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SPEZIFIKATION

POS  BEZEICHNUNG
CNC - MultiCenter ST N100 22-31
Fabrikat: SCM
Typ: morbidelli N100 22-31
Baujahr: 2018
Maschinen-Nr.:
Artikel-Nr. CM-M-18011

MENGE  E

CNC-GESTEUERTES BEARBEITUNGSZEN

% GESAMTPREIS



TECHNISCHE DATEN

™ ACHSEN Morbidelli N100 22
szb:;g?erei‘:h EIE mm 22.31 = 3086-2185-150
Hub X-Y-Z Achsen mm 22-31 = 3770- 2585-250
;(/irf:‘:rr]gs;:;chwmd@keﬁ der p— 35
ARBEITSTISCH
Tvp Muttifunktionstisch aus Aluminium
el -
Vakuumpumpe (Opt.) m*/h | 250/300
BOHRAGGREGAT
Vertikalspindeln N.—U/min |7 (3X-3Y) 800D — 12 (8X-4Y) 8000
Horizontalspindeln {Opt.) N.— U/min 4 [2X-2Y) 8000 — 6 [4X-2Y) 8000
I(rgiﬂle”es Sageblatt in X am:: 12510000

x Motorleistung kw (PS) 122 (3)
ELEKTROSPINDLE
Motorleistung Std. (S4) kW (PS) 6.6 19) - 9.5 13)
Max. Drehzahl U/min 24000
Seitlicher Werkzeugwechsler 13 Plétze
INSTALLATION
Installierte Leistung KVA 1232285
| Druckluttbedarf NL/min 400
Absaugluftbedarf m/h 5300
Absaugluftgeschwindigkeit | m/sec 30
Absaugstutzendurchmesser
(Elekirospindel < mm 250
Bohraggregat+ Kitf)
 Maschinengewicht kg 22-31 = 2550
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* X Abstand zwischen den anschlGgen - Y Max. Plattenbreite - Z Werkstickdurchgang

™ nur Elektrospindel oder Elektrospindel + Bohraggregat: Durchmesser 200 mm; Absaugluftioedarf 3400
m*/h** In Verbindung mit dem Schieber fir den Plattenauslauf, ist der Absaugstutzendurchmesser
immer= 250 mm

ALLGEMEINE MERKMALE
CNC-gesteuvertes Bearbeitungszentrum fUr die Bearbeitung von Plattenwerkstoffen.

Selbsttragende Struktur und Arbeitstisch

Kastenkonstruktion aus kaltgewalztem Stohl, bestehend aus rechteckigen Abschnitten, die
zusammengeschweilt sind; multifunkioneller Arbeitstisch aus Aluminium mit einem einzigen
Arbeitsbereich. Bohrungen im Raster von 120 mm fOr den Vakuumanschluss, mit VerschlUsse einfach zu
entfernen Jber eine magnetische Vorrichtung (patentiertes System).

Die gesamte Oberfldche ist im Abstand von 20 mm genutet, damit die WerkstUcke mit Hilfe von
Gummidichtungen, MODULSET oder Saugern gespannt werden kénnen.

Automatisch versenkbare ReferenzanschlGge, die eine genaue Positionierung der 2u bearbeitenden
Werkstlcke gewdahrleisten.

Bewegliches Portal
Es handelt sich um eine Portalstruktur aus kaltgewalztem Stahl in einer Kastenkonstruktion, bestehend
aus rechtwinkligen Abschnitten. Auf dem Portal sind die Arbeitsaggregate installiert.

Arbeitsaggregat
bestehend aus einem Bohrkopf mit Vertikalspindeln, Horizontalspindeln, einem integrierten Nut- und
Sageaggregat und einer SCM Elektrospindel mit Werkzeug-Schnellwechselsystem Typ HSK43F.

Verfahrwege des Portals und des Aggregatetragers

Die Bewegung in der X, Y und Z Achse erfolgt auf linearen prismatischen Kugelumlauf-Fihrungen mit
Hilfe von vorgespannten Gleitschuhen.

Die Bewegungsibertragung der X- und Y-Achsen (beweglicher Sténder und Schlitten) erfolgt Uber ein
Untersetzungsgetriebe mit Zahnstangenantrieb und Schragverzahnung.

Die Bewegung des Aggregatetrégers in Z-Richtung erfolgt Uber vorgespannte Kugelumlaufspindeln.
Die Positionierung der Arbeitsaggregate und Steuerung der Maschinenfunktionen erfolgt Uber
"Brushless" Drehstromservomotoren und digitale Antriebe.

CNC STEUERUNG

Die Steuereinheit besteht aus einer numerischen Steverung fUr die Frés- und Bohrmaschinen, Die
Maschinenbediencherfléche Xilog Maestro bietet fUr alle Programmierfunktionen eine optimale
Kommunikation zwischen Bediener und der Maschine.

Pc-Office

- Betriebssystem Windows 7

- LCD-Farbbildschirm 17"

- Qwerty Tastatur {englisches Layout)

- Schwenkbares Bedienpult

- Maschinenbediencberfldche mit Software Xilog Maestro

Allgemeine Merkmale von der Software und von Xilog Maestro

Programmierung

- parametrische graphische Programmierung;

- Import von DXF Dateien (2D; die Geometrien "SPLINE", “POLYLINE 3D", "ELLIPSE" k&nnen nicht importiert
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werden; in Autocad 2004 kann man die Elipsen wie Polytinien durch die Funktion "PELLIPSE"
exportieren);

- Geraden- oder Kreisinterpcolation in drei Achsen, linear im Raum, spiraférmig in der gewdhlien Ebene;
- unterstlzte Programmierung mit Grafik- und Syntaxhilfen fir Bohren und Frésoperationen;

- aufomatische Optimierung der Bohroperafionen und der Werkzeugwechsel-Zyklen;

- Méglichkeit der Platten-Nullpunkt-Verschiebung zum AusfUhren von Bohrungen auf schrdgen oder
kurvigen Plattenseiten;

- volistandige Kompatibifitat mit CAD/CAM Routocam (SCM] - AlphaCam

infegrierte Zusatzfurkiionen

- Rechner fUr Direkt-Transfer der ausgerechneten Daten;

- Verwdltung eines Barcodelesers mit integrierier Software;

- Selbstdiagnose und eventuell auftretender Fehlermeldungen oder $térungen. in der Sprache des
Bedieners;

- Single Step zur AusfOhrung der einzelnen Programmschritte mit manueller Steuerung

Konfiguration

- Benutzeroberfidche in der Mutiersprache des Bediener (| - GB -F-D - E);

- Graphikdarstellung der Aggregatekonfiguration;

- stufenlose Regelung der Achs- und Posifioniergeschwindigkeit Ger zwei getrennte Vorschubo-
potentiomefter;

- automatische Anpassung der Bearbeitungsgeschwindigkeit kel komplexen Koniuren

- Anpassung der SCM CNC - JERK Funktion fOr dynamische Steuerung der Beschleunigung/verzégerung
der Achsen

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
Die Basismaschine beinhaltet die Sicherheitsvorschriften fir das jeweilige Bestimmungsland.

Fir einige Konststofftypen gibt es ein Minimum Wdrme-Unterschied auf dem Arbeitstisch.

ARBEITSBEREICH

Morbidell N100 22-31

wnan.GRUPP.de
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motrbidelli n100 22-31 C 3086X2185 1 Stk
7150
Die AusfUhrung schlieBt folgende Vorrichiungen ein:

2.5kwW - 13PS Elekirospindel

Umnfasst:
- Werkzeugaufnahme HSK F 63

- Drehzanl 1500 - 24000 U/min

- Motorleistung [51/56) 8/9.5 kw {11/13PS) von 12000 bis 18000 U/min

- Rechts- und Linkslauf

- Statischer Inverter zur stufenloser Drehzahleinstellung und sofortigem Anhalien der Drehung
- Absaughaube rundum

F12 Bohraggregat

Beinhaltel:

- 12 unabhdngige Vertikalspindeln [7 rechts und 5 links)

- Bohreraufnaghme M 16 / Durchmesser 11 mm

- Abstand zwischen den Spindeln 32 mm

- Drehzahl 4000 Ufmin

- Motorleistung 2,2 kw

- vertikaler Laufweg mit pneumatischer Ausldsung des gesamten Aggregats 250 mm
- vertikaler Laufweg mit pneumatischer Ausldsung pro Spindel 60 mm

Inverter fUr Bohraggregat
Ermaglicht, die Drenzaht stufentos zu programmieren, bis max. 6000 U/min fUr die Bohrer und 7500 U/min
fir das Sageblatt, Uber den gleichen Inverter der Elektrospindel.

Fernsteuerung der Maschinenfunktionen
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Mobile Steuereinheit zur Ubertragung der Steuerbefehle zum Gebrauch nahe der Maschine.

Mobile Steuereinheit mit PC-Office

Erméglicht die Programmierung direkt auf der Maschine (anstatt der Programmmierung im BUro).

Schlief3t ein:

- Personal Computer
- Windows XP Betriebssystem erhdaltlich auf: ltalienisch, Englisch. Deutsch, Franzdsisch, Spanisch

- Farbbitdschirm LCD 17"
- Qwerty Tastatur
- Mobile Steuerenheit

BlasdUsensystem an der Elektrospindel




Ermoglicht die Zufuhr von Luffgeblase fir die werkzeugkihlung, wahrend der Bearbeitung.

Vorbereitung fur Winkelgetriebe
Ermoglicht die Aufnahme von Winkelgetrieben in der Fr&sspindel, durch ein festes mechanisches

Spannsystem mit Referenzstift.

TR 13 Werkzeugwechsler fir 522

13 Positicnen- seitticher Werkzeugwechsler fir Werkzeuge und Winkelgetriebe mit maximaler
Gesamildnge von 140mm.

1 Werkzeugaufnanme (rechts) HSK-63 flr elostische Spannzangen ER-32

"HE" multifunktioneller Hochleistungsarbeitstisch aus Aluminium

wnww.GRUPP . de




Hochleistungsarbeitstisch aus gewadlztem Aluminium, mit einem einzigen Arbeitsbereich. Bohrungen im
Raster von 120mm fir den Vakuumanschluss, mir Verschluss Uber ein magnetisches patentiertes System,
und Nuten in Abstand von 20mm, flr die Befestigung der Werkstlcke mit Hife von Gummidichtungen.

4 hintere Anschl@ge rechts fir "D" Arbeitsbereich
1 auf der Seite und 3 ganz hinten.

Bearbeitung auf einem einzigen Bereich

Zentralschmierung mit manueller Pumpe

Uber eine manuelle Pumpe wird die korrekte Menge Schmierfett verteilt (X-Y-Z Achsen).

Vorbereitung flr bis 2 2 Vakusmpumpen

Pneumatische Vorbereitung, um bis zu 2 Vakuumpumpen zu 100 oder 250 m3/h nachirdglich einbauen
U kénnen,

Hinweis: - Stromzufuhr nicht vorgesehen

- Der Kunde selber muss sich um die AnschlUsse

kdmmern

Maschinenoberfléiche Software Xilog Maestro

Hardware- und Software- Voraussetzungen:
- Betriebssystern: Windows XP Professional (SP2),windows Vista oder windows 7
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- Prozessor: Intel kompatibel. 2GHz Min; Multicore Prozessor empfehienswert
- Speicherkapazitdt: 1G8 Min., empfehlenswert 2GB

- freier Speicherplatz: 5GB

- Graphikkarte: kompatibel OpenGL

Rechteckiges Nesting Modul fir Xilog Maestro

Hardware-Schlissel fUr Xilog Maestro Nesting {fir USB Steckplatz)

TELESOLVE Fernwartung via Internet

Fernwartungssystem zur Verbindung des Maschinenrechners mit dem Service Centre Uber das Internet.
Software Ausstattung: Verbindungsprogramm fir:

- Visudlisierung der Bedienercberildche

- Diagnose der Ein/ Aus Signale

- On-line-Uberprifung und Anderung des Konfigurationsstatus, der Parameter und der
Maschinenprogramme

- Datenbackup und Dateienibertragun

- Aktualisierung der Maschinenlogik und der Bedieneroberilche

Hinweis: - der Kunde muss Ober eine Internetverbindung fUr die Maschine verflgen

- Netzwerkkabel und PC nicht eingeschlossen

C.E. Sicherheitsvorschriften 1 Stk

"TECPAD wired" Fernsteuverung mit 1 Stk
7" Touchscreen Bildschirm

Bewegliches Steuerfeld womit an der Maschine mehrere Eingriffe ausgefihrt werden konnen.
Ausstattung:

- Nr.2 Potentiometer um die Geschwindigkeit und Betriebseinheiten zu verwdalten {z.b. die
Drehgeschwindigkeit der Elekirospindeln zum Bohren, Geschwindigkeit der Hauptachsen usw.)

www. GRUPP .de |
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- Nr.19 Tasten an der Tastatur: é von ihnen sind Steuerfunktionen, nitziich um die Maschine direkt zu
stevern, wahrend mit weiteren 13 Tasten das Surfen innerhaib der verschiedenen Seiten der
Softwareanwendungen mbglich ist (z.B. zum Positionieren von Stangen und Saugndpfen). Der
Buchstabe oder das Symbol womit die Tasten beschriftet sind dienen als Kennzeichnung um dem
Bediener die Arbeit 2u erleichiern

- Nr.1 roter Pilztaster um den ,Not-Halt" aquszuldsen

- ein Gummischutz um vor zuféliigen Sch&den zu schitzen

- ein Griff auf der linken Seite um dem Bediener die M&glichkeit zu geben, mit der rechten frelen Hand
die Sieuerungen bedienen zu kénnen

- Magnete auf der hinteren Seite, um dem Bediener die Méglichkeit zu geben die Fernsteuerung
schnell und einfach auf ein beliebiges metallisches Maschinenieil abzulegen und beide Hénde frei zu
haken

Verwaltung langer Werkzeuge 1 Stk
Maschinenausristung zur verwendung von ArbeitskOpfen fir Materialien aus dem Nicht-Holz-Bereich

- max. 3 Plgize
- maximaie Lénge der Aggregate einschlieBlich Werkzeug 200mm

Vakuumpumpe, Leistung 250/300 1 8tk
m*/h bei 50/60 Hz

Zusdtzliche Vakuumpumpe, 1 Stk
Leistung 250/300 m*/h bei 50/60 Hz

F18L Bohraggregat 1 Stk

Beinhaltet:

- 12 unabhdangige Vertikolspindeln (7 rechis und 5 links)

- vertikale und horizontale Bohreroufnahme @ 10

- Abstand zwischen den Spindein 32 mm

- 3 horizontale Bohrkdpfe mit zwel Ausg&ngen (1+1), 2in X und 1 in Y Richtung
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- Bohrer Drehzahl 4500 U/min

- Bohrer Drehzahl mit Inverter max. 8000 U/min

- 1 integriertes Ségeaggregat in X Richtung (max. Durchm, 125 mm)

- Sdgeblatt Drehzahl 5500 U/min

- S&geblatt Drehzohl mit Inverter max. 10000 U/min

- Motorleistung 2,2 kw

- vertikaler Laufweg mit pneumatischer Ausldsung pro Spindel 60 mm

- vertikaler Laufweg mit pneumatischer Ausldsung der horizontclen Bohrkdpfe 75 mm
- Abscughaube rundum

INTERPOLIERENDE VEKTOR ACHSE 1 Stk

mit digitaler Steuerung

Vorrichtung, Uber CNC Steuerung verwaltet, ermdglicht die autormatische Positionierung (0 - 360 Grad
in X-Y Ebene) von Winkelgetrieben. Es ist mégiich Frésarbeiten durchzufUhren, indem man mit dieser
Achse interpaliert.

Hinweis: - HITECO mechanisches fesles Kupplungssystem flir winkelgetriebe. - Elektrospindel 9.5 kwy ist
nétig

1 Position seitlicher Pick-up 1 Stk

Werkzeugwechsler

Dieser ist am Arbeitsaggregatetréiger montiert und kann ein Werkzeug mit einem Durchmesser von bis
2u 160mm aufnehmen.

Besonders empfehlenswert zum Einsatz mit Winkelgetrieben.

Erhohte Kapazitat des 1 stk

Werkzeugwechslers

Seitlicher Werkzeugwechsler mit reduzierter Achse; um eine gréssere Anzahl Werkzeuge (agérn 2J
kénnen,

wunwnw.GRUPP .de 7
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Diese Option schliet die Spéneabsaughaube mit automatischer On-Off Positionierung ein (manuell
auf 4 verschiedenen Positionen einstellbar).

AuUf dieser Weise sind die folgenden Platze erhdlflich: 11 fir den TR8 Werkzeugwechsler; 14 fir den TR10;
16 f0r den TR1E; 12 fUr den TR13.

Hintere Anschldge links for "A" 1 Stk

Arbeitsbereich

Davon 1 auf der Seite und 3 ganz fir 8 Anschlige insgesamt (A+D}.

Diese Option beinhaltet:

- Vakuum fUr halben oder ganzen Arbeitsbereich

Es ermdglicht die Vakuumbefdrderung auf dem halben Arbeitsbereich (links oder rechts) cder auf dem
gesamten Arbeitsbereich (links und rechts).

- Pendelbearbeitung

Erlaubt die WerkstOckbeschickung aut einer Seite wahrend der Bearbeitung auf der anderen Seite.

CNC-gesteverte versenkbare 1 Stk

Referenzanschlage fir E und H

Bereiche

SchlieBt ein: 3 Endanschldge und 1 seitichen Anschlag links fOr das 'E" Bereich: 3 Endanschldge und 1
seiflichen Anschiag rechts fir das "H' Bereich. 8 Anschlége insgesamt,

Sensor fir die Ablesung der 1 Stk
Werkzeuglédnge

Dieser elektromechanische Sensor ist seitlich am Sockel angebracht und misst die werkzeuglGnge
durch eine zyklisch ablaufende Software.

Die ermittelte Langenangabe wird der NS zugesandt die daflr sorgt die Werkzeugdatenbank fUr die

nachfolgenden Verarbeitungsprogramme zu aktualisieren (es wird empfohilen die parametrische
Programmierung zu verwenden, um diese praktische Funktion vollends auszunutzen).

Automatische Zentralschmierung 1 Stk ‘
Jber ein elekironisches Steuergerat wird die korrekte Menge Schmierfett verteilt (X-Y-Z Achsen).




MPS Sauger 130x50 mm H=25 mm
Sauger mit rechteckiger Grundfttiche, verwendet das konstante Raster des Maschinentischs zur
Positionierung. Erlaubt eine freie Platzierung Uber die gesamte FlGche.

Man kann mehrere gleichférmige Sauger Gbereinander legen, indern man die obere Dichtung
entfernt.

MPS Sauger 130x130 mm H=25 mm

Sauger mit quadratischer Grundfliche, verwendet das konstante Raster des Maschinentischs zur
Positienierung. Erlaubt eine freie Plafzierung Uber die gesamte Flache.

Man kann mehrere gleichférmige Sauger Ubereinander legen, indem man die obere Dichtung
entfernt.

Dieser Sauger kann den Sauger 6301346 oder 630137 aufnehmen.

wwnww.GRUPP.de




PC mit erhdhter Leistung 1 Stk
Bedienpult "eye-M" 2018 1 Stk
=+ Beispielbild ***

8 IO Ober M-Code verwaltete 1 Stk
zusdtzlichen Ein- und Ausgdnge

Zusatzlicher Hardware-Schiussel fur 1 Stk
Maestro CNC (fir USB Steckplatz)

Schieber fir den Plattenauslauf auf 1 Stk
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der linken Seite

Automatischer Schieber mit dem Maschinenportal in der X-Achse verbunden. Werksticke schieben bis
J einem Gesamtgewicht von:

- Pratix S12 = Kg 150

- Pratix §15/§18/5822-31 = Kg 200

- Pratix $22-43 = Kg 300

Max. Dicke, Opferplatte eingeschiossen, 40 mm.AuBerdem ist eine Absaugvorrichtung eingeschlossen,
die automatisch wahrend der Entladephase den Arbeitstisch reinigt. Diese Absaugvorrichtung ist mit
dem Zentralabsauganschluss der Maschine verbunden, und bendtigt somit keinen separaten
Anschluss. Die Hoheneinstellung des Schiebers ertolgt Uber eine Stitze auf der Opferplatte, serienmaBig
mitgetliefert.

Austadetisch mit Hoheneinsiellung und mit unabhéingiger Absaugung.

- Absaugstutzendurchmesser : 200mm

- Absaugiuftgeschwindigkeit : 30m/sek.

- Absaugiuftbedarf : 3400 m3/h

Bedienpult am Auslauftisch 1 Stk

Auslauttisch mit Verldngerung una Bedienungspanel, rechts und links positioniert, Das System erkennt
die WerkstUcke mittels Lichtschranken und stoppt entsprechend dem Entladezykius automatisch. Die
bearbeiteten WerkstlUcke kénnen durch Betdtigung des entsprechenden Knopfes entloden werden.

Vorbereitung BarcodeScanner 1 Stk
ohne Scanner

2 MultiCenter ST Paket, bestehend 1,00 Stic
aus:

Artikel-Nr. ST Paket

Beinhaliet folgende Einzetbausteine:

2 Verschachieh der Teile aus der Platte. Dabei werden die Ausfréisungen fir horizontales Bohren
bericksichtigt. Die Reststiicke werden in" die Platte verschachteit und fUr die Ausfrdsungen
ausgenutzt.

2 Excel Tabelle fir den Holzzuschnitt

< Lizenzgebikhren zur Nuizung des Patentes ,horizontales Bohren in der Platte” fir diese Maschine
=< Horizontalochraggregat G19-1.1-B

- Aggregat mit Aufnahme HSK 63 und Drehmomentstitze fir SCM Maschine (1 pin)

Technische Doten

www.GRUPP,.de
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Antriebsdrehrichtung: LINKS
Bohreraufnahme: 28H7 mit Klemmschrauben
Drehzahllbersetzung: 111,99 — Radertrieb
Antriebsdrehzahl: 562 - 4.020 1/min
Spindeldrehzahl: 1.00C - 8.0C0 1/min
Drehrichtung Bohreraufnahme: RECHTS
Spindelleistung: 250w

Voraussetzungen

Der Kunde stellt einen fir SCM Maestro ausreichend dirmensionierten PC mit einer lizensierten und
lauffahig installierten Version von Maestro und XConveter.

Der PC muss wenigstens 3 zusdtzliche USB-Schnittstellen frei und zugdngig haben.

Die Daten des auf dem PC instalierten Maestro (tigx, ...) missen durch den Kunden mit den aktuellen
Daten der Maschinenkonfiguration abgeglichen sein,

Der PC sollte Uber ein Netzwerk mit der Maschinen verbunden sein.

3 CAD Line
Arfikel-Nr. ST CADline

CAD Line Software 1 pav

Genereller Ablauf

MultiCenter-Studio (MCS) ist eine Software zum Verschachteln und Optimieren vorhandener
Maestro Programme. Hierbei sind folgende in Maestro programmierte Bearbeitungen
maéglich:

-Frésen von oben (3-Achsen)

- Sdgen von oben

- Bohren von oben

-Bohren horizontal

ACHTUNG: Sind Bearbeitungen von der Unterseite gewlnscht, so muss vom Bediener €in
separates Programm fUr die Bearbeitungen der Unterseite erstellt werden und ggf. in einem
separaten Arbeitsschritt auf der Maschine ausgeflihrt werden! Der Benutzer erstellt €ine
Stickliste der gewlinschten Prograrnme, legt Rohmaterial und Verschachtelungsoptionen fest
und startet die Verschachtelung. I MCS kann der Kunde Teile ohne Bearbeitungen definieren
(Zuschnitte), die von MCS auch ohne Yorhandenes Programm verschachtelt werden. Dabeéi
gibt der Kunde nur Lénge und Breite und einen speziell festgelegten Namen dn. MCS
analysiert dann die ausgewdhlten Programme, ermittelt die sich ergebende Stdrkontur fUr die
Verschachtelung und verschachtelt die Programme auf die ausgewdhiten Rohplatten, Be;
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der Verschachtelung wird beriGcksichtigt, dass horizontale Bohrungen mit einem
Winkelgetriebe erstellt werden und daher in die Rohpiatte zundchst eine passende Tasche
gefrést werden muss. MCS verschachtelt die Programme so, dass die zu fr@senden Taschen
auch Ubereinander oder am Rand liegen und somit der Verlust an Rohmaterial und die
Bearbeitungszeit reduziert wird,- die Programme ein méglichst groBes Reststick ergeben. MCS
optimiert die Ergebnisprogramme der Verschachielung in der folgenden Reihenfolge:

-Reduzieren doppelter Taschen

- Etikettieren

-Spannungsfreischnitt (konfigurierbar)

-Frdsender Taschen

- Bohren der horizontalen Bohrungen

-"Innere"” Bearbeltungen, optimiert in Bezug auf Werkzeugwechsel
- Austrennen der Teile

-kleine Teile ggf. im ersten Schritt nicht komplett durchfré&sen

- GroBe Teile austrennen

-kleine Teile fertig durchfrésen

Eingangsdaten

Alle Programme missen vom Kunden in der Software Maestro der SCM-Group erstellt werden
(ausgenommen der Zuschnitte). Dabei gelten folgende Einschrdnkungen:

-In einer PGMX-Datei darf nur ein "Teil" enthalten sein

- Alle Teille mUssen in Maestro "nicht gespiegelt” programmiert sein. Sollen gespiegelte Teile
produziert werden, so ist eine separate PGMX-Datei fir das gespiegelte Teil zu erstellen, dass
auch einen eigenen Datei-Namen haben muss.

-Das eigentliche Formatieren wird von MultiCenter-Studio nach speziellen Strategien
durchgefinrt und darf daher nicht in der PGMX-Datei programmiert sein.

-Bearbeitungen von der Unterseite sind nicht zul&ssig

-FUr nicht rechteckige Teile muss die PGMX-Datei so aufgebaut sein, dass das Rohteil for
Maestro durch eine Form definiert wird.

‘Ggf.sind noch andere Einschrénkungen zu berUcksichtigen, die bei der Festlegung dieses
Textes noch nicht bekannt waren. Stocklisten kédnnen vom Kunden in MultiCenter-Studio
erstelt werden oder als CSV-Dateien in MultiCenter-Studio importiert werden. StUcklisten
enthalten fUr jeden Eintrag die folgenden Informationen:

- Programmname

- Identifikation

-L&nge (nur Zuschnitte)

-Breite (nur Zuschnitte)

-Material

-Drehoptionen

-Kanteninformationen

- Etiketteninformationen

Materidliisten k&nnen vom Kunden in MulliCenter-Studio erstelt werden oder als CSV-Dateien
in MultiCenter-Studio importiert werden.

Ergebnisdaien

Alle Ergebnisse der Verschachtelung werden von MCS als Maestro-Scripting-Language (MSL)
Dateien zur verfigung gestelit und Uber die Software XConverter der SCM Group in PGMX-
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Dateien fUr Maestro bereitgestellt. Im Programm wird fUr den Rest ein von SCM zu erstellendes
Makro aufgerufen, mit dem ggf. der Rest zerkleinert werden kann. MCS ermittelt eine Position,
an der ein ggf. an der Maschin vorhandener Etikettendrucker ein Etikett aufbringen kann und
|5st einen entsprechenden Aufruf fUr Maestro aus. MCS erstellt eine separate Datei mit den fUr
den auf der Maschine vornandenen Etikettendrucker mit den Etiketten- und Kantendaten, in

der Reihenfolge, in der der Etikettendruck im Programm aufgerufen wird.

Voraussetzungen

Der Kunde stellt einen fir SCM Maestro ausreichend dimensionierten PC mit einer lizensierten
und lauffénig installierten Version von Maestro und XConveter. Der PC muss wenigstens 3
zusdtzliche USB-Schnittstellen frel und zugdngig haiben. Die Daten des auf dem PC installierten
Maestro (tigx....) mUssen durch den Kunden mit den aktuellen Daten der
Maschinenkonfiguration abgeglichen sein. Die PC-Version von Maestro muss so eingestellt
sein, dass die Werkzeugliste als EXT-Datei exportiert wird und die AuBenkonturen der Teile
automatisch exportiert werden. Der PC sollte Uber ein Netzwerk mit der Maschinen
verbunden sein, ansonsten ist mit einem erhdhten Aufwand bei der Installation und dem
Einsatz der Software zu rechnen.

Kopierschutz

MultiCenter-Studio ist ggf. Uber einen oder mehrere Kopierschutzstecker gegen unerlaubtes
Kopieren geschutzt.

Optionen (nicht enthalten)

Folgende Erweiterungen sind mdglich, aber ausdricklich nicht im Umfang dieses Arlikels
enthalten:

- Etikettendruck

- materialabhdngige Frésstrategien

-variable Telle mit Bearbeitungen (z.B. Typensystem "LinkeSeite”, "KBoden". ...}

- Abwicklungsmodul zur Erfassung von Fronten (System 1.1.1, 1.2, 1.2.2....)

-individuelle Sonderprogrammierungen (z.B. besondere Strategien beim Aufteilen etc.)
-individuelle Schnittstellen (z.B. zur Anbindung eines Plattenlagers)

ACHTUNG: Dieser Artikel beinhaltet nur die Lizenz zur Nutzung der Softwarel! Es sind
ousreichend Dienstleistungen fUr die Einrichtung des Systems, Test und Einweisung des Kunden
vorzusehen.

ACHTUNG: Serviceanfragen bei CAD Line zu dem Produkt werden gemas den
Dienstleistungsedingungen der CAD Line GmbH berechnet.
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CAD Line Inbetriebnahme vor Ort 1 pav
pauschal
Multicenter-Studio Installation und Einweisung vor Ort pauschal, inkl. Reisekosten

-Die Software Mulitcenter-Studio wird ven CAD Line Mitarbeitern auf einem PC des Kunden
vor Ort installiert und eingerichtet.

- Zus@itzlich wird der Kunde in die Funktionen von Multicenter-Studio eingewiesen (Daver ca. 2
Stunden).

Einrichtung, Test und Einweisung von Zusatzmodulen, z.B. Etikettendruck, vor Ort

-Der Artikel enthdlt eine Pauschale fUr eine einmalige Anreise zum Kunden innerhalo
Deutschlands. Sind mehrere Anreisen erforderlich, werden diese zusétzlich nach Aufwand
berechnet.

-FUr die Dauer von 3 Monaten nach Installation erhélt der Kunde durch CAD Line
UnterstUtzung bei Fragen zur Programmierung und zum Verschachteln mit Multicenter-Studio
-In diesem Ariikel ist die einmalige Anreise innerhalb Deutschlands zum Kunden und eine
einmalige Spesen- und Hotelkostenpauschale enthalten enthalten.

Voraussetzungen:

- ferlig eingerichtete Maschine mit allen fir Multicenter-Studio bendtigten Frésern und Bohrern
- moderner PC mit instaliertem Maestro und Xilog, gleiche Version wie die Maschine und
Werkzeugliste abgeglichen

- ausreichend freie USB-Ports (wenigstens 4) fUr alle Dongel und zusdtzlich einen USB-Stick

- Administratorrechte {Ur die Installation und Einrichtung der Software
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- Netzwerkverbindung des PC mit dem PC der Maschine

- freigegebenes von Maschine und PC nutzbares Laufwerk, bei beiden PCs mit gleichem
Laufwerksibuchstaben gemoppt

- In Maestro lauffdhige Musterprogramme fUr Testauftrége

- Ausreichend Material fUr die Testauftrége

Bitte beachten Sie:

- Die Einrichtung gilt als erfolgt, wenn die Programme in Maestro korrekt angezeigt werden.
Das Einfahren und Testen der Schachtel-Programme erfolgt durch Techniker des
Maschinenlieferanten {empfohlen) und Mitarbeiter des Kunden {nur bei getioten Kunden)

- FUr die Einrichtung von Etikettendruckern und/oder Etikettenformularen mdissen alle Geréte
funktionsféhig und ggf. getestet vor Ort sein

- Etiketten missen in ausreichender Menge [mindestens 100 Stdck) zum Testen vor Ort sein

- Ist die Insfallation {ggf. auch durch von CAD Line zu veriretende Grinde) nicht in einem
Einsatz méglich, so wird die Installation und Einweisung nach Wahl von CAD Line ohne
weiteren Einsafz vor Orf online fertiggestell.

- Der Termin fUr die Installation vor Ort ist wenigstens 4 Wochen im voraus zu planen. Kommt es
durch eine nicht oder nicht vollstdndig aufgebaute oder angeschlossene Maschine U
Verzdgerungen, so behalten wir uns vor, den zusétzichen Aufwand separat in Rechnung zu
stellen.

CAD Line Software fir manuellen 1 pau

Drucker

Lizenz zur Nutzung des Softwaremoduils "Efikeftendruck am Entladeplatz”, fir Maschinen ohne
integrierten Etikettendrucker Der Bediener wahlt zundchst die Jobiiste mit den einzelnen
Nestern. Dann wdahit er den aktuell gefrésten Job und bekommt eine grafische Darstellung
der Platte. & kann am Bildschirm mit einem Zeigegerdt (Touchscreen empfohlen) den
Referenzpunkt eines Teles anwdhlen. Das gewdhit Teil wird als bearbeitet markiert und das
zugehdrige Etikett gedruckt. Die Gestaltung des Etiketts ist Uber einen Formulareditor moglich.
Die Daten des Telles und bis zu 20 freie Informationen (Kante, Kunde., ...) stehen bei der
Gestaltung des Etikettes zur Verfliigung. Ein Musteretikett ist im Lieferumfang enthalten.
Individuefie Anpdssungen werden nach Aufwand separat berechnet. Lieferumfang: Nur
Software, zzgl. PC, Drucker, Etiketten. Die Einrichtung, Test und Einweisung erfoigt nach
Aufwand gem. unseren Dienstleistungsbedingungen. Das Modul ist eine Software, die unter
windows ab Windows 7 (deutsch) laufféhig ist. Die Software ist durch einen Hardware
Koplerschutzstecker (Dongle) gegen unerlaubtes Kopieren geschiizt.

CAD Line Software Ciamex 1 pau

Lizenz zur Nutzung des Softwaremoduls "Bearbeitung von Sonder-Verbindungen” cls
Erweiterung fOr MultiCenter-Studio Das Modul ermittelt zusatzlich zu den horizontalen
Bohrungen auch Sonder-Verbindungen mit horizontalen Elementen. Dazu sind in Maestro die
Bearbeitungen durch horizontale Bohrungen mit einem zuvor definierfen Durchmesser
anzulegen. An diesen Stellen werden dann von MCS entsprechende Erweiterungen der
AuBenkontur ermittelt und beim Verschachteln berdcksichtigt. MCS erstellt entsprechende
Frasungen, vergleichbar mit den Taschen der horizontalen Bearbeitungen und die
erforderlichen Bearbeitungen und Ubergibt dieses komplett an Maestro. Je Durchmesser ist
nur eine Bearbeitungsart moglich. Es kénnen fir bis zu 5 Durchmesser Sonder-verbindungen
angelegt werden. Eine Muster-Bearbeitungsart (Clamex-horizontal, Durchmesser Trmm) ist



bereits implementiert. Weitere Sonder-Verbindungen werden nach Aufwand eingerichtet und
separat berechnet. In Maesiro mUssen "Pseudo"-Werkzeuge fOr die horizontalen
Bearbeitungen angelegt werden, die nicht wirklich auf der Maschine vorhanden sein muissen.
FOr das Modul ist eine Lizenz MultiCenter-Studio erforderlich. Die Lizenz ist auf den einzelnen
Endkunden beschrénkt und Programme oder Programmteile dirfen nicht kopiert und/oder
weitergegeben werden. FUr die Einrichtung und die Einweisung des Kunden sind ausreichend
Dienstleistungszeiten vorzusehen. Individuelle Anpassungen sind méglich, soweit technisch
machbar. Anpassungen und Dienstleisiungen werden nach Aufwand separat berechnet.

CAD Line MultiCenter-Studio 1 stk

materialabhdngige Frasstrategien

Lizenz zur Nufzung des Softwaremoduls "materialabhéngige Frassirategien” als Erweiterung fir
MultiCenter-Studio

tm Plattenlager kann jedem Material eine Strategie zugeordnet werden. MultiCenter-Studio
stevert dann das Austrennen der Teile automaiisch nach dem Material oder einer
hinterlegten Strategie.

Dabei sind, Uber den Standard-Mechanismus hinaus, folgende Funktionen mdglich:

- Unterschiedliche Werkzeuge (maximal 3) je Strategie, abhéngig von der Matericlstdrke und
der eingerichteten Nuizlénge der Fraser

- Austrennen in mehreren Stufen mit maximalern Spanabirag

- Vorfrgsen mit AUfmaB in einem Zug mit dem gleichen Werkzeug

- Vorfréssen mit oder ohne aufmaB mit unterschiedlichen Werkzeug (Schruppen/Schlichten)

- Vorfrésen ohne Ausirennen

- Austrennen mit Rest (z.B. bel kleinen Teilen, Sperrholz. Kunsisioff, ...

FOr das Modul ist eine Lizenz MuliiCenter-Studio erforderlich. Die Lizenz ist auf den einzelnen
Endkunden beschrénkt und Programme oder Programmteile dUrfen nicht kopiert und/oder
weitergegeben werden. FUr die Einrichtung und die Einwelsung des Kunden sind ausreichend
Dienstleistungszeiten vorzusehen. Individuelle Anpassungen sind mdoglich, soweit technisch
machbar. Anpassungen und Dienstleistungen werden nach Aufwand separat berechnet.
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-4 ST Lizenz horizontales Bohren 1,00 stk
Artikel-Nr. ST Lizenz

5 Winkelaggregat Standard 1,00 Stk
Fabrikat: Grotefeld
Typ: F03-17121402
Bavjahr: 2018
Maschinen-Nr.:
Artikel-Nr. CM-N-18067
Winketaggregat G19-1.1-8
Antriebsdrehrichtugn links
Bohreraufnahme: Drm. 8H7 mit Klemmschrauben
Antriebsadapter: Kegel-Hohlschaft HSK-43 DIN69896
Bauhthe 140 mm
Inkl. Fettpresse




[ ST Drucker manuell 1,00 Stk
Artikel-Nr. ST Drucker man

7 Clamex 3.1 1,00 Stk
Fabrikat: Stehle
Artikkel-Nr. ST Clamex Stehle
bestehend aus:

1 Stick Sageblattadapter D60 mm GLPO mm Bohrung 30
Schaft 25 mm

mit NL 4/Mé6/48 fUr Lamello Clamex P

Typ: 184305

1 Stick warmesohrumpf-Futter
Typ: 183087

Artikel-Nr. S183087

HSK F-63 D=25 mm

1 5t0ck VHwW-Durchgangsbohrer 6X35/100X 10 72
Typ:S50600380

D6/NL35/Schaft 10x50/GL 100

fOr Lamello Clamex P

1 Stlck Prézisions-Spannzangen - D=10X52MM 462E
Typ: 170782
Artikel-Nr. $170782

1 StUck Spannzangen-Futter mit HSK-Schaft HSK-F63/462E
Typ: 173293
Artikel-Nr. 5173293

i Sthck Prazisions-Spannzangen - 470E/ER32 D=16X40MM 470E
Typ: 173657

8 Clamex3.2 1,00 Stk
Fabrikat: Lamelio
Artikel-Nr. ST Clamex Lamello
bestehend avs:
1 Stick CNC-Frésdorn S=16x55; L=68 mm
Typ: 132153 passend 2u Clamex Nutfréser 100,4x7x30 mm NL 4/6.6/DTK48 mm

1 StUck Clamexfréser D100x7x30 mm
Typ: 132142 Artikel-Nr. L132142
4/6,6/DTK 48
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¢ Clamex 3.3 1,00 Stk
Fabrikat: SCM
Artikel-Nt. ST Clamex SCM

bestehend aus:

Winkelgetriebe mit 2 Aufnahmen (SGgeblatt-Fréser) Typ: 77.71.26

Winkelgetriebe HITECO (SCM) mit Werkzeughalter HSK F 63 und zwel horizontalen Aufnahmen fOr Fréser
oder Sageblatter.

max. Drehzah! Eingang 10.850 U/min

max. Drehzahl Ausgang 15.500 U/min (1:1,43)

max. Betriebstemperatur 85°C

Gewicht 4,7 kg

finksdrehende Aufnahme Sageblait-Fréser

rechtsdrehende Aufnahme Fraser

Fréser Aufnahme:

* Spannzangenaufnahme ER 32 fUr Fréser mit Zylinderschaft (3-20 mm)

* elastische Spannzange Durchm. 15-16mm mit Uberwurfmutier
Sageblatt-Fraser Aufnahme:

* Sageblatiaufnahme mit Bohrungsdurchm. 35 mm und 4 M5 auf @ 54mm
mit Vekior Achse

max. Durchmesser 200mm; Sdgeblattbberstand 69ram;

Gesamildnge des Winkelgetriebes 201,5mm

ohne Vektor Achse

mayx. Durchmesser 100mm; Sdgeblattiberstand 19mm;

Gesamtlange des Winkelgetriebes 151,5mm

* Spannzangenaufnahme ER 25 MINI fOr Friser mit Zylinderschaft {3-16 mm)
* elastische Spannzange Durchm. 9-10mm mit Uberwurfmutter

*manuelle Gradeinstellung von 360° in der X-/Y- Ebene

10 Wetkzeug Grundbestickung fir 1,00 Stk
Schreinenr
Fabrikat: verschiedene

Artikel-Nr. WKZ ST Paket 8-25mm

Werkzeug bestUck! fir die Verarbeitung von 8-25 mm Platten
Bohrkopfbestickung:

3 Stick [SODUR-DUbellochbohrer HW 5x35mm L #J30555-5-05035-L

5 Stock 1SODUR-Dibeflochbohrer BW 5x35mm #J30555-5-05035-R

3 Stiick ISODUR-DUbellcchbohrer HW 8x35mm L. #130555-5-08035-L

2 Si0ck  ISODUR-Dibellochibohrer HW 8x35mm#130555-5-08035-R

1 Stiick ISODUR-DUbeltochbohrer BW 10x35mm #J30555-5-10035-R

1 Stick Kombi DObelbohrer HW 8x30 mm  #J30510-5-08030-R

1 Stick Zylinderkopfoohrer BW 35x70mm  #J30300-5-35070-R

1 Stick  Zylinderkopfbohrer HW 15x70 mm links #J30300-5-15070-L

1 Sthck  Sageblatt 120x4,0/2,8x20 / 7=35 #S550806254

Frasen der Rickwand im Nest

25tick  DIATEC-4-DP-Schafifrdser 72,D=8mm,NL=1 5 mm.S=8mm # 14250-7-649-R
1 Stick Hoch Préazisionsspannzange 8 mm #J21049-0-08000-0

1 stUck Prezisio-Spannzangenfutter A=75 mm #J21017-0-00063-F
Formatierungsfraser im Nest:

2stick Diatec-Pro Schafttrdser 7=2+2, 12x28x75 mm  #114310-9-12283-R
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