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'MEGA-CONTROL
CNC-Bearbeitungszentrum

Mit modernster Technologie ausgestattet fertigt das Bearbeitungszentrum MEGA-CONTROL Werkstiicke Schall- und Staubschutz
prézise und schnell. Das Einsatzgebiet fiir Arbeiten wie Bohren, Frdsen, Nuten, Filzen und Schleifen ist (Option)

Intelligente Absaugungssteuerung Die Steuerung
Das Luftfithrungssystem mit auto-  Die optimale und ergonomische

nahezu unbeschréinkt. Die CNC-Technik, verbunden mit intelligenten Steuerungsfunktionen und einer Einzigartig ist die freitragende matischer Schliefung ungenutzer =~ Anordnung des Tastaturfeldes
komfortablen Bedienung, macht das Arbeiten mit der Maschine sehr einfach. Ein einzigartiges Schutz- Vollkapselung der Maschine. Absaugschéchte erfordert nur und Bildschirmes sind fiir den
system* gegen Ldrm, Staub und noch zusétzlich hohe Arbeitssicherheit kommen dazu. Sowohl die Automatisches Offnen eines eine geringe Absaugleistung. Der ~ Vollzeiteinsatz der Maschine
Fertigungsgenauigkeit als auch die kurzen Bearbeitungszeiten machen die komissionsweise- und die Serien- schmalen Spaltes in der Voll- Luftstrom wird immer auf das ausgelegt. Einfache Bedienung
fertigung mit der HOLZ-HER MEGA-CONTROL wirtschaftlich. Die Maschine hat eine hohe Leistung kapselung und pneumatisches gerade arbeitende Frés-, Schleif-, der Steuerung, Darstellung von
durch den optimalen Einsatz von Werkzeugen und durch die Bearbeitung unterschiedlichster Werkstiick- Ausfahren der Palettentische oder Sigeaggregat konzentriert. Fertigteilbildern, Einsatz von
konturen mit dem einzigartigen Spannsystem an Bearbeitungszentren - frei positionierbare Vakuumsauger. erleichtern das Arbeiten und Die gezielte Luftfiihrung fiihrt anwendergerechten Auswahl-

* Option

Intelligentes Anschlagsystem
Vier verschiedene Nullpunkte mit
jeweils 3 Anschldgen dienen der
Positionierung der Werkstiicke.
Vier Tastenkombinationen dienen
fiir die Auswahl der Nullpunkt-
anschldge und zugleich - ohne
weiteren Programmieraufwand -
fiir die Wahl seitenrichtiger und
gespiegelter Werkstiicke. Die
Bedienung wird dadurch sehr
einfach.

Das Fiihrungssystem

Mit prismatischen Achsfiihrungen
und spielfreien Kugelumlaufschlit-
ten wird beste Fiihrungsgenauig-
keit erreicht. Der Werkzeugtréager
wird in allen 3 Fiihrungsachsen
durch geschliffene Kugelumlauf-
spindeln verfahren. Hochste
Genauigkeit, Langlebigkeit und
Schmutzunempfindlichkeit
garantiert der Einsatz des aus der
hochprizisen Metallbearbeitung
kommenden Fiihrungsystems.

Das Spannsystem

Aus der Oberfrastechnik kommend
und bewiéhrt ist das Spannsystem
mit frei auf einem Tisch positio-
nierbaren Vakuumsaugern. Belie-
big geformte Werkstiickkonturen
konnen problemlos gespannt wer-
den. Platten mit biindigen oder
iiberstehenden Anleimern, Rah-
men mit Fiillung und andere Werk-
stiicke werden so gespannt. Ohne
Beschidigung der Werkstiickauf-
lagen wird umfrést oder formatiert.

filhren zu maximaler Sicherheit.
Ergonomisch wird im gefahr-
losen Bereich auRerhalb des
gekapselten Bearbeitungsfeldes
beschickt.

Das Dampfungssystem
Schwimmend gelagert ist die
Maschine von nebenstehenden
Maschinen schwingungstechnisch
abgekoppelt. Schwingungen
durch Fahrbewegungen des
Maschinenstidnders werden auf
oder von anderen Maschinen
nicht tibertragen - die Prézision
und Genauigkeit der Bearbeitung
wird so gewdahrleistet. Die Vaku-
umpumpe ist aus Schallgriinden
in dem diagonalversteiften
Maschinengestell untergebracht.

zu geringem Ldrm und minimalen
Luftstromungen. Der Energieauf-
wand fiir die Absaugung bleibt
sehr gering.

Die Energieriickgewinnung
Uberlastungen und Uberhitzung
von Bauteilen im Schaltschrank
durch Abbremsvorginge der
Achsmotoren werden durch die
Netzriickspeisung der gewon-
nenen Energie vermieden. Die
zuriickgewonnene Energie mul3
nicht im Schaltschrank gekiihlt
werden, sondern kann wiederver-
wertet werden.

meniis, Verwendung von Bearbei-
tungszyklen, DIN-Programme
(mit universeller Einsatzfahigkeit
auf allen DIN-Steuerungen) und
weltweiter Service zeichnen die
eingesetzte Siemenssteuerung aus.

Das Beschickungssystem
(Option)

Pneumatisch ausfahrbare Paletten-
tische erleichtern die Arbeit an der
Maschine. Die Werkstiicke werden
gefahrlos auf dem frei zugénglichen
Tisch im ausgefahrenen Zustand
beschickt, wihrend auf dem ande-
ren eingefahrenen Tisch das zuvor
aufgelegte Werkstiick schon bear-
beitet wird. Durch den Einsatz der
Palettentische wird rationeller
gefertigt und die Dauerbelastung
fiir den Bediener wird minimiert.



Anwendungsbeispiele

Mit 17 Spindeln in der X-Achse (512 mm) und 8 Spindeln in der Y-Achse ausgestattet (224 mm) werden
Lochreihen und Diibellécher rationell gebohrt. Fiir Horizontalbohrungen stehen in X-Richtung 2 x 2 Spindeln
(64 mm) und in Y-Richtung 2 x 1 Spindel zur Verfiligung.

Zum Nuten, Filzen und Formatieren in X- und Y-Richtung kann eine schwenkbare Nutsége eingesetzt werden.
Filze, Ausfrisungen, Nuten, Profilierungen, Formatierungen und Biindigfrédsen von Anleimern an Ober- und
Unterkante ist in einer Aufspannung, durch das frei positionierbare Spannsystem, moglich. Fiir die Frésarbeiten
sind rechts- und/oder linksdrehende Spindeln verfiigbar. Die Fraswerkzeuge sind mit Werkzeugschliisseln,
pneumatisch (Leuco PS) oder auch automatisch mit einem Werkzeugwechsler auszutauschen.

Durch das Spannsystem mit frei positionierbaren Saugern kénnen Platten mit iiberstehenden Anleimern und
auch Massivholzrahmen mit Fiillungen ohne spezielle Vorrichtungen gespannt werden. Die Vakuumsauger
befinden sich dabei unter der Platte - Werkstiickauflagen konnen nicht beschédigt werden.

Spezialsauger sind nur fiir besonders kleine Werkstiicke notwendig und kdnnen mit der Maschine selbst herge-
stellt werden.

Das Formatieren gehort mit zum
Standardumfang der Maschine.
Das einzigartige Aufspannsystem
und der Formatierungszyklus -
Anritzen der Deckschicht mittels
der Nutsdge und anschlie-
RBendes Durchtrennen der
Platte (Siehe Grafik) -
sind ohne weiteren
technischen Aufwand
und ohne Beschéddigung
der Auflagen moglich.




Werkstuckaufspannung

Zum Aufspannen besitzt die
Maschine vier Nullpunkte die
jeweils durch drei Anschldge
bestimmt sind. Durch Anwahl der
jeweils verwendeten Nullpunkte
werden spiegelbildliche Teile
automatisch ohne zusitzlichen
Programmieraufwand erstellt.

Die Moglichkeiten der Mehrfach-
bearbeitung sind auf den Grafiken
rechts zu erkennen.

Durch Einsatz von zwei pneuma-
tisch ausfahrbaren Paletten-
tischen (Option) ist eine gefahr-
lose und einfache Beschickung
der Maschine moglich. Auf einer
~ Tischhélfte wird das Werkstiick
bearbeitet, wihrend die andere
pneumatisch ausgefahrene Tisch-
hélfte beschickt wird. Bei groRen
Werkstiicken konnen die Tische
gekoppelt werden. Zum
Beschicken werden hier die
Tische gemeinsam ausgefahren.
Werkstiicke mit UbergroRe sind
kein Problem, da auch das
Maschinengestell zum Aufspan-
nen genutzt werden kann.

Extrem lange Werkstiicke sind
bei Locheihenbohrungen noch in
einer einzigen Aufspannung
moglich (Bild 3 + 4 - verdeckt
gezeichnet). Die Beschickung mit
Palettentischen ist in dieser
Féllen nicht moglich.

3. Zwei Werkstiicke (1530 x 1130) - 1x gespiegelt

oder

zwei Werkstiicke (ca. 2015 x 1130) - 1x gespiegelt mit Auflage auf dem

Maschinengestell

4.  Ein Werkstiick (3000 x 1130) - links oder rechts

oder

ein Werkstiick (ca. 3600 x 1130) - links oder rechts mit Auflage auf dem

Alle Abmessungen gelten bei Lochreihenbohrungen.

Die Vakuumsauger sind in ihrer
Positionierung absolut frei. AuRer-
gewohnliche Werkstiicke - z.B.
Platten mit {iberstehenden Anlei-
mern oder Massivholzrahmen mit
einer Fiillung und auRergewohn-
liche Werkstiickkonturen - schrige
oder geschweifte - sind durch auf
der Tischfldche frei verschiebbare
doppelseitig wirkende Vakuum-
sauger einfach zu spannen. Auf
beiden Tischhélften konnen je

10 Sauger eingesetzt werden.
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Bestuckung

Vorlegemaf3 60

max.

Breite 10
A max 150
190 30
-
332 347
bei @16 bei 025
307 297
290
max 97

Alle MaBe in mm

: 3625
Technische Daten = q
Arbeitsfeld 30001200 mm
Werkstiickdicke 100 mm

Verfahrgeschwindigkeit X 60 m/min
Verfahrgeschwindigkeit Y 50 m/min
VerfahrgeschwindigkeitZ 25 m/min

Verfahrgeschwindigkeit

maximal vektoriell 82 m/min

Spindeln in X-Richtung 17 Spindeln

Spindeln in Y-Richtung 8 Spindeln

Spindeln horizontal 6 Spindeln

Drehzahl Spindeln 6000 U/min

Fraserleistung 44/56 KW

Fréserdrehzahl 0-18000 U/min

Nutsagenleistung 15 kw

Nutsagendrehzahl 6000 U/min

Anschlisse:

Drudduft 6 bar

Spannung 380/5060 \/MHz

Leistung 2 kw

Absaugung ‘ 220
Absauggeschwindigkeit 20 ms [ ] Max Arbeitsbereich 3000 x 600 mm firralle Aggregate 70

Gewicht der Maschine @.4000 kg
VersandmaBe LxBxH
6500x2400x2200 mm

Max. Arbeitsbereich 3000 x 925 mm zum Vertkalbohren
Max. Arbeitsbereich 3000 x 1130 rmm zum Frésen 150 150 150
Max. Aufspannfléche 3000 x 1200 mm




Steuerung

Mit Woodstep von Siemens stellt die Programmierung der Werkstiickbearbeitung kein Problem mehr dar.
Durch die Unterstiitzung von Grafikoberflichen, Auswahlmeniis und Bearbeitungszyklen, die speziell fiir
die Holzverarbeitung entwickelt wurden, ist der Einsteig und auch der Umstieg in die HOLZ-HER CNC-
Programmierung problemlos. Die Programme werden mit Woodstep (meniigesteuerte Programmierung) oder
aber auch schrittweise (DIN Programmierung) erstellt. Die Steuerung setzt die Programme - mit Woodstep
oder auch schrittweise programmiert - automatisch in DIN-Programme um.

Auf diese Weise konnen auch andere Steuerungen, die nach DIN programmierbar sind, auf die Programme
zuriickgreifen. Viele Bearbeitungszyklen, die selbst erstellt werden kénnen, erleichtern die Programmierung.
Werkzeugkorrekturen bei Frisarbeiten werden automatisch beriicksichtigt. Die spiegelbildliche Program-
mierung ist nicht notwendig, da automatisch durch Wahl der Werkstiickanschlidge Werkstiicke seitenver-
kehrt gefertigt werden.

Die Programmierung kann neben der Steuerung an der Maschine auch an einem EDV-Arbeitsplatz erfolgen.
Fiir die Dateniibertragung kann mit einer Standleitung oder mit Disketten gearbeitet werden.

Steuerung

Die Tastatur ist so angeordnet,
daR ermiidungsfreies ergono-
misches Arbeiten unproblema-
tisch ist. Jede Funktion besitzt
eine eigene Taste mit einem
Grafiksymbol zur einfacheren
Bedienung und Ubersicht.

Programmkopf

Zur Erstellung eines Programmes
werden im Programmkopf einmal
alle Plattendaten angegeben.

Fertigteildarstellung

Nach der Programmerstellung mit
Woodstep wird das Werkstiick in
der mal3stabsgerechten Fertig-
teildarstellung auf Richtigkeit
iiberpriift. Optisch kann das Pro-
grammierergebnis vor der
Bearbeitung kontrolliert werden.
Die Bohrungen werden dabei in
ihren tatsdchlichen GroR3en ange-

zeigt.

Bohr- oder Friszyklen

Mit der grafischen Darstellung
des Bearbeitungsschrittes ist es
einfach, die Bohrungen fiir das
Programm zu vermaRen. Bei
Lochreihen wird nur der Start-
und Endpunkt angegeben - alles
weitere wird vom Programm erle-
digt. Bei Fréisarbeiten wird der
Radius der Fraswerkzeuge auto-
matisch beriicksichtigt.

Jobliste
In einer Liste werden die am Tage
abzuarbeitenden Programme in
die richtige Reihenfolge gebracht.
Der ganze Tagesplan kann so
durch eine Arbeitsvorbereitung
fertiggestellt werden. Es wird
stindig angezeigt wie viele Werk-
stiicke fertig und wie viele noch
zu fertigen sind.
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Maschinenabmessung

REICH

Spezialmaschinen GmbH
D-7440 (72622) Niirtingen
Plochinger Stralle 65

HOLZ HER
Telefon (07022) 702-0

— immer eine IDEE besser! | Telefax (07022) 702-101
Telex 7267 318 rsmn d
Postanschrift:
Postfach 1803
D-7440 (72608) Niirtingen
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