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Maschinen, Anlagen, Systeme
fiir die Holzbearbeitung.

Von der Oberfrase
zum Bearbeitungszentrum.

Genial. Der erste Baukasten in der CNC-Stationérbearbeitung.




Komplettes Bearbeitungszentrum

Genius BAZ 20.

Das Maschinenkonzept.

Mit der CNC-Bearbeitung zum For-
matieren, Kantenanleimen und
Komplettbearbeiten von fldchigen
Formteilen ist die Homag AG
fihrend in der Stationdrbearbei-
tung. Diese universelle Verfahrens-
technik war bisher auf Grund ihrer
GréBe meist nur beim industriellen
Mobelhersteller eingesetzt.

Das vollstindig neue Maschinen-
konzept der Genius-20 Baureihe
wendet sich jetzt an alle Anwen-
der, die fur die Bearbeitung von
Formteilen eine preiswerte, aus-
baufdhige und damit héchst
zukunftssichere L&dsung suchen.

Wer heute eine herkdbmmliche
Oberfrédse oder Punki-zu-Punkt
Bohrmaschine kauft, kann sie
auch in Zukunft nicht mit weiteren
Bearbeitungsmoglichkeiten wie
z.B. Kantenanleimaggregaten
ausrusten. Der Grund hierfir liegt
erstens im fehlenden Know-how in
der Verleimtechnik und zweitens
in der meist auffragsbezogenen
Maschinenkonzeption, die ein
modulares Aufristen nicht zul&Rt.

Beide Dinge sind in der Neuent-
wicklung der Genius-20 Baureihe
eingeflossen und erdffnen damit
eine neue Dimension bei der Sto-
tiondrtechnik.

Zukunftssicher.

Die modularen Schnittstellen wie
an der Hauptspindel ermdglichen
durch ihre Ausbauféhigkeit, daB
aus einer Oberfrése nachtréglich
einfach und preiswert ein Bearbei-
tungszentrum inklusive Kantenan-
leimen realisiert werden kann. Die
Maschine kann damit jederzeit
den betrieblichen Erfordernissen
angepasst werden.

Sehr wichtig ist auch, daB sie mit
dem Entwicklungsstand der Aggre-
gatetechnik mitwachsen kann.
Der Kunde kann also jederzeit ein
,Update“ flr seine Genius-20 erhal-
ten und hat damit praktisch immer
eine neue zeitgemdBe Maschine.

Auswahl einiger Bearbeitungsmég-
lichkeiten.

Werkstuckbearbeitung
und Sicherheitstechnik.

Die Bearbeitungsméglichkeiten der Grundmaschine.

Homa

Maschinentyp Einzel- Pendel- 4fach Belegung 4fach Belegung
belegung bearbeitung nur Format- mit Kanten-
bearbeitung verleimung
Genius 20/30/12 3300 x 1200 1000 x 1200 450 x 1200
BAZ 20/30/14 3300 x 1400 1000 x 1400 450 x 1400
20/30/16 3300 x 1600 1000 x 1600 450 x 1600
20/50/12 5300 x 1200 2000 x 1200 830 x 1200 750 x 1200
20/50/14 5300 x 1400 2000 x 1400 830 x 1400 750 x 1400
20/50/16 5300 x 1600 2000 x 1600 830 x 1600 750 x 1600
Sonderoption:
Bearbeitungsldngen
bis 7000 mm

MaBe in mm

Die Aufspanntechnik.

Das Werksttiick wird mit im Tisch
versenkbaren Seiten- und Ldngs-
anschldgen justiert und durch
doppelwirkende und frei positio-
nierbare Vakuumspannelemente

gehalten.

Die Bearbeitungsmaoglichkeiten.

Auch Mehrfachbelegung (4fach-

Die Werksticke kbnnen wahlweise  Belegung) zur weiteren Steigerung
in Einzelbelegung oder in Pendel-
bearbeitung gefertigt werden,
wobei auf der einen Tischhdlfte
bearbeitet und auf der anderen

der Produktivitét ist méglich, hier-
bei verteilen sich die Werkzeug-
wechselzeiten auf mehrere Werk-
sticke.

ein neues Werkstlick aufgespannt
werden kann (maximale Werk-
stickgréBe: 2.000 mm in x-Rich-
tung). Das reduziert die Stillstand-
zeiten und erhéht die Maschi-
nenauslastung.

/ Sicherheitssystem mit Fronttiiren.

Die Sicherheitstechnik.

Zur Absicherung der Frontseite wer-
den zwei Sicherheitssysteme ange-
boten. Die Trittschutzmatte befin-
det sich vor dem Bearbeitungsbe-
reich der Maschine. Wird diese bei
der Bearbeitung durch den Bedie-
ner betreten, erfolgt ein CNC-Stop.
Das zweite Sicherheitssystem
besteht aus Fronttiren mit Sicher-
heitsglas, die manuell oder optio-
nal auch automatisch geschlos-
sen bzw. gedffnet werden.

Sicherheitssystem mit Triﬂschuizmaﬂe.
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Auslegung der Grundmaschine.

Die Grundmaschine.

Die Grundkonstruktion, besteht aus
einem schweren Maschinenbett,
sowie einem starren und somit
schwingungsddmpfenden y-Aus-
leger. Die Verstellung des Kreuz-
schlittens erfolgt Uber prézise und
verschleiBfeste Zahnstangenantrie-
be, die héchste Vorschube und
Verfahrbewegungen ermégli-
chen. Das Feldbussystem mit Licht-
wellenleitertechnik sorgt fur eine
stérungsfreie SignalUbertragung
zwischen der Steuerung und dem
Schaltelement. Die kurze Abtastzeit
in Verbindung mit SERCOS-Schnitt-
stellen erreicht hdchste Prdzision
und Fahrdynamik.

Diese Starken ermdglichen die

Realisierung héchster Fahrdyna-

mik, Pr&zision und Betriebssicher-

heit. Daraus ergeben sich kirzeste

Bearbeitungszeiten durch:

B moaximale Verfahrgeschwindig-
keit bis max. 80 m/min.

B maoximale Bearbeitungsge-
schwindigkeit bis 30 m/min.

B Wechselzeit flr Werkzeuge
2-3sec.

W Wechselzeit fUr ganze Aggre-
gate 5-7 sec.

Die hohe Wirtschaftlichkeit und
Flexibilitdt wird auch durch den
direkten Leimaufirag beim Kanten-
anleimen mit ca. 20 m/min. Vor-
schub unterstrichen. Damit entfal-
len die Kosten und die Problema-
fik der vorbeschichteten Kanten.

Vier Grundversionen.

Die Grundmaschine wird in vier

Versionen angeboten:

W Geschlossener Aufspanntisch
mit hochfestem Schichtholz.

m Konsolenaufspanntisch mit
Aluminiumstranggussprofilen
und einer verwindungssteifen
Stahlkonstruktion.

m Durchlauftisch, bestehend
aus drei Ladngstraversen.

B Tandemtisch mit wechselseitig
ein- und ausfahrbaren Tischen.

FUr die Positionierung der Spann-
elemente stehen verschiedene
Optionen zur Verfigung.

s j ¥ é, | o
Das Laser-Fadenkreuz erleichtert die
Positionierung der Vakuumspanner.

B Laser-Fadenkreuz (siehe Abbil-

dung).

B Laser-Projektion.

B Positionierung Uber MaBstab-
ausdruck von WoodWOP-Daten
(beim Konsolentisch).

B Automatische Verstellung tber
NC-Achsen.

Konsolentisch.
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Universelle Schnittstelle, leistungs-

fadhige Spindeln und Werkzeugwechsler.

\ : 2N

Hauptspindel mit universeller Schnitt-
stelle.

Die Werkzeugwechsler.

Der 12fach Tellerwechsler ist eine
einfache, preiswerte Lésung fUr bis
zu 12 Werkzeuge und Aggregate.
Desweiteren stehen schnelle lei-
stungsféhige Kettenwechsler mit
20 bzw. 30 Werkzeugpldéizen zur
Verfigung. Diese sind mit einem
Doppelgreifer ausgestattet, der die
Bereitstellung des n&chsten Werk-
zeuges oder Aggregates wdhrend
der laufenden Bearbeitung ermog-
licht.

Die leistungsféihige Hauptspindel.

Ausgestattet mit Wasserkihlung
und Hybridlagern (Keramik) er-
zeugt diese Spindel weniger Rei-
bung, bringt héhere Steifigkeit und
hat eine ldngere Lebensdauer als
herkémmliche Systeme.

Schon mit der 7,5 bzw. 12 kW Ver-
sion k&dnnen selbst schwerste Frds-
arbeiten wie z. B. Tirenbearbeitun-
gen durchgeflhrt werden.

Die universelle Schnittstelle.

Die Genius-20 Baureihe kennt drei
Ausbaustufen. Schon die erste wird
durch einen 12fach Werkzeug-
wechsler in Kombination mit der

12fach Tellerwechsler.

Bohraggregat 16-Spindier.

(e

12 kW Hauptspindel zu einer lei-
stungsfdhigen Oberfrdse.

Die neuentwickelte Aggregate-
schnittstelle enthdlt die C-Achse
zuzluglich den pneumatischen
Anschlussen flr den Einsaiz des
universellen Aggregate-Bauka-
stens.

Die dritte Schnittstelle ist jederzeit
nachrUstbar und bereitet die
Hauptspindel praktisch fir jede
zukUnftige Aggregateentwicklung
vor. Diese Schnittstelle kann optio-
nal die Elekirik/Elektronik fir Son-
deraggregate beinhalien.

11-/16-Spindier.

Die universell einsetzbaren Bohrag-
gregate besitzen einzeln abrufba-
re Spindeln fur Einzel- und Reihen-
bohrungen. Zwei separate Spin-
deln sind fur Topfbohrer bis 35 mm
Durchmesser vorgesehen.




Verleimtechnik.

B Verleimaggregat mit 360 Grad-
Verleimkopf:
Mit dem 360 Grad Verleimkopf
kénnen Werksticke rundumver-
leimt werden. Das Anfangs- und
Endstick der Kanten wird dabei
so exakt gestoBen, dal nur eine
feine Haarfuge sichtbar bleibt.
Zur Verarbeitung eignen sich Fur-
nierkanten bis ca. 2 mm Kanten-
dicke sowie Kunststoffkanten bis
3 mm, optional sogar bis 4 mm
Kantendicke. MaBgebend fur
die Verarbeitung der Kantenma-
terialien ist deren Flexibilitét bzw.

Warmefestigkeit bei Dinnkanten.

B Mehrfachverleimung.
FUr dicke Massivkanten kdbnnen
mehrere Furnierkanten Uberein-
ander verleimt und anschlieBend
profiliert werden.

Die Verleimtechnik.
Das zentrale Element ist der Ver-
leimkopf.

Er besteht aus:

B Anpress- und gesteuerter Nach-
pressrolle mit konstantem
Anpressdruck, rechtwinklig zur
Kontur.

m Direktem Schmelzkleberleimauf-
frag auf die zugefuhrte Kante mit
ca. 10-20 m/min. Vorschub.

M| Einer separaten Aufschmelzein-
heit.

B Vorkappstation zum Ablédngen
der Kante auf die programmier-
te Abwicklungslénge.

B Rollenmagazinen zur Bevorra-
tung des Kantenmaterials.




Optionen:

\ i
H Manuelle Kantenzufiihrung:
Vom Bedienmann kénnen einzel-
ne, vorabgeldngte Kanten manu-
ell eingelegt werden. Hierzu erfolgt
ein Vorschubstop der Maschine.

Ausbau des Verleimteils.

m Automatischer
Kantenwechsler 3fach:
Automatischer Kantenwechsel von
bis zu 3 Kanten mit gleicher Héhe,
inklusive 2 zusdtzlicher Rollenteller.
Rollendurchmesser: max. 800 mm.
Kantenldnge: min. 350 mm.

m Automatischer
Kantenwechsler 6fach:
Automatischer Kantenwechsel von
bis zu 6 verschiedenen Kanten mit
gleicher H6he, inklusive 5 zusdtzli-
cher Rollenteller.
Rollendurchmesser: max. 800 mm.
Kantenldnge: min. 350 mm.

m Ausbau des Verleimteils:

Die Konzeption der Genius-20 Bau-
reihe erlaubt bei entsprechender
Grundmaschine eine spditere
Umrlstung der Oberfrdse in ein
komplettes Bearbeitungszentrum
inklusive Kantenanleimen. Hierzu
bedarf es des Zukaufs des Verleim-
aggregates, das unabhdéngig von
der modularen Schnitistelle an der
Hauptspindel ausgebaut werden
kann und der erforderlichen Nach-
bearbeitungsaggregate.

Schon heute die richtige
Maschine fur die Zukunft.




Der Aggregate-Baukasten.

Neueste Aggregatetechnik zum
automatischen Einwechseln in
die Hauptspindel.

Alle nachfolgenden Aggregate
und Bearbeitungen sind Uber die
C-Achse von 0 bis 360 Grad
schwenkbar.

.

Jo

Bohrkopf vertikal:

FUr Reihenbohrungen kann der
vertikale Bohrkopf (5 oder 7 Spin-
deln) Uber den Werkzeugwechsler
in die Hauptspindel eingewechselt
werden. Hierbei sind verschiedene
Raster moéglich: 25 mm, 30 mm,

32 mm, 50 mm.

Sdgeaggregat:

Zum automatischen Einwechseln
in die Haupftspindel. Durch die
gesteuerte C-Achse kébnnen For-
mat-, Nut-, Kapp- und Trennschnitte
gesdgt werden. AuBerdem sind
rechtwinklige Ausklinkungen még-
lich.

Frasaggregat

4-Spindeln horizontal:

FUr horizontale Bohr- und Frésar-
beiten z.B. Nuten, Langlécher, Aus-
klinkungen und Frédsen von Kan-
ten. Es kann in jedem Winkel
gebohrt bzw. gefrdst werden.

schwenkbar:

Zum automatischen Einwechseln
in die Hauptspindel. Es kbnnen
Sdgeschnitte und Bohrungen in
jedem Winkel von 0 Grad (vertikal)
bis 90 Grad (horizontal) ausgefihrt
werden. Der Winkel (B-Achse) muB
manuell eingestellf werden. An-
wendungsgebiete: Schmiegen-
schnitte, B&inderbohrungen an
TUren, efc.




Biindigfradsaggregat:
3seitig getastetes Bundigfrésag-
gregat zum Ausgleich der Werk-
stck- und Kantentoleranzen. Die
Abtastung erfolgt von oben, unten
und seitlich. Uber C-Achse von 0
bis 360 Grad schwenkbar.
Dadurch erfolgt der AnpreBdruck
rechtwinklig zur Werkstickkontur.

Drehzahl bis max. 12.000 1/min.

Vertikal getastete Frdsarbeiten in
der Plattenoberfléiche, an Profilen
oder fur Lamello-Nuten.

Frésaggregat horizontal geta-
stet:

Horizontal getastete Frdsspindel
zum BuUndigfrésen einer angeleim-
ten Kante an einem Soft- oder Post-
formingprofil. Uber C-Achse bis 360
Grad schwenkbar.

Schlosskastenfréisaggregat:
FUr das Ausfrésen von horizontalen
Schlosskasten, z.B. bei Aussen-,
Sicherheits- und Zimmertlren. Zum
automatischen Einwechseln in die
Hauptspindel. Uber C-Achse von 0
bis 360 Grad schwenkbar. Mit inte-
grierter Abblasduse.

Max. Werkzeugnutziénge: 100 mm.

Drehzahl: 12.000 1/min.

Unterflurfradsaggregat:

FUr Bohr- und leichte Frésarbeiten
an der Plattenunterseite. Anwen-
dungsgebiete: Verbindungen flr
Arbeitsplatten. Der Spindelaustritt
erfolgt senkrecht nach oben. Zum
automatischen Einwechseln in die
Hauptspindel. Uber C-Achse von 0
bis 360 Grad schwenkbar.

Drehzghl: 12.000 1/min.
Max. Uberstand zur Werksttck-
auBenkante: 100 mm.




Genius BAZ 20 Maschinen-Versionen.

Durchlauftisch:

Der Grundaufbau besteht aus

drei Langstraversen mit manuellen
Transporirollenschienen, zum seitli-
chen Ein- und Austransport der
Werkstlcke. Die erste L&ngstraver-
se ist fest installiert. Die zweite und
die dritte Traverse sind manuell
Uber die Breitenverstellung in
y-Richtung verstellbar.

Die Vakuumspanner werden
manuell positioniert. 6 Anschlag-
bolzen in Werksticklé&ngsrichtung,
sowie 1 Anschlagbolzen in seitli-
cher Richtung gewdhrleisten ein
exaktes Positionieren der Werk-
sticke. Optional kann ein automa-
tischer Riementransport zum auto-
matischen Ein- und Austransportie-

ren der Werkstucke geliefert wer-
den. Eine pneumatische Ausricht-
station richtet das Werkstlck seit-
lich gegen die Anschlége aus.

Tandemtisch:

Der mit einer hochfesten Schicht-
holzplatte versehene, zweigeteilte
Aufspanntisch erlaubt eine wech-
selseitige Bearbeitung von Werk-
sticken. Um den Aufspanntisch
beschicken oder abnehmen zu
kdédnnen, f&hrt dieser aus dem Ver-
fahr- und damit dem Gefahrenbe-
reich der Maschine. Diese Maschi-
nenvariante ist konstruktiv vorbe-
reitet fir die Vollkapselung.

Werkstickabmessungen:
max. 5.000 x 1.600 mm.
max. pro Tisch: 2.500. 1.600 mm.

Werkstickabmessung
min. 350 x 350 mm
max. 3.000 x 1.200 mm.

Flexible Fertigungszelle:
Mannarme Fertigung von Einzel-
und Formteilen fUr die Industrie
und das Handwerk sorgt fUr eine
rafionelle und damit noch wirt-
schaftlichere Produktion. Das
Werkstick mit rohem Zuschnitt
kommt zur Maschine und verl&Bt
diese als montagefertige Einheit,
komplett von einer Maschine
gefertigt.

FUr die Serienproduktion von Form-
teilen gibt es automatische
Beschick- und Abstapelungsein-
richtungen. Bei dieser Version mu
dann nur noch ein Bediener zeit-
weise fur Einricht- und Kontrollfunk-
tionen zur VerflUgung stehen.




Mit WoodWOP sicher

Homag

und schnell programieren.

HOMATIC

HOMATIC

Programm editieren
2eile = 1 Spalte
telltes Var{antenprograsm vom 11.83,1992 18:42:24 )

80 T0O X344,8800 Y30.6068 2115.88 68O

80 T6A X344.80 Y38.88 235.60 G5O M16
H4B M1 M42 M43 M4
(** Bohren schnell-schnell auf Tisfe **)
218, 658

ohren schne]l-schnell auf Tisfe **)
88 X26.6060 V38,0688 G68
601 218.89 F18.8 G688
35,88 G6A
B1 X18.8000 Y-31.0088 235.08 G858 S180.8 MB4 M1S
2 (== Gorade fraesen durch **)
013 668 X18.P808 Y8.8080 G41 GBB
Ne014 GO 2-5.88 F4.8

Konturzugprogrammierung. Alternativ zum Konturzugpro-

Mit WoodWOP kénnen ausge- grammieren kénnen Zeichnun-
fallene Designs sehr kom- gen vom CAD-System Ubernom-
fortabel gezeichnet werden. men werden, so daB bereits vor-
Die mentgefihrte Kontur- handene Hardware und erwor-
zugprogrammierung erlaubt benes Know-how weiter verwen-
eine einfache Eingabe der det werden kdnnen.
Werkstiickgeometrie.

Makro-Programmierung.

FUr die Programmierung der einzelnen Bearbeitungen stehen
dem Bediener vorprogrammierte Makros zur Verfigung.

Dabei kann man mit WoodWOP ohne CNC-Kenntnisse einfache
Bearbeitungen wie Lochreihe bohren oder frésen, und auch das
Kantenanleimen, das Bundigfrésen sicher und mihelos program-
mieren. Die MaReingabe erfolgt absolut oder tber Parameter zur
einfachen Erzeugung von Varianten.

~>

CNC-Generierung und Optimierung.

Letztendlich wird anhand der akiuellen Werkzeugbelegung der
Maschine ein CNC-Programm generiert. Die Bearbeitungsreinen-
folge der programmierten Makros wird nach minimaler Produk-
tionszeit automatisch optimiert. Das Programm ist intern in der ge-
normien NC-Sprache DIN 66 025 abgelegt, so dal ein manueller
Eingriff jederzeit méglich bleibt.
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Technische Daten.

Technische Daten

Homag Maschinentyp

Technische Daten

Homag Maschinentyp

Homag Maschinenbau AG
D-72296 Schopfloch

Tel. (07443) 13-0

Fax (07443) 13300

BAZ 20/../.. BAZ 20/../..
Maschinenabmessungen AnschluBwerte
Gesamtlénge m. Sicherheitsabschrankung mm ../30/.. 150/ Betriebs-/Steusrspannung v 380/220
7500 9500
Frequenz Hz 50
Gesamtbreite m. Sicherheitsabschrankung mm 12 116
4800 5100 Nennstrom ca. A 76
) . Elekirischer GesamtanschluBwert ca. kW 43
Gesamthdhe (Héhe des Absaugstutzens) mm 2150 Empfohlene Vorsicherung A 100
Arbeitshdhe mm 920 Statischer Frequenzwandler
(in Schaltschrank eingebaut) kW 15
Gewicht 20/30/.. 20/50/... Schaltschrank: Lénge mm 1800
Gesamtgewicht brutto ca. kg 9000 10000 Breite mm 600
Héhe mm 1900
Ab leist A te bei 2 3 2 7850
ArbeitsmaBe saugleistung Aggregate bei 28 m/sec. m?/h
- Absaugstutzen mm 315
Werkstlcklange Maschinenabsaugwiderstand ca. mm WS 150
W BAZ 20/30/.. mm max: 3300 —— -
W BAZ 20/50/.. mm max. 5300 ERldiaImeniv ey 2
Werkstlckbreite Sonstiges
W BAZ 20/../12 mm max. 1200 fomowo
Verfahrgeschwindigkeit
M BREeig i g, 1600 x/y-Richtung m/min. max. 80
Werksticklénge bei Pendelbearbeitung z-Richtung m/min. max. 30
W BAZ 20/30/.. mm max. 1000
W BAZ 20/50/.. mm max. 2000
Werkstlckdicke mit Kante mm max. 40 Hinweis: Technische Daten nicht in allen Einzelheiten verbindlich.
Werkstlckdicke ohne Kante mm max. 60 Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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