ECO-MASTER
UNI-MASTER

CNC-Bearbeitungszentren.
Praszise bis ins Detail.
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Ihr Partner fir Produktivitat und Prazision W
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UNI-MASTER

Die UNI-MASTER kann alles, was die
ECO-MASTER kann. Und von allem mehr:
Héhere Vorschubgeschwindigkeiten.
Ein groReres Bearbeitungsmaf: 1.500 mm

in der Y-Achse und Bearbeitungslangen
bis zu 6.400 mm. Mehr Bearbeitungs-
felder fur rationelle Parallelbearbeitung
und hochste Produktivitét.

beitungsprogrammen sorgt fiir die nétige Flexibilitét.

HOLZ-HER Bearbeitungszentren:
Perfekte Losungen fur das Schreinerhandwerk

Modernste Technik kombiniert mit grundsolidem Maschinenbau: Die Bearbeitungszentren
von HOLZ-HER sind exakt abgestimmt auf die Anforderungen moderner Schreinerbetriebe.
Stabil geschweifite, verwindungssteife Maschinengestelle mit einem Einarm-Fahrstdnder
auf geschliffenen Prismenfiihrungen schaffen die Basis fur Prézision. Praxisgerechte
Aggregate mit souverénen Leistungsreserven und umfangreichen Ausstattungsvarianten
eroffnen ein breites Bearbeitungsspektrum und ermdglichen die individuelle Anpassung
an Ihre betrieblichen Erfordernisse. Einfache Bedienung auch bei anspruchsvollen Bear-

Neben der umfangreicheren Standard-
bestiickung sind auch gréRere Werkzeug-
magazine verfigbar. Damit erweitert sich
das Anwendungsspektrum zusatzlich.
Und reicht bis zur Fertigung von
Fenstern, Ttren und Treppen.



ECO-MASTER

Konzipiert fur kleine und mittlere Schrei-
nerbetriebe bietet die ECO-MASTER eine
Bearbeitungsbreite von ca. 1.200 mm
(Y-Achse) mit einer Bearbeitungslange
von bis zu 4.300 mm.

In der Standardbestiickung kombiniert
mit Wechselaggregaten bietet sie ein
breites Bearbeitungsspektrum. Speziell

fiir den Mdbelbau und Innenausbau Leistungsspektrum  Seite 2/3
bleiben praktisch keine Wiinsche offen.
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Normal und schmal - die Sauger

Neben dem Standardsauger (114-140 mm)
sind auch Schmalteilsauger in L&ngs- und
Querrichtung bzw. drehbar erhéltlich.

Sauger mit Tastventil fur mehr Komfort

Die gleichen Sauger sind auch in

Versionen mit Tastventil erhaltlich.
Damit kdnnen nicht bendétigte Sauger
auf der Konsole bleiben.




Prazise Fertigung beginnt mit
einer sicheren Werkstuckauf-
spannung. Der Konsolentisch
bietet hohe Flexibilitat im
Arbeitsablauf. Auch kompliziert
geformte Werkstiicke werden
schnell und sicher fixiert.

Klappanschlag fir Furnierteile

Der optionale Klappanschlag fir Furnier-
teile wird am Anschlagbolzen befestigt
und garantiert exakten Plattenanschlag

auch bei Uberstehenden Furnierteilen.

Definierte Saugerpositionen im Programm Einfach Positionieren mit Laser

Im Bearbeitungsprogramm werden die Noch einfacher geht das Positionieren

Auflagepunkte fiir die Werkstiicke mit Laser. Zwei Versionen sind optional

hinterlegt. Die Positionen von Konsolen verfiigbar: ein Punktlaser (alle Positionen

und Saugern sind einfach und schnell werden abgefahren) oder ein Z-Laser zur

vom Bildschirm ablesbar. Projektion von Saugern und Werkstlick-
kontur.

Spezielle Spannvorrichtung fur Rahmenteile
Eigens zur Bearbeitung von Rahmentei-

len dient eine pneumatische Spannvor-
richtung. Sie wird seitlich an der Konsole
montiert und sorgt mit Spanndruck von
oben fur sichere Werkstuckfixierung. Fur
die rationelle Bearbeitung beider Langs-
seiten ist eine automatische Umspannvor-
richtung erhaltlich.

Zuné&chst wird das Werkstiick an einer

Langsseite mechanisch gespannt, die
gegenuberliegende Seite bearbeitet.
AnschlieRend wird das Werksttick von
der bearbeiteten Seite her gespannt, die
Spannvorrichtung auf der gegeniiberlie-
genden Seite geldst, abgesenkt und die

zweite Seite bearbeitet.

\
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Saugertypen fur jedes Werkstiick
Neben den Standardsaugern sind auch spezielle Versionen fir Schmalteile erhaltlich.
Entweder als Vakuumsauger mit Rasterplatte (110 x 62 mm, Hoéhe 85 mm) oder als

Vakuumsauger mit mechanischer Werkstuckspannung und der Mdglichkeit zu einem
automatischen Umspannen.




Hohe Flexibilitat und sicherer
Halt auch bei grof3en Werkstuk-
ken aus Massivholz zahlt zu den
Starken der Glatttisch-Variante.

Der hohe Abstand zwischen

Tisch und Werkstick schafft
Freiraum fir das Bearbeiten der
Werkstlickunterseite.

Sicherer Anschlag

Massive, pneumatisch versenkbare
Anschlagbolzen aus Stahl fir eine prazise
Positionierung auch bei schweren Werk-

stiicken.

Ideal fur Schablonen-Anwendungen

Fur besonders anspruchsvolle Bearbeitungsformen, speziell bei kleineren Werkstlicken,
ist die Schablonentechnik die Methode der Wahl. Die hohe Ansaugleistung der doppelt
wirkenden Sauger sowie die freie Positionierbarkeit sind hier von groem Vorteil.

Leichtes Handling bei groRen und schweren Werkstiicken

Die zwei optionalen pneumatischen Beschickungshilfen machen das Positionieren
schwerer Werkstticke zum Kinderspiel. Auf den Rollenauflagen lasst sich das Werkstiick
in jede Richtung drehen und leicht am Anschlag positionieren.
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Sauger und Anschlage fur Matrix-Tisch

Aufsteckbare Vakuumsauger mit einer Héhe von 45 mm ermdglichen das Profilieren und
stirnseitige Bearbeiten von Werkstiicken auf dem Matrixtisch. Zur flexiblen Werkstiickpo-
sitionierung sind die Sauger exzentrisch drehbar. Es gibt sie mit einem Durchmesser

von 60, 90 und 120 mm. Zusatzlich gibt es Sauger mit integrierter Beschickungshilfe.
Optional sind fiir den Matrix-Tisch absenkbare Anschlége verfuigbar. Der Anschlagbolzen
ist ausgefahren und wird bei Bearbeitungsbeginn mittels Vakuum abgesenkt.




Durch eine MDF-Platte
hindurch wird das Werkstiick
flachig angesaugt. Ohne
Unterbrechung wird die
komplette Platte fir Fronten
oder Korpusteile bearbeitet.

der Matrix-Tisch macht’s moglich

NBM - Nested Based Manufacturing ist
das Zauberwort fiir die rationelle Ferti-
gung von Korpusteilen und Fronten.
Voraussetzung dafur ist die gleichméRig
flachige Ansaugung des ,,Spoilboards*
(MDF-Platte) auf der das eigentliche
Werkstuck fixiert und bearbeitet wird.

@cht wird dies tiber den Matrix-Tisch

Maximale Rationalisierung in der Fertigung von Korpusteilen:

mit einer Vielzahl von Vakuumanschlissen.
Ein weiterer Vorteil dieser Tischvariante
ist die mogliche Parallelbearbeitung einer
Vielzahl von Kleinteilen.

Der Matrix-Tisch ist sowohl fur
ECO-MASTER als auch fuir UNI-MASTER
verfugbar.

Maschinenausfiihrung META (METAMORPHOSE)

Die Bezeichnung META leitet sich aus
Metamorphose ab. Maschinenbasis ist
eine Matrixtischmaschine, welche die
Matrixanschlége fur die NBM-Produktion
besitzt, sowie vordere Anschlage, welche
bei den Glatttischmaschinen eingesetzt
werden.

Die Umwandlung der Matrixtischmaschi-
ne in eine Glatttischmaschine erfolgt
durch Auflegen einer 10 mm starken
Phenolharzplatte. Diese wird durch das
Vakuum des Matrixtisches unverrickbar
auf den Matrixtisch gesaugt.

Somit entsteht eine Maschine mit einer
glatten Auflageflache. Pro Arbeitsfeld
stehen 10 VakuumanschliRe fiir die
doppeltwirkenden Sauger zur Verfiigung
(2 Felder).
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Bearbeitungskopf

yestiickung bieten
ASTER ein breites
Bea eitungsspektrum:
= Vertikales Bohren (32 mm Raster)
in X- und Y-Achse
= Horizontales Bohren in X- und Y-Achse
= S&gen und Nuten in X- und Y-Achse
® Frasaggregat 5,6 kW

Hinzu kommen zahlreiche Erweite Leistungsstarke Frasaggregate Vertikales Bohren

ungsmoglichkeiten durch optionale Beim Einsatz von Werkzeugwechslern In der Maximalausstattung verfigt die

Aggregate: wird das Standardaggregat ersetzt UNI-MASTER Uber bis zu 29 einzeln

= Doppelbohrspindel fur Horizontal- durch wassergekiihlte Frasaggregate ansteuerbare vertikale Bohrspindeln im
bohren in X-Achse mit HSK 63F Werkzeugaufnahme: 32 mm Raster. (ECO-MASTER bis zu 18)

= Vertikaladapter mit doppelter Frasaggregat 7930: Max. Bohrdurchmesser: 35 mm
Vorlegekraft 6 kW (1.000 - 18.000 min*) Spindelausstellhub: 70 mm

® Horizontalfrasaggregat zum Frasaggregat 7933: n = 4.725 min*; stufenlos regelbar
Schlosskastenfrasen 9 kW (1.000 - 24.000 min™)

= Zweites Frasaggregat

® Frasaggregate mit HSK-Schaft fir
den Einsatz von Werkzeugwechslern

m C-Achse (Vektorachse) von 0 - 360°
endlos drehbar




Horizontales Bohren

Serienméf3ig aufgebaut sind je

ein Horizontalbohraggregat in X- und
Y-Achse.

(UNI-MASTER: 2 in X-Achse).

Ein Freiplatz kann genutzt werden fir
ein weiteres Horizontalbohraggregat in
X-Achse oder fir einen Vertikaladapter
mit doppelter Vorlegekraft.

Offen in alle Richtungen: die C-Achse

Die C-Achse erweitert das Spektrum fiir anspruchsvolle Bearbeitungsprogramme.
Es ermdglicht das stufenlose und endlose Drehen von Aggregaten (0 - 360°).
Voraussetzung ist der Einsatz eines Werkzeugwechslers mit geeigneten Wechsel-
aggregaten. Bei entsprechender Vorristung kann die C-Achse auch nachtréglich
aufgebaut werden.

Sagen und Nuten Horizontales Frasen

Das serienmalige Sageaggregat ist um Optional kann ein Horizontalfrasaggregat
90° pneumatisch schwenkbar, zum Ségen aufgebaut werden (Schlosskastenfréase):
und Nuten in X- und Y-Achse. 5,6 kW; n = 2.500 - 18.000 min*

UNI-MASTER: 3,5 kW A@ =200 mm
ECO-MASTER: 1,5 kW A@ = 150 mm

Spezialmaschinen



Werkzeugwechsler
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rweitern das
um
erkzeugwechsel sorgt
e messbare Verkirzung der
 effektiven Bearbeitungszeit. HOLZ-HER
Werkzeugwechsler gehdren zu den
schnellsten ihrer Klasse. Und bieten
ein HochstmaR an Flexibilitat und
Effektivitat.

Verfiigbar sind mehrere Grundtypen:
= Tellerwechsler, in X-Achse mitfahren.
mit 6, 12 oder 18 Wechselplatzen
» Pick-up linear (an der rechten Seite
des Bearbeitungsfeldes) mit 12 bzw.
14 Wechselplatzen.
Die Teller- und Pick-up-Wechsler sind
miteinander kombinierbar. In der
Summe stehen so bis zu 32 Wechsel-
platze zur Verfiigung.
Alle Werkzeugwechsler sind konzipiert
fur die Aufnahme von Wechselaggrega-
ten mit HSK-Schaft.
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Werkzeugwechsler (Teller)

Automatisch in X-Achse mitfahrend.

6-fach Magazin (Teller)

Maximaldurchmesser der Werkzeuge

bei Vollbelegung: 150 mm
bei freien Nebenplétzen: 200 mm

12-fach Magazin (Teller)

Maximaldurchmesser der Werkzeuge

bei Vollbelegung: 85 mm
bei freien Nebenplatzen: 200 mm

18-fach Magazin (Teller)

Maximaldurchmesser der Werkzeuge

bei Vollbelegung: 85 mm
bei freien Nebenplatzen: 200 mm

Der Pick-up-Werkzeugwechsler ist am
Kopf des Bearbeitungstisches montiert.
Im Ruhezustand befinden sich die Werk-
zeuge staubgeschiitzt abgedeckt unter
dem Niveau des Bearbeitungstisches. Fur

den Werkzeugwechsel klappt die Schutz-

haube weg. Der gesamte Werkzeug-
wechsler wird pneumatisch angehoben.

Aufgrund der unterschiedlichen Tisch-
breiten ergeben sich fir ECO- und UNI-
MASTER andere Belegungen.
ECO-MASTER: 12 Werkzeugplatze
UNI-MASTER: 14 Werkzeugpléatze
Maximaldurchmesser der Werkzeuge:
bei Vollbelegung: 95 mm

Q‘reien Nebenplédtzen: 200 mm

Auch beim Pick-up-System wird wie bei
den Tellerwechslern die Werkzeugbestiik-
kung im Programm hinterlegt. Dies
ermdglicht einen vollautomatischen
Werkzeugwechsel.

Spezialmaschinen



-System greift von innen nach
1IBen. Dadurch wird bei hohen Dreh-

Winkelschwenkgetriebe 7951
Schwenkbereich 0 - 100° manuell ein-

stellbar; fir Spannzangen @ 2 - 13 mm;
n (max.) = 15.000 min*

Winkelschwenkgetriebe 7952
Schwenkbereich 0 - 100° manuell ein-
stellbar mit Sdgeblattaufnahme

@ max. 120 mm; n (max.) = 10.000 min*




Winkelschwenkgetriebe 7953
Schwenkbereich 0 - 100° manuell ein-
stellbar mit Sageblattaufnahme

@ max. 180 mm und Spannzangenaufnahme
@ 1-16 mm; n (max.) = 15.000 min*

Winkelgetriebe 7954

2-Spindler fur Spannzangenaufnahme

@ 2 -16 mm; 1 x linksdrehend,

1 x rechtsdrehend; n (max.) = 15.000 min*

Winkelgetriebe 7956

2-Spindler fur Spannzangenaufnahme
@ 2 -16 mm und Sageblattaufnahme

@ max. 180 mm; n (max.) = 15.000 min*

Winkelkopf/Schlosskastenfrasaggregat

1 Ausgang fur Werkzeugschaft @ = 16 mm;
n (max.) = 12.000 min?;

max. Werkstuickdicke: 60 mm

Winkelgetriebe 7955
Mit Sageblattaufnahme @ max. 200 mm;
n (max.) = 10.000 min*

Winkelgetriebe 7957
4-Spindler fur Spannzangenaufnahme
@ 1-16 mm; n (max.) = 10.000 min*

E—

Flieskopf 7950
Mit Spannzangenaufnahme @ 2 - 16 mm,
ohne Tastglocke

Tastglocke
Mit Innendurchmesser 110 mm

Spezialmaschinen
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Einfache Werkstiickbeschreibung
TwinCAM 32 bietet mehrere Wege zur
Werkstiickbeschreibung. Die Parameter-
programmierung kombiniert plattenbe-
zogene Referenzmale mit Variablen und
Formeln. Der groRe Vorteil: eine hohe
Wiederverwendbarkeit der Daten und die
Moglichkeit einer gespiegelten Bearbei-
tung ohne zusatzliche Programmierung.
Bei der Makroprogrammierung werden
alle Grundelemente der Bearbeitung mit
den bendtigten Vorgaben wie Durchmes-
ser, Tiefe und Werkzeugtyp als Makro
gespeichert und stehen immer wieder zur
Verfiigung. Auch ganze Gruppen von
Bearbeitungen kénnen so auf Mausklick

| 0.000 mm 0.00
200
Schnekden |

aktiviert werden. Lediglich die Start-/
Referenzpunkte fur das Werksttick mus-
sen definiert werden. Selbstverstandlich

kénnen auch vorhandene CAD-Daten im
dxf-Format eingelesen werden. Aus der

B




Werkstiickbeschreibung werden die NC-
Daten automatisch erzeugt. Mit ihnen
kann eine Echtzeitsimulation erfolgen,
um die Fertigungszeit exakt vorauszu-
kalkulieren.
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Komfortable Maschinenbedienung

Aus einer grafischen Jobliste werden die
einzelnen Werkstiicke am Bildschirm ein-
fach mit dem Mauszeiger am gewiinsch-
ten Anschlag platziert. Das Vorlegen der
Anschlage tbernimmt das Programm
ebenso wie die Unterstiitzung bei der
Platzierung von Konsolen, Saugern oder
anderen Spannvorrichtungen Uber die
Projektion mittels Punkt- oder Z-Laser.

A

Elektronischer Werkzeugschrank

Das Programm verwaltet sémtliche Werk-
zeugdaten wie Technologiedaten, Korrek-
turspeicher oder spezifische Sicherheits-
kriterien. Die Werkzeugprofile werden
ebenso grafisch dargestellt wie die Werk-
zeugbelegung im Bearbeitungskopf und
den Werkzeugmagazinen.

Hdchst effizient ist die Mdglichkeit zur i I LS ] S SR
Erzeugung Ubergreifender Tischprogram- esbond] ET‘ E
me: Hier werden unterschiedliche Werk- L T .".1-:'."
stiicke nicht nacheinander sondern para- T }
llel abgearbeitet. Dadurch werden die 1 ' .
Werkzeugwechsel entscheidend minimiert. |

B . "[""

Service Online

Ein Modem zum Auslesen von Fehlerprotokollen durch den HOLZ-HER Service ist bereits
serienmafig in die Steuerung integriert. Noch mehr Komfort bietet ein Videokonferenz-
system zur Fernwartung (ISDN-Anschluss erforderlich).

Spezialmaschinen



ECO-MASTER

UNI-MASTER

ECO-MASTER - Konsole
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] Option

X-Achse

IY—Achse

UNI-MASTER 300
UNI-MASTER 385
UNI-MASTER 470
UNI-MASTER 555
UNI-MASTER 640

3035
3885
4735
5585
6435

Alle MaRe in mm

® Werkstuckanschlagpunkte (vordere optional)
Nicht bemafte Bohrerlangen = 70 mm

UNI-MASTER - Konsole
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ECO-MASTER
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Verfahrwege vertikal (Z-Achse)

Hinweis:

7z Die Uberfahrhéhe ist von der
Werkstlick /: : : : : : : Werkzeuglange, Saugerhohe
und Werksttickhéhe abhangig.

VA
ECO-/UNI-MASTER Konsole 330 mm
(von Oberkante Sauger gemessen)
ECO-/UNI-MASTER Glatttisch 372 mm
(von Oberkante Glatttisch gemessen)
ECO-/UNI-MASTER Matrixtisch 352 mm
(von Oberkante Matrixtisch gemessen)

e (] -
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—— ECO-MASTER

ECO-MASTER 250 6670 6180

ECO-MASTER 340 7570 7080
ECO-MASTER 430 8470 7980
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3800 mm

A B
UNI-MASTER 300 7370 6880
UNI-MASTER 385 8220 7730 UNI-MASTER
UNI-MASTER 470 9070 8580
UNI-MASTER 555 9920 9430
UNI-MASTER 640 10.770 10.280

o m

(Turen geoffnet)

2612 mm

I

UNI-MASTER

\

/m

3980 mm



ECO-MASTER 250 5750

2612 mm

2612 mm

3980 mm

A

ECO-MASTER

(Schaltschrank auf linker Maschinenseite)

UNI-MASTER

3 (Schaltschrank auf linker Maschinenseite)
UNI-MASTER 300 6390

lGOOmm\
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Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen miissen wir uns vorbehalten, da unsere HOLZ-HER Holzbearbeitungs-
maschinen einer standigen Weiterentwicklung unterliegen. Deshalb sind auch die Abbildungen unverbindlich. Die abgebildete Maschine
enthalt zum Teil auch Sonderausstattungen, die nicht zum serienméafigen Lieferumfang gehéren. Bitte informieren Sie sich tiber den
genauen Ausstattungsumfang bei lhrem HOLZ-HER Handler. Anderungen von Konstruktion und Ausstattung vorbehalten.

| Ihr autorisierter HOLZ-HER Spezialmaschinen Handler |

REICH Spezialmaschinen GmbH
Plochinger Straf3e 65 - D-72622 Nurtingen
Postanschrift:

Postfach 1803 - D-72608 Nurtingen

Tel. (07022) 702-0 - Fax (07022) 702-101
E-mail: info@holzher.de
www.holzher.de
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