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Leistungsfdhige Kompletl-
bearbeitung durch Innovation
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Modeme Mobelgestaltung benutzt neben neuen Maie- Die elekironische Steuerung Homatic:
riglien. Earben und Konstruktionen auch andere Formen. 1 25D Bahnsteusrung mit Verwaltung von 4 Achsen
Diesa sind feilwelse nicht rechiwinklig und kannen k- ; (:'-; Y7 )
venfdrmige AuBenkoniuren haben. . 2 Bedienerfihrung Gber Meni.
Die Herstellung solcher Telle konnie Disher nur in einzel- 3 Einfache Progrommersieliung durch Eingobe det
nen hinterelnandergeschalteien Bagrbeifungsgangen, - Werkstickgeom Et.l"IE arn Blldschirm.
wie Konturfrasen, Kantenanleimen und Nachbearbeiten, 4 Automalische Generierung eines CNC-Programmes

durchgefohr werden. Fir Orgonisation, Materialfiub,
piatzbeadar und Qualitét sind daher Nebenaufwendun-
gen notwenalg.

Die wirtschattiiche Alternative ist das Bearbeltungs- &.
zentrum BAZ 10 von Homag:

aus einer Zeichnung
5. Automatische V

nung der Werkzeugdaten nach
Werkzeugkorrekiur.

s wirtschaftliche Ferigung kleiner Losgroien vl
e Bearbeftung schwieriger Formen e’rzwéfl{fﬁhigkeﬁ (CiM-iahia).

e hoher Automatisierungsgrad (CIM-fahig) E L’fﬁﬁg}} ; s
: , B : — 2 Nahezu unbegrenzie Programmspeicherkapaziial
e hohe Bearbeitungsgenauigkeit und schnel @Qﬁ%ﬁ) i : : ,
Reproduzierbarkelt = l'x durch Festplatte (40 MB) und Diskettenlaufwerk
e geringes Transport- und Lugequ@

& gennger Personalaufwand _

e kurze, sichere Lieferzei ’\g
» geringer Platzbeg 1 \“‘\ .

360-Grad-Verleimung

o Fraawsn 3

]

Roi der 360-Grad-Verieimung kénnen Werksiucke it
PVC. oder Furnierkanten 360 Grad rundum verieim! wer-
den. Das Anfangs- und Endsiock der Kante wird dobei 5o
exakt gestoien, dad nur eine feine Haarfuge sichibar
bigibf.
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3fach Kantenverleimung

Daher ist das BAZ attraktiv fiir Zuliefer- und Mébel-
betriebe mif Fertigung von Farmieilen wie:

& Fronfen

# Korpusielle

e Fach- Regal- und Konstruktionsboden

o Stolilen

s Tischplgifen

s KGchenarbeitsplatten

e Eckbankdoggen

Neben einer soliden Mechanik der Grundmasching
sawie ainem kompletten Aggregat-Baukasten ist eine
flexible CNC-Technik wie sie die Homag bielel von
antscheidender Bedeutung fir eine wirtschaftliche und
flexible Ferfigung.

7usatzlich zur 380-Grad-Verleimung konnen auich
Wwechsal des verleimkopies in sinerm Arbeilsgang

Homag Maschinenbau AG 3 Fumierkanien auf die WerkstUckkante geieimi werden.
Homagsirabie 5 vantendicken der einzelnen Kanten bis 1.2 mm
D-7294 Schopfloch
Tel. (074 43)120
Fax (07443) 133200
Tx.764 205 homad



Homag Bearbeitungszenirum BAZ
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Bel der Mabelgestaltung haben sich mit
den Moltenclien, Farben, Kenstruklionen
auch die Formen verdndert. Rechieckige
Werksibcke werden feilweise abgerundst
oder mit fldchigen Formtallen erganzi Dies
hat in den einzeinen Betrleben zu siner
groBen Teiievielialt bel klsiner werdenaen
Shdckzahlen getihd

Unter solchen Varausseizungen ist die

ubliche hintereinandergeschaliete Arbeits- —

wetse der vielen verschiedenaricen
Arbellsgangs, wie Kontunfrasen, Bonren
Muten. Kantenonfeimen und Nachbearbei-
ren micht immer wirnschofllich, Sie efordert
aina grobe Vorlautzeil, aptimale Flanung
und Organsation und kann trotzdem 2u
iangen Durchiquizelfen, Beschadigungen
oeirm Molznglironspor und ungenauen
Wetkstickmaoben fhren, die durch dos of-
malige Austichien verursacht sindg

Die Antwort ist dos CNC-gesteuere
HOMAG Bearbeitungszentrum. Hier sind
aul ger stoficndar arbeilandsn Maschine
N einer Aufspannung alle Bearbeitungs-
vorgange nacheinander gusfihrbar
Die Auswahl der edorderichen Bearbei-
iufgsoggreaate wird kundenspazifissn
irn Zusommenhang mit den Mabelizilen
geirofien

Bel dieser Neuentwickiung hat Homag

aul das Know-How im eigenen Hause und
innerhalb der Homog-Gruppe zurlickge-
griffen. Dies hat edaubl, in kdrzester Zeil ein
kundencrentiertes Proguit ferdigzuslellen.

Das Ergebnis: eine leistungsstarke und
praxisnahe Maschine ouf Basis von eproi-
lan Baukomponantan

Die Grundmaschine.

Der Aufbou besteht aus einem fasten Tisch
Der Werkzeugirager bewegt den Werk-
Ieugsuppnor aul 3 Achsen, der Langs- (¥,
&uer- (YY) und Hohenachse (Z)

Die Bewegung erdolgt aul einem kompak-
len, prazisen Lineardlhrungssysiem

Als Aniriebe dienen birstenlose AC-Servp-
moioren, mit geharteten Kugeliclien-
spindein. Die maox. Verstellgeschwindigkell
beirdat &0 m/min.




Platz 1 Homatic CHC
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Der Auflagetisch.

Der AL IAcyelECh bestehi ous einer durch-

g=h=~.11er1 Platte mil dooopeihwisaendasn,

beld E-.q.-lt. verschiebborsn VOIS Ranr-

WO Unge .

Drie belgen jeileanansc “!_.
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.clgcnder, S DMmess
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stackgrdBe-belrGat 2750 x 800 x 40 mm

Die Steuerung.

Die Sml_n:runq besiehl ous einer HOMATIC-
CHC-Steuening in Verbindung mir 5
stevening

Sle kontrollierd 4 Ac ¥o¥ 7 O und fohr
dis HE(IF.JE!I.[JI"IQ".-"_'I':‘.';-"-_"':.“" 1
gegebensn Bahn

Hierzu wurde dos HOMATIC-Seusrunns-
syslem durch eine Hochleisfungsbohn-
SieUendng erweiten
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Basis der Sfevsrung isl der bewdhrle
HOMATIC-Proteus-Rechner
Eine elnfache Bedienerdfihmumg edeichier
Qg% F’.’-.'_‘.'l:-.'-.']rT'nl'TIE':'E“.'I U apaschern o e
NC-Progromme
Der enthaolfene Hinterg undsp=icherin
Foameinar Floppys ode Mo

moglcht prakilsch or begenzie Spei-
cherkapazrilal.
Durch den klaren singkiurels ill, der
Bediener- und Steue
sin wesentlicher Vorls

& Programmisrung und Produkiicn sima Zu
gieichen Zeil maghch

ur Programmiening der Arbeiiscbiguie
gibt s verschiedene Siufen des Komforts

1. Frogrammieren der
DM 5025 diese Arbeiis
chend bei begrenzier P
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2. Programmieren der |
it einem:-CaAD-3ystem
Lettstand und als Op

WMiaschins

Verbingung
- m Homofics
Aus der grofischen Dasstellung des [alls
m CAD-Sysiem wardan dis ¢ :

Daten Ubermmaommen und i
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ase Arbeiisweise st gl
hohern | _:--a~-:.|cr.lm".“.‘*'- L
bel grober Tallevielal
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Bearbeltungszenirum 8AZ emoghcht somil
eine Werkstoliprogrammierung synchnon
r Produktionszeit ohne InvesiEion fur

ginen susalzlichen PL



Homag Meoschinenbau AG
HomagstroBe 5

0D-7294 Schopfloch

Tel. {074 43) 120

Tx. 7564 205 homa d

Tix. (17) 744310 homag d
Fax (0D7443)133 00

Farmaibegrpeiiungs- und Kanfenonleim-
moschinen, T u".sscngfe*é!e komplete
Anlagen tir die Holtbearbeltung.

Die Bearbeitungsaggregate.

Dear Auinahmesuppon kann bis maximal
& Bearbeltungsaggregole auinehmen,
e Palefte umialY Aggregate zim

[ ] Kﬂr‘lurllufl-\_-u.

Den noiwendigen E.E-::r
g&n‘uﬁ isi -::Ier Bro

& Bohren, Uﬁ-uaﬂ1=rflnm=r=-|nae|n|n
® Shnen, ngsebens gefchren Danach
2 Konfenonlaimean, eigeniliche Eearbeliungs-

# Koppsagen, ]

& Mochbeaorbeien l )

| 1. Frdsaggregat.

{ Zum Format-und Konturrgsen, In rechis-
und linkstaoufendar Ausiahrung. einer doo-
p=lt gelageren spielfreien Spindek Spann-
rangencufnohme tOr max. 25mm Durch-
Messer
Ledsiung, |
Diehzahl 1

MWodor 4.8 BW, 300 Hz.
B OO0 min

| 2. Spezialbohrkopf mit

16 Spindein.

: Zurmy Batiren van Reihen- und Einzelbonruy
genvedikol Jede Spindel einzein obnufbor
Zum Bohren von Einzelbohiungen horizon

_\_\_\_——
,E:;" | ‘fal Bohrgeliebe mit dreiseiliigem Spindal-
:%?‘,__——E' = Qs
f‘% Leistung. | Motor 1.5 kW, S0Hz,
1 Dyehrohl, 2000 U/ min

Hom=ig

gate mllen hE 2iniges ww'-7|=,e oelspiel-
haft vorgesielf werden

3. Verleimaggregat mit
Jfach-Rollen-Magazin.

Lum-Anleimean von Kanten mi Schmels-

kiebervorbeschichiung u':~ fochkanien-
verteimung. Uber die gesteverte C-Achse
rechitwinklicger Anprelgnuck zum Werksino
[nRnenmdius: min. S0 mm

Einfachkanie: mas. 25 mm Kantendicke,

4. Bundigfrasaggregat.

2um Bandia- und Fosshrdsen des Oberste-
handen Kantenmotenais von oben und
unten mil Ablastung. Uber die gesteusrta
C-Achse rechiwinklioer AnpreBdruck zum
Werlstick. Die Werkstockikoniur kann
rundum beorbeailet werden

Leistung, T Molor OBEW 200 Hz

Crehzahl: 122000 U/min



