Homag

Bearbeitungszentrum

f nur einer Maschine -

OPTIMAT BAZ 31 und " inklusive Kar.1te und
BAZ 32 Nachbearbeitung




Einzel-, Pendel- oder Mehrfach-
bearbeitung

Das BAZ ist fiir unterschiedliche Ferti-
gungsarten ausgelegt. Sie haben die
Wahl: Einzelbelegung, wenn nur ein
Werkstlick bearbeitet wird, oder Pendel-
bearbeitung. Hier wird wechselseitig
gearbeitet. Die Produktivitat ist wesent-
lich hoher.

Optimat Bearbe gszentren BAZ 31 u. BAZ 32 [ Homa
die zukunftssicheren Allround-Talente

Sie haben die Wahl:

Geschlossener, glatter Tisch

Der Tisch besteht aus einer hochfesten
Multiplexplatte und ermd&glicht die Posi-
Gruppe jetzt eine neue Maschinen- l tionierung der Vakuumspanner an jeder
Generation fiir die komplette Holz- ‘ ‘ i , ! x-beliebigen Stelle - ganz wie es die
bearbeitung. Alle Optimaten verfiigen | - - . ' " | ES— | el o e Kontur des Werkstticks erfordert.

iiber dieselbe Spitzentechnik, die- - A (T 7N M sseas = = o

Optimat:
Mehr muB High-Tech nicht kosten

Mit ,,Optimat® prasentiert die Homag-

nEEunnENOn
NODEOEGEDE

selbe Qualitat und Zuverlassigkeit,
die Sie von Homag kennen. Da wir
die Optimaten jedoch in Serie produ-
zieren, wird’s entscheidend preiswer-
ter fiir Sie.

Stationédr, modular, preiswert

Die stationare, universelle Verfahrens-
technik der CNC-Bearbeitung wurde
lange Zeit aufgrund ihrer GréBe und
ihres Investitionsvolumens meist nur
bei industrieller Fertigung eingesetzt.
Mit den Optimaten bietet Ihnen Homag
eine ausbauféhige, preiswerte und
hdchst zukunftssichere Losung - eine
vollig neue Dimension CNC-gesteuerter
Stationarbearbeitung, die bereits ab
Stlickzahl 1 rentabel arbeitet. Kurz:
eine typische ,Homag“.

Immer auf dem neuesten Stand
der Technik

Ein unschatzbarer Vorteil ist, daB die
Optimaten BAZ 31 und BAZ 32 mit
dem Entwicklungsstand der Aggregate-
technik mitwachsen kénnen. Sie erhal-
ten also fiir Sie jederzeit ein ,Update”;
Ihr Bearbeitungszentrum ist stets auf
dem neuesten Stand der Technik. Das
BAZ 31 hat einen einseitigen Aggregate-
aufbau. Das Verleimteil kann aus einem
Pick-up-Platz eingewechselt werden
und ist als Aggregat nachrustbar.

Das BAZ 32 hat einen doppelseitigen
Aggregateaufbau. Das Verleimteil ist
fest am Ausleger montiert.

Schwere Konstruktion,

perfekte Bearbeitung

Ein schweres, verdreh- und verwin-
dungssteifes Maschinenbett mit einem
steifen, schwingungsdampfenden
Y-Ausleger und einer massenarmen
Z-Achse bilden die optimale Grund-
konstruktion. Prazise und verschleiB-
arme Zahnstangenantriebe gewahrlei-
sten gleichbleibende Bearbeitungs-
qualitat.
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BAZ 32

Hochprazise bei schneller
Bahnfahrt und hohem Schnittdruck
* Verfahrgeschwindigkeit bis 80 m/min.
e Bearbeitungsgeschwindigkeit bis
30 m/min.
° Werkzeugwechsel in 4-5 sec
° Wechsel ganzer Aggregate in 5-7 sec
* hohe Dynamik durch digitale
Antriebstechnik

Bme

Allem gewachsen

Formatieren und Profilieren, Bohren,
Nuten, Trennen in allen Varianten, Kan-
tenanleimen mit kompletter Nachbear-
beitung..: Die Optimaten BAZ 31 oder
BAZ 32 bieten Ihnen genau die vielseiti-
gen Moglichkeiten, die Sie in Ihrer tagli-
chen Fertigung brauchen. Und zwar mit
allen Materialien: Spanplatten, MDF,
Tischlerplatten, Massivholz, Kunststoffe
etc.

Saugerpositionierung mit
Hilfe von Laserstrahl

Oder:

Konsolentisch

Der Konsolentisch wird haufig bei groB-
flachigen Werkstliicken mit klarer Geo-
metrie eingesetzt. Er ermoglicht ein ein-
faches und schnelles Verstellen der

Auflagen in X- und Y-Richtung. Optional
ist eine Spane- und Reststiickentsorgung
Uber ein integriertes Spaneband moglich.
Die Vakuumspanner fir die Werkstlicke
lassen sich, da sie schlauchlos arbeiten,
besonders einfach und schnell verstellen.

Links: Rusthilfen: Zur einfachen,
schnellen Positionierung der Vakuum-
spanner gibt es bei Homag eine Posi-
tionierhilfe per Laser - standardméBig.




die Schnittstelle

Bearbeitungszentren mit fest aufge-
bauten Aggregaten legen den An-
wender nicht nur auf eine spezifische
Bestlickung fest - der schwere Aggre-
gattrdger macht die Maschine auch
erheblich langsamer. Die Ldsung von
Homag: eine Hauptspindel mit univer-
seller Schnittstelle!

Fliegender Wechsel

Im Gegensatz zu fest aufgebauten
Aggregaten werden beim BAZ ganz
einfach alle Werkzeuge und samtliche
Aggregate aus einem Wechselmagazin
in die Hauptspindel eingewechselt.

Technik vom Feinsten, Ergebnisse

vom Feinsten

Die Hauptspindel muB sehr vielfaltige

Aufgaben erflllen. Daher ist sie mit

dem Besten ausgestattet, was die

Technik heute bieten kann:

e Wasserkuhlung flr optimale Funktion

e Hybridlager (Keramik) = weniger
Reibung, doppelte Lebensdauer,
hdchste Prézision

e vierdimensionale Schnittstelle fur alle
denkbaren Aggregatfunktionen -
zukunftssicher

e Werkzeugschnittstelle HSK F63 fur
hdchste statische und dynamische
Steifigkeit, hohe Wechsel- und Wie-
derholgenauigkeit

Erst die Summe all dieser Eigenschaf-
ten erlaubt so viele, in bester Qualitat
ausgefuihrte Bearbeitungsvorgange.

eniestreich:

C-Achse
C-Achse zum Drehen

Hauptspindel
Fremdantrieb Gber
Hauptspindel mit
7 bzw. 12 kW
Pneumatik
Pneumatikversorgung

aler4-
‘Spindel-Bohrkopf
benutzt Antrieb
und C-Achse

Getastetes Blindig-

frasaggregat
Fréaswerkzeug benutzt Antrieb,
benutzt C-Achse und Pneu-
Antrieb matik

Leistung auf Abruf:

der Werkzeugwechsler

Der 12fach-Tellerwechsler ist eine preis-
werte Losung zum Bereitstellen von bis
zu 12 Werkzeugen und Aggregaten.

Universell einsetzbar:

die Bohraggregate

9- bzw. 17-Spindler einzeln abrufbar
fur Einzel- oder Reihenbohrungen. Alle
Spindeln in verstarkter Ausfihrung

(z. B. fur Topfbandbohrungen).
Zusatzlich kbnnen Adapteraggregate
zum Nuten oder horizontalen Bohren
angebaut werden.




1) Bohrkopf vertikal
Fur Reihenbohrungen in jedem Winkel
mit 5 oder 7 Spindeln. Verschiedene
Raster sind mdglich: 25, 30, 32 oder
50 mm.

2) Sage- und Kappaggregat

Durch die gesteuerte C-Achse kénnen
Format-, Nut-, Kapp- und Trennschnitte
ausgeflhrt sowie Ausschnitte oder Aus-
klinkungen geségt werden.

3) Sdage-/Bohraggregat
schwenkbar
Flr S&geschnitte und Bohrungen
in jedem Winkel von 0 Grad (ver-
tikal) bis 90 Grad (horizontal).
Der Winkel (B-Achse) ist manu-
ell einzustellen. Anwendungen:
Gehrungsschnitte, Bander-
bohrungen an Turen etc.

4) Frasaggregat,
4 Spindeln horizontal
Fir Bohr- und Frasarbeiten
wie z.B. Nuten, Langlécher,
Ausklinkungen und Fréa-
sen von Kanten in jedem
beliebigen Winkel.

5) Bohrkopf horizontal,

3 Spindeln

Schwenkbar tber C-Achse um 360
Grad. Das Bohrraster betragt 32 mm.

6) Biindigfriasaggregat

3seitig getastet, zum Ausgleich der
Werkstlick- und Kantentoleranzen. Der
AnpreBdruck erfolgt rechtwinklig zur
Werksttickkontur.

Der Aggregate-Baukasten

Fur die vielseitigsten Bearbeitungsauf-
gaben werden die Aggregate aus dem
Werkzeugwechselsystem vollautoma-
tisch in die Hauptspindel eingewech-
selt. Sie lassen sich Uber die C-Achse
von 0 bis 360 Grad schwenken. Je
nach Einsatz sind sie auch mit Pneu-
matikanschlissen ausgerUstet. Das
System ist zukunftssicher, es wird
sténdig erweitert und aktualisiert. Am
besten, Sie fragen uns ganz einfach.




1) Frasaggregat vertikal

mit Tastkufe

Flr Frasarbeiten in der Plattenoberflache
oder an Profilen. Auch Bearbeitungen
an Werkstlicken mit Gberstehender
Kante sind mdglich.

2) SchloBkastenfriasaggregat

Fir das Ausfrasen eines SchloB-
kastens, z.B. bei AuBen-, Sicherheits-
oder Zimmertlren. Mit integrierter
Ausblasdise. Max. Werkzeugnutz-
lange: 125 mm.

4) Frasaggregat horizontal,
getastet

Fréasspindel zum Bindigfrésen an-
geleimter Querkanten an einem Soft-
oder Postformingprofil.

3) Unterflurfrasaggregat

Flr Bohr- und leichte Frasarbeiten an
der Plattenunterseite, z. B. Verbund
von Arbeitsplatten. Spindelaustritt
senkrecht nach oben. Max. Uberstand
zur WerkstlickauBenkante: 100 mm.

5) Frasaggregat vertikal

mit Tastring

Flr Frasarbeiten an Profilen oder
Nuten in der Schmalflache mit Tastung
von oben. Tastring mit integrierter
Abblasvorrichtung.
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10) Frasaggregat vertikal

mit Tastglocke

Fir Nut- und Gravurarbeiten in der Platten-
oberflache mit Tastung auf der Flache.
Tastglocke mit integrierter Abblasvorrich-
tung.

6) Eckenausklinkaggregat
Zur Herstellung von rechtwinkligen,
ausriBfreien, scharfkantigen Innenaus-
sparungen, wie sie z. B. bei Luftungs-
schlitzen oder bei der Arbeitsplatten-
herstellung anfallen.

7) Nachputzeinrichtung

3seitig getastet, zum Ausgleich der
Werkstlick- und Kantentoleranz. Der
AnpreBdruck erfolgt rechtwinklig zur
Werkstlickkontur. Als Leimfugen- oder
Profilnachputzeinrichtung erhaltlich.

8) Frasaggregat

mit Ubersetzungsgetriebe

Zum Frasen von Nuten oder Gravuren
mit kleinen Werkzeugdurchmessern.
Durch ein integriertes Ubersetzungs-
getriebe kann eine maximale Drehzahl
von 30.000 1/min. erreicht werden,
welche bei kleinen Werkzeugen eine
héhere Schnittgeschwindigkeit und
somit hdhere Vorschlibe bei besserer
Frasqualitdt ermdglicht.

9) Aufnahme fiir Schleifscheiben
Fir Schleifarbeiten vorwiegend an
Massivholzkanten oder MDF-Platten.
Die Schleifkoérper werden Uber eine
DIN-Spannzange aufgenommen und
Uber eine Abblasdilse kontinuierlich
mit Druckluft gereinigt.

11) Aggregat fiir Hobelmesserkopf
Flr horizontale Fras- und Hobelarbeiten
auf oder in der Werkstlickoberflache,

z. B. Massivholzverarbeitung, Fréasen von
geschweiften Teilen wie Tischbeine oder
Falzbearbeitung.




Fur Ihr Bearbeitungszentrum stehen
Ihnen verschiedene Verleimaggregate
zur Verfigung:

Optimat BAZ 31: einwechselbares
Verleimteil, nachriistbar

Das ,Verleimteil 4 Seiten” erlaubt eine
preiswerte, prézise, allseitige Bekan-
tung von Formteilen. Es wird tber das
Pick-up-System in die Schnittstelle der
Hauptspindel eingewechselt. In Ver-
bindung mit der Elektronikschnittstelle
kann auch die 360 Grad Verleimung
mit exakter StoBfuge erfolgen. Das
Aggregat wird als Option angeboten
und ist jederzeit wie ein Bearbeitungs-
aggregat nachristbar.

Optimat BAZ 32: 360 Grad

Dieses Verleimaggregat wird Uber eine
Andockstation mitgeflhrt. Es ermdg-
licht Ihnen eine perfekte Rundum-
verleimung und gehért zur Grundaus-
ristung der Maschinen. Die Basis-
version ist mit manueller Kantenzufiih-
rung. Als Option: Aufschmelzeinheit
mit Rollenteller und Vorkappstation.
Dabei werden beide Enden der Kante
so exakt gestoBen, daB nur noch eine
feine Haarfuge sichtbar bleibt. Selbst-
verstandlich meistert der Verleimkopf
auch Innenradien ganz hervorragend
(bis zu R=30 mm). Durch eine 2. Y-Achse
fur das Verleimaggregat werden die
Rustzeiten erheblich verkdirzt.

Direkt verleimen,

optimal verleimen

Das Besondere am Homag-Verleimteil
ist, daB es mit direktem Leimauftrag
arbeitet - und somit wesentlich schnel-
ler als mit vorbeschichteten Kanten. Die
Kante wird optimal verleimt, weil stets
frischer Leim zugefiihrt wird. Und Sie
sind nicht darauf angewiesen, vorbe-
schichtetes Kantenmaterial auf Lager
zu halten.




Homatic und WeodWOP: Highlights in Hard
und Soft

Homatic, die elektronische Steuerung
der Homag-Gruppe, wurde speziell fiir
die Holzbearbeitung entwickelt. Ihre
offene Struktur erlaubt hochkomplexe
Anwendungen bei einfachster Bedie-
nung. Die grafischen Elemente, Online-
Hilfen und die sichere Bedienerflihrung
des Bearbeitungsprogrammes Wood-
WOP unterstltzen Sie aktiv bei der
Programmierung.

Die Vorteile der Homatic:

° GroBe Speicherkapazitat durch
integrierten Rechner mit Festplatte.
So ist die standige Verflugbarkeit aller
NC-Programme auf der Maschinen-
steuerung gewéahrleistet.

° Online-Verbindung mit einem AV-
Arbeitsplatz - |48t sich Uber Netz-
werk (EtherNet, ARCNet) problemlos
realisieren.

° Optimale Verfiigbarkeit durch inte-

grierte Diagnose (Maschinenschau-

bild, Kontaktplan- und Telefondia-
gnose) zur schnellen Erkennung von

Stérungsursachen.

Postprozessor
=
-

| « Barcode oder Listensteuerung zum
Sichern oder Automatisieren von
Fertigungsablaufen

° Hohe Betriebssicherheit
Durch Dateniibertragung mittels
Lichtwellenleitern werden elektro-
magnetische Storeinflisse ver-
mieden.

* Hohe Konturgenauigkeit durch
digitale Antriebe mit Sercos-Schnitt-
stelle und optimierter CNC-Software.

* Schneller Service dank Feldbus-
technik und reduziertem Ver-
drahtungsaufwand fiir dezentrale
Ein-/Ausgange.

Mit WoodWOP programmieren Sie
lhren Erfolg

WoodWORP ist ein praxisgerechtes
werkstattorientiertes Programmier-
system (WOP), optimiert flir die Bear-
beitung plattenférmiger Werkstiicke der
Holz- und Mdbelbranche. WoodWOP

ist lauffahig unter MS-Windows und auf
der Maschinensteuerung. So kénnen
Programme in der AV geschrieben und
dann gegebenenfalls an der Maschine
mit WoodWOP noch optimiert werden.

Die Vorteile von WoodWORP:

° Komfortable Konturzug-
programmierung
Mit zahlreichen Zeichenfunktionen
kénnen Sie sehr schnell und komfor-
tabel die Geometrie lhrer Werkstiicke
eingeben.

° Vollsténdige Makro-
programmierung
Fir die Bearbeitung stehen lhnen
Makros zur Verfligung. Diese legen
Sie einfach an die zuvor gezeichnete
Kontur des fertigen Werkstilicks an.
Optimierte An- und Abfahrroutinen
werden automatisch eingefligt. Die
entsprechenden Bearbeitungsaggre-
gate kbnnen dabei zur Kollisions-
kontrolle grafisch dargestellt werden.

o Zeitoptimierte NC-Generierung
Passend zur Bohrwerkzeugbestiik-
kung der Maschine erzeugt der
Postprozessor ein optimiertes NC-
Programm fiir das Werkstuck.

e Variantenprogrammierung
Sie kdnnen die Koordinaten und
Technologieparameter nicht nur tber
Werte, sondern auch Utber Variablen
und Formeln eingeben. WoodWOP
erzeugt sekundenschnell die Vari-
antenprogramme.

* Vakuumspannerpositionierung
und -anzeige
Fur die Positionierung von Vakuum-
spannern und Konsolen erstellt
WoodWOP einen Vorschlag, welchen
der Programmierer ibernehmen oder
verandern kann. Der Bildschirm zeigt
grafisch die Vakuumspanner mit dem
Kollisionsbereich an. Laseranzeige-
gerate helfen lhnen dann bei der
raschen Positionierung der Sauger.

e Dateniibernahme liber Standard-
schnittstellen
Die Konvertierungsprogramme fir
DXF- und FMX-Daten (VDMA-Ferti-
gungsdaten-Format) sowie die Offen-
legung des Homag-Dateiformats sor-
gen fur Kompatibilitdt zu den géngig-
sten CAD/CAM-Systemen der Holz-
bearbeitung.
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Weltweite Ferndiagnose

Alle NC-Maschinen sind ab Werk mit
einem Modem ausgestattet, das eine
Ferndiagnose ermdglicht. In der
Homag-Service-Zentrale werden dann
mogliche Fehler gesucht, eingegrenzt
und oft sogar gleich per Telefon beho-
ben.

Sorgfiltige Wartung

Eine planmaBige, fachgerechte Instand-
haltung senkt die Kosten und erhdht
die Produktivitdt und Standzeiten der
Maschinen und Anlagen.

Homag ist liberall

Das gut ausgebaute Service-, Vertriebs-
und Handlernetz bedeutet flr Sie kurze
Wege, rasche Aktivitaten und intensive
Kundennahe - in der ganzen Welt.

Praxisgerechte Schulung
Homag-Produkte sind zwar einfach zu
bedienen, doch eine griindliche Schu-
lung verkirzt die Inbetriebnahmezeiten,
erspart unnétige Versuche, erhdht die
Fertigkeit der Bediener und steigert die
Effizienz.

Ausgezeichnete Qualitat

Die Homag-Gruppe ist nach DIN EN
ISO 9001 zertifiziert (TUV CERT). DaB
die Maschinen der CE-Norm entspre-
chen, ist flir uns eine Selbstverstand-
lichkeit. Sie haben damit die Sicherheit
gleichbleibender Qualitét.
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Gleiche Teile, einfaches Handling
Viele Teile, Steuerungselemente und
Baugruppen sind bei den Maschinen
und Anlagen der Homag-Gruppe iden-
tisch. Dies erleichtert die Bedienung,
senkt die Kosten, vereinfacht die Er-
satzteilhaltung und beschleunigt die
Wartung und den Service - um nur
einige wenige Beispiele zu nennen.



Die Technischen Daten

Type Optimat BAZ 31/40 Optimat BAZ 31/60 Optimat BAZ 32/30 Optimat BAZ 32/50
A = Lange [mm] 8.620 10.620 8.620 10.620
B = Breite [mm] 5.000 5.000 5.000 5.000
C =Hoéhe [mm] 2.400 2.400 2.400 2.400
Absaugleistung fiir
Hauptspindel [m3/h] 7.850 7.850 7.850 7.850
Absaugeverbindung [mm] 1x@ 315 1x@ 315 1xd 315 1x@ 315
PreBluftverbrauch [NL/min] ca. 400 ca. 400 ca. 400 ca. 400
ElektroanschluBwert [kW] ca. 37 ca. 37 ca. 37 ca. 37
max. WerkstlickgréBen [mm]
Einzelbelegung 4.600 x 1.200 6.600 x 1.200 3.600 x 1.200 5.600 x 1.200
Pendelbearbeitung 2 x 1.700 x 1.200 2 x 2,700 x 1.200 2 x 1.200 x 1.200 2 x 2.200 x 1.200
4-Fach-Belegung (optional) 4 x 600 x 1.200 4 x1.100 x 1.200 4 x 450 x 1.200" 4x 850 x 1.200

*) Nur Formatbearbeitung mdéglich (frdsen/bohren)

Abschrankung Riick- und Seitenwand

optional

Optimat BAZ 31/40/G
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Abschrankung Riick- und Seitenwand

optional
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Optimat BAZ 32/30/G
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Technische Daten und Fotos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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