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HOLZMA CADmatic:
Erfolg mit System

Mit horizontalen Plattenaufteilsdgen von HOLZMA ist es wie mit modernen
Oberklasseautos: Wer sie beherrschen und all ihre Funktionen im Griff haben
will, braucht ein perfekt gestaltetes Cockpit. Ubersichtlich aufgebaut, mit leicht
versténdlichen Anzeigen und intelligenter Meniifiihrung. Genau das bietet Ihnen
die Steuerungssoftware CADmatic. Von HOLZMA selbst entwickelt - und seit

liber 25 Jahren erfolgreich im Einsatz.
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CADmatic PROFESSIONAL

Kann alles, was die CADmatic
PRACTIVE kann — und noch viel
mehr! Beachten Sie deshalb
bitte auch die Informationen im
PRACTIVE Teil.




CADmatic PRACTIVE -
intelligente Steuerung fur die Baureihe 2

CADmatic PRACTIVE ist eine effektive Steuerungssoftware fiir die Baureihe 2.
Mit ihr nutzen Sie das Leistungspotenzial der Plattenaufteilségen HPP 230 und
HPP 250 miihelos und in vollem Umfang. Einfach und schnell steuern Sie alle

Funktionen an. Fiir effiziente Prozesse in lhrem Unternehmen.

CADmatic PRACTIVE

) CADmatic 4

CADmatic  Ansichten  Funktionen Extras Hilfe

Menii mit Ubersicht

|

Fir eine schnelle Orientierung sorgt die
obere Tastenleiste. Hier wird angezeigt, in
welcher Funktionsebene Sie sich gerade
befinden. Sie kdnnen von Ebene zu Ebene
blattern, geschiitzte Funktionen Uber ein 5
personliches Passwort freigeben und mit Material
einem Kilick zur Startseite zurlickkehren.

Ablaufgrafik

Platte DSP28-RNU-TAB280207
DSP28-RNU-TAB
2800,0 x 2070,0 x 28,0

Lauf | Plan | zyki. | Paket | Total | |
19084 00006 1 i | 1
19082 00014 1 1 1
19082 00015 1 1 1

Den Schnittplan immer im Blick

Die Ubersichtliche Grafik zeigt lhnen
genau an, welche Teile bereits produziert
sind und welche noch geségt werden. So
haben Sie immer alles im Blick.
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Die wichtigsten Funktionen
auf einen Klick

L x B: 345,0 X 671,0
Material: DSP18-RU-WE2

Typ: Teil
Besonders praktisch: Zentrale CADmatic-
Funktionen rufen Sie einfach tber die @) F1 @ F2 @ F3 @ F4 ﬁ F5 ‘ F6
Funktionstasten auf — entweder per Maus Hllfe Kameral  Kamera2  Kamera3 Ansicht Plan-
oder Tastatur. Rotieren auswahl
Produktion von vorne Rduction

holzma |

Voi’schub {mimin)

QFS

Produktion
} abbrechen

Maschinen-
tasten

14.03.2008 08:51:59

[Metrisch]

|

CADmatic PRACTIVE
auf einen Blick

e fur HPP 230 und HPP 250

e komplexe Technologien schnell
und einfach steuern

e unterstutzt bis zu 27 Sprachen

Virtueller Helikopterblick

In der zentralen Bildschirmansicht sehen
Sie Inre HOLZMA wie von einem Tower
aus — in allen Details und mit wertvollen
Informationen zum Produktionsstatus.

Schneller Zugriff auf alle
Maschinenaggregate

Ob Druckbalken oder Winkelandriick-
vorrichtung: Uber die selbsterklarenden
Funktionstasten in dieser vertikalen
Leiste kdnnen Sie auf alle Maschinen-
aggregate direkt zugreifen. Im Rahmen
der zur Verfiigung stehenden Funktionen
haben Sie bei der Gestaltung sogar noch
Wahimdglichkeiten. Fragen Sie Ihren
HOLZMA Berater.



CADmatic PRACTIVE -
die Grundausstattung

Flexible Auftragseingabe

Fixposition, Ablangen, Schnittplan-
eingabe — ganz gleich, ob Sie schnell
nur einen einzigen Schnitt durchfiihren
oder komplexe Auftrage abarbeiten
wollen: CADmatic PRACTIVE bietet
Ihnen fur jede Herausforderung die
passende Eingabemethode.

Das A und O einer effizienten Maschinensteuerung sind Vielfalt, Flexibilitét und
Schnelligkeit in der Bedienfiihrung sowie eine libersichtliche Organisation von
Daten und Werkzeugen. CADmatic PRACTIVE erfiillt diese Voraussetzungen

bereits in der Grundausstattung.




Grundausstattung
CADmatic PRACTIVE

¢ Qa

und -auswahl

~ Spannzangen

™ Nuten
geschlossen

‘ Maf

= Programmschieber  Mit MaB besdumen lep05|tlon

Korrektur

Fir den schnellen Einzelschnitt. Geben Sie einfach das
gewiinschte MaB ein — und schon kénnen Sie den Schnitt
ausflihren.

™ Winkelschnittanschlag

Material

(Standard) g
Materialparameter

I
I~ Pakethohe

Soll-MaR [mm]

EEEEnen00
-19.8

O M 8 ®Er [ e lolr Gr o @ro|

Einzsltsile Ablangen  Maleingabe  Spann-  Komektur  Material Zuruck Maschinen-
zangen Winkelsch_ tasten

hotzma [Matnsch] [11032008 110912

Liste =]

(Aktuell) B

~ Ji(HoLzma

| oo ©a30a/s0

MaReingabe und -auswahl a ab: 3
Mafeingabe M

Voreinstellungen Lauf 19084 Plan 00006 Abmessungen 26000 x 1850,0x 180 Matenalgruppe DSP18-RU-WE2

I
|
RickziehmaR  [20000  [mm] !
|
|

Required:
1109.6

™ Spannzangen am Ende &ffnen 2;;2?';

Free:
890.4

Material
|(standard) E|

Rest-Stk aktuell

I~ Pakethéhe RestmaB [mm] - Rest-Stk gesamt

Materialparameter I

T €r | Bro@Qrn [ F2

MaBeingabe  Auswahl  Anschnity  Matenial Zuruck Lists  Maschinen-
Modus  Ruckziehm.. ‘3bbrechen

Qr Bre B 8 [irs Pre
ibon

Hilfe. Einzsltsile  Fixposi

Einfigen  Stefen  Koplschnit  Aufilen  Ausschnie P roduziersn  Maschinen-
kopieren Nuen  parameter Eigenschaf_ asten

2562872598 I I [patrisch)  [eoszosmossy

O Br Orn Jrn B mire @7 g | | Ero@en |2
Hilfe. lan- Zuruck Pi

hoizms e

Ablangen Schnittplaneingabe

Schnitt fir Schnitt in eine Richtung: Hier geben Sie alle Daten Das volle Programm: Hier geben Sie alle Daten ein, die
ein, um einen Streifen in verschieden groBe Teile aufzuteilen. Ihre HOLZMA zum komplexen Langs- und Queraufteilen
des Plattenmaterials benétigt.




CADmatic PRACTIVE -
die Grundausstattung

Parameterverwaltung
(Abb. rechts)

AnschnittmaBe, Geschwindigkeit oder Beschleunigung: In

der Software CADmatic PRACTIVE kénnen Sie grundsétzliche
Einstellungen der Maschine definieren, sogenannte Parameter.
Diese werden dann bei jedem S&gevorgang automatisch ab-
gerufen. Bei Bedarf kdnnen Sie diese Werte natiirlich jederzeit

verandern.

|

Ablaufgrafik
Platte DSP28-RNU-TAB280207
Material DSP28-RNU-TAB
2800,0 x 2070,0x 28,0

Vorschub (mimin)

e ‘j Qe i\,,,
Produkion

abbrechen
L

fel e e

@r @r2 @r [@r (el

F:
Hilfe Kameral Kamera2 ~ Kamera3  Ansicht Plan-
Roteren

3D-Ablaufgrafik

Damit Sie alles im Blick haben: Die 3D-Ablaufgrafik zeigt Ihnen
in Echtzeit und aus frei wahlbaren Perspektiven alle Arbeitsab-
laufe an der Sége. Schritt fiir Schritt und mit klaren Handlungs-
anweisungen — auch fiir die Nachbearbeitung der Teile.

Passwortschutz
(ohne Abb.)

Wer darf welche Einstellungen und Daten bearbeiten? Verteilen
Sie die Zugriffsrechte gestuft nach Qualifikation der Maschinen-
bediener — abgesichert durch Passworter.

COmetic Anschten Furktionen Bares Wde 00—
| [{(noLzma

Materialparameter (Standard): ] A L @
Postforming 3
Einsatzpunkt Pakeththe 1 300
|Vorschubgeschwindigkeit Pakethohe 1 1%) 10

o

Immer am Winkellineal durchfiihren
bei
Kratzschnittautomatik ab Restemaf

12
mm [ 70
itt Kleine mming [ 50
itt volle mmin [ 15

Minimales Maft for vorletzten Schnitt mm [ 148
Vorwartsgeschwindigkeit mit Material e [ 100
Beschleunigung beim Paket einschieben Wﬁnd——_;!
Geschwindigkeit beim Paket einschieben S

indigkeit bei Ausi mit w30

Ausfi;:r;ta;zs(and [mm] I—_JW
t_)) |l Qe e e [ He < e ‘ O

terte Maschinen-
Parameter| tasten

L Hilfe Envel

11032008 103456

CADmatic  Ansichten  Funktionen  Extras. Hilfe ]
Rollenbahnabergang nicht frei I[ HOLZMA

cGBd,E
5 | B

- |E106 -

WA ohne Material
Sagewagen INI nicht OK
Schnitthéhen Initialisierung nicht o.k
MaR Quitt., Anforder. nicht OK
Einlaufrollenbahn hat einen STOP
Externe Freigabe am Einlauf fehit ‘
Verstellung nicht auf Position
Langsanschlag nicht auf Position
Keine Schnittdaten vorhanden !
Staubschiirze nicht oben

WA nicht initialisiert

WA nicht auf Position
Langsausrichtwagen nicht hinten

MIC nicht eingefahren

HS unten oder Ref.Insor defekt
pakethdher i

Die SPS

ber) des D wahrend der Bewegung n

Alarm98  Aktiv
Alarm104 Aktiv
Alarm105 Aktiv
larm106 Aktiv
Alarm107 Aktiv
Alarm110 Aktiv
A larm112_ Aktiv

o D
Hi

iife Ala

Séaewaaen Position

n )
;

Visuelle Fehlerdiagnose

Die visuelle Fehlerdiagnose zeigt Ihnen sofort, wenn zum
Beispiel ein Notaus aktiviert wurde oder ein Service-

zugriff erforderlich ist. Mehr noch: Ist Ihre S&ge mit einem
Modem ausgestattet, kann HOLZMA die meisten Fehler direkt
online beheben — in der Gewahrleistungszeit sogar kostenlos.
Das spart Zeit und erhéht Ihre Produktivitét.




Schnittplanverwaltung
(Abb. rechts)

Viele Bearbeitungsauftrége erledigen Sie mehr als einmal. Das
Gute daran: Einmal an der S&ge erstellte Schnittplane werden
gespeichert und lassen sich jederzeit wieder aufrufen. Das spart
Zeit und senkt die Kosten.

CADmatic  Ansichten _Funktionen  Extras _ Hife

[[(noLzma

Werkzeugverwaltung e % A P @
Einsatzposition [@
Position [Hauptsage h
Verschleiidaten (Aktuell) L
Schai lus |2 b
s o b
Schnittlange 13,5000 m Grenzwert [500,0000 m
Kratzschnittiange 0,0000 m Grenzwert [0,0000 m
Zerspanvolumen 9,7200 dm® Grenzwert (0,0000 dm®
Anzahl Schnitte 9 Grenzwert [400
Werkzeuge Kennzeichnung
u:aupts!ge Werkzeugkennung |5+ z
 Voritzsage Stammdaten
© PF-4023040 Abmessungen |Beschreibung|
S Sageblattstarke [£80  mm Durchmesser 3750  mm LS
Stammblatistarke 350 mm Anzahi Zahne [0
Drehzahl / Schnittgeschwindigkeit [0,0 Umin / [00 m/min
. N
Or @ @r @ B3 Vel @ Sr Bl | |§re
Hilfe Einsatz-  Werlzsug  Werkzeug Werizeug Drucken  Zuruck Maschinen-
posifon  freigeben  einfugen geschart
Betnabsberat e holzma TR [Metmsch) 14032008 1005 18
Werkzeugverwaltung

Wie viel Material haben Sie mit diesem Sageblatt schon geteilt?
Entspricht sein Zustand noch Ihren Qualitatsanforderungen?
Die Werkzeugverwaltung weil3 es genau und signalisiert, wann
es Zeit fur einen Wechsel ist. Daflir geben Sie einfach Ihre Er-
fahrungswerte bei einem spezifischen Materialmix ein.

Sie setzen verschiedene Werkzeuge ein? Dann hinterlegen Sie
die jeweiligen Parameter einmal unter dem passenden Namen.
Die Einsatz- und Volumendaten ordnet das Tool dann jedem
Werkzeug separat zu. Wird eines verschleiBbedingt ausge-
tauscht, stellen Sie den entsprechenden Zahler einfach wieder
auf Null.

Grundausstattung
CADmatic PRACTIVE

]
[i(HorLzma
4 & & @
Liufe 3 Programmfolge ¢ = |
Name. | Total | Anzahl | Bezeichnung | Material |Datum & Lauf Plan__[Total | Paket | Ist
500001 0 7 IMOS_UEB... 05.03.2008 L TeEEA— froct o= oF == L
500003 20 10 Fossil Man... 05.03.2008 00887 00001 1 1 1
- 00887 00002 1 1 1
W 00001 2 2 BI_MDF_1... B MD... 03607 00001 2 2 2
00002 : 3 MDF_16 MDF_16 03607 00002 1 1 1
B 00003 1 1 MDF_16 MDF_16 03607 00003 1 1 1
B 00004 1 1 IDF_38 MDF_38 03607 00004 2 2 2
1200206 8 9 7976-7-RA... 02.05.2007 03607 00005 1 1 1
200207 1 3 VANDERMA.... 02.05.2007 03607 00006 1 1 1
00881 27 2 85827KAHN 30.04.2007
200885 2 3 'WHCOFFEY 03.03.2008
200886 ] 1 REDODELV... 02.05.2007
1200887 2 2 87907MUC... 02.05.2007
500888 1 9 86467SUHR 02.05.2007
200889 19 15 RADERBI 02.05.2007
500890 14 1 85837VAN... 02.05.2007
203454 38 20 WH7972-C... 25.01.2007
203575 a3 18 8363-6-BP... 27.03.2007 Lauf: 18L_TITA Plan: 00001
203607 8 6 SF73621 10.04.2007 Reinptiledtionsipy
203644 6 CL8793- 26.04.2007 5
203652 2 2 FRANK-CL... 01.05.2007
203653 3 3 8607-7-CO. 02.05.2007
203654 1 2 8390-7-BA. 02.05.2007
203655 5 5 SUHR-CLO... 02.05.2007
1©07052308. 13 10 Automatic ... 23.05.2007
207253 3 20.06.2007
008011111... 17 12 Automatic ... 22.02.2008
SowIT2-01 56 40 20 wit 03.05.2007
1202 62 41 03.05.2007
ol1111_055 6 11.05.2007
O16-PULK 102 99 16.04.2007
518970 1 2 08.03.2007 (v Verschnitt: 4,63 % Anzah! Schnitte: 16

Schnittzeit pro Zyklus: 2 min 40 s

WMePe| | Qe[| @ @ e
2, Produdion Produziersn  Maschinen-
abbrechen tasten

Planeingabe ~ Ablaufgrafik

[Produiaon van vome % e mastor Metmsch)  [nos2ws 102947

§ SMDE0020 : aktuel B il

- §) SMDE0020 : Wartung - =lojx|
Zustand Vi (Y T :]
000 i i |[Bm=—m =
o= 1@
aktueler Zustand unbegr. Untetbr. Schaltschrank: Filter reinigen
Daver 00:03.02 ] Ve Ist]
Schicht 80.0 [ 00
Schicht il
Schichtfidhrer X o= L@
Schichbeginn 30121899.0000:00 =
= r e
Kooy Zustand Ve o]
BetiebszeR Schich [h] an >
v u‘, e . T ProduktionszeR gesamt [h] 00 [ 00
Anzahi el in Schicht 0
Betiebszei gesat [h] an pox I'@
Schnite Quersige gesamt 0
Anzahi Telle gesamt 0 Siigewagen: Abstreifer priifen
Zustand v Y
ti 1600 00 0.0
CLESCIRLE L @
[ ‘Winkelandriickvorrichtung: Reinigen =

[om] = |

Wartung mit SCHULER MDE

Fur dauerhaft erstklassige Bearbeitungsqualitat sollte Ihre
HOLZMA regelmaBig gewartet werden. Am besten punktgenau
nach einer exakt definierten Einsatzleistung. Wann dies soweit
ist, sagt lhnen das Wartungsprogramm SCHULER MDE von
der HOLZMA Schwester SCHULER Business Solutions.



CADmatic PRACTIVE -
Zusatzausstattungen

lhre HOLZMA kann weit mehr als nur aufteilen. Damit Sie héufig genutzte
Sonderfunktionen komfortabel iiber die CADmatic ansteuern kénnen, bieten
wir lhnen passgenaue Zusatzausstattungen an. Stellen Sie sich einfach lhr

personliches Leistungspaket zusammen!

CADmatic Ansichten Funktionen  Btras _Hiffe

%

Teil M Rest B Anschlag M GedrohtoPlotte M Schablono

QF F2 3 F4 rs Thre [T Fr|Jare pro ro @en | or2

Hilfe. 1.Ecke. 2. Ecke 3.Ecke 4.Ecke  Schablonen | Anschlag | = Diagonal-  GuiteilRest  Zuruck  Produziersn  Maschinen-
Auswahl | wechsein|  schnit tauschen tasten

 aen) 11032008 115640

Manuelle Winkelschnitte

Damit steuern Sie exakte Winkelschnitte einfach tGber
die CADmatic: schnell, komfortabel und préazise.

10




Zusatzausstattung
CADmatic PRACTIVE

Ausschnitt und Spannungsfreischnitt Sagen und Nuten in einem
Durchgang

Beschichtete Materialien verziehen sich beim Sagen durch

ihre Oberflachenspannung. Abhilfe schafft der Spannungs- Mit dieser Zusatzausstattung produzieren

freischnitt von HOLZMA. Ein gezielter Vorschnitt nimmt dem Sie fertig genutetes Plattenmaterial in

Material die Spannung. Mehr noch: Mit der Ausschnittfunktion einem einzigen Arbeitsgang. Das spart

lassen sich sogar Plattenéffnungen etwa fur Klichenspiilen ‘ Zeit und beschleunigt die Weiterverar-

gleich mitproduzieren. beitung.

(CADmatic 4
CADmatic  Ansichten  Funktionen Extras  Hilfe

\
. \-_— Planeingabe

Lauf: 00001 Plan: 00003 Abmessungen: 944,0 x528,0x 19,0 Materialgruppe: FPO_AH_B1_19

Bezugspunkt zum Teil
|oben links

Bezugspunkt im Ausschnitt
[1
X Y

[100,0 [100,0

L (L&nge) W (Breite)
[700,0 )
Ecksteg

0,0

MaRbezug

[Plattenoberfiache

or | | - e T free mr Qrs | | Cro@rnn j F2

Hilfe Speichem MaReingabe  Schnitte- Verwerfen Zurack Produzieren  Maschinen-
auswahl tasten

927,86 580,92 Idle [hulzmn ilMalrisch] J‘l 1.03.2008 11:02:28




CADmatic PRACTIVE -
Zusatzausstattungen

Projekt Objekte

e
CIEIE

imE|28|0

Brenen

i

10 15 20 25 30 35 40 45 50
R D T S D ey

™ 55 Gedrehies Tel futate TR
7 Il Ungedrettes Tei (ot rotated part)

DOBER. OO 2 8

60 55

107
[Nein)
[Nen)

w0 75 70 65

Layout

Dartelungsbedngung . IAnzeigen]
B Postion 1167.93,727.13 3mm] |3
B Rehmen

Umbruch vor [Nein]

95 "9.6‘ 85

001Add
ANE: C

InfoXXXXX

I| HOLZMA

02AddInfoXXXXX l

Pos.:  003AddinfoX> T-Nr.: 004AddinfoX>

Kantenmatenal_Vorderkarte,

EdgeMaterialBackXXX

Kantenmatenal_linke_Kante
Kantenmatenal_rechte_Kant|

dgeMaterialLeftXXX

partnamexxxxxxxxxxx
Lauf- / Teilenr.:  runxxxxxxxxxxx / 9999

F LxB: 016AddInfoXXXXX
2Z LxB: 017AddInfoXXXXX

Menge: nnnn/MMMM

oben:  010AddInfoXXXXX

Mat.: partmaterialxxxxxxx
unten: 011AddInfoXXXXX

Gesamtanzah_m_Laf_Tea_
|_in_der_Lag:

013AddInfoXXXXX
014AddInfoXXXXX

%
<K< >>> A Masenng_ist_voanden
tersl

[&) Lange x_Brete x_Dicke
Masenun;

XXauoieteiepebps

[ 012Ad

din:

[ED) Procuziene_Anzahl_Gesamtar
Produziene_Anaahl_im_Lauf

foXXXXX Produziete_Anzah_im_La_T
enrnmmer

Suref
£ Tei_ist_Schonplatte

BA Ted st im_Ausiaud_gecreht
A Ted_ist_optimienes_Ted

Text - 16,7, 9.3 - 72.70m, 13, 3mm

12

Thlovor R Cvovorsdos %, Vorschau

= 56.0mm, 4.0mm (Ungedrehtss Tai (not rotated part))

[A Tedenummer
Bluenme
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Etikettierung -
fiir ausgezeichnete Arbeit

Ob einzelne Bauteile, Schnittpakete oder
ganze Stapel: Mit der Zusatzausstattung
sEtikettierung“ kennzeichnen Sie Ihre Ar-
beitsergebnisse schnittsynchron mit allen
wichtigen Informationen und geben Daten
fur nachfolgende Maschinen weiter.

Wie das funktioniert? Mit Hilfe des Lay-
outeditors definieren Sie das Etiketten-
Design und geben die gewlinschten

Daten an der CADmatic Steuerung ein.

Reine Textinformationen sind dabei
ebenso mdglich wie Grafiken oder frei
wahlbare Barcodes. AnschlieBend gene-
riert das System die Etiketten genau im
Verarbeitungsrhythmus, sie miissen nur
noch manuell aufgespendet werden.

Eine Zusatzausstattung, die in puncto
Gestaltungsmdglichkeiten und Hardware-
qualitat BranchenmaBstabe setzt und
keine Wiinsche offen lasst.

Zusatzausstattung
CADmatic PRACTIVE

T

CADmatic  Ansichten  Funktionen Bxtras Hife

Materialparameter

¢ G B A APAE

Materialgruppe

l Speichern unter ... I Loschen ...

Postforming
Einsatzpunkt Pakethdhe 1

Ve B

Immer am Winkellineal durchftihren

Sagewagen

ung bei Ki

Kr i ik ab R

itt kleine F

Ve b indigkeit ¥ hnitt volle F
Programmschieber
Minimales MaR fiir vorletzten Schnitt
Vorwartsgeschwindigkeit mit Material
Beschleunigung beim Paket einschieben

it beim Paket ei
Geschwindigkeit bei Ausrichtung mit Spannzangen

300
(%] 10
g |

4
[mm] 7,0
[m/min] [———_5
[m/min] 15

[mm] [————14—8
w100
Mte ]
W %
w30,

el 2

IL.J|[2 ][0 ]{for]

Qe o A

Erweiterte
Parameter

0 & © [ @] i

Maschinen-
tasten

|itle [hotzme

Materialabhangige Parameter

Wer viele unterschiedliche Materialien ver-
arbeitet, muss seine S&ge jedes Mal neu
einstellen. Das verldngert die Ristzeiten
zu Lasten der Produktionszeit. Automati-
sieren und erheblich beschleunigen l&sst
sich die Einstellung mit dem Zusatzmodul
»,Materialabhangige Parameter”.

Fir jedes Material geben Sie die Para-
meter nur noch einmal ein. Etwa fur den
Fahrweg der Winkelandrlickvorrichtung,
den Sageblattiiberstand oder den Ein-

| Metrisch) [11.03:2008 10:36:40

tauchpunkt fir Postformingmaterial.
Hinzu kommen zum Beispiel Werte fiir
den Druck von Spannzangen und Druck-
balken oder fir die Drehzahl, sofern

Ihre HOLZMA (ber eine dieser Optionen
verflgt (teilweise erst ab Baureihe 3).

AnschlieBend rufen Sie bei einem Material-
wechsel nur noch das entsprechende
Profil auf — und schon stellt sich lhre
HOLZMA von selbst ein. Vollautomatisch
und im Handumdrehen.




CADmatic PRACTIVE -
Zusatzausstattungen

w wom 08
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CADmatic Ansichten Furkbonen Bxras _Hife

TR G
: Optimierung i ¢ G B A & @

Optimierung
Optimierte Laufe

Teileliste
Name ﬁ?ZG—— J _‘ .J J 2 @

/Name Lsngs Breite| Anzahl Material | Maserung

[FACH 2150 1505 1DSPIBR. ¢ 2
'BODEN 564,0 288,5 1 DSP18-R..
'FACH 365,0 250,5 1 DSP18-R..
BODEN 214,0 158,5 1 DSP18-R..
SEITE 1010,0 380,5 1 DSP18-R..
|BODEN 364,0 258,5 1 DSP18-R..

00001

<1

999 aaq
3

2 +| | Planvorschau

Plattenliste

Name WJ_JJJ

Name LE;ga ~ Breite| Anzahl Maténa| ~ Dicke

'DSP18-RER.. 28000 2070,0 7 DSP18-R.. 18,0 2/
X14113/0010 5620 9164 1 DSP18R.. 18,0 2/
X14113/0010 5587  1050,5 1 DSP18R.. 18,0 2/

Parametereinstellungen

E“ ,..FSH b 77 "Fa 'gFe GEro @en | oFr2

Telleliste  Platenliste Plattenliste ~ Optmieren ~ Planeingabe  Zuruck  Produzieren  Maschinen-
speichema..  laden speichema.. tasten

Teleiste
taden

hoama Mernach] 1403200095708

CADplan - manuelle Schnittplanoptimierung Daten online libertragen
(Ohne Abb.)

| ,Einfach mehr rausholen® lautet das Motto. Deshalb hat

\ HOLZMA die Schnittplanoptimierung CADplan direkt Wer vernetzt arbeitet, kann wertvolle CADmatic-Informationen
1 an die Sage geholt. Ihr Vorteil: Uber die CADmatic geben schnell und interaktiv austauschen: von Sége zu Sége ebenso
Sie einfach alle Teile- und Plattenlisten fur den aktuellen wie zwischen Sége und zentraler Datenverwaltung im Unter-
‘ Auftrag ein. CADplan generiert dann umgehend die opti- nehmen. HOLZMA bietet Ihnen dafiir gleich mehrere Wege an:
mierten Schnittpléane. Das minimiert den Materialverbrauch
und macht lhr Unternehmen noch produktiver. Die ideale e Online-Anbindung per W-LAN
Lésung fur kleine bis mittelgroBe Auftrage. e Online-Anbindung Uber Ethernet-Kabel

e Datentransfer Gber USB-Schnittstelle
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Zusatzausstattung
CADmatic PRACTIVE

atic

CADmatic ~ Ansichten ~ Funktionen Extras Hilfe

'@LZMA
¢ G B A PO

Vorauswahl Teileliste
[Auftrag & Material Tot.. Stk Name |Lénge |Breite |Maseru.. |Auftrag
Aty Material 1 FACH 2150 1505 Langs  RER
So——— BODEN 564,0 288,5 Langs  RER
o FACH 3650 250,5 Langs  RER
PERIEEIA BODEN 214,0 158,5 Langs  RER
s FACH 3650 2505 Langs  RER
| Forpp— SEITE 10100 380,5 Langs  RER
DSP18-RIGVIKT BODEN 364,0 258,5 Langs RER
pEisam o BODEN 1140 2885 Léngs  RER
i pereRLT SEITE 7250 700,5 Léngs  RER

HOLZM1 DSP18-RU-ALT ol
TRAEA EAANA 04 & 1z nrn

4

|G ELELEL GGG GG

Plattenliste Parametereinstellungen
Code \Lﬁnge |Breite 1Anzahl [Material [Dicke |Kosten [ Sags <l e
~ DSP18-RER-NA.. 2820,0 2070,0 7 DSP18-RE.. 18,0 4,79 IW;[

 X14113/0010 5620 9164 1 DSP18-RE.. 180 0,24

7 X14113/0009 558,7 1050,5 1 DSP18-RE.. 180 0,24 optimierung | | @]
¥ X900782/0004 891,2 7131 1 DSPIBRE. 180 0,00 3 |[STANDARD g
o BErn g © & Br|[ | Zre > Brodrm [ ro2

Hilfe Teile Platten Materialu.  Produktion Zurick Optimieren  Maschinen-
einfugen einfugen Plattenver... tasten

-
2
2
=
2
s
-
|

(o
—|v

|Optimierungsprogramm geladen |igle hotzma iMetriscr) [14.032008 09:43:34

Just-in-Time-Optimierung

Noch einen Schritt weiter als CADplan geht die Just-in-Time- Bei Bedarf kénnen auch alle an der Sage vorhandenen Reste

Optimierung von HOLZMA. Damit kdnnen Sie aktuell ben6- vor Produktionsbeginn manuell eingegeben und so bei der

tigte Stiicklisten direkt aus dem Buiro importieren und an der Optimierung berticksichtigt werden. Dank des intelligenten

Sé&ge bearbeiten — ohne zeitaufwandige manuelle Eingabe Teilemanagements |asst sich sogar der gesamte Plattenbestand ;
und genau dann, wenn Sie sie brauchen. eines Betriebs Uber die CADmatic verwalten — eine interessante

Alternative fir alle Plattenaufteilsdgen ohne Lageranbindung.

Dabei lassen sich gleiche Materialien aus verschiedenen

Auftrdgen zusammenfassen und gemeinsam optimieren. So Darliber hinaus haben Sie die Mdglichkeit, bereits optimierte
“ermdglicht das Zusatzmodul ,,Just-in-Time* eine produktions- Schnittplane aus dem Biro zu importieren. Dann werden die
nahe und sehr dynamische Schnittplanoptimierung. Daten einfach von einer branchentiblichen Optimierungssoft-

ware wie Schnitt Profi(t) ibernommen.
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CADmatic PROFESSIONAL

CADmatic PROFESSIONAL -
Steuerung im groBBen Stil

Noch flexibler, umfassender und komfortabler: CADmatic PROFESSIONAL
basiert auf der PRACTIVE-Version, bietet jedoch noch viele weitere Funktionen.
So steuern Sie groBere Plattenaufteilsdgen (ab Baureihe 3) und sogar Anlagen -
bei Bedarf inklusive aller Beschick- und Abstapelsysteme. Technische Vielfalt
wird damit zum Kinderspiel - dank der intuitiv verstandlichen Plattform von

CADmatic PROFESSIONAL.

CADmatic PROFESSIONAL
auf einen Blick

‘:!‘,CADmatic 4 F

Menii mit Ubersicht ¥y |
0=

e basierend auf PRACTIVE, aber mit
deutlich umfangreicheren Funktionen

e entwickelt fir anspruchsvolle Aufgaben
und hochste Anforderungen

e bereit fur die Lageranbindung

e mit integrierter PPS-/ERP-Schnittstelle
unterstiitzt bis zu 27 Sprachen

I@LZMA
4P HAi@®

Vorschub

‘ “i og
: 130,0

manuell
Ist 0.0

k\ .

Fir eine schnelle Orientierung sorgt die
obere Tastenleiste. Hier wird angezeigt, in
welcher Funktionsebene Sie sich gerade
befinden. Sie kdnnen von Ebene zu Ebene
blattern, geschitzte Funktionen Uber ein
persénliches Passwort freigeben und mit
einem Klick zur Startseite zurlickkehren.

]
| s

Virtueller Helikopterblick

Den Schnittplan immer im Blick
In der zentralen Bildschirmansicht sehen

Die Ubersichtliche Grafik zeigt lhnen
genau an, welche Teile bereits produziert
sind und welche noch gesagt werden.

Sie lhre HOLZMA wie von einem Tower
aus - in allen Details und mit wertvollen
Informationen zum Produktionsstatus.

Farblich markiert und mit exakter Zuord-
nung zur aufliegenden Platte.

Schneller Zugriff auf alle

o | % |7 [ v [m]r. [w]e

_ Maschinenaggregate
Funktionsebenen wechseln gl | ks ot B dudg i Ob Druckbalken oder Winkelandriick-
N l,'_-z . X19002/0008 Tewl { Paket vorrichtung: Uber die selbsterkldrenden
Uber die Icons in dieser Leiste wechseln . SETEG [TO2; - ol 4 Anzzhl 4 Drehzahl Funktionstasten in dieser vertikalen
Sie schnell und einfach von einer Funktions- EL S 2500 x 14645 x 28 3450xE710 Leiste kdnnen Sie auf alle Maschinen-
ebene zur nachsten. 'r__ 19062/ 00001 | ERONT aggregate direkt zugreifen. Im Rahmen
11 DSP28-RBU-VENEZ280207 LSRR -— i der zur Verfiigung stehenden Funktionen
- DSP28-RBU-VENEZ 345.0x €710 ; " S0 haben Sie bei der Gestaltung sogar noch
33%;,330732" 2 FRONT. Wahlmdglichkeiten. Fragen Sie Ihren
169 st e HOLZMA Berater.
s e : 11 X19079/0018 g d s 345.0x€71.0 ve 00 :
Die wichtigsten Funktionen DSP28-RBU-VENEZ I— FFronT '
auf einen Klick 2172 x 5905 x 28 H 1123 gy |V | 40050
Besonders praktisch: Zentrale CADmatic- i l Gt L v Labh iy — i s
Funktionen rufen Sie einfach tiber die :Z?, ! b S i S e o e 000
Funktionstasten auf — per Touchscreen, @ D" 5:2 D‘E: D‘E: E \ 000
Tastatur oder Maus. RNZos xvz™ Y25 Q ‘;2’ % v,
@ (Standard) [Produktion von vorne ‘Production ‘holzma I[Metrisch] ‘14,03_2003 11:17:24 I )




 CADmatic PROFESSIONAL -
die Grundausstattung

Bereit fiir mehr: Alle Standardfunktionen der CADmatic PRACTIVE sind
auch in der PROFESSIONAL-Version erhéltlich. Dariiber hinaus bietet
| PROFESSIONAL noch mehr Méglichkeiten. Mit dieser Bediensoftware

nutzen Sie die ganze Klaviatur der modernen Maschinensteuerung und

: holen das Maximum aus lhrer HOLZMA heraus.




Grundausstattung
CADmatic PROFESSIONAL

Fixposition Abldngen
(vgl. PRACTIVE Seite 7) (vgl. PRACTIVE Seite 7)

T ciomatic + SEx] ¥ homatic 4 BEx]
1 I'_='l BCOLZMA :5- ,__V| ! HOLZMA fi-
55 Fixposit 3 DIA6oL] RS - D AAHBO
! Q nSpannzungen geschlossen | Maft !Wlnkelschnmunschlng u@ % Q I Platte Ausmessen -|| aktiv (Ma Stackzahl I‘P\glg‘jlfarmms i eber %
uﬁprorg!mﬂrschlebar 60010 i U-D ‘ i“ Anschnitt vorne - [mm] 800 0 el =
= , " oo R 1000,0 Rest Stk ak(ue[l " ol D
s 21 f - o
2l thMal& besumen 750.0 = - 9000 2 rem 2 =
1| 1 OO’O IN«Wer ey Spannzangen am Ende 8ffnen r 550’0 1 L)
nNumn ) “{Z} ! 80 0 = 0 H{Z}
12000 ['q4 | B = pataore T 18050 1 =
| IP Kkethoh 1800,0 r 0,0 1
M 0,0 R o
‘ . . |_ Res(maf& [mrn]
L] 2000.0|0
: )
(Aktuell) . -4 . 3 = (Aktuell) - 2 B,

Mall einfg.  Mal loschen Matliste ol Hife Mal einfig.  Mad bschen Mallste Liste jooo)
; Sracham Shirchen 539

il i o i E

jon... |Fixposition |holzma [Mevisch]  114.03.2008 11:44:37 | ¥ ) | (Standard) |Betriebsbersit Abléngen | [Mevisch]  14.03.2008 11:44:27 | )

E Optimierung
Mateingabe Teileliste ‘ Opurmerung
B Name 14226 Optimierte Léufe

= 2 = 14226-DSP18-RER-NA1
| Lénge| Breite| | 00001

T 2150 1505 1 DSP18R.. 00002

[Festes/iiat; S74;0 5640 2885 5 DSP18-R..
tel 3650 2505 1 DSP18-R... |
Mep o 2140 1585 1 DSP18-R :
frio ] ] 10100 3805 1 DSP18-R... @
Information 364,0 258.5 1 DSP18-R.. Planvorschau

Mal-Typ:
Schnittsbene: ;| Plattenliste

- Name  pepiarERNA | )EEIE)
Teileauswah! Name | LEngel Brei(el AnzehllMalerieI | chkel
00003 FRONT - = | DSP18-RER..  2800,0 2070,0 7 DSP18-R.. 18,0
595,0x 1400 18,0 X14113/0010 562,0 916,4 1 DSP18-R.. 18,0@

. Gedreht X14113/0010 558,7 1050,5 1 DSP18-R...
Einfigen
einfigen
Parametereinstellungen

Bearbeiten || Neu S&ge  Standard - [E]2][©] ortimierung standard

Siwfen  Kopfschott  Auflen  Loschen  Plan- n Ausschnite Produziersn  Scnstiges Hife Tolelste  Toliste  Telelste  Plationiste  Platenisle  Flatteniste  Optmisren
; laden speichem  speichem ol laden speichem  speichem al.

e 5 [0 R D ol 8 et el

1906,89 -27,58 holzma [Metrisch] 14,03.2008 12:22:57 5 (Standard) Betriebsbereit |holzm;

Schnittplaneingabe CADplan
(vgl. PRACTIVE Seite 7) (vgl. PRACTIVE Seite 14)
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CADmatic PROFESSIONAL -
die Grundausstattung

3 E; ;EE)LZMA
13 A ¥ ©

<

f
)

e e
L A0S

NS

. MDFG16
MDFG16
2800 x 2070 x 16 e o 5 e F T
80|

St © 000027-1_4 /00001 LW 1232.0x 308.0 LxW 1232.0x 308.0
1. MDFG16 Al sopEN

MDFG16
. 2800 x 2070 x 16
000027-1_4 /00002

K101G23 | K101G23

mm MDFG16

2800 x 2070 x 16

| 000027-1_4/00003

. DSP18-RBN-WIBN280207 K101G23

e e s ==o
__NAN131171141/00NN1 > I;xvy‘lflaz.l)xmﬂmm

=11
11 MDFG16 i &

Hilfe Kamera 1 Kamera 2 Kamera3 Auslauf- Produktion |Produktion
information abbrechen fortsetzen

QK K K B %] e

0-99 ktion von vome | Producti lholzma [(Metrisch]  [07.03.2008 12:03:50 | ;

3D-Ablaufgrafik mit Vor- und Riickschau

Die 3D-Ablaufgrafik zeigt lhnen in Echtzeit und aus frei wahl-
baren Perspektiven alle Arbeitsablaufe an der Sage. In der
Version PROFESSIONAL haben Sie zusétzlich die Mdglichkeit,
mit Vor- und Rlickschauen zu arbeiten. So sehen Sie, welche
Teile im laufenden Arbeitszyklus schon erstellt wurden und
welche als nachstes produziert werden.
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Grundausstattung
CADmatic PROFESSIONAL

D ety <
\OFG® 10 % 1 SRt
T

Komfortable Bedienung iiber Touch-Screen Noch flexiblere Auftragseingabe liber Listen
(ohne Abb.)
Einfach, schnell und intuitiv: CADmatic PROFESSIONAL ist vor-
bereitet fiir die Touch-Bedienung. Je nach Baureihe gehort sie Wie PRACTIVE bietet auch CADmatic PROFESSIONAL
bereits zur Grundausstattung oder I&sst sich optional einrichten. unterschiedliche Eingabemethoden - von der schnellen Fix-
position Uber das Ablangen bis hin zur Schnittplaneingabe.

Mit dieser Funktion I6st der Maschinenflihrer die meisten Um Sie noch flexibler zu machen, bietet lhnen HOLZMA in
Aktionen genau dort aus, wo sie klar und Ubersichtlich ange- der Version PROFESSIONAL zusétzlich die Moglichkeit der
zeigt werden: direkt am Bildschirm. Der standige Blickwechsel Listeneingabe. Damit lassen sich selbst komplexe Produktions-
zwischen Anzeige, Tastatur und Maus entfallt, stattdessen auftrdge mit mehreren Langs- und Querschnitten noch ohne
fuhren ergonomisch gestaltete Eingabemasken direkt zum Ziel. aufwéandigen Schnittplan manuell eingeben.
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CADmatic PROFESSIONAL -
Zusatzausstattungen

Geht nicht, gibt’s nicht! Fiir CADmatic PROFESSIONAL bietet lhnen HOLZMA
nicht nur samtliche Zusatzausstattungen der PRACTIVE-Version an, sondern
noch zahlreiche weitere Extras. Damit bauen Sie die Bedienoberflache bedarfs-

gerecht aus und steuern selbst komplexe Plattenaufteilanlagen miihelos.

V - V - BE’:E:LZMA ‘ . EE [}C.:?LZMA
E Planeingabe - dPiiAm@O i e 4P A

.
LaUE 79064 Pan: 00006 Abmessungen 1981.0x H50x 160 Valerigruppe-DSP1e-RU- P NVSESTY
2

Nuten mit Abstand

2
MaRbezug
% [rechts < [Auenkante |

Abstand 1 Nut-Abstand Anzahl
o i [1000 [1725 B
zum Tei

Referenz fur Abstand 1

[oben links. E [Farts

|l1!exugspunkl i dusschont j ¥ Breite immer wie S&geblatt
Breite Schrittweite  Tiefe

)1(50 0 :o 0 . ; I : o

A 4 . ™ Turbo-Nuten

L (Length) W (Width) . i Bezug fur Nut-Abstand

1000,0 [300,0 - [Mitte

Ecksteg | Einsatznut

0,0

Einsatzmodus
MaRbezug

Keine hd
[Prattenoberfiache |

Eintritt Austritt

Hife Speichem Schote:  Verwerden  Maleingabe [5o0] Hife Spochem Schtte  Veweren  Maongsbe
auswahl » -

-
E] y E]

@ o o - 2} B o g -

(Standard) 1124,37 701,88 holzma |[Metrisch] 14.03.2008 12:28:17 :73 ) (Standard) 603,07 381,81 holzma |[Metrisch] 14.03.2008 12:31:38 :F‘ )

Ausschnitt und Sédgen und Nuten
Spannungsfreischnitt in einem Durchgang
(vgl. PRACTIVE Seite 11) (vgl. PRACTIVE Seite 11)
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¥ Comatic 4

Y S F HOLZMA
%9 Optimie 4P AAD -
FY Op ] k o A\ e O] <
'Q Auftrag & Material - | Total |Stk |Nama |L§nge lBrei(e IMasarung |Projekt [ |i %
ot | Rz iaiara 1 1FACH 2150 1505 Langs  RER @ 0
i o B 1 1BODEN 5640 2885 Lings  RER @ -
- e | 1 1FACH 3650 250,5 Léngs RER @ o
im | R | corre-novan 1 1BODEN 2140 1585 Léngs  RER @ L=
m'_|_ e || ey 1 1FACH 350 2505 Lings  RER @ =

s 1 1SEITE 10100 3805 Lings  RER @

L semwas | oseramonc 1 1BODEN 3640 2585Langs  RER @ )
. i 1 1BODEN 1140 2885Léngs  RER @

st ospisaNLTAS =

= EEes 1 1 1SEITE 7250 7005 Langs  RER i® k=)

lCode |L§nga |Braite IAnza.A. |Material |Dicks lKost.“ | [<] Sége

Zil| @ DSP18-RER-.. 28200 2070,0 - 180 4,79 Stariclard

7 X14113/0010 5620 9164 1DSP18-R. 180 024fF
iLL) & x1a1130000 5587 10505 1DSP18-R.. 180 024 ||Optimierung [o]

7 X900782/0004  891,2 713,1 1DSP18-R.. 180 0,00 || Standard .

7 X14224/0009  1876,2 1366,4 1DSP18-R.. 180 0,017 ~

Just-in-Time-Optimierung
(vgl. PRACTIVE Seite 15)

Daten online libertragen
(ohne Abb., vgl. PRACTIVE Seite 14)

He Tan Paten Moy Podken 20 Optmiens  imponir | [00T]
) e g i el o Pitenien e, Y ST B
. - = i
QO = & 8 B Z B [0 L B
@ 0 Betriebsbereit |Idie holzma [Mevisch]  |14.03.2008 12:47:02 | € )

Zusatzausstattung

CADmatic PROFESSIONAL

Immer am Winkellineal durchfihren

Uber

bei

HPLR5413-1 | Neu... Speichern || gschen...
Ao
mo| S
im | Einsatzpunkt Pakethdhe 1 950
2| | Vorschubgeschwindigkeit Pakethshe 1 %] 10 =

| Sageblattuberstand beim Sagen [mm] 200 Jé-

Schnitththe prozentual der ersten Hauptsage (%] Ed

mit zwei Hauptsagen ab Schnitthohe {mm] 500

f L iindigkeit kleine [m/min] 80
it volle [m/min] 30

P

7

v

Parameter

[2) 9 & [0 B O

g ~ |Betisbsbereit |holzma [Metrisch]

Materialabhdngige Parameter
(vgl. PRACTIVE Seite 13)

3
14.03.2008 12:34:03 | s*




CADmatic PROFESSIONAL -

Zusatzausstattungen

b |

= _-7E)LZM:
n LV YO)

¥ Giomatic SE]
Y
G=! 4
L0}
¥ ! L
.
== [II =]
i) 5 0=
H Y
O 2
=N = = =
| i 900,0 !1
L c " i
; 3 1800,0 1500,0/
% - s b2 = g
135,00 135,00
Wl 7
=3
Progranmsstiber Pasion
L e H O T3
<13
= ks ias s e e
iy Bt aratE T N0 ]
= Ist-Winkel 0,00
Teil I Rest M Anschiog # Gedrohte Platte [ Schablone
] .um smunm g B ol G T |
e S 3
(2] . a ¥ e =
@ (Standard) testxml [Fixposition admin  [Metisch]  |17.03.2008 14:04:25 | ¢ )
3
¥ “ HOLZMA
o= = = 5'
B Winke e 4P HA O
i N =
) 0=
] 2
S
£l i
|
L 3 iz
L J
<3
Bl
—
e
H » 8pnnnz=ng=n Ist-Winkel 0,00
geschlossen
Teil " Rest M Anschiag M Gedrehte Platte
=) 5 —
% ! Hilfe 1 Ecke 3 Eeke Plateduhen Anachog  Dlsgonak SutiFaat Produzieren  Sonstiges @]
0 /P o y > %» m 1000|
a W |
@ (Standard) testxml ~[Fixposition admin [Metrisch] |17.03.2008 14:06:40 | ¥
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Winkelschnitte - manuell oder automatisch

Mit der Winkelschnitteinrichtung steuern Sie exakte Winkel-
schnitte je nach Maschinenausstattung manuell (vgl. Seite 10)
oder automatisch. Damit kommen Sie schnell und komfortabel
zu prazisen Ergebnissen.




Integrierte Kameraiiberwachung
(Abb. rechts)

Speziell flir groBe Plattenaufteilsédgen bietet HOLZMA eine
integrierte Kameratberwachung fur den hinteren Maschinen-
tisch an. Wird die S&ge beschickt, blendet die CADmatic auto-
matisch das aktuelle Kamerabild ein. So haben Sie immer alles
im Blick. DarlUber hinaus kénnen die Kamerabilder zur Fehler-
diagnose und Ablaufoptimierung sogar aufgezeichnet und an
den HOLZMA Service Ubermittelt werden.

Produktionsstart iiber Barcodebefehl

Far mehr Effizienz durch intelligente Steuerung sorgt der

vom Barcodeleser unterstlitzte Produktionsstart. Wie das
funktioniert? Ist lhr Plattenmaterial mit Barcode-Etiketten
versehen, liest der Maschinenbediener die Informationen
mittels eines Handscanners ein. Die CADmatic ruft dann

sofort den passenden Schnittplan auf und stellt die Sage
richtig ein. Los geht’s!

Zusatzausstattung
CADmatic PROFESSIONAL

¥ Chomatic 4
Y [T
Holzma CADmatic:
o=l
~
— | *
J% l
\
T Ty,
X18002/0008 —
DSP2BRUALT
B oo x vieks x 20
RBRLET or VR S T il S YU R
"1 DSP28-RBU-VENEZ280207 T s ﬂg
mm._ DSP25-RBU-VENEZ
2500 x 2070 x 28 h o —
——Tmp et S o S Ty manuell
1 X18079/0018 T [
s DSP25-REU- = 5 ] =
e iy V| awso
vt Komenl  Kemn2  Kemend Austnt- Prouttion Produkten
= b e nfemsien stechen feastzen
0k kK = (%) 2

@ (Standard)

Produktion von vome Production

holzma

|[Metrisch]

o0
oo
o0

14.03.2008 11:17:24 | 5 )

¥ Chomatic 4 BE)
= ) B ol
g 229 A 4P BABO S
= 1 ; il =)
,,,,, . L i<
o B
o s =
e

1. DSP18-RU-GE5280185
DSPIB-RU-GES
2800 x 1850 x 18
19084 / 00001

1. DSP18-RU-GES280185
DSP1B-RUGES
B oaese
19084 /00002
11 X19078/0004

e
R

Hife Kemers1  Kamen2  Kemsrad Auslauf- Produktion
> infomation sbbrechen

QK kK = [x]

@ (Standard)

|Produktion von vome | Production admin

Integrierte Abstapelanzeige

|[Metrisch]

pS)
17.03.2008 14:40:02 | ¢

Welches Bauteil gehort wohin? Diese Frage beantwortet die
integrierte Abstapelanzeige. Hier werden die gesuchten Einzel-
teile im Schnittplan und gleichzeitig in der Ablaufgrafik farblich
hervorgehoben. Eine Zuordnung der fertig produzierten Teile
zu einzelnen Abstapelplatzen ist fir den Maschinenbediener

damit klar ersichtlich.
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CADmatic PROFESSIONAL -

Zusatzausstattungen

B [
B A i ©

Lauf: 00002 St
Plan: 00001 10

40

e Tee
Teterame
NiXooiz

rssares st s pers
Baida 5

s B
10052 2644
frsbred

%1

et )

1 <
Mesas e roacoin 3
11052 ,2644 | |

Bl0):

:

-
w3
b=

HNE

.

1885
3L 060
L

)
| (Standard) Betriebsbereit admin [Metisch] 17.03.2008 15:02:07 | ¥ )

Beschickung und Abstapelung separat steuern

GroBere Plattenaufteilsdgen oder Anlagen erfordern zum Teil
eigene Arbeitspléatze fur die Beschickung und Abstapelung.
Dazu bietet Ihnen HOLZMA bis zu sechs separate CADmatic-
Arbeitsplatze pro Anlage. So erhalten die Mitarbeiter alle
wichtigen Informationen flr die Beschickung und Abstapelung
Ubersichtlich angezeigt.

Diese Optionen ermdglichen einerseits die Verwaltung der
Einstapelplatze zur Beschickung, zum Anderen wird die
Stapelbildung der produzierten Teile visualisiert. Dariiber hinaus
gibt es erweiterte Méglichkeiten zur Schonplattenverwaltung.
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(Standard) Produktion von vome  Production admin [Metrisch] 17.03.2008 15:34:49 B )

Intelligente Kennzeichnung

Fiir CADmatic PROFESSIONAL hat HOLZMA die Zusatz-
ausstattung ,,Etikettierung“ noch komfortabler und produktions-
orientierter gestaltet. Das Paket umfasst alle Leistungsmerk-
male der PRACTIVE-Version. Zusatzlich integriert wurde eine
Vor- und Riickschau - sie zeigt dem Maschinenbediener an,
welches Etikett zu welchem Teil gehort. Noch ein Vorteil: Die
PROFESSIONAL ist offen fur die Anbindung von Netzwerk-
druckern und erlaubt dadurch eine sehr individuelle System-
konfiguration mit noch flexiblerer Etikettengestaltung.
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Von der Beschickung ...

Lager steuert Sdge: CADmatic PROFESSIONAL ermdglicht

die Datenanbindung an Ihr Lagersystem und schafft so die Vor-
aussetzungen flr eine vollautomatische Beschickung. Aktuelle
Bestandsinformationen aus lhrem Flachen-, Stapel- oder Regal-
lager flieBen synchron zur Produktion in alle CADmatic-Berech-
nungen ein und optimieren so den Materialverbrauch. Selbst
Schnittreste werden registriert und zurlick an das Lagersystem
gemeldet.

Zusatzausstattung
CADmatic PROFESSIONAL

... bis zur Produktionsplanung in Echtzeit

CADmatic PROFESSIONAL ist offen fir die Anbindung an Ihr
hauseigenes ERP- oder PPS-System. Sadmtliche Produktions-
informationen werden in Echtzeit an das jeweilige Planungs-
system Ubermittelt. Dadurch kdnnen Sie selbst auf kurzfristige
Anderungen der Auftragslage sofort reagieren und lhre Pro-
duktionsplanung anpassen.
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