Maschinen, Systeme, Konzepte

fiir die Holzbearbeitung

Bearbeitungszenitrum BAZ 10

Zum Kantenanleimen und Kompletibearbeiten
von fldchigen Formteilen.
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Leistungsfdhige Kompleti- P

Moderne Mébelgestaliung benuizt neben neuen Mate-
riglien, Farben und Konstruktionen auch andere Formen.
Diese sind teilweise nicht rechtwinklig und kénnen kur-
venférmige AulBenkonturen haben.

Die Herstellung solcher Teile konnte bisher nur in einzel-
nen hintereinandergeschalteten Bearbeitungsgdéngen,
wie Konturfréisen, Kantenanleimen und Nachbearbeiten,
durchgefuhrt werden. FUr Organisation, MaterialfluB,
Platzbedarf und Qualitdt sind daher Nebenaufwendun-
gen notwendig.

Die wirtschaftliche Alternative ist das Bearbeitungs-
zentrum BAZ 10 von Homag:

@ wirtschafiliche Fertigung kleiner LosgréBen

@ Bearbeitung schwieriger Formen

@ hoher Automatisierungsgrad (CIM-féihig)

@ hohe Bearbeitungsgenauigkeit und schnelle exakie
Reproduzierbarkeit

@ geringes Transport- und Lagervolumen

@ geringer Personalaufwand

@ kurze, sichere Lieferzeiten

@ geringer Platzbedarf
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Daher ist das BAZ attraktfiv fiir Zuliefer- und Mébel-
betriebe mit Fertigung von Formteilen wie:

@ Fronten

@ Korpusteile

® Fach- Regal- und Konstruktfionsbdden

@ Stollen

@ Tischplaiten

@ Kichenarbeitsplatten

@ Eckbankdoggen

Neben einer soliden Mechanik der Grundmaschine
sowie einem kompleiten Aggregai-Baukasten ist eine
flexible CNC-Technik wie sie die Homag bietet von
entscheidender Bedeutung fur eine wirtschaftliche und
flexible Fertigung.
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Die elekironische Steuerung Homatic:

1. 2,5 D Bahnsteuerung mit Verwaltung von 4 Achsen
(X, Y,z Q).

. Bedienerfuhrung Uber Menu.

. Einfache Programmerstellung durch Eingabe der
Werl¢stickgeometrie am Bildschirm.

. Automatische Generierung eines CNC-Programmes
aus einer Zeichnung.

. Automatische Verrechnung der Werkzeugdaten nach
Werkzeugwechsel und Werkzeugkorrektur.

. Farbgrafische Simulation der Bearbeitungsschritte
am Bildschirm.
I(nteg;ierbc:res Maschinendaten-Erfassungssystem

MDE).

. Netzwerkféihigkeit (CIM-féihig).

. Nahezu unbegrenzie Programmspeicherkapazitét
durch Festplatte (40 MB) und Diskettenlaufwerk. {
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360-Grad-Verleimung

Bei der 360-Grad-Verleimung kénnen Werkstlicke mit

PVC- oder Furnierkanten 360 Grad rundum verleimt wer-
den. Das Anfangs- und Endstick der Kante wird dabei so
exakt gestoBen, daB nur eine feine Haarfuge sichtbar
bleibt. —

Kantendicke 0,4-3 mm  Kantenbreite 16—-45 mm '&\J

3fach Kantenverleimung

Zusdatzlich zur 360-Grad-Verleimung kéonnen durch
Wechsel des Verleimkopfes in einem Arbeitsgang

3 Furnierkanten auf die Werkstuckkante geleimt werden.
Kantendicken der einzelnen Kanten bis 1,2 mm.

www.hoechsmann.com




