PROFI BMG511/60/12/F/K

CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum in Fahr-
portal-Bauweise, zum Frdsen und Bohren von
Werkstilicken aus Holz- oder holzdhnlichen
Werkstoffen.

Ausgelegt fiir 1 Hauptspindel, rechts an der
Portaltraverse aufgebaut.

1. GRUNDMASCHINE:

- Hochsteifes, schwingungsabsorbierendes
Maschinenbett aus massivem faserver-
starktem Mineralgemisch: SORB TECH fiir
hochste Qualitatsanspriiche

- Maschinenbett vorbereitet fiir den Aufbau
eines Konsolentisches: "K"

- Linearfiihrungssysteme mit Staubschutz

- Zahnstangenantriebe fiir X- und Y-Achse

- Kugelumlaufspindeln fiir Z-Achse

- Siemens Antriebstechnik mit digitalen Regel-
verfahren fiir hohe Dynamik und Konturtreue

- 2 synchronisierte Servoantriebe fiir X-Achse

- Aggregatetrager einseitig, rechts an der
Portaltraverse aufgebaut

- Aggregatetrager ist ausgelegt fir zwei se-
parate Z-Achsen (Z1,Z2). Ermoglicht den
schnellen abwechselnden Einsatz von Bohrkopf
und Hauptspindel

- Verfahrgeschwindigkeiten:

- Vektorgeschwindigkeit = 85 m/min
- X-Achse = 35 m/min
- Y-Achse = 80 m/min
- Z-Achse = 25 m/min
- Zentraler Absaugestutzen fir bauseitige

Anbindung
- Zentralschmierung automatisch, fir eine

sichere und wartungsarme Schmierung aller An-
triebe und Linearfiihrungen (X-, Y-, Z-Achsen)
AnschluBwerte fiir Absaugung, Pneumatik,
Druckluft und Elektrizitdt sind dem separaten
Aufstellungsplan zu entnehmen
Bodenverhdltnisse miissen dem Fundamentplan
entsprechen

. WERKSTUCKPARAMETER:

Werkstiicklangen max:

BMG Alle Aggregate

511/, Einzel | Pendel Einzel | Pendel

60 6000 mmimax. 3200 mm 6175 mmmax. 3200 mm
| imin. 1550 mm| imin. 1550 mm

WZ-Durchm. 25 mm

Werkstiickbreite max:

BMG | An- 1 Alle Frasbearbeitung
I
I

511/ | schlag | Aggregate | WZ-Durchm. 25 mm
./12 | Vorne | 1100 mm | 1325 mm
./12 | Hinten | -- i 1550 mm
Werkstiickdicke:

- Max. 300 mm inklusive Spannmittel
- Bis max. 60 mm mit Standardspanner ohne



Einschrankung fiir Aggregate und Absaugung
- Verfahrweg Z-Achse siehe techn. Datenblatt

- Die angegebenen Werkstilickabmessungen sind
nicht den max. méglichen BearbeitungsgroéRen
pro Aggregat gleichzusetzen, siehe dazu
separate Tabellen

- Die min. Werkstiickgrosse ist abhangig von:
Spannvorrichtungen, Werkstiickoberflache und
Kontur

- Flir den Einsatz geeigneter Werkstoffe
(Platten, Kleber, Kanten, Reinigungsmittel,
Lacke etc.) ist der Maschinenbetreiber ver-
antwortlich

3. ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG:

- Schaltschrank freistehend

- Bedienterminal im Schaltschrank integriert

- Installiert nach Euronorm EN 60204

- FI-Schutzschaltung nur zuldssig in Verbindung
mit einem allstromsensitiven/-selektiven
FI-Schutzschalter
Ist die Leistung dieses Gerdtes nicht
ausreichend, muss bauseits ein Differenz-
stromiiberwachungsgerat eingesetzt werden

- Vorgeschriebene Umgebungstemperatur:
+ 10 bis + 40 °C

- Luftfeuchtigkeit: 30% - 90% (gegebenenfalls
ist bei hoherer Luftfeuchtigkeit eine Schalt-
schrankheizung einzusetzen

4. SICHERHEITS- UND SCHUTZEINRICHTUNGEN:

- Mitfahrende Teilkapselung fiir die Bearbei-
tungsaggregate, bietet eine optimale Be-
diensicherheit und Prozesskontrolle

- Sicherheitsiiberwachung mit druckempfindlichen
Schaltpuffern nach EN1760-3 fiir einen effek-
tiven Schutz des Bedienpersonals

- Achtung: Ohne Rundum-Sicherheitsabschrankung
darf die Maschine nicht betrieben werden

- EG-Konformitdt (CE) nach aktuell
gliltiger Maschinenrichtlinie fir
Einzel-Maschinenbetrieb

- Fiir verketteten Maschinenbetrieb (Zellen/
Fabrikanlagen) ist eine zusdtzliche EG-
Konformitatsbewertung (vor Ort) erforderlich.
Ausfihrung durch Nutzer (Kunde) selbst oder
optional

- Holzstaubgeprift TRK-Wert max. 2 mg/m3 bei
Einhaltung der bauseits zu erbringenden
Absaugeleistung gem. Absaugeplan

- Voraussetzung fiir unsere Gewahrleistung/
Produkthaftung ist die uneingeschrdnkte
Einhaltung der mit der Maschine gelieferten
Original-Betriebsanleitung einschliesslich
der Sicherheitsvorschriften

5. HOMAG QUALITATSPAKET:

- Energieketten (Kabelschlepp) in X- und Y-
Richtung in geschlossener Ausfiihrung zur
Vermeidung von Kabelbeschadigungen durch
Reststlicke, Spane etc.
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- Linearfihrungen in X- und Y-Richtung werden
mit einem Metallband abgedeckt, um Schmutz-
eindringung zu vermeiden

- TUV Zertifikat nach DIN EN ISO 9001:2000

- Energieeffiziente Antriebe gemdR EU
Nr. 640/2009

- Energiesparfunktion:

- ECO Plus Button zum Start des Stand-By
Betriebes, dieser kann wahrend der letzten
Bearbeitung aktiviert werden. Er bewirkt
nach Programmende:

- Antriebe werden leistungslos geschaltet
- Ausschalten der Vakuumpumpen

- Wenn die Maschine nicht produziert, wird
die Steuerspannung mittels voreingestellter
Zeit abgeschaltet

- Wenn kein Werkstiick eingespannt ist, wird
die Vakuumpumpe mittels voreingestellter
Zeit abgeschaltet

- Klappensteuerung zur Reduzierung der not-
wendigen Absaugeenergie durch autom. Um-
schalten zwischen Bohrkopf und Hauptspindel

ACHTUNG:

- Die Grundmaschine mit der Tiefe Y=19 ist fir
einen Standard Container zu breit und kann
nicht geteilt werden

- Dies bedeutet, dass die Maschine fiir einen
Uberseetransport nicht im Container versendet
werden kann

- Zum Versand ist eine aufwendige Seekisten-
verpackung notwendig

- Bitte bei der Angebotserstellung den Mehr-
preis beachten, ggf. bei der Versandplanung
anfragen

Nummer 0674 1 Stiick

SPEED PACK

- Erhohung der max. Verfahrgeschwindigkeit der
X-Achse auf 80 m/min

- Vektorgeschwindigkeit = 110 m/min

- Erhohung der Dynamik der Maschine, dadurch
kiirzere Bearbeitungszeiten

- Beim Betreten des Warnfeldes wird die Ver-
fahrgeschwindigkeit automatisch auf 35 m/min
begrenzt

Nummer 0699 1 Stick
LACKIERUNG GRAU RDS 240 80 05

1 Stiick
FUNKTTONSEINHEIT PORTAL
DE=FUNKTIONSEINHEIT PORTAL
EN=FUNCTIONAL UNIT GANTRY
FR=UNITE FONCTIONNELLE PORTIQUE
ES=UNIDAD FUNCIONAL PORTICO

Nummer 7464 1 Stick
PICKUP-PLATZ FUR SAGEBLATT 350 MM F. DRIVES5(C)+

Nummer 7458 1 Stiick

KETTENWECHSLER 30-FACH D=80

- Fiir Werkzeuge und Aggregate mit HSKF63

- Kettenwechsler fiir 30 Werkzeug/Aggregat-
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platze zum Einsatz in Verbindung mit
Maschinen mit 1 Hauptspindel

- 1 vorgelagerter Doppelgreifer fiir schnellen
Werkzeugwechsel

- Werkzeuggewicht max. 6 kg inkl. Aufnahme
fiir Aggregate max. 10 kg

- Werkzeugdurchm. max. 80 mm bei 30 Werkzeugen

- Werkzeugdurchm. max.160 mm bei 15 Werkzeugen

- Werkzeugdurchm. max.200 mm fiir Schleifwerk-
zeuge

- Bestickgewicht max.150 kg

- Die Gewichtsverteilung von Werkzeugen und
Aggregaten im Wechsler muss symmetrisch
erfolgen

- Platzbedarf fiir 1 Aggregat = 1-3 Werkzeug-
platze

- Nicht in Verbindung mit easyEdge

Nummer 7433 1 Stick
BEARBEITUNGSSPINDEL 15 KW DRIVES C+

Kardanischer 5-Achs Kopf zum Frdsen, Bohren u.
Sagen mit beliebigem Winkel zum Werkstiick

- Mit Schnittstelle fiir HSK F63 - DIN 69893

- Zur prazisen Aufnahme von Werkzeugen und
Aggregaten fiir hohe Bearbeitungskrafte

- Drehstrom Asynchronmotor mit Geberregelung
fir ein hohes Drehmoment bereits bei
geringen Drehzahlen z.B. beim Einsatz von
Schleifaggregaten

- AKTIVE Flissigkeitskiihlung mit Temperatur-
iberwachung zur Vermeidung von thermischen
Schaden und Erhdhung der Lebensdauer

- Spindel mit Hybridlagerung fir hochste Pra-
zision und lange Lebensdauer bei hohen Dreh-
zahlen
- 15 kW bei S6 Betrieb (Zyklische Leistungs-

abgabe im Praxisbetrieb)

- 12 kW bei S1 Betrieb (Dauerbetrieb)

- Frequenzumrichter zur elektronischen Dreh-
zahlregulierung von © - 24000 1/min

- Volle Nennleistung ab 12000 1/min

- Werkzeuggewicht max. 6 kg inkl. Aufnahme

- WZ-Lange max. 230 mm ab Motor-Spindelunter-
kante

- Werkzeugdurchmesser:
maximal 180 mm fir Fraswerkzeuge
maximal 350 mm fir Einsatz eines Sageblattes

(Pickup-Platz optional)

(Werkzeugaufnahme mit A-MaR=50 mm, VK-Nr.
7942)

- Die max. Schnitttiefe ist abhangig von der
Stellung der Spindel (vgl. techn. Datenblatt)

- Inklusive Z-Achs Modul

- Kardanische Anordnung der Verstellachsen

- Die A-und C-Achse des 5-Achs-Kopfes sind
jeweils mit zwei Getriebestrangen ausge-
stattet. Diese sind spielfrei gegeneinander
vorgespannt was eine maximale Steifigkeit
und Bearbeitungsgenauigkeit am Werkstiick
gewahrleistet

- Drehwinkel in der C-Achse: +/- 361 Grad

- Bei A ungleich @ Grad reduziert sich der
Drehwinkel in der C-Achse



- Drehwinkel in der A-Achse: +/- 100 Grad
- Schwingungssensor zur Uberwachung der Spindel
wahrend der Bearbeitung
- Meldet Schwingungen, die durch Werkzeugun-
wucht oder unsachgemdBe Nutzung entstehen
- Bei Schwellwertiiberschreitung erfolgt ein
Maschinenstopp mit Fehlermeldung
- Automatische Vorschubreduzierung bei abfall-
ender Spindeldrehzahl
- Ohne Werkzeugaufnahme und Werkzeuge
- Inklusive Absaugehaube

- Arbeitsfeld bei horizontaler Spindelstellung
siehe techn. Datenblatt

PROGRAMMIERUNG 5-ACHS SPINDEL:

- woodWOP ermoglicht die Programmierung der
5-Achs Spindel als STELLACHSE fir Sage-,
Bohr- und Frasbearbeitungen in beliebigen
Ebenen

- Max. Standardwerkzeugkonfigurationen sind:

- Bohr-, Frdswerkzeuge Durchmesser 20 mm,
Gesamtlange bis 230 mm

- Schruppfraswerkzeuge Durchmesser 80 mm,
Nutzlange 80 mm, Gesamtlange 165 mm

- Sageblatt Durchmesser 350 mm mit Aufnahme
A-MalR=50 mm

- Standardwerkzeuge konnen kollisionsfrei
innerhalb der Absaugehaube geschwenkt
werden (A-Achse)

- Werkzeuge mit groRerer Storkontur ergeben ein
eingeschranktes Arbeitsfeld

- Die Bearbeitungsgenauigkeit mit geschwenkter
Spindel (A-Achse ungleich @ Grad) kann in Ab-
hangigkeit der verwendeten Werkzeuglange bis
zu +/- 0,2 mm betragen

- Erhohte Anforderungen in Bezug auf Prozess-
krafte, Oberflachengite oder Konturgenauig-
keit bediirfen einer vorherigen Prifung und
Fertigung von Grenzmustern. Material, ggf.
Spannvorrichtungen, Werkzeuge und Programme
missen hierfiir bereitgestellt werden.

- Fiir Frasbearbeitungen im 3D-Bereich (Bahn-
fahrt) oder groBerer Werkstiickdicken sind ein
geeignetes CAD/CAM-System und die Homag
CAD/CAM-Schnittstelle erforderlich

ABSAUGELEISTUNG 5-ACHS SPINDEL:

- Raumabsaugung ausgelegt fiur die 5-Achs Be-
arbeitung

- Systembedingt reduziert sich dadurch die
Reinigungswirkung der Absaugung bei verschie-
denen Bearbeitungsprozessen (z.B. S3agen oder
Nesting)

- Die Absaugehaube ist 4-stufig in der Hohe
verstellbar

- Die Programmierung der Haubenstellung erfolgt
in Abhangigkeit der Werkstiickdicke, Werkzeuge
und Stellung der A-Achse

- Die Absaugewirkung reduziert sich ent-
sprechend

- Fur optimale Eindammung der Verunreinigungen
ist eine VOLLKAPSELUNG der Maschine notwendig



AGGREGATESCHNITTSTELLE DRIVESC+:

- Flir den Einsatz von Bearbeitungsaggregaten
in A=0 Stellung, Aggregateeinsatz gemaR
technischem Datenblatt

- 3-Punkt-Drehmomentstiitze fiir eine sichere
Kraftibertragung bei hohen Zerspanungskraften

- Pneumatikversorgung fiir die Aggregateschnitt-
stelle, z.B. fiir HP-Aggregate oder getastete
Aggregate

- Bei mehrspindligen Maschinen bitte VK-Nr.
7057/7058 beachten

P.04014 Nummer 7491 1 Stiick

BOHRKOPF 30 SPINDELN: V20 / Hle/ S360° "MPU"

- MultiProcessingUnit mit C-Achse +/- 185°
fir Bohr- und Sagebearbeitungen mit belie-
bigem Winkel

- 1 Motor 2,3 kW, frequenzgeregelt

- Drehzahl max. 7500 1/min Ulber Programm wahl-
bar fiir schnelle Bearbeitung auch bei kleinen
Durchmessern

20 VERTIKALE SPINDELN HIGH-SPEED:

- Jede Bohrspindel mit Schnellwechselsystem zur
Reduzierung der Riistzeit

- Spindeln einzeln abrufbar

- Spindelausstellhub 60 mm

- Bohrspindeln im Ausstellhub verriegelt zur
sicheren Erreichung der Bohrtiefe

- Anordnung der Spindeln in U-Form

- 3 Bohrreihen mit 11, 3 und 6 Spindeln

- Spindelabstand : 32 mm
- Bohrerdurchmesser : max. 35 mm
- Bohrergesamtlange : 70 mm
- Schaftdurchm. : 10 mm

- Mit Spannflache und Einstellschraube
- Drehrichtung: Rechts, Links im Wechsel

10 HORIZONTALE SPINDELN:
- Ausstellhub: 60 mm in Z-Richtung
- Anordnung der Spindeln paarweise
- 4 Bohrspindelpaare, Raster 32 mm
- 1 Bohrspindelpaar, Abstand 320 mm

- Bohrerdurchmesser : max. 10 mm
- Bohreraufnahme : d=10 mm
- Bohrergesamtlange : 70 mm

- Mit Spannflache und Einstellschraube
- Drehrichtung 5x links, 5x rechts

NUT- UND TRENNSAGE:
- Sageblattdurchm. : 200 mm
- Sageblattbreite : max. 5 mm
- Schnitttiefe Kappen : max. 68 mm
- Schnitttiefe Trenn-

schnitt : max. 25 mm
- Aufnahmeflansch : d =30 mm
- Teilkreisdurchm. : 52 mm RL
- Senkkopfschrauben : 4 Stk. M5
- Drehrichtung : Rechtslauf

- Inklusive Z-Achs Modul
- Inklusive Absaugehaube
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Ohne Werkzeuge
1 Freiplatz fir Anbaufrasspindel

1 Stiick

WERKSTUCK POSITIONIEREN UND FIXIEREN

DE=WERKSTUCK POSITIONIEREN UND FIXIEREN
EN=WORKPIECE FIXING AND POSITIONING
FR=POSITIONER ET FIXER LA PIECE
ES=POSICIONAR Y FIJAR EL TABLERO

Nummer 0776 1 Stick
BESCHREIBUNG KONSOLENTISCH MANUELL

Aufspanntisch mit Konsolen und schlauchloser
Vakuumfiihrung zur flexiblen Positionierung
einer beliebigen Anzahl von Vakuumspannern
Arbeitshohe 960 mm Unterkante Werkstiick
Linearfihrungen zur exakten und verwindungs-
steifen Verstellung der Aufspannkonsolen
Tischkonstruktion mit groBem, storkontur-
freiem Raum unterhalb der Konsolen zur Ent-
sorgung von Spdnen und Reststiicken
Zweifachbelegung und Pendelbearbeitung zur
Erhohung der Produktivitat. (Bei B../30+40
ergeben sich auf Grund der kiirzeren Maschi-
nenlange Einschrankungen in der Zuganglich-
keit bei der Pendelbearbeitung)

Arbeitsfeld und Position der Anschlagbolzen
gemal technischem Datenblatt

Extreme Werkstilickabmessungen miissen mit Scha-
blonen oder mechanischen Werkstiickspannern
gespannt werden

Maschinennullpunkt ist links vorne
Werkstilicke werden von Hand von der Vorder-
seite aufgelegt

Nummer 7209 1 Stick
TRAGERPROFIL FUR X-ANSCHLAG

Aluminiumprofil mit Nuten zur Aufnahme von
verstellbaren Seitenanschlagbolzen
Verstellbereich gem. technischen Daten
Ohne Anschlagbolzen

Die Position der Konsole muss gemdfl tech-
nischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick
SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-

steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache
Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

Die Position am Aufspanntisch muss gemaR

technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick
SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

Endlageniliberwacht, elektromechanisch ge-

steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflédche
Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

Die Position am Aufspanntisch muss gemaR

technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH

Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch
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Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflidche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 148 mm ab Konsolenoberflédche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut
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- Hubeinrichtung fir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflidche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwahlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden
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Nummer @750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberfldche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaf
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflédche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick
SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN
- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
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P.06127

P.06131
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steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache
- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar
- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberfldche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0750 1 Stiick
KONSOLE Y=1500 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberfldche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflédche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHTIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm
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- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 7209 1 Stiick

TRAGERPROFIL FUR X-ANSCHLAG

- Aluminiumprofil mit Nuten zur Aufnahme von
verstellbaren Seitenanschlagbolzen

- Verstellbereich gem. technischen Daten

- Ohne Anschlagbolzen

- Die Position der Konsole muss gemdfl tech-
nischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberfldche

- Anschlagbolzen in Gruppen anwdhlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 7301 1 Stiick

SEITEN- UND LANGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlageniiberwacht, elektromechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm ab Konsolenoberflache

- Anschlagbolzen in Gruppen anwahlbar

- Die Position am Aufspanntisch muss gemaR
technischen Daten festgelegt werden

Nummer 0771 1 Stiick

DYNAMISCHE PLATZBELEGUNG K-/A-TISCH

- Ermoglicht die optimale Ausnutzung des ver-
fligharen Bearbeitungsbereiches der Maschine
im Pendelbetrieb

- Die Maschine prift automatisch anhand der
Programmbelegung die maximal moégliche Teile-
dimension

- Die Konsolen sind den Bearbeitungsfeldern
fest zugeordnet

- Der erforderliche Sicherheitsbereich betragt
1260 mm

- Durch die dynamische Platzbelegung ist es
moglich variable asymetrische Pendelfelder
zu erstellen

- Bei BMG500.../60+74 gilt:
Dynamische Platzbelegung nur nach manueller
Demontage des Mittenanschlags moglich

Nummer 0763 2 Stiick

ANSCHLUSS FUR PNEUMATISCHE SPANNER

- 1 Kreis Pneumatiksystem mittels Steck-
kupplung

Nummer 0762 2 Stiick
VAKUUMANSCHLUSS FUR SCHABLONE
- Mittels Steckkupplung

Nummer 0763 2 Stiick

ANSCHLUSS FUR PNEUMATISCHE SPANNER

- 1 Kreis Pneumatiksystem mittels Steck-
kupplung
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Nummer 0762 2 Stiick
VAKUUMANSCHLUSS FUR SCHABLONE
- Mittels Steckkupplung

Nummer 6397 1 mal

SOFTWARE FUR KUNDENSEITIGES LASERSYSTEM
Software und Softwarelizenz zum zeitrichtigen
Ansteuern von kundenseitigen Laserprojektions-
systemen

- Integration des kundenseitigen Laserprojek-
tionssystems in die powerControl Steuerung

- Ermittlung der anzuzeigenden Geometrie aus
Spannmittel- bzw. Konturinformationen aus dem
jeweils aktuellen woodWOP-Programm

- Unterstiitzt werden folgende Laserprojek-
tionssysteme (Neugerdte) von SL-Laser GmbH
mit LWL Schnittstelle (Toslink):
- SL ProDirector 6
- SL Mr. Beam

- Inbetriebnahme (Einmessen, Einrichten, Kali-
brierung usw.) erfolgt kundenseits

Anderung

Inklusive Kabel LWL zur Verbindung Deckenlaser
und Schaltschrank (mae/bns)

Nummer 7360 20 Stick

VAKUUMSPANNER 160X115 MM FUR K-TISCH

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fiir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiR austauschbar

- Aufbauhbhe 100 mm

Nummer 7362 10 Stiick

VAKUUMSPANNER 125X75 MM FUR K-TISCH

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei Verschleif austauschbar

- Aufbauhdhe 100 mm

Nummer 7367 3 Stiick

VAKUUMSPANNER 120X50 MM 360° DREHBAR K-TISCH

- Vakuumspanneroberfldache kann variabel um 360°
zur Grundflache verstellt werden

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei Verschleif austauschbar

- Aufbauhdhe 100 mm

Nummer 7364 8 Stiick

VAKUUMSPANNER 120X50 MM ©/90° FUR K-TISCH

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fiir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiR austauschbar

- Aufbauhbhe 100 mm

- Manuell 0/90° montierbar

Kommentar

Ausrichtung in X

Nummer 7364 8 Stiick
VAKUUMSPANNER 120X50 MM ©/90° FUR K-TISCH
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P.08004

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fiir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiR austauschbar

- Aufbauhdhe 100 mm

- Manuell 9/90° montierbar

Kommentar

Ausrichtung in Y

1 Stiick
ENERGTE UND VERBRAUCHSMITTEL
DE=ENERGIE UND VERBRAUCHSMITTEL
EN=ENERGY AND SUPPLY
FR=ENERGIE ET CONSOMMABLES
ES=ENERGIA Y CONSUMIBLES

Nummer 0594 1 Stiick
DRUCKLUFTVERSORGUNG 7 BAR
-Eingangsdruck min. 7 Bar

Nummer 7085 1 Stick
VAKUUMSYSTEM 300/360 M3/H
50 Hz = 300 m3/h
60 Hz 360 m3/h

- Vakuumpumpe mit einer Nennleistung von
300 m3/h

- VerschleiBarme und energieeffiziente
Vakuumpumpe mit Klauentechnik vom Typ Busch

Nummer @742 1 Stiick

SCHALTSCHRANKPOSITIONIERUNG LINKS

- Der freistehende Schaltschrank wird links
vor dem Bearbeitungstisch positioniert

Nummer 0790 1 Stick
BETRIEBSSPANNUNG 400 VOLT

Nummer 0747 1 Stick
FREQUENZ 50 HZ

1 Stiick
MASCHINE STEUERN
DE=MASCHINE STEUERN
EN=CONTROL MACHINE
FR=COMMANDER LA MACHINE
ES=CONTROLAR LA MAQUINA

Nummer 0778 1 mal

POWERCONTROL PC85

Modernes Steuerungssystem basierend auf
Windows-PC

Hardware:

- SPS Steuerung nach internationaler Norm
IEC 61131

- Moderner Industrie-PC mit Betriebssystem
Windows und Intel CPU

- TFT-Flachbildschirm 17 Zoll

- PC-Tastatur und Maus

- 1 Festplatte fest eingebaut

- 1 Festplatte zur Datensicherung

- 1:1 Sicherung (Clonen)

- USB Anschluss
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Handbedienung fiir Einfahrbetrieb

Digitale Antriebstechnik

Dezentrales, digitales Feldbussystem
Virenschutz

Netzwerkanschluss ETHERNET mit zusatzlicher
Karte und Netzwerk-Software. Homag verwendet
innerhalb der Maschine oder Anlage Daten-
netze mit den Kennungen 192.2.2.x oder
192.168.1.x. Falls das Kundennetz ebenfalls
diese Kennung verwendet, muss kundenseits ein
Router zur Vermeidung von Netzwerkkonflikten
bereitgestellt werden.

USV (Unterbrechungsfreie Stromversorgung),
schiitzt den Computer vor Schaden bei einer
Netzstérung, bei Uberlast und Kurzschluss.
Bei Netzstorung wird der Computer nach einer
Minute kontrolliert heruntergefahren und
somit Datenverlust vermieden.

Software:

PC85 CNC-Kern mit:

- Bahnsteuerung in allen Achsen und parallele
Ablaufe durch Mehrkanaltechnik

- Look-Ahead-Funktion fiir optimale
Geschwindigkeiten an den Ubergingen

- Dynamische Vorsteuerung fir genaueste
Konturtreue

PC85 Softwarepaket mit grafischen Bedien-

programmen:

- woodWOP zum grafischen, dialogorientierten
Erstellen von CNC-Programmen. Grofle Pro-
grammbibliothek mit Beispielprogrammen fir
Konturen, Korpusmobel, Arbeitsplatten,
Tiren, uvm. inkl. Postprozessor

- Programmierbarer Dynamikfaktor zum indivi-
duellen Einstellen des Beschleunigungs- und
Abbremsverhaltens pro Bearbeitungsmakro

- Erméglicht die Anpassung von Bearbeitungs-
zeit und -qualitat

- Grafische Werkzeugdatenbank: Softwarepaket
zur Unterstiitzung der im Lieferumfang auf-
gefiihrten Homag-Aggregate. Bestehend aus
woodWOP Bearbeitungsmakros, NC Unterpro-
grammen und Verwaltung von Aggregatedaten

- Produktionslistenverwaltung

- CNC-Bedienung

- Grafische Darstellung der Aufspannplatze

Nummer 6308 1 mal
HOMAG GROUP STEUERUNGSSYSTEM POWERTOUCH

Bedienzentrale mit Full-HD Multitouch Display
im Breitbildformat

Einheitliche HOMAG Group Benutzeroberfldche
powerTouch

Ergonomische Touchbedienung mit Gesten, wie
z.B. Zoomen, Scrollen, Wischen

Einfache Navigation fiir einheitliche,
intuitive Bedienung der Maschine
Intelligente Produktionsbereitschaftsanzeige
liber Ampelfunktion

Maschinendatenerfassung MMR basic zur
nutzungsabhangigen Wartung und zur Darstel-
lung wichtiger Produktionskennzahlen (z.B.
Stiickzahl, Produktionszeit)

Erweiterbar zu MMR professional zur



Produktionsoptimierung durch Erfassung und
Auswertung der Nebenzeiten und Storungsverur-
sacher

- Betriebssystem Windows 7 professional

- Systemvoraussetzungen AV-PC: Betriebssystem
Windows 7

P.08011 Nummer 6200 1 mal
PC-TASTATUR: DEUTSCH
- Nur in Verbindung mit powerTouch

P.08014 Nummer 6349 1 mal
IPC POWERPACK
- Upgrade des Maschinenrechners von einem
1-Rechnersystem auf ein 2-Rechnersystem

- Erhohung der Rechnerleistung im Umgang mit
sehr umfangreichen Softwareprogrammen wie
z.B. Nesting oder bei Fenstermaschinen mit
dynamischer Platzbelegung

Einsatzbeispiele:

- Sehr groRe woodWOP Programme (Fensterpro-
gramme, Nesting, etc. )

- Zusatzapplikationen wie z.B. collision-
Control, Fensterschnittstelle

- Einsatz des CAM-Plugin fiur umfangreiche
Flachenbearbeitung und 3D-Modelle

- Externer Software auf dem Maschinenrechner

- Zwingend vorgeschrieben, bei Einsatz eines
externen Softwarepaketes (z.B. NC-Hops)

P.08017 Nummer 7004 2 Stiick
BEDIENSAULE FUR PROGRAMMSTART
- Anordnung gemaR Grundriss- und Absaugeplan

P.09001 1 Stiick
MASCHINE BEDIENEN
DE=MASCHINE BEDIENEN
EN=OPERATING MACHINE
FR=COMMANDER LA MACHINE
ES=MANEJAR LA MAQUINA

P.09004 Nummer 0779 1 mal
FEHLERMELDUNG IM KLARTEXT
- Anzeige und Fehlerbeschreibung an der
Maschinensteuerung

P.09007 Nummer 6383 1 mal

DIAGNOSESYSTEM WOODSCOUT

Softwarepaket zur graphischen Diagnose des

Maschinenzustandes. Das System woodScout

ermdglicht eine systematische Storungsbe-

seitigung und fiihrt zu einer wesentlichen

Erhohung der Verfiigbarkeit der Anlage.

- Graphische SPS-Diagnose in verschiedenen
Ebenen

- Lernendes System durch Eingabemdglichkeit
von Ursachen und MalRnahmen zu Storungen

- Optimale Unterstitzung zur Beseitigung von
Maschinenstillstanden

- Nur in Verbindung mit PC85/PC22
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P.09014

Nummer 0780 1 mal

MMR BASIC

- Integrierte Zahler und vordefinierte
Wartungsintervalle weisen den Maschinenbe-
diener immer rechtzeitig auf durchzufiihrende
Wartungsarbeiten hin

- Durch diese bedarfsgerechte Wartung wird die
Verfiligharkeit der Maschine erhoht und Aus-
fallzeiten durch Storungen deutlich
verringert

- Neben den Wartungsdaten werden die Anzahl der
gefertigten Werkstiicke und die Gesamtlauf-
zeiten erfasst

- Somit stehen stdndig Informationen zur
Produktivitat zur Verfiigung

Nummer 6303 1 Stiick

WOODWOP CAM-PLUGIN PROFESSIONAL MASCHINE

Das Software-Modul erweitert woodWOP zu einem

CAD/CAM-System mit dem 3D-Fldchen je nach

Maschinenausstattung 3-, 4- und 5-achsig inter-

polierend bearbeitet werden konnen. Es ist

direkt in die woodWOP Oberflache integriert und
beinhaltet folgende Funktionen:

- Neue woodWOP 7 Funktionen

- Import von 3D-CAD-Daten in den Formaten: DXF,
STEP (AP 214, AP 203), IGES (Bis Version
5.3)

- CAD-Plugin fiir die Erzeugung von 3D-Flachen,
z.B. durch Querschnitte, Begrenzungen,
Rotation oder Extrusion

- Texte: Ausrichten entlang einer Leitkurve
sowie einlinige Schriftarten (Single Line
Fonts)

- Automatische Generierung von Frdsbahnen
anhand der Fldachen und der verwendeten Werk-
zeuggeometrie

- Folgende CAM-Makros stehen fiir die Flachenbe-
arbeitung zur Verfiigung:

- 3D-Schruppen mit Restmaterialerkennung

- 3D-Schlichten mit unterschiedlichen Fras-
strategien

- 3D-Umfangsfrdsen, flachen- oder kurven-
basiert

- 3D-Kurven projizieren und frdsen

- Taschen-Inseln frasen mit Restmaterialer-
kennung

- Fir den sicheren Umgang mit dem CAM-Plugin
ist eine Schulung notwendig, sowie 2 x
Projektbegleitung vor Ort

- IPC powerPack wird empfohlen

- Inklusive Software-Support CAD/CAM fiir 1 Jahr

beginnend mit der Maschinenabnahme

- Im Anschluss daran kann ein Software-Sup-
port CAD/CAM Vertrag in Verbindung mit dem
TeleService Vertrag abgeschlossen werden
Die Bereitschaftszeiten im Software Support
sind:
Werktags Mo-Fr: ©7:00 18:00Uhr (MEZ)
ausgenommen sind Sonn- und Feiertage

- Voraussetzung: Training CAD/CAM-Einfiihrung

Software Support CAM lbernimmt alle Anfragen
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zum Thema woodWOP mit CAM-Plugin:

- Installation, Lizenzierung und Unterstiitzung
am AV-Platz

- Unterstiitzung und Beratung bei Programmier-
aufgaben

- Automatische Information Ulber neue Versionen
und Funktionen iliber Newsletter oder internet-
basierten Prasentationen (Webinare)

Programmerstellung und 3D Scannen sind nicht
Bestandteil des Software Support CAD/CAM. Diese
Leistungen konnen gegen Berechnung des Aufwands
gesondert bezogen werden.

Hinweis:

- woodWOP Programme mit CAM-Makros kénnen in
der Belegung nicht gespiegelt, mehrfach
belegt und genestet werden.

Nummer 6620 1 mal

WOODWOP-PAKET: BOF/BMG (EINZELPLATZLIZENZ)
Mit diesem Softwarepaket kdnnen CNC-Programme
fir die CNC-Steuerung erstellt und grafisch
simuliert werden.

Es beinhaltet folgende Funktionen:

woodWOP :

- Komfortable, vollstandig menigefiihrte Bedien-
oberflache

- 3D-Ansicht von Werkstiick, Bearbeitungen,
Konsolen und Spannmitteln

- Grafische Darstellung von beliebigen
Arbeitsebenen

- Konturerzeugung iber eine integrierte Kontur-
zugprogrammierung

- MaBeingaben als absolute Werte oder als
Variablen

- Interaktives Setzen von Bohrungen und Kontur-
linien mit der Maus

- Inklusive automatischem Saugervorschlag mit
3D-Ansicht

- Inklusive woodType zum Gravieren von Texten

- Inklusive Dateiexplorer Mosaic zum schnellen
und einfachen Verwalten von eigenen woodWOP
Programmen

- Inklusive Restfldchenzerkleinerung zur auto-
matischen Erkennung der Restflachen zwischen
einem Werkstick und dem Rohteil und Gener-
ierung der Frdsbahnen

Postprozessor und Werkzeugdatenbankeditor:

- Erzeugung von Programmen in DIN 66025

- Verwalten von Werkzeugen und Werkzeugdaten

- Einfaches Anlegen von eigenen Profilwerk-
zeugen inkl. 3D-Werkzeuggenerator

DXF-Schnittstelle:

- Schnittstelle zur Ubernahme von Zeichnungs-
daten aus CAD-Systemen im DXF-Format zur
Weiterbearbeitung

- Dabei miissen bestimmte Zeichnungsrichtlinien,
wie z.B. Layerbelegung eingehalten werden

Systemvoraussetzungen:
- Betriebssystem: Windows XP (SP2), Vista,
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Windows 7, Windows 8

- Prozessor : 2 GHz oder hoher; Intel, AMD
oder dhnliche; empfohlen
Dual-Core Prozessor

- Hauptspeicher : 1GB RAM, empfohlen 2GB RAM

- Grafikkarte : OpenGL 1.5 kompatibel, mind.
128MB; empfohlen OpenGL 2.x,
512MB, ATI Radeon, NVIDIA
GeForce oder ahnliche

- Lizenz gililtig fiir einen Arbeitsplatz (weitere
Lizenzen optional)

- Virtuelle Server und Terminal Server werden
nicht unterstiitzt

- Die Installation der Software bzw. Einbindung
der Maschine in das Kundennetzwerk erfolgt
durch den Kunden selbst. Optional mit Unter-
stiitzung durch unseren HOMAG-Software Support
(kostenpflichtig).

- Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Hinweis:
- Nicht in Verbindung mit easyEdge, hier ist
VK-Nr. 6633 erforderlich

Nummer 6677 1 mal

WOODMOTION (EINZELPLATZLIZENZ)
woodMotion simuliert auf dem AV-PC grafisch die
Bearbeitungen anhand eines CNC-Programms einer
Stationdrmaschine mit PC85-Steuerung

- Grafische Bearbeitungssimulation mit
Materialabtrag am Werkstiick im Einzelbetrieb

- 3D-Ansicht, freies Verschieben, Drehen und
Zoomen

- Anzeige von Werkstiick, Konsolen, Spannele-
menten, Werkzeugen in 3D

- Anlegen von eigenen Profilwerkzeugen ilber
Konturprogrammierung in woodWOP durch den
Anwender méglich

- Kollisionsiiberwachung zwischen Werkzeug und
den programmierten Spannelementen

- Kollisionsiiberwachung zwischen Werkzeughalter
(HSK), Aggregate und bearbeitetem Werkstiick

- Speichern und Laden von Simulationslaufen

- Hohe Realitdtsnahe durch eine CNC-Simulation
auf Basis einer virtuellen Maschinensteuerung
(Vilma)

- Umfangreiche Fehlererkennung im Vorfeld (z.B.
Uberschreiten der Softwareendschalter)

- Gewdhrleistungsausschluss
- woodMotion ist eine Simulation
- Abweichungen zur Realitdt sind moéglich
- Keine Garantie gegen Kollisionen der realen

Maschine
- Kein Anspruch auf Vollstandigkeit und Korr-
ektheit der mitgelieferten Grafikdaten

Systemvoraussetzungen:

- Betriebssystem: Windows XP (SP2), Vista ,
Windows 7, Windows 8

- Prozessor : Ein- oder Mehrkern Prozessor,
Intel, oder AMD, 2 GHz oder
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héher

- Hauptspeicher : 1GB RAM; empfohlen: 2GB RAM

- Grafikkarte : OpenGL-kompatibel, 128MB,
Auflosung 1024x768, 16 Bit
Farbtiefe; empfohlen: OpenGL
Hardwarebeschleunigung und
OpenGL 2.x, 512MB, Aufldsung
1280x1024, 32 Bit Farbtiefe

- Virtuelle Server und Terminal Server werden
nicht unterstiitzt

- Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

- Nur in Verbindung mit woodWOP-AV-Platz

- Ab woodWOP-Version 5.0.851.0

- Voraussetzung: CMDS-Versionen von Maschine
und AV-Platz missen identisch sein

- Nur fir Neumaschinen ab CMDS3.87

- Nur fir Maschinen in Plattformtechnik
(Aggregatetrdger mit zwei Z-Achsen)

- Keine autoClamp Zusatzfunktion Movepart
(VK-Nr. 6391, 6392)

Nummer 6603 1 Stiick

WOODWOP CAM-PLUGIN PROF.OFFICE (1-PLATZLIZENZ)

Das Software-Modul erweitert woodWOP zu einem

CAD/CAM-System mit dem 3D-Flachen je nach

Maschinenausstattung 3-, 4- und 5-achsig inter-

polierend bearbeitet werden konnen. Es ist

direkt in die woodWOP Oberflache integriert und
beinhaltet folgende Funktionen:

- Neue woodWOP 7 Funktionen

- Import von 3D-CAD-Daten in den Formaten: DXF,
STEP (AP 214, AP 203), IGES (Bis Version
5.3)

- CAD-Plugin fir die Erzeugung von 3D-Flachen,
z.B. durch Querschnitte, Begrenzungen,
Rotation oder Extrusion

- Texte: Ausrichten entlang einer Leitkurve
sowie einlinige Schriftarten (Single Line
Fonts)

- Automatische Generierung von Frdsbahnen
anhand der Fldachen und der verwendeten Werk-
zeuggeometrie

- Folgende CAM-Makros stehen fiir die Flachenbe-
arbeitung zur Verfiigung:

- 3D-Schruppen mit Restmaterialerkennung

- 3D-Schlichten mit unterschiedlichen Fras-
strategien

- 3D-Umfangsfrasen, flachen- oder kurven-
basiert

- 3D-Kurven projizieren und frdsen

- Taschen-Inseln frasen mit Restmaterialer-
kennung

Hinweis:

woodWOP Programme mit CAM-Makros konnen in der
Belegung nicht gespiegelt, mehrfach belegt und
genestet werden.

Systemvoraussetzungen fiur kundenseitigen PC:

- Betriebssystem: Vista, Windows 7 oder Windows
8

- Prozessor: Mindestens Dual Core (empfohlen
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P.10004

P.10007

P.10011

Quad Core) mit Taktfrequenz im Bereich von 2
bis 3 GHz

- Hauptspeicher: Mindestens 2 GB RAM die fiir
woodWOP zur Verfiigung stehen

- Grafikkarte mit mindestens 1 GB Speicher und
OpenGL 2.1 Unterstiitzung (z.B. NVDIA)

- Bei Verwendung von Intel Onboard Grafikkarten
mindestens GMA X4500, besser Intel HD Grafik

- Lizenz gililtig fiir einen Arbeitsplatz (weitere
Lizenzen optional)

- Virtuelle Server und Terminal Server werden
nicht unterstitzt

- Das Produkt muss nach der Installation
aktiviert werden. Aktivierung unter
www.eparts.de

- Nur in Verbindung mit woodWOP CAM-Plugin
Professional fir Maschine

- Nur in Verbindung mit woodWOP-AV-Platz inkl.
Postprozessor

Kommentar

Schulung fiur CAM-Plugin wird von Kunden
bei Bedarf separat gebucht.
Berechnung nach Aufwand.

1 Stick
ENTSORGEN
DE=ENTSORGEN
EN=REMOVE
FR=EVACUER
ES=ELIMINAR

Nummer 7226 1 Stiick

SPANETRANSPORTBAND RECHTS BMG/../12

- Spane-und Reststiickentsorgung uber ein
integriertes Spaneband

- Forderhohe BMG=225 mm

- Fiir Spane und kleine Abfallstliicke, Entsor-
gung grofer Reststiicke manuell

- Absaugehaube oder Container am Bandende
bauseits

- Forderrichtung nach rechts bis AuBenkante
Maschinenbett

- Zusatzliche Spanefiihrungsbleche entlang des
Transportbandes leiten Spane und Reststiicke
sicher auf das Band. Hierdurch wird eine An-
sammlung von Spanen und Reststiicken unter-
halb des Transportbandes verhindert und Be-
schadigungen des Bandmaterials und des An-
triebs vermieden.

Nummer 7232 1 Stiick

VERLANGERUNG SPANETRANSPORTBAND

- Fiir eine Verlangerung Ulber die Grundmaschine
hinaus bis auBerhalb der Sicherheitsab-
schrankung

Nummer 7030 1 Stiick

ENERGIEEFFIZIENTE ABSAUGEHAUBE 5-ACHS
Absaugehaube zur verbesserten Entsorgung der
Spdne bei reduziertem Volumenstrom

- Optimierte Erfassung der Spane und Fiihrung




P.11001

P.11004

P.11007

P.11011

P.12001

P.12004

P.12007

des Luftstroms an der Spindel
- Stromungsoptimierter Luftverteiler mit
pneumatischen Verschlussklappen
- Anschluss horizontal links
- Erforderlicher Volumenstrom | 4.950 m3/h
- Erforderlicher Unterdruck | 2.000 Pa
I
I

- Anschlussdurchmesser 250 mm
- Anstelle Absaugehaube Standard

Hinweis:

- Gesamtmaschinenhodhe | 3.000 mm

1 Stiick
BEDIENER SCHUTZEN
DE=BEDIENER SCHUTZEN
EN=PROTECT OPERATOR
FR=PROTEGER L'OPERATEUR
ES=PROTEGER EL OPERADOR

Nummer 0731 1 Stick

SICHERHEITSABSCHRANKUNG RECHTS

- Stitzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
Fussboden verdiibelt

- Inkl. 1 Kunststofffenster als Sichtelement

Kommentar

Bauseitige Fenster hinten miissen vom Kunden
SchuRsicher gemacht werden.

Optional kann Schutzzaun hinten erworben
werden.

Nummer 0730 1 Stiick

SICHERHEITSABSCHRANKUNG LINKS MIT TURE

- Stitzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
Fussboden verdiibelt

- Inkl. Sicherheitstiire

Nummer 0673 1 Stiick

SAFESCAN FUR SPEED PACK

- safeScan zur dynamischen Arbeitsraumiiber-
wachung

- An der Sicherheitsumhausung der Maschine
mitfahrend

1 Stiick
DOKUMENTIEREN
DE=DOKUMENTIEREN
EN=DOCUMENT
FR=DOCUMENTER
ES=DOCUMENTAR

Nummer 8321 1 mal
DOKU.- UND STEUERUNGSTEXTE: DEUTSCH
Ubersetzt werden:
1. Betriebsanleitungen
bestehend aus Bedienungs- u. Wartungs-
anleitungen auf DIN A4-Papier und CD-ROM
2. Bildschirmbedientexte
flir Maschinenfiihrer, fir PC22, PC52,
PC83 und PC85
3. Ersatzteilebezeichnungen auf CD-ROM

Nummer 0782 1 mal
DOKUMENTATION AUF CD




- Bestehend aus:
- Betriebsanleitung
- Ersatzteilzeichnungen
- Elektrounterlagen

- Datenformat PDF

P.12011 Nummer 0783 1 mal
DOKUMENTATION AUF PAPIER
- Bestehend aus:
- Betriebsanleitung
- Ordner, Papier DIN A4

Technische Angaben laut Hersteller - ohne Gewahr!
Zustand und Zubehor wie aktuell vorhanden!



