holzbearbeitung.

Homag
Bearbeitungszentrum BAZ

Die Komplettbearbeitung
von Mobelteilen.
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Homag Bearbeitungszentrum BAZ

Bei der Mébelgestaltung haben sich mif
den Materialien, Farben, Konstrukiionen
auch die Formen verdndert. Rechteckige
Werkstlicke werden teilweise abgerundet
oder mit fldchigen Formteilen ergdnzi. Dies
hat in den einzelnen Beirieben zu einer
groBen Teilevielfalt bei kleiner werdenden
Sttickzahlen geflnhrt.

Unter solchen Voraussetzungen ist die
Ubliche hintereinandergeschaliete Arbeits-
weise der vielen verschiedenartigen
Arbeitsgdnge, wie Konturfréisen, Bohren,
Nufen, Kantenanleimen und Nachbearbei-
ten nicht immer wirtschaftlich. Sie erfordert
eine groBe Vorlaufzeit, optimale Planung
und Organisation und kann frotzdem zu
langen Durchlaufzeiten, Beschadigungen
beim Materialtransport und ungenauen
WerkstlickmaBen flhren, die durch das off-
malige Ausrichten verursacht sind.

Die Antwort ist das CNC-gesteuerte
HOMAG Bearbeitungszentrum. Hier sind
auf der stationdr arbeilenden Maschine
in einer Aufspannung alle Bearbeitungs-
vorgdinge nacheinander ausfuhrbar.

Die Auswahl der erforderlichen Bearbei-
tungsaggregate wird kundenspezifisch
im Zusammenhang mit den Mébelteilen
getroffen.

Bei dieser Neuentwicklung hat Homag

auf das Know-How im eigenen Hause und
innerhallb der Homag-Gruppe zurlickge-
griffen. Dies hat erlaubt, in kiirzester Zeit ein
kundenorientiertes Produkt fertigzustellen.

Das Ergebnis: eine leistungsstarke und
praxisnahe Maschine auf Basis von erprob-
ten Baukomponenten.

www.hoechsmann.com

Die Grundmaschine.

Der Aufbau besteht aus einem festen Tisch.
Der Werkzeugirdger bewegt den Werk-
zeugsupport auf 3 Achsen, der Léngs- (X),
Quer- (Y) und Héhenachse (Z).

Die Bewegung erfolgt auf einem kompalk-
ten, prézisen Linearflihrungssystem.

Als Antriebe dienen burstenlose AC-Servo-
motoren, mit gehdrteten Kugelrollen-
spindeln. Die max. Verstellgeschwindigkeit
betragt 60 m/min.
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Der Auflagetisch.

Der Auflagetisch besteht aus einer durch-
gehenden Platte mit doppeliwirkenden,
beliebig verschiebbaren Vakuumspann-
vorrichfungen.

Die beiden Seitenanschldge und 6 Léngs-
anschlége sind versenkbar. So kénnen Teile
mit folgenden Abmessungen gespannt
und bearbeitet werden. Die max. Werk-
stuckgréfe betrégt 2750 x 800 x 40 mm.

Die Steuerung.

Die Steuerung besteht aus einer HOMATIC-
CNC-Steuerung in Verbindung mit SPS-
Steuerung.

" Sie kontrolliert 4 Achsen (X, Y, Z, C) und fuhrt
Platz 1 Homatic CNC die Bearbeitungsaggregate auf der vor-
gegebenen Bahn.

Hierzu wurde das HOMATIC-Steuerungs-
system durch eine Hochleistungsbahn-
steuerung erweitert.

! Basis der Steuerung ist der bewdihrte

X= 120,500 X-Soll= 120,500 HOMATIC-Proteus-Rechner.

V= 34,650 ¥=Sol |= 34.650 Eine einfache Bedienerfihrung erleichtert
das Programmieren und Speichern der

i= -4,500 Z-Soll I= -4,500 NC-Programme.

C= 125.000 C-Seoll= 125,000 Der enthaltene Hintergrundspeicher in

Ll Form einer Floppy- oder Hard-Disk

g R R TR e L ermoglicht praktisch unbegrenzie Spei-

cherkapazitét.
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M E Durch den klaren strukturellen Aufbau, der

Bediener- und Steuerteil trennt, ergibt sich
ein wesentlicher Vorteil.

® Programmierung und Produktion sind zur
gleichen Zeit méglich.

Programa: Satz:NOBBE

Zur Programmierung der Arbeitsabldufe
gibt es verschiedene Stufen des Komforts:

1. Programmieren der Abléufe nach
DIN 66025, diese Arbeitsweise ist ausrei-
chend bei begrenzter Programmzahl.

2. Programmieren der Teile in Verbindung
mit einem CAD-System auf dem Homatic-
Leitstand und als Option auch an der
Maschine.

Aus der grafischen Darstellung des Teils

im CAD-System werden die geometrischen
Daten Ubernommen und im Dialog mit
dem Bediener programmiert.

Diese Arbeitsweise ist ausgestattet mit
hohem Bedienkomfort und empfehlenswert
bei groBer Teilevielfalt und sich héufig
dndernden Programmen.

Die HOMATIC-CNC-Steuerung flr das
Bearbeitungszenirum BAZ ermbglicht somit
eine Werkstattprogrammierung synchron
zur Produktionszeit ohne Investition fur
einen zusdtizlichen PC.

www.hoechsmann.com




Homag Maschinenbau AG
Homagsirae 5

D-72(94 Sch;)piloch '

Tel. (074 43) 13-0

Tx. 764205 homa d Formatbearbeitungs- und Kantenanleim- H n m E g
Tix. (17) 74 4310 homag d maschinen, Transportgerdte, Komplette

Fax (074 43) 13300 Anlagen flr die Holzbearbeitung.

Die Bearbeitungsaggregate.

Der Aufnahmesupport kann bis maximal Den notwendigen Bearbeitungsvorgdngen Aus der Palette der verschiedenen Aggre-
6 Bearbeitungsaggregate aufnehmen. gemaB ist der Programmablauf aufge- gate sollen hier einige wichtige beispiel-
Die Palette umfaBt Aggregate zum baut. Dementsprechend werden die Bear-  haff vorgestellt werden.

beitungsaggregate in der zeitrichtigen
Abfolge Uber Pneumatikzylinder einzeln in
die Bearbeitungsebene gefahren. Danach
beginnt der eigeniliche Bearbeitungs-
vorgang.

@ Konturfrésen,

® Bohren,

® Sdgen,

@ Kantenanleimen,
® Kappsdagen,

@ Nachbearbeiten.

3. Verleimaggregat mit
3fach-Rollen-Magazin.

Zum Anleimen von Kanten mit Schmelz- W
klebervorbeschichtung, Mehrfachkanten-
verleimung. Uber die gesteuerte C-Achse
rechtwinkliger AnpreBdruck zum Werkstlck.
Innenradius: min. 50 mm.

Einfachkante: max. 2,5 mm Kantendicke.

Zum Format- und Konturfréisen. In rechts-
und linkslaufender Ausfuhrung einer dop-
pelt gelagerten spielfreien Spindel. Spann-
zangenaufnahme far max. 25 mm Durch-
messer. ‘

Leistung: 1 Motor 4,8 kW, 300 Hz.

Drehzahl: 18 000 U/min.

2. Spezialbohrkopf mit 4. Biindigfréisaggregat.

16 Spindeln. Zum Bindig- und Fasefrisen des Uberste-
Zum Bohren von Reihen- und Einzelbohrun- henden Kantenmaterials von oben und
gen vertikal. Jede Spindel einzeln abrufoar, unten mit Abtastung. Uber die gesteuerte

C-Achse rechiwinkliger Anprefdruck zum
Werkstlick. Die Werlcstickkontur kann

Zum Bohren von Einzelbohrungen horizon-
tal Bohrgetriebe mit dreiseitigem Spindel-
austritt. rundum bearbeitet werden.
Leistung: 1 Motor 1,5 kW, 50 Hz. = | Leistung: 1 Motor 0,8 kW, 200 Hz.
Drehzahl. 4000 U/min. Drehzahl, 12 000 U/min.
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