Maschinen, Anlagen, Systeme
fir die Holzbearbeitung.

Optimat
Bearbeitungszentrum BZO 10

Zum Formatieren, Kantenleimen und Komplettbearbeiten von fléichigen
Mébelteilen.




Die Grundmaschine.

Der Aufbau besteht aus einem ver-
windungssteifen Aufspanntisch und
einem schweren Maschinenbett zur
Aufnahme der Veerfahrsupporte in
Langs- (X), Quer- (Y) und Hohenrich-
tung ().

Die Achsbewegungen erfolgen auf
kompakten, prazisen Linearfdhrungs-
systemen. Als Antriebe dienen bur-
stenlose AC-Servomotoren, die Uber
spielfreie Kugelumlaufspindeln fur
eine exakte Verfahr- und Positionier-
bewegung sorgen.

Die maximale Verfahrgeschwindigkeit
betréigt 50 m/min.

Der Aufspanntisch besteht aus Alumi-
niumstrangprofilen mit einer durchge-
henden, hochfesten Schichtholz-
platte. Das Werkstiick wird mittels im
Tisch versenkbaren Seiten- und Langs-
anschldgen justiert und durch dop-
peltwirkende, frei positionierbare
Vakuum-Spannelemente gehalten.
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Optimat Bearbeitungszentrum BZO 10.

—_— :

Pendelbearbeitung:

Bei der Pendelbearbeitung wird auf
der einen Seite des Aufspanntisches
das Werkstlck bearbeitet, wéhrend
auf der anderen Seite ein neues
WerkstUck aufgespannt werden kann.
Bel diesem Fertigungsprinzip ist die
Maschine sténdig im Einsatz, so dal
kein Zsitverlust durch das Beschicken
der Maschine entsteht. Somit vergros-
sert sich bel der Pendelbearbeitung
der mengenmdBige Output,

Die maximale WerkstckgroBe bei der
Pendelbearbeitung betragt 1.000 mm
x 1.000 mm bzw. 1.000 mm x 800 mm.
Selbstverstandlich kédnnen Werksticke
auch in Einzelbelegung bearbeitet
werden.

Einzelbelegung:

Bei der Einzelbelegung wird ein Werk-
stlick aufgespannt und bearbeitet,
Die maximale WerkstlckgréBe betragt
2.600 mm x 1.000 mm bzw. 2.600 mm x
800 mm.

Minimale WerkstiickgréBe.

Die minimale WerkstlckgréoBe hangt
aus Granden der sicheren Aufspan-
nung (Fixierung) in erster Linie von
dem Konturverlauf des Formfteils, der
Oberfldchenbeschaffenheit der Tra-
gerplafte und der Art der Bearbeitung
ab. Im Normalfall betragt bei einer
4seitigen Bearbeitung die minimale
WerkstUckgroBe 330 mm x 210 mm.
Bei 3seitiger Bearbeitung kédnnen
Schmaltelle von der Tischvorderseite
mit zuséitzlichen Spannelementen
fixiert werden.
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Aggregattréger fiir
kundenspezifische Losungen.

Der Aggregattrager zur Aufnahme der
Bearbeitungsaggregate ist mit einem
LinearfUhrungssystem, Kugelumlauf-
spindel und AC-Servomotor zur Positio-
nierung in Z-Richtung ausgestattet
und befindet sich an der Frontseite
des Quersupports, Der Aggregatiréiger
kann maximal mit 6 Bearbeitungsag-
gregaten bestlckt werden.

Nach den Bearbeitungen kann die
Aggregatbestuckung in Bohr-/Frasteil
und Verleim-/Nachbearbeitungsteil
unterteilt werden.

Selbstverstandlich kénnen anstelle
des Verleim-/Nachbearbeitungs-

ereichs weifere Frésaggregate auf-
- gebaut werden.

Die Aggregatbesttickung kann dem-
entsprechend individuell nach den
Anforderungen des Teilespektrums
zusammengestellt werden.

Ein kleiner Ausschnitt der vielféltigen
Bearbeitungsméglichkeiten.

alnlE
Y+
X+
Bestiickungsbereich Bestiickungsbereich
Fréisen - Bohren. Verleimen -
Nachbearbeiten.
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Leistungsféihige Aggregate fiir eine flexible
Produktion.

Bestiickungsbereich Fréisen -

Bohren.

Als Aggregate fur den Frés-/Bohrteil
stehen zur Verfugung:

E Frasaggregat 4,4 kW (vertikal)
B Horizontalfrasaggregat
B Bohraggregate

Frasaggregat.

Das Fréisaggregat kann fur vielseitige
Einsatzmaglichkeiten mit verschiede-
nen Werkzeugen bestickt werden:

Format-/Konturfréisen
Profilfréisen
horizontales Nuten
vertikales Nuten
Schwabbeln
Schleifen.

Werkzeugaufnahme: wahlweise
Spannzange oder Hydro-Schnell-
spannsystem.

Leistung: 4,4 kW, 300 Hz
Drehzahl: bis 18.000 1/min
stufenlos regelbar.
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Horizontalfrésaggregat.

Schwenkbares Frésaggregat mit
4seltigemn Spindelaustritt fir sémtliche
Bohr- und Frésarbeiten in beliebigen
Winkeln, in Teilbereichen zur 3D-Bear-
beitung geeignet.

Leistung: 1.85 kW, 150 Hz
Drehzahl: bis 13.500 1/min
stufenlos regelbar.

Bohraggregat.

Spezialbohrkdpfe mit 16, 11 und 7
Spindeln zum vertikalen Bohren von
Relhen- und Einzelbohrungen. Die
Bohrspindeln sind einzeln abrufbar.
Die Spezialbohrkdpfe mit 16 bzw. 11
Spindeln sind vorbereitet zum Aufbau
eines horizontalen Winkelbohrkopfes
mit 3, 5, 6 oder 7 Spindeln.

Leistung: 1,5 kW, 50 Hz
Drehzahl: 4.500 1/min
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Bestiickungsbereich Verlei-
men - Nachbearbeiten.

Der Verleim-/Nachbearbeltungsteil
gliedert sich in:

B Verleimaggregate
m Bundigfrdsaggregat
B Nut-/Kappaggregat

Verleimaggregate.

Zum Anleimen von Kanten mif
schmelzkleber-vorbeschichtetem Kan-
tenmaterial. Der Schmelzkleber wird
innerhalb des Verleimkopfes reakti-
viert, Das Kanftenanleimen erfolgt
durch eine Anpressrolle zum Vorpres-
sen und eine frel programmierbare,
pneumatische Nachpressrolle.

Fur die verschiedenen Verleimfechni-
ken stehen entfsprechende Verleim-
aggregate zur Verfugung:

B Aggregat mif Tfach Verleimkopf
B Aggregat mit 3fach Verleimkopf
B Aggregat mit 360° Verleimkopf

Die Verleimaggregate sind mit einer
kompatiblen Schnittstelle ausgerustet.
Die Verleimkopfe kdnnen gegenseitig
ausgetauscht werden.

Fur alle Verleimaggregate gelten die
Bearbeitungsparameter:

Innenradius min: 50 mm bei 90° Ecke
AuBenradius: Nach Flexibilitat des
Kantenmaterials.

Verleimaggregat
mit einfach Verleimkopf.

Dieses Verleimaggregat eignet sich
zur 4seifigen Verleimung von einer
PVC-, Furnier- und Melaminkante.

Kantendicke: 0,4 mm - 3 mm

Verleimaggregat
mit dreifach Verleimkopf.

Mit diesem Verleimkopf kénnen in
einem Arbeitsgang bis zu drei Kanten
gleichzeitig auf die Werkstuckkante
geleimt werden:

Entweder drel Kanten von der Rolle
oder mit Einsatz eines Streifenmaga-
zins zwei Kanfen von der Rolle und
eine AbschluBkante vom Streifenma-
gazin. Dieses Prinzip fuhrt bei der Ver-
wendung von Furnierkanten zur Imita-
tion von Massivholzanleimern.

Kantendicke

bei Einfachkante: 0.4 — 3 mm

bei Mehrfachkante: 0,4 - 1,2 mm
Kantenguerschnitt max: 135 mm?

Verleimaggregat mit 360°
Verleimkopf.

Mit dem 360° Verleimkopf kénnen
Werkstlcke mit PVC- oder Furnierkan-
ten rundum verleimt werden. Das
Anfangs- und Endsttck der Kante wird
dabei so exakt gestoBen, dal nur
eine feine Haarfuge sichtbar bleibt.

Kantendicke: 0,4 mm - 3 mm

Biindigfréisaggregat.

Bundig-, Radius- und Fasefrdsen von
Uberstehendern Kantenmaterial. Um
Dickentoleranzen auszugleichen, wird
das Werkstlick oben, unten und seit-
lich abgetastet, Die Werkstuckkontur
kann rundum bearbeifet werden.

Leistung: 3 kW, 200 Hz

Drehzahl: 12,000 1/min
MindestwerkstlUckdicke

beim Fasefréisen: 12 mm

beim Radiusfrésen:

Radius oben + Radius unten + 10 mm

Nut-/Kappaggregat.

Dieses Aggregat eignet sich zum:

B Abkappen von Uberstehendem
Kantenmaterial

B Formatieren und Trennen

® Nuten von oben.

Durch eine gesteuerte C-Achse kdn-
nen Schnitte in beliebigen Winkeln
gesdgt werden.

Leistung: 2,2 kW, 100 Hz
Drehzahl: bis 8.000 1/min, stufenlos.
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Optimale Maschinensteuerung durch
Homatic.

Steuerung und
Programmierung.

Die Steuerung besteht aus einer
Homatic-CNC-Steuerung in Verbin-
dung mif SPS-Steuerung. Sie kontrol-
liert vier Achsen (X, Y, Z, C) und fdahrt
die Bearbeitungsaggregate auf der
vorgegebenen Bahn. Hierzu wurde
das Homatic-Steuerungssystem durch
eine Hochleistungsbahnsteuerung
erweitert.

1 - Automatikbetrieb
2 - Funktionsbetrieb
3 - Programme bearbeiten

4 - Servicebetrieb und Datensicherung

Automat ik 5 3
K
utomstik 3 4

Funktionsbetrieb

Autematik

X-Sol |=
Y-Sol |= -12.58
all= 0.88

PROSUME BEARBETTEN = 8.808

Zur Programmierung der Arbeitsab-
IGufe gibt es verschiedene Stufen des
Komforts:

1. Die Homatic-CNC-Steuerung flr
das Bedrbeitungszentrum BZO
emaglicht eine Werkstattprogram-
mierung parallel zur Produktionszeit
ohne Investition flr einen zusditzli-
chen Rechner.

Programmieren der Abldufe nach
DIN 66025; diese Arbeitsweise ist
ausreichend bei begrenzter Pro-
grammzahl.

2. Programmieren der Telle in Verbin- ( :
dung mit einem CAD-System auf —

2 auu e= 8,60
Status=  0i20w0eD

-} Programe anzsigen

Untarprogresme snzelgen

{schen Tanta

Basis der Steuerung ist der bewdhrte
Hormatic-Rechner. Eine einfache
BedienerfUhrung erleichtert das Pro-
grammieren und Speichern der NC-
Programme. Der enthaltene Hinter-
grundspeicher in Form eines
Disketten- oder Festplattenlaufwerks
ermaoglicht praktisch unbegrenzie
Speicherkapazitat.

Durch den strukturierfen Auflboau, der
Bediener- und Steuertfeil trennt, ergibt
sich ein wesentlicher Vorteil:

B Programmierung und Produktion
sind zur gleichen Zeit méglich.
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Farbgrafische Simulation.

dem Homatic-Leitstand und Uber-
fragen der Programme Uber ein
Netzwerk zur Maschine.

Aus der grafischen Darstellung des
Werkstucks im CAD-System werden
die geometrischen Daten Uber-
nommen und im Dialog mit dem
Bediener programmiert,

Diese Arbeifsweise hat einen
hohen Bedienkomfort und ist bei
groBer Teilevielfalt und sich héufig
dndernden Programmen empfeh-
lenswert,

Sie dient zur Kontrolle nach der Pro-
grammerstellung und zeigt den
gesamten Bearbeitungsablauf am
Bildschirm. Jedem Werkzeug ist eine
Farbe zugeordnet, so daB der entspre-
chende Bearbeitungsschritt genau
definiert ist. Zusdtzlich werden die
Positfions- und Werkzeugdaten Im ein-
zelnen aufgezeigt.
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Technische Daten Homag Maschineniyp Technische Daten Homag Maschineniyp
BZO 10/26/08 | BZO 10/26/10 BZO 10/26/08 | BZO 10/26/10
Maschinenabmessungen AnschluBwerie
Gesamtlange mit mm 8360 8360 | Betriebs-/Steuerspannung/Frequenz  V 380/220 380/220
Sicherheitsabschrankung Hz 50 50
Gesamtbreite mit mm 5000 5000 | Elektrischer GesamtanschluBwert kw 25 25
Sicherheifsabschrankung
: Statischer Frequenzwandler kW 75 75
Gesamthdhe mm 2500 2500 | in Schaltschrank eingebaut
(Hohe des Absaugstutzens)
Schaltschrank mit ange- Lange mm 2300 2300
Arbeitshéhe (Tischhdhe) mm 850 850 | bautem Bedienschrank Breite mm 600 600
und Kuhlaggregat Hoéhe mm 2250 2250
Gewichte Absaugleistung Aggregate m3/h 2200 2200
bei 35 m/sec
Gesamtgewicht brutto ca. kg 4500 4700 | Absaugstutzen mm 150 150
" Absaugleistung Tisch m®/h 5000 5000
ArbeitsmaBe bei 35 m/sec
Werksttickldnge mm max. 2600 max, 2600 | APsaugstutzen i 224 24
Werksttickbreite . max. 800 max. 1000 Maschinenabsaugwiderstand  mm WS 300 300
Werkstiickformat bel mm | max. 1000x800 | max. 1000x1000 | Pruckluftanschiug bar 5 ?
Pendelbearbeitung
Sonstiges
Werksttickdicke mm max. 40 max. 40 9
mm min. 12 min. 12 | verfahigeschwindigkeit
X/Y-Richtun m/min max. 50 max. 50
Kantenbreite Einfachrolle mm max. 50 max. 50 Z!Richfung ¢ mj/(mfn max. 10 max. 10
mm min. 16 min. 16
Kantendicke Einfachrolle mm max. 3 max, 3
mm min. 0.4 min. 0,4 | Hinweis:
Weitere Verleimaggregat- Technische Daten und Photos nicht in allen Einzelheiten verbindlich.
optionen moglich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten,
Gesomilange - '
——l,

Gesamtoreite

Gesamihahe

Draufsicht

Hone:
2250

Arbéitshéhe

di

Lange

Seitenansicht

Bedian-
Lichont

Breite | |
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Maschinen, Anlagen, Systeme
flr die Holzbearbeitung.

Kantenanleimmaschinen

Kantenanleimmaschinen zum Beispiel

far - Massivkanten - PVC-Kanten - Soft-

. formingkanten -Schmelzkleber - PVAC-
' WeiBleim -Rollen- und Streifenmaterial

-Formfrdsen - Eckenbearbeiten.

Formatbearbeitungsmaschinen

Formatbearbeitungsmaschinen zum
Beispiel fur - Formatieren - Winkelschnitt
-Fagefrdsen -Falzfradsen - Nutfrdsen -
Tirenanlagen - Paneelanlagen - FuB-
bodenplattenanlagen.

Kombinierte Format- und Kantenanleim-
maschinen

Formatbearbeitungs- und Kantenan-
leimmaschinen zum Beispiel fur - For-
matieren und Massivkanten - For-
matieren, Profilfréisen und Softfor-
mingkanten - Schmelzkleber - PYAC-
WeiBleim - MaschinensiraBen.

Postformingmaschinen

: Postformingmaschinen zum Beispiel
\ fUr - L-Profile - U-Profile - aufgedoppelte

Profile - Gesamtanlagen - Postforming-
komplettverfahren.

ETIENNE
ENGINEERING

6002 Luzem 041/492 222

Bearbeitungszentren

Bearbeitungszenirum zum Beispiel
fur - stationdire Bearbeitung von Form-
teilen - Fréisen -Bohren -Kantenanlei-

. men -Schleifen -Nuten - Mehrfachver-
leimen -Furnierkanten - Kunststoffkan-
fen.

Transporteinrichtungen

Transporteinrichtungen zum Beispiel (
fur -Beschicken -Drehen -Teiletber-
gabe im 90-Grad-Winkel -Teiletrans-
port im 180-Grad-Winkel - Ubergabe in
mehreren Ebenen -Verbund von
Maschinen.

Homatic

Homatic -Elekironik zum Beispiel far
.Steuerung kompletter Maschinenstra-
. Ben -Netzwerkfé@higkeit - vollautomati-
" sche Umrtistung -Maschinendaten-
erfassung - grafische Simulation der
Bearbeitung -klare Bedienerfihrung
-CNC-Steuerung -Telefondiagnose.

Schulung bei Homag zum Beispiel far
-kUrzere Inbetriebnahmezeiten - pro-
duktivere Fertigung - sichere Maschi-
nenfihrer - Ubung an Schulungsma-
schinen - Gesprdch mit Pralktikern.

Ihr Ansprechpartner:

43/3/1.0/VK/MS/ST/10/81 MCS Printed in Germany
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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

/h1/R1/PRG/damo
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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.

ETIENNE
ENGINEERING

6002 Luzern  041/492 222

bearbeitung durch Innovation  Ih—=—

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. {

o le-] ~ o 4] E-N W

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.
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