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—— PRO-MASTER 7225

Das Kraftpaket in der
5-Achs-Technik

Eine vollkommen neue Fertigungsdimension fur Handwerksbetriebe und
die Industrie eréffnet die PRO-MASTER 7225 in der Holz- und Kunststoff-

) ) . 5-Achs-Kopf -
bearbeitung. Das Herzstlick ist der kompakte, kardanische 5-Achs-Kopf,

. . . ) voll interpolierend.
der sich vollig frei im Raum bewegen kann. Antriebe und Steuerungstech-

nik der jeweils neuesten Generation sorgen in der Anwendung fir nahezu
unbegrenzte Mdéglichkeiten. Das HOLZ-HER Baukastensystem erméglicht die
individuelle Anpassung der Maschine an die Anforderungen des Betriebs.

Einfache Beschickung —

durch frei bewegliche

Konsolen.

PRO-MASTER
Intuitiv zu bedienen -
Steuerung mit CAMPUS-
Softwarepaket.

HOLZHER o
Extrem prazise —

durch gehartete Linearfihrungen.

GroBes Bearbeitungsfeld -
wird allen Anforderungen gerecht.

Die Steifigkeit des Fahrstanders der PRO-MASTER 7225
wurde mit der »Finite-Elemente-Methode« optimiert und

ist somit fur Uberdurchschnittlich hohe Belastungen wie
zum Beispiel extreme Beschleunigungswerte ausgelegt.



Uberlegen in Effektivitét
und Perfektion

Investitionen in die moderne 5-Achs-Tech-
nik rechnen sich. Denn nur so lassen sich
komplex geschwungene und gekrimmte
Teile wie Treppenlaufe oder spezielle,
aufwandig designte Mobel wirtschaftlich
und prézise fertigen. Die Zeitersparnis im
Vergleich zur manuellen Fertigung liegt
bei bis zu 90 Prozent und mehr.

Viel Power -
hohe Krafttibertragung fir auBer-
gewdhnliche Zerspanungsergebnisse.

Sauberer CNC-Arbeitsplatz -
durch integriertes Spaneférderband (Option). Alle Abbildungen kénnen
Optionen enthalten.




—— PRO-MASTER 7225

Fertigen in der 5. Dimension

Das Herzstlck ist der Bearbeitungskopf; mit den frei beweglichen Achsen
kann er geschwungene Teile in allen Dimensionen bearbeiten. Die Starken
der 5-Achs-Technik kommen auch bei plattenférmigen Werksticken zum
Tragen —besonders der wirtschaftliche Aspekt ist dabei interessant.

B 5-Achs-Kopf, A- und C-Achse interpolierend drehbar.
A-Achse: +/- 180°, C-Achse +/- 360°.

H Kraftvoll: Frasaggregat mit 10 kW Leistung.

B Flexibel und schnell: Drehzahl von 1000 bis 24000 min' stufenlos
regelbar, Werkzeugaufnahme HSK 63 F.

B 5-Achs-Kopf flussig gekihlt fur eine hohe Lebensdauer auch bei
starken Beanspruchungen.

B Langlebig: Massive Bauart und widerstandsfahige beidseitige
keramische Lagerung.

B Z-Hub 565 mm, Werksttickhéhe 300 mm.

m Optional 17-kW-Motor fur schwere Arbeiten im Massivholz.
Drehzahl von 1000 bis 24000 min"' stufenlos regelbar.
PRO-TORQUE-LOCK: Fixe Rastung in jeder Position fur die A- und
C-Achse, hohe Steifigkeit fir perfekte Ergebnisse bei Frasarbeiten
unter hoher Belastung.

Flexible Absaugung -

am 5-Achs-Kopf auf acht Positionen program-
mierbar zur maBgenauen Positionierung der

Haube auf Werkstlckhohe. Somit ist eine opti-
male Absaugung der Spane garantiert [Bild 1].

Leistungsstarkes
Spaneforderband (Option) -

zum Abtransport hoher Spanelasten bei

der Massivholzbearbeitung. Der Arbeitsplatz
rund um die CNC-Maschine bleibt sauber
[Bild 2].

Alle Abbildungen kénnen Optionen enthalten.



DER 5-ACHS-KOPF

moglich —

565 mm Z-Hub und 300 mm Werkstlickhohe.

Komplexe 5-Achs-Anwendungen

1408)

5-Achs-Kopf baut kompakt und bewegt sich

) = . T
kardanisch, also frei im Raum. So werden indi- i S—

viduelle Gestaltungen optimal umgesetzt.




—— GRUNDMASCHINE

Extreme Steifigkeit und gehartete
Linearfihrungen: Prazision garantiert

bis 7220 mm

/

Das Grundgestell der Konsolenmaschine und die Fahrstan-
der in Einarmausfihrung — beides als SchweiBkonstruk-
tion — garantieren eine Uberlegene Stabilitat. Zusammen
mit den geschliffenen und gehéarteten Prismenfuhrungen
bildet dies die Basis fur prazises Arbeiten. Der Zahnstan-
genantrieb in X- und Y-Richtung ist schrég verzahnt und
garantiert hochste Prazision bei den hohen Beschleuni-
gungen und Geschwindigkeiten.

1
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B Massive Konsolen mit Einkreisvakuumsystem,
sechs leicht verschiebbare Traversen — in X-Richtung
pneumatisch klemmbar [Bild 1]. MaBbander in
X-Richtung zur schnellen Positionierung der
Konsolen. Weitere Konsolen optional erhaltlich.

m Keine Vakuumverluste durch einzeln schaltbare
Vakuumzonen.

B Hochleistungsvakuumpumpen — 100 m*/h. Optional:
Vakuumpumpen mit 140 m3/h und 250 m*/h.

B Energieeffiziente Steuerung der Vakuumpumpe
durch Abschaltautomatik.

m Mitfahrende Anschlage, exzentrisch in geharteten
Fuhrungsbuchsen. Anschldge pneumatisch versenkbar.

m Die Zentralschmierung minimiert den
Wartungsaufwand und verspricht eine hohe
Lebensdauer der Bauteile.

B Automatische Zentralschmierung (Option).

B Handbediengeréat zur Fernsteuerung der Maschine.

Optimale Anordnung der 5-Achs-
Frasspindel und 100°-Bewegung -

fur die komplette Ausnutzung der Fraswege —
Bearbeitung auch von unten — ohne Konsolen-
berthrung.

Alle Abbildungen kénnen Optionen enthalten.



Abgestimmtes Leistungsprofil

Mehr Kapazitat durch zusatzliche Bearbeitungsfelder [Bild 1].

125 Millimeter hohe Sauger verschaffen dem 5-Achs-Kopf
freien Zugang von unten. MaBbander fir die schnelle und
einfache Positionierung der Sauger in Y-Richtung [Bild 2].

Vier pneumatisch heb- und senkbare Beschickungshilfen

zum einfachen Positionieren schwerer Werkstucke [Bild 3].
Zusatzliche Beschickungshilfen optional.

GroBe Auswahl an Rahmenspannsystemen [Bild 4].
Laserpointer zum genauen Positionieren der Vakuumsauger
bzw. zum Abfahren der Werkstlckkontur, jeweils rechts und
links am Bearbeitungskopf angebracht (Option) [Bild 5].
Konturlaser — projiziert die komplette Werkstickkontur und
alle benétigten Vakuumsauger gleichzeitig sowie alle Konsolen-
positionen ohne Einschrankung bei der Anzahl der zu projizier-
enden Linien (Option).

Zwei groBflachige Druckkndpfe zum Spannen [Bild 6].

Seitenkonsole zur Aufbewahrung nicht bendtigter Sauger.

Nesting-Tisch mit Raster (Option) [Bild 7].




—— STEUERUNG

Top-Performance: Die Steuerung

Die HOLZ-HER Maschinensteuerung ist integraler Bestandteil der Maschinenkonzeption. Zur Ausstattung gehort das
CAMPUS-Paket (Blro- und Maschinenlizenz) mit der integrierten Software CabinetControl Base. Dieses Paket schafft die
Voraussetzungen fur eine effektive Bearbeitung und komfortable Bedienung, wie Barcodeschnittstelle, Handbediengerat,
Importmaoglichkeiten und vieles mehr. Die offene Softwarearchitektur erméglicht die unkomplizierte Anbindung von Fremd-
software zur Ubertragung von Modellen auf das 5-Achs-Bearbeitungszentrum.

CAMPUS — mit integrierter Software CabinetControl

B CAMPUS aCADemy [Bild 1] ist eine vollwertige, leistungsfahige CAD/CAM-
Software mit vielseitigen Importmoglichkeiten.

B Der CAMPUS NC-Hops-Editor [Bild 2] bietet neben variabler Programmierung,
3-D-Ansichten und -Simulationen, eine volle Z-Achsen-Interpolation und einen
Texteditor. »Easy Snaps, einstellbare Parameter und durchdachte Makros,
vereinfachen und beschleunigen zusatzlich die Programmsteuerung.

B Das CAMPUS WorkCenter zeigt die Belegung des Maschinentisches.
Werkzeuge, Bohrképfe und Wege werden dabei werkstlcklbergreifend

automatisch optimiert und die Bearbeitungszeiten berechnet [Bild 3].

m Die Werkzeugverwaltung CAMPUS MT-Manager erlaubt grafisches
Ubersichtliches Risten mit »Drag & Drop« [Bild 4].

B Eine offene Softwarearchitektur ermdglicht eine unkomplizierte Einbindung
vorhandener Daten und die Anbindung an verschiedenartige Branchen-,
Design und CAD/CAM-Software. GroBer 21,5"-Bildschirm ftir

einfache Bedienung.




HHPDE — netzwerkfahige Software
fiir alle HOLZ-HER Maschinen

Alle HOLZ-HER Maschinen sind untereinander
vernetzbar. Der digitale Workflow zwischen der
Software CabinetControl, den Sagen, den Kanten-
anleimmaschinen, den CNC-Fertigungszentren
und der Software HHPDE (HOLZ-HER Prozess-
datenerfassung) ermdéglicht eine effiziente
Produktion. HHPDE bietet Folgendes: . .
Kantenanleimmaschine
B Erfassung aller Betriebsdaten.
B Zeitliche und kalkulatorische Planung
der Auftrage.
B Exakte Auswertung auftragsbezogener
Produktionsdaten.
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CabinetControl

Korpus in CabinetControl erstellen

NN

Automatische Generierung
der Zuschnittlisten inklusive
Optimierung

Automatische Generierung
der CNC-Programme

HHPDE

Erfassung aller Prozessdaten der:

= Druckbalkensige
= CNC-Berabeitungszentrum
= Kantenanleimmaschine

Druckbalkenséage

= Steuerung
= Optimierung

<tk

Prozessdaten (PD)

.
= CAMPUS
. . . . . . .. . = aCADemy 2-D-CAD Prozessdaten (PD)
HHPDE ist somit die Basis fur eine effiziente Kalkulation. . :A'I'—M:naygerWerkzeugverwal(ung Rockmldungder pozesdten o de
Arbeitszeiten pro Projekt und Maschine.
CabinetControl — Software zum einfachen Erstellen
von Korpusmébeln [Bild 5]

Gestaltung von Korpusmébeln.

Ansichten in 2-D und 3-D darstellbar.

Schnelle Anpassung an individuelle Wiinsche des Mobel-
kaufers.

Perfekte Prasentation der Mébel.

Automatische Erstellung der Zuschnittplane.
Erstellt die CNC-Bearbeitungsprogramme automatisch
per Knopfdruck.

CAMPUS 5-Achs-Modul Simultanfrasen [Bild 6]

Das Erganzungsmodul zu NC-HOPS unterstltzt die interpolie-
rende 5-Achs-Bearbeitung in vielen Bereichen, zum Beispiel:

B 5-Achs-Simultanfrasen.

B Unterstltzung der 5-Achs-Interpolation durch obere und
untere Leitkurve (Simultanbearbeitung).

B Zwei Konturen auf definierten Layern werden als
5-achsige Bearbeitung interpretiert.
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Multifunktional fir die tagliche Praxis

B Mit dem optional integrierbaren Bohrkopf ist B Die optimierte Anordnung der 5-Achs-Frasspindel

die PRO-MASTER 7225 perfekt bestiickt. und des optionalen Bohrkopfs erméglicht immer

eine komplette Nutzung der Fraswege.

B Bohraggregat 7881 mit 18 Vertikalspindeln

(X=11+2/Y =6), Sechs Horizontalspindeln m Von der vorderen Anschlagreihe aus ist eine

(Zwei Doppelbohrspindeln in X-Richtung/ eine Reihenbohrung in X bis 1140 mm maéglich.

in Y-Richtung).

B Noch mehr Power fur das Bohraggregat mit dem

B Erweiterbar durch Nutsdge und dritte Doppel- optionalen Druckbooster.

bohrspindel in X.

Drei Werkzeugwechsler

B FUr groBe Winkelgetriebe und lange Werkzeuge steht der
Pick-up-Werkzeugwechsler mit 2-fach-Magazin zur Verfligung.
Er ist im Maschinengestell links installiert und pneumatisch
hebbar (Option).

m Rationell durch variable Bestickung. Der automatisch in
X-Richtung mitfahrende Werkzeugwechsler mit 6, 12 oder
18 Werkzeugplatzen sorgt fur kurze Ristzeiten und hohe
Produktivitat (Option).

B 16-fach-Pick-up-Installation zur Festinstallation an der
rechten Maschinenseite (Option).




ABMESSUNGEN

Sicherheit und Effizienz durch
Pendelbearbeitung

Die 3-Feld-Sicherheitstrittmatte 6ffnet die Tur zu erheblicher
Leistungssteigerung und groBer Wirtschaftlichkeit. Denn mit ihr
sind Werkstlckentnahme und Bestiickung auf der einen Seite
moglich, wahrend das Bearbeitungszentrum auf der anderen
Seite des Maschinentisches weiterarbeitet. Die Sicherheitstritt-
matte ist mit dem Stapler befahrbar (Patent des Herstellers).

Optional ist eine selektive Trittmatte mit 5-Feld-Teilung erhaltlich.
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Technische Daten

PRO-MASTER 7225

Motorleistung 5-Achs-Kopf kardanisch (kW) (56) 12
Motorleistung 5-Achs-Kopf kardanisch (Option) (kW) (S6) 17

Drehzahl 5-Achs-Kopf kardanisch (stufenlos regelbar) (min-') 1000-24000
Max. Verfahrgeschwindigkeit X-Achse (m/min) 100

Max. Verfahrgeschwindigkeit Y-Achse (m/min) 100

Max. Verfahrgeschwindigkeit Z-Achse (m/min) 25

Max. Vektorgeschwindigkeit (m/min) 142

Gesamtanzahl der Bohrspindeln

24 (optional + 2)

Anzahl der Bohrer in X-Richtung vertikal 1M+2

Anzahl der Bohrer in Y-Richtung vertikal 6

Anzahl Horizontalspindeln 6 (optional + 2)
Rasterabstand (mm) 32

Drehzahl (min") 1000-5710

Antriebsleistung (kW)

Durchmesser (mm)

3

Anschlussspannung (Volt) 3x400
Netzfrequenz (Hz) 50/60
Leistung (abhangig von Bestiickung) (kW) 22
Drudduft
Betriebsdruck (bar) 6
Zulassiger Grenzdruck (bar) 8
Druckluftbedarf (I/min) 300

Absaugleistung (m?/h) 5300
Statischer Unterdruck (Pa) 2500-3000
Absauggeschwindigkeit am Anschlussstutzen (m/sec) 30
Anschlussstutzen Bearbeitungskopf @ (mm) 250
Anschlussstutzen Bohraggregat @ (mm) 140

Vakuumpumpe (m*/h) 100
Vakuumpumpe (Option) (m?/h) 140
Vakuumpumpe (Option) (m*/h) 250

Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen von Konstruktion und Ausstattung
vorbehalten, da HOLZ-HER Maschinen standig weiterentwickelt werden. Die Abbildungen sind
unverbindlich. Die Maschinen enthalten zum Teil Sonderausstattungen, die nicht zum serienmé-
Bigen Lieferumfang gehoren. Zur besseren Information wurden die Maschinen zum Teil ohne die
vorgesehene Schutzhaube abgebildet.
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