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Zwei MaschinengroBen —
zweimal Perfektion

B Die Stabilitat des Fahrstanders der
PRO-MASTER 7123/7223 wurde mit der
»Finite-Elemente-Methode « optimiert.
Sie erlaubt eine hohe Belastung bei
geringem Gewicht. Dies ermdglicht
extreme Beschleunigungswerte und
eine besondere Dynamik.

m Alle Linearfihrungen erfillen Referenz-
qualitat und sind ausgelegt auf auBerste
Prazision in der Fihrung, besondere
Laufruhe und sehr hohe Lebensdauer.

B Hochwertige, starke Antriebs- und Ge -
triebetechnik ist Voraussetzung fur die
extremen Beschleunigungswerte und
die schnellen Verfahrgeschwindigkeiten
der PRO-MASTER-Serie.

Schrag verzahnte und geschliffene Zahne
garantieren exakte Genauigkeit bei der
Positionierung und einen ruhigen Lauf.
Die hohe Materialqualitat sorgt fir mini-
malen Verschlei und lange Lebensdauer.

Alle Abbildungen kénnen Ausstattungsoptionen enthalten.

PRO-MASTER 7123 | 7223

Uberlegen in Leistung und Ausstattung

Die PRO-MASTER 7123 und PRO-MASTER 7223 von

HOLZ-HER setzen die Standards fur die wirtschaftliche

und hochflexible CNC-Fertigung. Das Leistungsspektrum ;
dieser Bearbeitungszentren trifft exakt ins Schwarze: ]

B Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit
® Uberdurchschnittliche Prazision
B Einfache, ergonomisch vorbildliche Bedienung

Die absolute Konzentration auf die Anforderung
der Praxis machen die PRO-MASTER-Serie in ihrer
Preisklasse einmalig und zum perfekten Be-
arbeitungszentrum fur alle Betriebe, die

sehr flexibel arbeiten oder industrielle = E =
Anforderungen stellen. ’ = ‘
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PRO-MASTER 7223 - er6ffnet neue Dimensionen

Die PRO-MASTER 7223 ist unschlagbar in der Kombination
Technik, Verfahrwege und Preis/Leistung. Der Antrieb in

X und Y erfolgt Uber eine Zahnstange und garantiert hochste
Prazision bei den hohen Beschleunigungen und Geschwin-
digkeiten. Die groBen Verfahrwege in Y und Z ero6ffnen neue
Fertigungsdimensionen.

Das Grundgestell in seiner kurzen, kompakten Bauweise und
der Fahrstander in Einarmausfuhrung — beides als Schwei3-
konstruktion — garantieren eine Uberlegene Stabilitat. Zusam-
men mit den geschliffenen und geharteten Prismenftihrungen
bildet dies die Basis fur das prazise Arbeiten der leistungs-
starken Aggregate. Eine 3-Feld-Sicherheitstrittmatte macht
Pendelbearbeitung moglich. In der optionalen 5-Feld-Version
bietet die Trittmatte, gerade bei sehr langen Maschinentisch-
ausfiihrungen, noch mehr Bewegungsfreiheit.




KONSOLENTISCH

Ergonomisches und einfaches Handling

B MaBbandanzeigen zur schnellen Konsolen- und

Vakuumabsaugerpositionierung [Bild 1]. Optional
ist fir jede Konsole eine Digitalanzeige erhaltlich,
die ergonomisch an der Stirnseite angebracht ist.
Die Informationen Uber die Sollpositionen der
Konsolen, Sauger und Saugertypen kommen
online von der Steuerung, wo sie der Bediener
definiert.

Der Abstand der Magnetventile ist optimiert auf
die GréBe der Vakuumsauger [Bild 2]. Die Vorteile
sind: Alle Positionen auf den Konsolen kénnen

erreicht und die Sauger dicht aneinanderpositioniert

werden.

Die Konsolen sind in X-Richtung auf geschliffenen
und geharteten Linearfihrungen verschiebbar.
Sowohl Rechts- als auch Linkshander kénnen die
Konsolen pneumatisch per Drehknopf leicht [6sen
bzw. festklemmen [Bild 3]. Vier pneumatisch heb-
und senkbare Beschickungshilfen machen das
Handling schwerer Werkstticke zum Kinderspiel.

Konsolentisch—die Werkstlckauflage
far optimale Arbeitsablaufe

Prézise Fertigung verlangt exaktes und sicheres
Positionieren der Werksticke. Dafir ist die
PRO-MASTER-Serie mit einem Konsolentisch
ausgestattet [Bild 7].

B Er bietet hohe Flexibilitat im Bereich
der Verarbeitung von plattenférmigen
Werkstoffen.

B Auch kompliziert geformte Werkstucke sind
schnell und einfach zu fixieren [Bild 4 und 5].

B Ergonomie bis ins Detail zeichnet den
Konsolentisch der PRO-MASTER 7123
und PRO-MASTER 7223 aus. Die Werkstlcke
werden Uber Sauger und ein Einkreisvaku-
umsystem auf die frei beweglichen Konsolen
gespannt [Bild 6]. Die Einstellung der vorpo-
sitionierten Konsolen und Sauger erfolgt
Uber eine optional erhéltliche Digitalanzeige.

B Bis zu acht Bearbeitungsfelder sind méglich.

Automatikspanner

® Uberzeugende Lésungen aus einer Vielzahl angebotener
Spann- und Befestigungssysteme.

B Stabile Auflage und fester Halt fur jedes Werkstick.

® Vordere Anschlagreihe fir ein einfaches Beschicken kleiner
Werkstlcke oder auch zur Doppelbelegung in einem Arbeits-
feld (Anschlag hinten/Anschlag vorn) [Bild 6].




BEARBEITUNGSKOPF

Multifunktional bestiickt,
optimiert fir die tagliche Praxis

Bohren, sagen, frasen, nuten — der Bearbeitungskopf der PRO-MASTER 7123/7223 ist
multifunktional ausgestattet und perfekt besttickt fur die rationelle Fertigung einfacher
und komplexer Korpusteile im Dauereinsatz. Die zwei Prismenfihrungen in Z-Richtung
sind gehartet und geschliffen, lassen also nicht die geringste Abweichung zu.

B Die integrierte und kompakte Bauweise =

macht den Bearbeitungskopf [Bild 1]
zum Vorbild in Dynamik, Beschleuni-
gung und Positioniergenauigkeit.

B Bereits in der Basisbestlickung

bietet die PRO-MASTER 7123/7223 [ ]

ein breites Bearbeitungsspektrum.

B Bohraggregat mit 18 einzeln

abrufbaren Spindeln, vertikal in ]

L-Form angeordnet; Leistung 3 kW,
1000-6800 min' [Bild 2].

WERKZEUGWECHSEL

Mit Garantie fiir hohe
Effektivitat

B Rationell durch variable Bestlickung. Der
mitfahrende Werkzeugwechsler (Option)
mit 8, 12 oder 18 Werkzeugplatzen sorgt
flr kurze Ristzeiten und hohe Produktivitat
[Bild 7].

B Ebenfalls optional gibt es einen Pick-up-
Wechsler mit zwei Platzen fir groBe Winkel-
getriebe und einem 14-fach-Linear-Werk-
zeugwechsler fur die PRO-MASTER 7123
sowie eine 16-fach-Pick-up-Installation an
der PRO-MASTER 7223 [Bild 6].

Horizontalbohraggregat mit zwei B Sigeaggregat-@ = 250 mm, in
Doppelspindeln in X-Richtung und X-Richtung und Y-Richtung schwenk-
einer Doppelspindel in Y-Richtung; bar (optional); Leistung: 3,5 kW.
optional dritte Doppelspindel in
X-Richtung [Bild 3]. B \ektorachse (C-Achse) 0-360°
endlos drehbar fur eine vielfaltige
Frasaggregat mit 11 kW mit HSK 63F, Verwendung von Wechselaggregaten
1000-24 000 min™'[Bild 4]; (optional).

optional 16 kW.

B Horizontalfrasaggregat/Schloss -
Sdgeaggregat-@ = 125 mm in kastenfrasen; Leistung: 5,6 kW
X-Richtung (optional); maximale (optional) [Bild 5].
Drehzahl: 1000-6800 min".




7950 7953 7954

Wechselaggregate — Technik, die begeistert

B Flieskopf 7950 B Winkelschwenkgetriebe 7953
Tastende Bearbeitung. Bohren, sagen, frasen; Schwenk-
Mit Spannzangenaufnahme, getriebe 0—100° manuell ein-

@ = 2-16 mm; optional stellbar; mit Sageblattaufnahme,
Tastglocke mit Innendurch- @ = 180 mm, und Spannzangen-
messer 110 oder 66,5 mm. aufnahme, @ = 1-16 mm;

n (max.) = 15000 min-".

= Winkelgetriebe 7954
Bohren, frasen; 2-Spindler
fir Spannzangenaufnahme,
@ =2-16 mm; 1 x links-
drehend, 1 x rechtsdrehend;
n (max.) = 15000 min-".

— WECHSELAGGREGATE

Lésungen fur jeden Anwendungsbereich

Eine groBe Auswahl von bis zu 24 Wechsel -
aggregaten macht die Fertigung selbst
komplexer Werkstlcke noch schneller,
rationeller und einfacher. Dabei entscheiden
die Details Gber Qualitat und Wirtschaft -

lichkeit.

Die Vielzahl moderner Materialien und
unterschiedlicher Designvarianten verlangt
nach kompetenten und zuverlassigen
Losungen. Die PRO-MASTER-Serie bietet
hierzu flexible Antworten fur unterschied-

lichste Anwendungen.

7955 7956

B Winkelgetriebe 7955 = Winkelgetriebe 7956
Sagen; mit Sageblattauf- Bohren, sagen, frasen;
nahme, @ = max. 220 mm; 2-Spindler fur Spannzangen-
n (max.) = 6750 min-". aufnahme, @ = 2—-16 mm

und Sageblattaufnahme,
@ = max. 180 mm;
n (max.) = 15000 min~".

C-ACHSE

Offen in alle Richtungen

Durch die optionale C-Achse werden

die HOLZ-HER Bearbeitungszentren
PRO-MASTER 7123 und PRO-MASTER
7223 offen in alle Richtungen. Sie erwei-
tert das Spektrum fur anspruchsvolle
Bearbeitungsprogramme.

= Als echte, voll interpolierte Zusatzachse
kann sie wahrend des Bearbeitungs-
vorgangs flieBend in alle Richtungen
gedreht werden.

m Stufenlose Verstellbarkeit und endloses
Drehen um 360° erhohen die Flexibilitat.

B Damit kann sich die C-Achse auf dem
klrzesten, direkten Weg positionieren.

B Eine Pneumatikoption erlaubt zusatzlich
das gleichzeitige Ausblasen beim Fras-
vorgang.

7957

B Winkelgetriebe 7957
Bohren; 4-Spindler fir
Spannzangenaufnahme,
J=1-16 mm;

n (max.) = 10000 min-".

7959

= Winkelkopf/Schloss-
kastenfrasaggregat 7959
Ein Ausgang fur Werk-
zeugschaft, @ = 16 mm;
n (max.) = 12000 min-".




VARIONC

Automatisches Einstellen
von A-Achse und C-Achse

— VARIOTABLE

Umriisten — schnell und
automatisch

GroBes Anwendungsspektrum durch stufenloses, automatisches Einstellen
des Werkzeugs in der Vertikalen von 0 bis 100° [Bild 1 und 2].

Der Variotisch besteht aus sechs Konsolen mit je drei
verschiebbaren Saugern. Das UmrUsten des gesamten
Arbeitstisches erfolgt in wenigen Sekunden. Konsolen
und Sauger werden dabei Uber die Steuerung automa-
!F ': tisch positioniert.

Grundausstattung

® Sechs Konsolen, motorisch tber Zahnstangenan-
trieb auf gehérteten Linearfiihrungen positionierbar.

B Je drei Saugeraufnahmen pro Konsole, je ein Vaku-
umsauger mit Tastenventil; zweiter Vakuumsauger
optional.

B Saugeraufnahmen motorisch Gber Zahnstangen-
antrieb auf geharteter Linearfihrung positionierbar.

b

)
A-Achse +
A )

Optionen

B Zusatzliche Konsolen und Sauger.

B Gesteuerte Pneumatikspanner zur automatischen
Umspannung von Fensterprofilen und ahnlichen
Werkstucken.

Grundausstattung

B Wechselaggregat VarioNC

B Pick-up-Platz fur das Wechselaggregat
VarioNC

® C-Achse

B A-Achse zur Einstellung des Werk-
zeugs in der Vertikalen, stufenlos
von 0 bis 100°

® Werkzeugwechsler 7894, 6-fach-
Magazin, Pick-up-System; speziell
fur VarioToolChange-Werkzeug -
aufnahmen [Bild 3 und 4]

Alle Abbildungen kénnen Ausstattungsoptionen enthalten.




——STEUERUNG

DATENVERBUND

Software, die alles kann —
einfach, Ubersichtlich, komfortabel HHPDE — netzwerkfahige Software L

CabinetControl

Korpus in CabinetControl erstellen J\

der Zuschnittlisten inklusive

fiir alle HOLZ-HER Maschinen

Die Steuerung garantiert eine Gberragende digitale Prazision. Mit der durchgangig grafischen Bedienober- Alle HOLZ-HER Maschinen sind untereinander Optimierung
flache der CAMPUS-Software ist die komfortable und intuitive Nutzung aller Maschinenfunktionen méglich. vernetzbar. Der digitale Workflow zwischen der
Die Software beinhaltet eine Fille von Funktionen, wie etwa Barcodeschnittstelle, Handbediengerat, Software CabinetControl, den Sagen, den Kanten- der CNC-Programme
Importmoglichkeiten und vieles mehr, um die PRO-MASTER 7123/7223 effektiv und umfassend zu nutzen. anleimmaschinen, den CNC-Fertigungszentren P
und der Software HHPDE (HOLZ-HER Prozess- i HHPDE T —
CAMPUS - mit integrierter Software CabinetControl datenerfassung) erm(?glicht eine effiziente Kantenanleimmaschine _E:ass:)nia"fr s -s::ec,unga s
Produktion. HHPDE bietet Folgendes: : g B T * Optimierung

= Kantenanleimmaschine

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

® Der NC-Hops-Editor bietet neben variabler Programmierung,
3-D-Ansichten und -Simulationen, eine volle Z-Achsen-

B Erfassung aller Betriebsdaten
B Zeitliche und kalkulatorische Planung Prozessdaten (PD)
der Auftrage

B Exakte Auswertung auftragsbezogener
Produktionsdaten

)/

Interpolation und einen Texteditor [Bild 2]. »Easy Snaps«, ein- CNC
stellbare Parameter und durchdachte Makros, vereinfachen HHPDE | it die Basis fiir eine effiz T et 41
Und beSChleUnigen ZUSétZIiCh dle Programmsteuerung. K lk l |St Somlt e basIs Tur eine e |Z|ente = MT-Manager Werkzeugverwaltung ) E%Zl}wmi{;SESE%ZEE?EESJZQEEe
B Das Workcenter zeigt die Belegung des Maschinentisches. alkulation.
Werkzeuge, Bohrképfe und Wege werden dabei werkstuck-
Ubergreifend automatisch optimiert und die
Bearbeitungszeiten berechnet [Bild 3].
B Die Werkzeugverwaltung MT-Manager erlaubt grafisches
Ubersichtliches Risten mit »Drag & Drop« [Bild 4]. -
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DIE ABMESSUNGEN

Z-Achse 7123 Bearbeitungskopf 7123 | 7223 Z-Achse 7223
Alle MaBangaben in mm Alle MaBangaben in mm 3}2 Alle MaBangaben in mm Sicherheit und Effizienz

durch Pendelbearbeitung

128 228

78

0)0)©0)©O)O)O)NO)O)O S
§ % Die 3-Feld-Sicherheitstrittmatte 6ffnet die Tur zu
erheblicher Leistungssteigerung und groBer Wirt-

z
ﬁ | stufe schaftlichkeit. Denn mit ihr sind Werkstlckent-
.Stufe =498

2.5tufe =598 nahme und Bestiickung auf der einen Seite maglich,

78
96—|
o]

!

z

1.Stufe =378
2.Stufe=478

w Werkstiick
32 T

Z gemessen ab Oberkante Konsole

224
—

(0000 L/ )

ﬂ Werkstiick wahrend das Bearbeitungszentrum auf der anderen
Seite des Maschinentisches weiterarbeitet.

O

Z gemessen ab Oberkante Konsole

PRO-MASTER 7123 i PRO-MASTER 7223

Alle MaBangaben in mm Alle MaBangaben in mm

2500/3200/4100/5000/5900 3200/4100/5000/5900/6800
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PRO-MASTER 7123 | 7223 Schaltschrank linke PRO-MASTER 7123 | 7223 Schaltschrank rechte
e aganagoen Maschinenseite e aganazten Maschinenseite

PRO-MASTER 7123 | 7223 PRO-MASTER 7123 | 7223

MaBangaben in mm A MaBangaben in mm A B
250 5520 320 6880 | 8280
320 6420 410 7780 | 9180
410 7320 500 8680 | 10080
500 8220 590 9580 | 10980
590 9120 680 10480/ 11880
MaBangaben in mm C MaBangaben in mm C
PRO-MASTER 7123 3870 PRO-MASTER 7123 3870
[ = mittmatee mmer akiv PRO-MASTER 7223 | 4105 [ - Trnmete immer i PRO-MASTER 7223 4105




Technische Daten

PRO-MASTER 7123/
PRO-MASTER 7223

Gewicht (kg) 4300/4450

Vektorgeschwindigkeit (m/min) 142

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

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

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

Max. Verfahrgeschwindigkeit C-Achse (min”) 60

Motorleistung Frasaggregat Typ 7831 (kW) 1"

Drehzahl Frasaggregat Typ 7831 (min™') 1000 — 24000

Motorleistung Frasaggregat Typ 7832 (wassergekihlt) (kW) "

Drehzahl Frasaggregat Typ 7832 (min”) 1000 — 24000

Motorleistung Frasaggregat Typ 7935 (wassergekiihlt) (Option) (kW) 16

Drehzahl Frasaggregat Typ 7935 (Option) (min”) 1000 — 24000

Motorleistung Bohraggregat Typ 7976 (kW) 3

Drehzahl Bohraggregat Typ 7976 (min”) 1000 - 6800

Bekk
Anschlussspannung (Volt) 3 x 400

Netzfrequenz (Hz) 50/60

Leistung (abhangig von Bestiickung) (kW) 22

Drucduft
Betriebsdruck (bar) 6,0

Zulassiger Grenzdruck (bar) 8,0

Druckluftbedarf (I/min) 300

Absaugung
Absaugleistung (m*/h) 5300

Statischer Unterdruck (Pa) 2500 - 3000
Anschlussstutzen-@ (mm) 250

Absauggeschwindigkeit am Anschlussstutzen (m/sec) 30

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 serienmaBi-
gen Lieferumfang gehdren. Zur besseren Information wurden die Maschinen zum Teil ohne die
vorgesehene Schutzhaube abgebildet.
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