-
Von der Oberfrase zum Bearbeitungszentrum -
das zukunftssichere Maschinenkonzept |

GENIUS BAZ 20

Wer heute eine herkbmmliche Ober-
frase kauft, kann sie spater nicht durch
weltere Bearbeitungsaggregate aufril-
sten - sel es fur Sonderbearbeaitungen
oder zum Kantenanleimen. Der Grund
hierflr liegt in der Maschinenkonzept-
jon, die ein modulares Aufrlisten nicht
zulaBt - ganz abgesehen vom fehlen-
den Know-how in der Verleimtechnik.

Die stationdre, universelle Verfahrens-
technik der CNC-Bearbeitung wurde
lange Zeit aufgrund ihrer GréBe und
ihres Investitionsvelumens meist nur
bel industrieller Fertigung eingesetzt.

Solche Aspekte sind in die Neuept=3 .
wicklung der Bearbeitungszenis K\
GENIUS BAZ 20 eingEflos’s_Qi\_’_ i
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Stationar, modular, preiswert

Mit dem GENIUS BAZ bietet lhnen
Homag eine ausbaufahige, preiswerte
und hochst zukunftssichere Losung -
eine vollig neue Dimension CNC-
gesteuerter Stationarbearbeitung, die
bereits ab Stlickzahl 1 rentabel arbei-
tet. Kurz: eine typische ,Homag".




- und jederzeit um- und
aufzuriisten

Durch die madulare Schnittstelle des
GENIUS BAZ machen Sie aus der Ober-
frése ganz einfach und kostengtinstig
ein Bearbeltungszentrum inklusive
Kantenanleimen. So konnen Sie die
Maschine prablemlos den betrieb-
lichen Erfordernissen anpassen.

Immer auf dem neuesten Stand
der Technik

Ein unschatzbarer Vorteil ist auch, dai
das BAZ mit dem Entwicklungsstand
der Aggregatetechnik mitwachsen kann.
Sie kénnen also jederzeit ein Update”
fir das BAZ erhalten: Ihre Maschine
oder lhr Bearbeitungszentrum ist stets
auf dem neuesten Stand der Technik.



Eine Grundmaschine - alle Moglichkeiten

Ein schweres, verdreh- und verwin-
dungssteifes Maschinenbett mit einem
steifen, schwingungsdampfenden Y-
Ausleger und einer massenarmen Z-
Achse bilden die optimale Grundkon-
struktion. Prazise, spielfrei vorgespann-
te, verschleifarme Zahnstangenan-
triebe in Verbindung mit dem hochauf-
Iésenden digitalen Antriebssystern bil-
den die Basis fiir gleichbleibende
Bearbeitungsqualitat - etwa bel Kreis-
fahrt, 90-Grad-Ecken oder hoher Zer-
spanungsleistung.

Hochprazise bei schneller Bahn-

fahrt und hohem Schnittdruck

= Verfahrgeschwindigkeit bis 80 m/min.

= Bearbeitungsgeschwindigkeit bis
30 my/min,

» Werkzeugwechsel in 2-3 sec :

« Wechsel ganzer Aggregate in 5-7 sag™

« hohe Dynamik durch digitale ’(
Antriebstechnik g

 dynamische Schieppfehier- \\
kompensation =

Einer fiir alles

Formatieren und Profilieren, Bohren,
Nuten, Trennen in alien Varianten und
- nicht zuletzt - Kantenanleimen mit
kompletter Nachbearbeitung...:

Das BAZ bietet Ihnen genau die viel-
seitigen Moglichkeiten, die Sie in lhrer
taglichen Fertigung brauchen. Und zwar
mit allen Materialien: Spanplatten, MDF-
Platten, Tischlerplatten, Massivholz,
Kunststoffe etc.
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Einzel-, Pendel- oder Mehrfach-
bearbeitung

Das BAZ ist flir unterschiedliche Bele-
gungsarten ausgelegt. Sie haben die
Wahl: Einzelbelegung, wenn nur &in
Werkstiuck aufgespannt und bearbeitet
wird, oder Pendelbearbeitung. Hier
wird wechselseitig gearbeitet. Bei die-
sem Fertigungsprinzip ist die Maschine
standig im Einsatz, die Produktivitat ist
wesentlich hoher. Je nach Ausflihrung
kann die Maschine zur maximalen Aus-
lasturig auch mehrfach belegt werdan.

Leistung erhohen,
Nebenzeiten reduzieren
Ein gut durchdachter Baukasten
! erschlieBt neue Maglichkeiten. Zweli
........ 1. e = I unabhangige Y-Achsen mit jeweils

' - einer Hauptspindel und einem Wechsel-
system fUr Span-zu-Spanzeiten < 2 sec.
Diese Anordnung bietet auch die Mog-
lichkeit, im Parallelbetrieb zwei Werk-
sticke gleichzeilig zu bearbeiten.
Dadurch doppelte Leistung.

.. und alles duBierst sicher!

Zur Absicherung des Bearbeitungs-
bereiches dienen Trittschutzmatten, die
bei Betreten einen sofortigen CNC-
Stopp auslosen.
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Das Zentrum d

Bearbeitungszentren mit fest aufgebau-
ten Aggregaten legen den Anwender
nicht nur auf eine spezifische Bestiik-
kung fest - der schwere Aggregatirager
macht die Maschine auch erheblich
langsamer. Die Losung von Homag:

Einfach genial - genial einfach
Eine Hauptspindel mit universeller
Schnittstelle! Im Gegensatz zu den fest
aufgebauten Aggregaten werden beim
BAZ ganz einfach alle Werkzeuge und
samtliche Aggregate aus einem
Wechselmagazin in die Hauptspindal
aingewechsell.

Leistung auf Abruf:

die Werkzeugwechsler

Der 12fach-Tellerwechsler ist eine preis-
werte Losung zum Bereitstellen von bis
zu 12 Werkzeugen und Aggregaten.
Die schnelleren Kettenwechsler mit 30
bzw. 70 Platzen sind mit einem Doppel-
greifer ausgestattet, der schon wahrand
der laufenden Bearbeitung das nachste
Werkzeug/Aggregat bereithalt.

Technik vom Feinsten,

Ergebnisse vom Feinsten

Die Hauptspindel muB sehr vielfaltige

Aufgaben erfillen. Daher ist sie mit

dem Besten ausgestattef, was die

Technik heute bieten kann:

» Wasserklhlung fur optimale Funktion

« Hybridlager (Keramik) = weniger
Reibung, doppelte Lebensdauer,
héchste Prazision

s

denkbaren Aggregatfunktionen -
zukunftssicher

» Werkzeugschnittstelle HSK F&3 fir
héchste statische und dynamische
Steifigkeit, hohe Wechsel- und
Wiederholgenauigkeit

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

Vielfalt: die Schnittstelle
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» vierdimensionale Schnittstelle fiir alle

C-Achse zum Drehen

Universell einsetzbar:

die Bohraggregate

Der 17-Spindler ist einzeln abrufbar fiir
Einzel- oder Reihenbohrungen; er bie-
tet zusatzlich die Moglichkeit, zwei
Adapteraggregate zu integrieren, z.B.
fur horizontales Bohren oder Nutséage.



4) Biindigfrasaggregat

3seitig getastet, zum Ausgleich der
Werkstiick- und Kantentoleranzen.
Abtastung oeben, unten und seitlich.
Der AnpreBdruck erfolgt rechtwinklig
zur Werkstickkantur, Drehzahl bis
max, 12.000 1/min.

S) Nachputzeinrichtung

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

Der Aggregate-Baukasten

Fir die vielseitigsten Bearbeitungs-
aufgaben werden die Aggregate aus
dem Werkzeugwechselsystem vollauto-
matisch in die Hauptspindel einge-
wechselt. Sie lassen sich uber die C-
Achse von 0 bis 360 Grad schwenken.
Je nach Einsatz sind sie auch mit Pneu-
matik-, Elektrik- und Elekironikan-
schliissen ausgeristet. Das System ist
zukunftssicher, es wird sténdig erwei-
tert und aktualisiert. Am besten, Sie.
fragen uns ganz einfach.

1) Sage- und Kappaggregat

Durch die gesteuerte C-Achse kénnen
Format-, Nut-, Kapp- und Trennschnitte
ausgefihrt sowie Ausschnitte oder
Ausklinkungen gesagt werden,

2) Sage-/Bohraggregat schwenk-
bar

Fiir Sageschnitte und Bohrungen in
jedem Winkel von 0 Grad (vertikal) bis
90 Grad (horizontal). Anwendungen:
Gehrungsschnitte, Banderbohrungen
an Turen etc.

3) Frasaggregat, 4 Spindeln
horizontal

Fir Bohr- und Frasarbeiten wie z. B.
Nuten, Langlécher, Ausklinkungen und

Frasen von Kanten in jedem beliebigen

Winkel.




6) Bohrkopf horizontal, 3 Spindein
Schwenkbar iiber C-Achse um 360
Grad. Das Bohrraster betragt 32 mm.
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7) Bohrkopf vertikal \'\
Fur Beihenbohrungen in jedem Winkel
mit 5 ader 7 Spindeln. Verschiedene
Raster sind moaglich: 25, 30, 32 oder
50 mm.

8) Frisaggregat vertikal

mit Tastkufe

Fur Frasarbeiten in der Plattenober-
flache oder an Profilen. Auch Bear-
beitungen an Werkstiicken mit ber-
stehender Kante sind mdglich.

9) Frasaggregat horizontal,
getastet

Frasspindel zum Bindigfrasen an-
geleimter Querkanten an einem Soft-
oder Postformingprofil.

10) SchloBkastenfrasaggregat
Fur das Ausfrasen eines SchloB-
kastens, z. B. bei AuBen-, Sicherheits-
oder Zimmertlren. Mit integrierter
Ausblasdlse. Max. Werkzeugnutz-
lange: 125 mm.

11) Unterflurfrasaggregat

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

12) Abblasdiise
Zum Reinigen der gefrasten Kanten
von Staub und Spanen.
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13) Aufnahme fiir Schleifscheiben
Fir Schlelfarbeiten vorwiegend an
Massivholzkanten oder MDF-Platten.
Die Schlgifkorper werden (iber gine
DIN-Spannzange aufgenommen und
tber eine Abblasdise kontinuierlich
mit Druckluft gereinigt.
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14) Aggregat fiir Hobelmesserkopf
Flir horizontale Fras- und Hobelarbeiten
auf oder in der Werkstiickoberflache,
z.B. Massivholzbearbeitung, Frasen
von geschweiften Teilen, wie Tischbeine.

15) Eckenausklinkaggregat

Zur Herstellung von rechtwinkligen,
ausriBfreien, scharfkantigen Innen-
aussparungen, wie sie z. B. bei
Luftungsschlitzen oder bei der
Arbeitsplattenherstellung anfallen.

16) Frasaggregat vertikal,
elektronisch getastet

Fur Frasarbeiten in der Plattenober-
flache, an Profilen und Kanten, wobei
automatisch tber den elektronischen
MeBtaster kontinuierlich vertikal die
Werkstlick- und Aufspanntoleranzen
kompensiert werden. Der minimale
Tastdruck ermdglicht ein Bearbeiten
auch empfindlichster hochglanzender
Oberflachen.

17) Frasaggregat vertikal

mit Tastring

Flr Frasarbeiten an Profilen oder
Nuten in der Schmalflache mit Tastunag
von oben.

18) Frasaggregat mit Uberset-
zungsgetriebe

Zum Frasen von Nuten oder Gravuren
mil kleinen Werkzeugdurchmessern.
Durch ein integriertes Ubersetzungs-
getriebe kann eine maximale Drehzahl
von 30.000 1/min erreicht werden. Das
ermoglicht bei kleinen Werkzeugen
eine hohere Schnittgeschwindigkeit
und somit héhere Vorschilbe bei
besserer Frasqualitat.

19) Fréasaggregat vertikal

mit Tastglocke

Fur Nut- und Gravurarbeiten in der
Plattenoberflache mit Tastung auf der
Flache. Tastglocke mit integrierter
Abblasvorrichtung.




Verleimteil dazu - fertig ist das komplette
Bearbeitungszentrum

Die Maschinenkonzeption des GENIUS
BAZ 20 erlaubt jederzeit die Komplet-
tierung der Oberfrase zum Bearbeitungs-
zentrum. Sie bendtigen daflr lediglich
das Verleimaggregat, das unabhangig
von der Schnittstelle montiert wird.

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



Verleimtechnik, wie sie nur von

Homag kommt

* Quickmelt-Aufschmelzeinheit, die
sich schon bei den Hochleistungs-
kantenanleimmaschinen bewdhrt hat

* direkter Schmelzkleberieimauftrag
mit bis zu 20 m/min. Vorschub

* AnpreB- und gesteuerte NachpreB-
rolle mit konstantem AnpreBdruck fiir
das Kantenmaterial

* Vorkappstation zum Abléngen der
Kante

Zur Verarbeitung eignen sich Furnier-

kanten bis ca. 2 mm Dicke - und

Kunststoffkanten bis 3 mm Dicke,

optional sagar his 4 mm.

Rundum - volle 360 Grad

Der 360-Grad«Verleimkopf erméglicht
Ihnen eine perfekte Ruridurmverlei-
mung. Dabei werden beide Enden der
Kante so exakt gestoBen, daB nur noch
eine feine Haarfuge sichtbar bleibt.

AuBen oder innen
Selbstverstandlich meistert der
Verleimkopf auch Innenradien garz
hervarragend (bis zu R=30 mm),

Einfach oder mehrfach
Anstelle dicker Massivkanten kénnen
mehrere Furnierkanten lbereinander

verleimt und anschlieBend profiliert
werden,

nDie Schnittstelle® fiir das

Verleimaggregat

1. Einfache Wartung und Reinigung.
Kurze Wechselzeit (max. 1 Minute).

2. Einsatz vori weiteren Aggregaten wie
zum Beispiel Stegkantenverleimteil
oder Heifipragsaggregat.

3. Austauschbarkeit der Agaregate,
wenn mehrere Maschinery im Einsatz
sind.

o
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So ist die Arbeitl; schnell ,,vom
Tisch“ - die Tischvarianten der
Baureihe GENIUS BAZ 20

Konsolentisch

Der Konsolentisch wird haufig bei grof-
flachigen Teilen bzw. Teilen mit Klarer
Geometrie eingesetzt. Er erméglicht
ein einfaches und schnelles Verstellen
der Auflagen in X- und Y-Richtung.
Optional ist eine Spane- und Rest-
stiickentsorgung tber ein integriertes
Spaneband maglich. Die Vakuumspan-
ner fur die Werkstiicke lassen sich, da
sie schlauchlos arbeiten, besonders
einfach und schnell verstellen. Die ver-
windungsfreie Konstruktion vertraat
auch seitliche Andruckkrafte, wie sie
bel schweren Frasarbeiten oder beim
Kantenverleimen auftreten kénnen.

Tandemtisch
Der zweigeteilte Aufspanntisch erlaubt
eine wechselseitige Bearbeitung von
Werkstiicken. Zum Beschicken oder
Abnehmen fahrt jeder der Tische aus
dem Gefahrenbereich der Maschine.
Flr besseren Larmschutz ist diese
Maschinenvariante fiir eine Vollkapse-
lung vorbereitet.

ut ,aufgelegt” -
die Aufspanntechnik

Das Werkstiick wird einfach aufgeleat
und mittels (im Tisch versenkbaren)
Seiten- und Langsanschlagen justiart.
Frei positionierbare Vakuumspann-
elemente halten es sicher fest, wahrand
es bearbeitet wird. Auf diese Weise
werden sehr kurze Ristzeiten erziell.
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Geschlossener, glatter Tisch

Der Tisch besteht aus einer glatten
Multiplexplatte und 148t die Positio-
nierung der Vakuumsauger an jeder x-
beliebigen Stelle zu. Eine hochflexible
Losung, die besonders bel komplizier-
ten Formen von Vorteil ist.

)
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Durchlauftisch

Er besteht aus zwei Langskonsalen mit
manuellen Transportrollenschienen flir
den seitlichen Ein- und Austransport
der Werkstiicke. Die arste Traverse ist
fast installiert, die zweite 148t sich in
Y-Richtung verstelien,

Option: autormatischer Transport der
Werkstlicke Uber Riemen und automa-
tische Verstellung der Konsolen und
Vakuumspanner lber Achsen.

Automatische Fertigungszelle

Die rationellste und wirtschaftlichste
Art der Fertigung. Das Roh-Werkstiick
wird der Maschine zugefiihrt und ver-
|aBt diese wieder als montagefertige
Einheit. Fur die Serfenproduktion gibt
es automatische Beschick- und
Abstapeleinrichtungen. Der Bediener

_ muB nur noch fur Einricht- und Kantroll-
" funktionen zur Verfligung stehen.
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Technische Daten

mi/h (Typ /V/_ oder Typ_/2/ mit mappenshauerung}
15 700 m3/h uaex Synchronbetrisb Typ_/

Technische Daten Und Fatos nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung varbehalten.




