Maschinen, Anlagen, Systeme
fiir die Holzbearbeitung.

Von der Oberfrase
zum Bearbeitungszentrum.

Die Genius-20 Baureihe.
Der erste Baukasten fiir die CNC-Stationarbearbeitung.
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Die universelle Schnittstelle der

Hauptspindel fur den Ausbau nach Bedardf.

Mit CNC-Bearbeitungszeniren zum
Formatieren, Kantenanleimen und
Komplettbearbeiten von fl&dchigen
Formteilen ist die Homag AG
fUhrend in der Stationdrbearbei-
tung. Dieser universelle Maschi-
nentyp war bisher aufgrund seiner
GroBe 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 Loésung suchen.

Feldbussystem mit Lichtleiter-
technik zur stérungsfreien
Signalubertragung zwischen
Steuerung und Schaltelement.

Wassergekuhlte Hochleistungsspin-
del mit Hybridlagern (Keramik) mit
weniger Reibung, héherer Steifig-
keit und doppelter Lebensdauer.

Prézise und verschleilfeste
Verstellung des Kreuzschlittens
(y/z-Achse) Uber Zahnstangen-
antrieb.

Werkzeugschnitistelle HSK-63 B
far héchste statische und
dynamische Steifigkeit, Wechsel-
und Wiederholgenauigkeit,
Drehmomentubertragung.
Hochgeschwindigkeitstauglich.

Wer heute eine herkdbmmliche
Oberfrése oder Punkt-zu-Punkt
Bohrmaschine kauft, kann sie
auch in Zukunft nicht mit weiteren
Aggregaten wie z. B. Kantenan-
leimaggregaten ausrusten. Der
Grund dafur liegt erstens im feh-
lenden Know-how in der Verleim-
tfechnik und zweitens in einer meist
auftragsbezogenen Maschinen-
konzeption, die ein modulares Auf-
rasten nicht zul&Rt.

Beide Dinge sind in die Neuent-
wicklung der Genius-20 Baureihe
eingeflossen und erdéffnen damit
eine neue Dimension bei der
Stationértechnik.

Zukunftssicher.

Die modularen Schnittstellen wie
an der Hauptspindel ermdglichen
durch ihre Ausbaufdhigkeit, dal
aus einer Oberfrése nachtrdglich
einfach und preiswert ein Bear-
beitungszentrum inklusive Kanten-
anleimen gemacht werden kann.
Die Maschine kann damit jederzeit
den betrieblichen Erfordernissen
angepalt werden.

Sehr wichtig ist auch, daB sie mit
dem Stand der Aggregatetechnik
mitwachsen kann. Der Kunde
kann also jederzeit ein ,Update”
fUr seine Genius-20 erhalten und
hat damit praktisch eine neue
Maschine.

Einfacher Service durch Fern-

Wirtschaftlich und
leistungsfahig.

Diese Stdrken erwachsen aus
einem Maschinenkonzept, das in
der Realisierung mit modernsten
technischen Bauelementen héch-
ste Fahrdynamik, Prézision und
Betriebssicherheit erreicht.

Daraus ergeben sich kuUrzeste

Bearbeitungszeiten durch

B maximale Verfahrgeschwindig-
keit bis 80 m/min.

H maximale Bearbeitungsge-
schwindigkeit bis 30 m/min.

B Wechselzeit fir Werkzeuge
2-3 sec.

B Wechselzeit fir ganze Aggre-

gate 5-7 sec.

Die hohe Wirtschaftlichkeit und
Flexibilitét wird auch durch den
Direktleimauftrag beim Kanten-
anleimen mit ca. 20 m/min. Vor-
schub unterstrichen. Damit ent-
fallen Kosten und Problematik der
vorbeschichteten Kanten.

Preiswert und ausbauféhig.

Die Genius-20 Baureihe kennt vier
Ausbaustufen. Schon die erste
wird durch den 20fach Werkzeug-
wechsler in Kombination mit der
12 kW Hauptspindel zu einer
extrem leistungsféhigen Ober-
frése.

Aufgrund der universellen Schnitt-
stelle der Hauptspindel kann in
einem zweiten Schrift jederzeit ein

Aggregate wie das pneumatisch
getastete Bundigfréisen benuizen
zusdizlich die Pneumatikschnitt-
stellen der dritten Stufe.

Die vierte Schnittstelle bereitet die
Hauptspindel praktisch fur jede
zukUnftige Aggregatentwicklung
vor. Dadurch kénnen Aggregate
sowohl mit dem Antrieb von der
Hauptspindel, Pneumatik und Elek-
trik/Elektronik (24 V/220 V) far
einen zusdtzlichen aggregateige-
nen Antrieb versorgt werden.

Kurze Abtastzeit in Verbindung
mit SERCOS-Schnitistellen er-
reichen hoéchste Prézision und
Fahrdynamik.

Starrer y-Ausleger platzsparend,
hochsteif und schwingungs-
dédmpfend.

Bearbeitungsaggregat mit einer
Schnitistelle fur die C-Achse wie
zum Beispiel zum Bohren oder Nut-
frésen eingefugt werden.

diagnose der Antriebe.

Hauptspindel mit universeller
Schnittstelle.



mit 220 V,
~ Steuerung
mit 24 V.

‘von Wer
zeugschnitistelle
Hokaa®

Ausristung
Schnittstelle

Beispiel fiir Bearbeitungsaggregate

Schon heute die richtige
Maschine fur die Zukunft.

Der Ausbau des Verleimteils ist unabhéngig von der modularen Schnittstelle
an der Hauptspindel.

Direkileimauftrag
standardmdaBig

Eigenantrieb




Losungen fur die Praxis mit

umfangreichem Aggregate-Baukasten.

Individuell und universell.

Mit den umfangreichen Werkzeug-
und Aggregatebaukasten kédnnen
Lésungen fur praktisch jede Auf-
gabe beim Formatieren, Frésen,
Bohren, Kantenanleimen und der
Finishbearbeitung entworfen wer-
den.

Homatic-Steuerung NC 81.

Modernste Antriebstechnik:

B Hohe Fahrdynamik durch
digitale Antriebe und SERCOS-
Schniftstellen.

B Schneller Service und hohe Be-
friebssicherheit durch Reduzie-
rung des Verdrahtungsaufwands
mit Einsatz der Feldbustechnik.

B Hohe DatenUbertragungssicher-
heit durch Lichtwellenleiter.

Optimale Bedienerfreundlichkeit:

B Ergonomisches Bedienfeld mit
Folientastatur.

B Grafische Bedieneroberfléche.

B Werkstattorientierte Program-
mierung ,Woodwop*

Verleimtechnik:

Das zentrale Element ist der Ver-

leimkopf. Er besteht aus

B Anpress- und gesteuerten Nach-
pressrollen mit konstantem An-
pressdruck rechtwinklig zur Kontur.

B Direktem Schmelzkleberauftrag
auf die zugeflhrte Kante mit
ca. 20 m/min. Vorschub.

B Einer separaten Aufschmelz-
einheit.

B Vorkappstation zum Ablédngen
der Kante auf die program-
mierte Abwicklungsldnge.

B Rollenmagazinen zur Bevor-
ratung des Kantenmaterials.

Einige Beispiele:

B Optimales Plattenaufteilen bei
unregelmdaRigen Formen.

W Profilfrdsen an Massivholzteilen.

B Fertigbearbeiten von
MDF-Rohteilen.

B Bearbeitung von Rahmenteilen.

B Frdsen von Fullungen.

B Anleimen von Furnier- und
Kunststoffkanten.

B Turenbearbeitung etc.

Flexible und offene Werkzeug-
verwaltung:

B Reduzierung der Wechselzeiten
durch chaotische Werkzeug-
verwaltung.

Optionen:

B 360° Rundumverleimung auf
StoB.

S

Biindigfrdsaggregat.

CNC
Steuerung

(% LE

B Betriebssicherheit durch
Schnittstellen zu Identifikations-
systemen fur Werkzeuge.

B Kantenakfivierung fur die Bear-
beitung von dicken Kanten und
kleinen Radien.

Verleim-, Vorkappstation und Magazin.




Technische Daten.
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Technische Daten Homag Maschinentyp | Technische Daten Homag Maschinentyp
BAZ 20/../.. BAZ 20/../..
Maschinenabmessungen AnschluBwerte
Gesamtlénge m. Sicherheitsabschrankung mm ../30/.. 180/ Befriebs-/Steuerspannung v 380/220
7220 9220
G toreit Sicherheitsabschranl /12 /14 Frequenz " %0
esamtbreite m. Sicherheitsabschrankung  mm ” .
2600 4800 Nennstrom ca. A 76
. ) Elekfrischer GesamtanschluBwert ca. kW 43
Gesamthdhe (Hohe des Absaugstutzens) mm 2150 Empfohlene Vorsicherung A 100
Arbeitshdhe (Tischhdhe) mm 820 Statischer Frequenzwandler
(in Schaltschrank eingebaut) kW 15
Gewicht 20/30/.. 20/50/... Schaltschrank: Lange mm 2000
Gesamtgewicht brutto ca. kg 9000 10000 Breite mim 500
Héhe mm 1900
Absaugleistung Aggregate bei 35 m/sec. m?/h 5000
ArbeitsmaBe d 9 Aggred U /

o Absaugstutzen mm 224
Werksticklange Maschinenabsaugwiderstand ca. mm WS 150
W BAZ 20/30/.. mm max. 3300 uft hiuB b 6
W BAZ 20/50/.. mm max. 5300 Druckiufianschid etk
Werkstlckbreite Sonstiges
W BAZ 20/../12 mm max. 1200 - .

Verfahrgeschwindigkeit
W BAZ 20/../14 mm max. 1400 x/y-Richtung m/min. max. 80
Werkstlicklénge bei Pendelbearbeitung z-Richtung m/min. max. 30
W BAZ 20/30/.. mm max. 1000
W BAZ 20/50/.. mm max. 2000
Werkstiickdicke mm max. 50 Hinweis: Technische Daten nicht in allen Einzelheiten verbindlich.
Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.
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Homag Maschinenbau AG
D-72296 Schopfloch

Tel. (0 74 43) 13-0

Fax (0 74 43) 1 33 00
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