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VENTURE BMG311/33/K

CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum in Fahr-
portalbauweise, zum Frdsen und Bohren von
Werkstilicken aus Holz- oder holzdhnlichen Werk-
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stoffen.

Ausgelegt fiir 1 Hauptspindel, rechts an der
Portaltraverse aufgebaut.

1. GRUNDMASCHINE:

- Maschinenbett in stabiler Stahlrahmenkon-
struktion

- Maschinenbett vorbereitet fiir den Aufbau
eines Konsolentisches: "K"

- Linearfiihrungssysteme mit Staubschutz

- Zahnstangenantriebe fiir X- und Y-Achse

- Kugelumlaufspindeln fiir Z-Achsen

- Antriebstechnik mit digitalen Regelverfahren
fiir hohe Dynamik und Konturtreue

- Aggregatetrager ist ausgelegt fir zwei se-
parate Z-Achsen (Z1, Z2). Erméglicht den
schnellen abwechselnden Einsatz von Bohrkopf
und Hauptspindel

- Verfahrgeschwindigkeiten:

- Vektorgeschwindigkeit = 70 m/min
- X-Achse = 35 m/min
- Y-Achse = 60 m/min
- Z-Achse = 25 m/min
- Zentraler Absaugestutzen fiir bauseitige

Anbindung

- Zentralschmierung automatisch, fir eine
sichere und wartungsarme Schmierung aller An-
triebe und Linearfiihrungen (X-, Y-, Z-Achsen)

- Anschlusswerte fiir Absaugung, Pneumatik,
Druckluft und Elektrizitdt sind dem separaten
Aufstellungsplan zu entnehmen

- Bodenverhdltnisse miissen dem Fundamentplan
entsprechen

2. WERKSTUCKPARAMETER:
- Werksticklangen max.:
BMG | Alle Aggregate WZ-Durchm. 25 mm
311 | Einzel| Pendel Einzel| Pendel
33 3300 mm| max.1720 mm|3475 mm|max.1895 mm
| | min. 320 mm| imin. 320 mm

- Werkstiickbreite max.:
An- | Alle | Frasbearbeitung | Easy-

schlag | Aggregate| WZ-Durchm. 25 mm, Edge
-Vorne | 950 mm | 1050 mm '
-Hinten| 1400 mm* | 1550 mm** | 1500 mm

* In Verbindung mit Drive5C:
Mit horizontal geschwenkter Spindel kann
hinten eine Werkzeugldnge von 150 mm einge-
setzt werden (inkl. HSK), z.B. fiir die
Tirbandbearbeitung.
Fir die Bearbeitung von vorne, ist eine
Werkzeuggesamtlange von 230 mm moglich.
**Einschrankungen in der Bohrbearbeitung
siehe Bolzenbelegungsplan

- Die angegebenen Werkstilickabmessungen sind
nicht den max. méglichen BearbeitungsgroéRen
pro Aggregat gleichzusetzen, siehe dazu
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separate Tabellen

Die min. WerkstiickgroBe ist abhdngig von:
Spannvorrichtungen, Werkstiickoberfldche und
Kontur

Fir den Einsatz geeigneter Werkstoffe
(Platten, Kleber, Kanten, Reinigungsmittel,
Lacke etc.) ist der Maschinenbetreiber ver-
antwortlich

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG:

Betriebsspannung 400 Volt, 50 Hz
Schaltschrank freistehend

Bedienterminal im Schaltschrank integriert
Installiert nach Euronorm EN 60204-1
FI-Schutzschaltung nur zuldssig in Verbindung
mit einem allstromsensitiven/-selektiven
FI-Schutzschalter bauseits.

Ist der Nennstrom dieses Gerates nicht
ausreichend, muss bauseits ein Differenz-
stromiiberwachungsgerat eingesetzt werden
Vorgeschriebene Umgebungstemperatur:

+ 5 bis + 40 °C

(bei Umgebungstemperatur >35°C oder Luft-
feuchtigkeit >65% wird ein Kiihlaggregat fir
Schaltschrank empfohlen)

. SICHERHEITS- UND SCHUTZEINRICHTUNGEN:

Sicherheitsiiberwachung mit druckempfindlichen
Schaltpuffern nach EN1760-3 fiir einen effek-
tiven Schutz des Bedienpersonals
Sofern der Kunde ausdriicklich wiinscht, die
Maschine nicht mit allseitigen Sicherheits-
abschrankungen auszuliefern und aufzubauen,
ist der Kunde verpflichtet, die Sicherheit
an den entsprechenden Maschinenseiten durch
bauseitige Gegebenheiten zu gewdhrleisten.
Dies gilt auch bei spateren Veranderungen,
insbesondere im Falle von spateren Verander-
ungen am Aufstellort, der Aufstellung der
Maschine an einem anderen Ort oder im Falle
des Weiterverkaufs der Maschine.
ACHTUNG: Ohne Rundum-Sicherheitsabschrankung
darf die Maschine nicht betrieben werden.
Der Kunde verzichtet gegeniiber dem Lieferan-
ten auf Gewdhrleistungs- und Schadensersatz-
anspriiche, die darauf beruhen, dass die Ma-
schine nicht mit allseitigen Sicherheitsab-
schrankungen ausgeliefert und aufgestellt
wird. Der Kunde stellt den Lieferanten von
Anspriichen Dritter frei, die aufgrund dieses
Umstandes gegen den Lieferanten erhoben wer-
den.
EG-Konformitat (CE) nach aktuell
gliltiger Maschinenrichtlinie fir
Einzel-Maschinenbetrieb
Gemal Maschinenrichtlinie ist in den defi-
nierten Landern fiir verketteten Maschinen-
betrieb (Zellen/Fabrikanlagen) eine zusatz-
liche EG-Konformitatsbescheinigung erforder-
lich
Zuganglichkeit der Arbeitsfelder:
- Die Maschine besitzt zwei Arbeitsfelder,
wdhlbare Freifahrmodi erlauben das Frei-
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fahren der einzelnen Arbeitsfelder
- Zum Auflegen und Abnehmen von Werkstiicken
mit maximal moglicher Bestiickungsldnge im
Einzelbetrieb, muss das Werkstiick unter die
die Sicherheitsumhausung gefiihrt werden
- Holzstaubgeprift TRK-Wert max. 2 mg/m3 bei
Einhaltung der bauseits zu erbringenden
Absaugeleistung gem. Absaugeplan
- Voraussetzung fiir unsere Gewahrleistung/
Produkthaftung ist die uneingeschriankte
Einhaltung der mit der Maschine gelieferten
Original-Betriebsanleitung einschlieRlich
der Sicherheitsvorschriften

5. HOMAG QUALITATSPAKET:

- Energieketten (Kabelschlepp) in X- und Y-
Richtung in geschlossener Ausfihrung zur
Vermeidung von Kabelbeschadigungen durch
Reststiicke, Spane etc.

- Linearfiihrungen in X- und Y-Richtung werden
mit einem Metallband abgedeckt, um Schmutz-
eindringung zu vermeiden

- TUV Zertifikat nach DIN EN ISO 9001:2008

- Energieeffiziente Antriebe gemdR EU
Nr. 640/2009

- Energieeffiziente Absaugehaube, Anschluss
horizontal links

- Energiesparfunktion:

- ECO Plus Button zum Start des Stand-By
Betriebes, dieser kann wahrend der letzten
Bearbeitung aktiviert werden. Er bewirkt
nach Programmende:

- Antriebe werden leistungslos geschaltet
- Ausschalten der Vakuumpumpen

- Wenn die Maschine nicht produziert, wird
die Steuerspannung mittels voreingestellter
Zeit abgeschaltet

- Wenn kein Werkstiick eingespannt ist, wird
die Vakuumpumpe mittels voreingestellter
Zeit abgeschaltet

- Klappensteuerung zur Reduzierung der not-
wendigen Absaugeenergie durch autom. Um-
schalten zwischen Bohrkopf und Hauptspindel

Nummer 0699 1 Stick
LACKIERUNG GRAU RDS 240 80 05

Nummer @999 1 Stiick
WERKSTUCKDICKE 270 MM
- Werkstuckdicke:

- Max. 270 mm inklusive Spannmittel (max.
Werkzeugabmessungen in Abhangigkeit der
Werkstilickdicke und der Absaughaube (oben/
unten), siehe technische Daten)

- Bis max. 60 mm mit Standardspanner ohne
Einschrankung fiir Aggregate und Absaugung

- Verfahrweg Z-Achse siehe techn. Datenblatt

1 Stiick
AUSSTATTUNGSPAKETE
DE=AUSSTATTUNGSPAKETE
EN=EQUIPMENT PACKAGES
FR=PACKS D EQUIPEMENT
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ES=PAQUETES DE EQUIPAMIENTO
IT=PACCHETTI OPZIONALI
PT=PACOTES DE EQUIPAMENTO

Nummer 9041 1 Stiick
K-TISCH PAKET LED ../33

1 Stiick
PORTAL
DE=PORTAL
EN=GANTRY
FR=PORTIQUE
ES=PORTICO
IT=PORTALE
PL=JEDNOSTKA OBROBCZA O KONSTRUKCJI BRAMY
PT=PORTAL

Nummer 7471 1 Stick
WERKZEUGUBERGABEPLATZ F. BMG300/500/600
Hilfseinrichtung zum automatischen Bestiicken
des Werkzeugwechslers

- Werkzeugiibergabeplatz adaptierbar am
Aufspanntisch

- Sensorik zur Abfrage des Bestiickplatzes im
Werkzeugwechsler

- Nur geeignet fir Werkzeuge in der Werkzeug-
aufnahme HSKF63

- Werkzeugdurchmesser max. 300 mm

- Bei BMG 300:
- Anbauposition links am Maschinenbett
- Bei BMG500/600:
- Bei A+K-Tisch: Anbauposition rechts am

Maschinenbett
- Bei R-Tisch: Anbauposition links am Maschi-
nenbett
Nummer 7455 1 Stiick

TELLERWECHSLER 14-FACH D=130 UNTEN

- Fir Werkzeuge und Aggregate mit HSKF63

- Tellerwechsler fir 14 Werkzeug-/Aggregat-
platze

- Werkzeuggewicht max. 6 kg inkl. Aufnahme
fiir Aggregate max. 10 kg

- Folgende Werkzeug- und Aggregatbestickungen
sind moglich:
- 14 x Durchmesser max. 130 mm oder
- 7 X Durchmesser max. 180 mm und

7 x Durchmesser max. 70 mm

- Werkzeugdurchm. max. 200 mm fiir Schleif-
werkzeuge
- Bestiickgewicht max. 70 kg

- Bei BMG311/BMG511 mit Drive5C(+) gilt:
Sageblatt Durchm. 350 mm A-Maf 50 mm kann
aus dem Wechsler eingewechselt werden

- Die Gewichtsverteilung von Werkzeugen und
Aggregaten im Tellerwechsler muss symmetrisch
erfolgen

Nummer 7440 1 Stiick
BEARBEITUNGSSPINDEL 15 KW

- Mit Schnittstelle fiir HSK F63 - DIN 69893
- Zur prazisen Aufnahme von Werkzeugen und
Aggregaten fiir hohe Bearbeitungskrafte
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Drehstrom Asynchronmotor mit Geberrickfiihrung

fir ein hohes Drehmoment bereits bei

geringen Drehzahlen z.B. beim Einsatz von

Schleifaggregaten

Fliussigkeitskiihlung mit Temperaturiiberwachung

zur Vermeidung von thermischen Schaden und

Erhohung der Lebensdauer

Spindel mit Hybridlagerung fiir hochste Pra-

zision und lange Lebensdauer bei hohen Dreh-

zahlen

- 15 kW bei S6 Betrieb (Zyklische Leistungs-

abgabe im Praxisbetrieb)

- 12 kW bei S1 Betrieb (Dauerbetrieb)

Frequenzumrichter zur elektronischen Dreh-

zahlregulierung von © - 24000 1/min

Volles Drehmoment von @ - 9500 1/min

Volle Nennleistung ab 9500 1/min

Werkzeuggewicht max. 6 kg inkl. Aufnahme

WZ-L3ange max. 200 mm ab Motor-Spindelunter-

kante

Werkzeugdurchmesser:

maximal 180 mm fir Frdswerkzeuge

maximal 200 mm fir Schleifwerkzeuge

Inklusive Z-Achs Modul

Schwingungssensor zur Uberwachung der Spindel

wdhrend der Bearbeitung

- Erfasst Schwingungen, die durch Werkzeugun-
wucht oder unsachgemdBe Nutzung entstehen

- Bei Schwellwertiberschreitung, z.B. bei
schlagartiger Uberlast, erfolgt ein
Maschinenstopp mit Fehlermeldung

Automatische Vorschubreduzierung bei abfall-

ender Spindeldrehzahl

Ohne Werkzeugaufnahme und Werkzeuge

Inklusive Absaugehaube

Visualisierung der Schwingungsdaten am Be-

dienterminal, z.B. Anzeige der Spindelnutzung

im Bereich starker Beanspruchung mit hoher

Abnutzung (unsachgemdfe Nutzung), optional

moglich (siehe VK-Nr. 6376)

Nummer 7443 1 Stiick

C-

ACHSE MIT AGGREGATESCHNITTSTELLE

Zum Anschluss der Bearbeitungsaggregate
Inkl. Schnittstelle Pneumatik und Schwenkan-
trieb C-Achse mit Drehmomentmitnahme
3-Punkt-Abstiitzung fir eine sichere Kraft-
libertragung bei hohen Zerspanungskraften
Antrieb fir alle Aggregate mit Schwenkachse
Schwenkbereich ohne Begrenzung
Drehgeschwindigkeit bis zu 50 1/min
Schlauchlose Druckluftfihrung z.B. fir ge-
tastete Aggregate

1 Stick

EINWECHSELBARE FUNKTIONEN

DE=EINWECHSELBARE FUNKTIONEN
EN=INTERCHANGEABLE FUNCTIONS
FR=FONCTIONS INTERCHANGEABLES
ES=FUNCIONES INTERCAMBIABLES
IT=FUNZIONI INTERCAMBIABILI
PL=OPCJE STOSOWANE ZAMIENNIE
PT=FUNGOES DE MUDANCA
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Nummer 0387 2 Stick
WERKZEUGAUFNAHME HSKF63 + SPANNZANGE
- Werkzeugaufnahme mit Hohlschaftkegel HSK F63
- Integrierte Spannzange zur Aufnahme von
Schaftwerkzeugen:
Durchmesser 16 mm
- Flir rechts- und linksdrehende Werkzeuge

1 Stiick
WERKSTUCK POSITIONIEREN UND FIXIEREN
DE=WERKSTUCK POSITIONIEREN UND FIXIEREN
EN=WORKPIECE FIXING AND POSITIONING
FR=POSITIONER ET FIXER LA PIECE
ES=POSICIONAR Y FIJAR EL TABLERO
IT=POSIZIONAMENTO E BLOCCAGGIO DEI PEZZI
PL=POZYCJONOWANIE I MOCOWANIE ELEMENTU
PT=POSICIONAR E FIXAR A PECA

Nummer 0776 1 Stick

GRUNDAUFBAU KONSOLENTISCH MANUELL

- Aufspanntisch mit Konsolen und schlauchloser
Vakuumfihrung zur flexiblen Positionierung
einer beliebigen Anzahl von Vakuumspannern

- Arbeitshohe 960 mm Unterkante Werkstiick

- Linearfiihrungen zur exakten und verwindungs-
steifen Verstellung der Aufspannkonsolen

- Tischkonstruktion mit groRem Freiraum unter-
halb der Konsolen zur Entsorgung von Spanen
und Reststiicken

- Zweifachbelegung und Pendelbearbeitung zur
Erhohung der Produktivitat

- Arbeitsfeld und Position der Anschlagbolzen
gemdR technischem Datenblatt

- Extreme Werkstiickabmessungen miissen mit Scha-
blonen oder mechanischen Werkstiickspannern
gespannt werden

- Maschinennullpunkt ist links vorne

- Werkstiicke werden von Hand von der Vorder-
seite aufgelegt

Nummer 7209 1 Stick

TRAGERPROFIL FUR X-ANSCHLAG

- Aluminiumprofil mit Nuten zur Aufnahme von
verstellbaren Seitenanschlagbolzen

- Verstellbereich gem. technischen Daten

- Ohne Anschlagbolzen

Nummer 0770 1 Stiick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0770 1 Stick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0997 1 Stiick
KONSOLE Y= 1340 MM FUR K-TISCH
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- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stiick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM

- Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen
Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen

- Die im woodWOP programmierten Konsolen und
Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

- Uber Zwischenabstinde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

- Preis pro Konsole

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0764 1 Stiick

ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

- 2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen

- Pneumatikanschliisse fiir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole

- Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fufschalter

- Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer @997 1 Stiick
KONSOLE Y= 1349 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM
- Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen

Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen
- Die im woodWOP programmierten Konsolen und
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Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

- Uber Zwischenabstdnde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

- Preis pro Konsole

Nummer 0764 1 Stiick

ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

- 2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen

- Pneumatikanschliisse fiir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole

- Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fuflschalter

- Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer @997 1 Stiick
KONSOLE Y= 1340 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stiick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM

- Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen
Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen

- Die im woodWOP programmierten Konsolen und
Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

- Uber Zwischenabstinde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

- Preis pro Konsole

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0764 1 Stiick
ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

- 2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen

- Pneumatikanschliisse fiir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole
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- Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fufschalter

- Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer @997 1 Stiick
KONSOLE Y= 1349 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stiick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiliberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stiick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM

- Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen
Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen

- Die im woodWOP programmierten Konsolen und
Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

- Uber Zwischenabstinde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

- Preis pro Konsole

Nummer 7207 1 Stiick

ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

- Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fiir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

- Pro Konsole
- Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden

Nummer 0764 1 Stick

ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

- 2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen

- Pneumatikanschliisse fiir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole

- Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fuflschalter

- Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer 0997 1 Stick
KONSOLE Y= 1340 MM FUR K-TISCH
- Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stiick

ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand
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Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM

Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen
Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen
Die im woodWOP programmierten Konsolen und
Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

Uber Zwischenabstinde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

Preis pro Konsole

Nummer 0764 1 Stiick
ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen
Pneumatikanschliisse fiir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole

Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fufschalter
Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer 0997 1 Stiick
KONSOLE Y= 1340 MM FUR K-TISCH

Aufspannkonsole fiir manuellen Konsolentisch

Nummer 0770 1 Stick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

Ohne Klappaufsatz

Nummer 7877 1 Stiick
LED-POSITIONSANZEIGESYSTEM KONSOLE 1300-1850 MM

Optisches LED-Anzeigesystem zur manuellen
Positionierung von Vakuumspannern u. Konsolen
Die im woodWOP programmierten Konsolen und
Vakuumspannerpositionen werden optisch in
einem LED-Raster von 5 mm in X- und
Y-Richtung am Auflagetisch angezeigt

Uber Zwischenabstinde kann eine
Positioniergenauigkeit von +/- 2,5 mm
erreicht werden

Preis pro Konsole

Nummer 7207 1 Stick
ABHUBSCHIENE HPL HUB 100 MM

Abhubschiene gleitend, in HPL Ausfiihrung,
seitlich an der Konsole angebaut
Hubeinrichtung fir 100 mm Freiraum unter
der Werkstiickauflage

Gesamthub ca. 105 mm

Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg

Pro Konsole
Die Position an den Konsolen muss gem. techn.
Daten festgelegt werden
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Nummer 0764 1 Stick

ANSCHLUSS FUR POWERCLAMP SPANNER K-TISCH

- 2 Kreis Pneumatiksystem fiir den Einsatz von
powerClamp-Spannelementen

- Pneumatikanschliisse fir ein powerClamp-
Spannelement pro Konsole

- Die Fertigung im Pendelbetrieb erfolgt mit
Betatigung lber die vorhandenen Fuflschalter

- Zur Bogenfertigung erfolgt die Bedienung
direkt am Spannelement (powerClamp)

Nummer 7209 1 Stick

TRAGERPROFIL FUR X-ANSCHLAG

- Aluminiumprofil mit Nuten zur Aufnahme von
verstellbaren Seitenanschlagbolzen

- Verstellbereich gem. technischen Daten

- Ohne Anschlagbolzen

Nummer 0770 1 Stiick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0770 1 Stiick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0771 1 Stick

DYNAMISCHE PLATZBELEGUNG K-/A-TISCH

- Erméglicht die optimale Ausnutzung des ver-
fligbaren Bearbeitungsbereiches der Maschine
im Pendelbetrieb

- Die Maschine prift automatisch anhand der
Programmbelegung die maximal mdgliche Teile-
dimension

- Die Konsolen sind den Bearbeitungsfeldern
fest zugeordnet

- Der erforderliche Sicherheitsbereich betragt
1260 mm

- Durch die dynamische Platzbelegung ist es
moglich variable asymmetrische Pendelfelder
zu erstellen

- Bei BMG../60+74 gilt:
Dynamische Platzbelegung nur nach manueller
Demontage des Mittenanschlags moéglich

Nummer 0770 1 Stick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0770 1 Stiick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
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bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0770 1 Stiick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 0770 1 Stick
ANSCHLAGBOLZEN KLAPPAUFSATZ-DECKSCHICHTUBERST.

- Anschlagbolzen mit Kunststoffaufsatz, vor-
bereitet zur manuellen Montage eines
Klappaufsatzes fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiiberstand

- Ohne Klappaufsatz

Nummer 7389 1 Stick

NIEDER-/HOCHDRUCK STEUERUNG F. PNEUM. SPANNER

- Flir den Einsatz von mechanischen/pneuma-
tischen Spannelementen mit ungesichertem
manuellen Eingriff durch den Maschinenbe-
diener

- Das Werkstiick wird bei Betdtigung des Spann-
elements mit niedrigem Druck gehalten und
erst bei Programmfreigabe mit vollem Druck
filir die Bearbeitung gespannt

Nummer 0762 2 Stick
VAKUUMANSCHLUSS FUR SCHABLONE
- Mittels Steckkupplung

Nummer 0762 2 Stick
VAKUUMANSCHLUSS FUR SCHABLONE
- Mittels Steckkupplung

Nummer 7309 6 Stick

KLAPPAUFSATZ FUR ANSCHLAGBOLZEN

- Manuell auf den Anschlagbolzen zu montier-
ender Klappanschlag fiir Werkstiicke mit Deck-
schichtiliberstand

- Deckschichtiiberstand max. 20 mm

- Nur in Verbindung mit VK-Nr. 7304
- Preis pro Stiick

Nummer 7360 12 Stiick

VAKUUMSPANNER 160X115 MM FUR K-TISCH

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fiir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiR austauschbar

- Aufbauhdhe 100 mm

Nummer 7362 6 Stick

VAKUUMSPANNER 125X75 MM FUR K-TISCH

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fiir
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiR austauschbar

- Aufbauhdhe 100 mm
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1 Stick
ENERGIE UND VERBRAUCHSMITTEL
DE=ENERGIE UND VERBRAUCHSMITTEL
EN=ENERGY AND SUPPLY
FR=ENERGIE ET CONSOMMABLES
ES=ENERGIA Y CONSUMIBLES
IT=ENERGIA E MATERIALE DI CONSUMO
PL=MEDIA I MATERIALY EKSPLOATACYJNE
PT=ARTIGOS DE DESGASTE E ENERGIA

Nummer 0594 1 Stick
DRUCKLUFTVERSORGUNG 7 BAR
-Eingangsdruck min. 7 Bar

Nummer 7085 1 Stick
VAKUUMSYSTEM 300/360 M3/H
50 Hz = 300 m3/h
60 Hz = 360 m3/h

- Vakuumpumpe mit einer Nennleistung von
300 m3/h

- Verschleifarme und energieeffiziente
Vakuumpumpe mit Klauentechnik vom Typ Busch

- Bei mehreren Vakuumpumpen jede Pumpe
einzeln iiber Softkey zuschaltbar, dadurch
ergibt sich eine bedarfs- und energieeffi-
ziente Vakuumleistung

Nummer 0741 1 Stiick

SCHALTSCHRANKPOSITIONIERUNG RECHTS

- Der freistehende Schaltschrank wird rechts
vor dem Bearbeitungstisch positioniert

Nummer 7072 1 Stick

KUHLMITTELBEHALTER FUR BEARBEITUNGSSPINDEL

- Zur Versorgung des Kihlmittelkreislaufes der
Hauptspindel, wenn keine Vakuumpumpe mit
Wasserringsystem eingesetzt werden kann

1 Stiick
MASCHINE STEUERN
DE=MASCHINE STEUERN
EN=CONTROL MACHINE
FR=COMMANDER LA MACHINE
ES=CONTROLAR LA MAQUINA
IT=COMANDO MACCHINA HARDWARE
PL=STEROWANIE MASZYNY
PT=CONTROLAR MAQUINA

Nummer 0651 1 mal

POWERCONTROL PC86 POWERTOUCH

Modernes Steuerungssystem basierend auf
Windows-PC

Hardware:

- Bedienzentrale mit 21,5" Full-HD Multitouch
Display im Breitbildformat

- SPS Steuerung nach internationaler Norm
IEC 61131

- Moderner Industrie-PC mit Betriebssystem
Windows 7

- Backup-Manager und Speichermedium zur kom-
fortablen Datensicherung

- USB Anschluss

- Handbedienung fiir Einfahrbetrieb
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- Digitale Antriebstechnik

- Dezentrales, digitales Feldbussystem

- Virenschutzsoftware

- Netzwerkanschluss ETHERNET. Homag Group
verwendet innerhalb der Maschine oder
Anlage Datennetze mit der Kennung 192.2.x.Xx
oder 192.168.1.x. Falls das Kundennetz eben-
falls diese Kennung verwendet, muss kunden-
seits ein Router zur Vermeidung von Netzwerk-
konflikten bereitgestellt werden.

- USV (Unterbrechungsfreie Stromversorgung),
schiitzt den Computer vor Schaden bei einer
Netzstérung, bei Uberlast und Kurzschluss.

Software:

- Einheitliche HOMAG Group Benutzeroberflache
powerTouch

- Ergonomische Touchbedienung mit Gesten, wie
z.B. Zoomen, Scrollen, Wischen

- Einfache Navigation fiir einheitliche,
intuitive Bedienung der Maschine

- Intelligente Produktionsbereitschaftsanzeige
liber Ampelfunktion

- Bahnsteuerung in allen Achsen und parallele
Abldufe durch Mehrkanaltechnik

- Look-Ahead-Funktion fiir optimale Geschwindig-
keiten an den Ubergingen

- Dynamische Vorsteuerung fir genaueste
Konturtreue

- woodWOP zum grafischen, dialogorientierten
Erstellen von CNC-Programmen. Grofle Programm-
bibliothek mit Beispielprogrammen fiir
Konturen, Korpusmobel, Arbeitsplatten, Tiiren:
kostenloser Download unter www.homag.com

- Inklusive CAD-Plugin zum Erstellen von CAD-
Konturen und zum Import von bestehenden CAD-
Zeichnungen im DXF-Format

- Grafische Werkzeugdatenbank: Softwarepaket
zur Unterstitzung der im Lieferumfang auf-
gefihrten Homag Group Aggregate. Bestehend
aus woodWOP Bearbeitungsmakros, NC Unterpro-
grammen und Verwaltung von Aggregatedaten

- Importmoglichkeit von Werkzeugdaten aus Werk-
zeugmessplatzen

- Produktionslistenverwaltung

- CNC-Bedienung

- Grafische Platzbelegung

Nummer 6201 1 mal
PC-TASTATUR: ENGLISCH

- Nur in Verbindung mit powerTouch

Nummer 7004 1 Stick
BEDIENSAULE FUR PROGRAMMSTART

- Anordnung gemdB Grundriss- und Absaugeplan

1 Stick

MASCHINE BEDIENEN

DE=MASCHINE BEDIENEN

EN=OPERATING MACHINE
FR=COMMANDER LA MACHINE
ES=MANEJAR LA MAQUINA
IT=COMANDO MACCHINA SOFTWARE
PL=OBSLUGA MASZYNY

PT=0PERAR MAQUINA
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Nummer 0779 1 mal

FEHLERMELDUNG IM KLARTEXT

- Anzeige und Fehlerbeschreibung an der
Maschinensteuerung

Nummer 0780 1 mal

MMR BASIC

- Integrierte Zahler und vordefinierte
Wartungsintervalle weisen den Maschinenbe-
diener immer rechtzeitig auf durchzufiihrende
Wartungsarbeiten hin

- Durch diese bedarfsgerechte Wartung wird die
Verfiigharkeit der Maschine erhoht und Aus-
fallzeiten durch Storungen deutlich
verringert

- Neben den Wartungsdaten werden die Anzahl der
gefertigten Werkstiicke und die Gesamtlauf-
zeiten erfasst

- Somit stehen stdndig Informationen zur
Produktivitat zur Verfiigung

Nummer 6631 1 mal
WOODWOP OFFICE PROFESSIONAL (EINZELPLATZLIZENZ)

Mit diesem Softwarepaket kdnnen CNC-Programme
fir 3-, 4- und 5-Achs Maschinen erstellt
werden.

Es beinhaltet folgende Funktionen:

woodWOP

- Komfortable, vollstandig meniligefiihrte Bedien-
oberflache

- 3D-Ansicht von Werkstiick, Bearbeitungen,
Konsolen und Spannmitteln

- Konturerzeugung iiber eine integrierte Kontur-
zugprogrammierung

- Vordefinierte Bearbeitungsmakros zum Frasen,
Sagen und Bohren unter beliebigem Winkel
(Ausfiihrbarkeit je nach Maschinenausstattung)

- MaBeingaben als absolute Werte oder als
Variablen

- Interaktives Setzen von Bohrungen und Kontur-
linien mit der Maus

- Inklusive CAD-Plugin zum Erstellen von CAD-
Konturen

- Inklusive automatischem Saugervorschlag mit
3D-Ansicht

- Inklusive Gravieren von einlinigen (single
line fonts)und doppellinigen Schriften
(outline fonts)

- Inklusive Restfldchenzerkleinerung zur auto-
matischen Erkennung der Restflachen zwischen
einem Werkstiick und dem Rohteil und Generier-
ung der Frdasbahnen

Postprozessor und Werkzeugdatenbankeditor

- Erzeugung von Programmen in DIN 66025

- Verwalten von Werkzeugen und Werkzeugdaten

- Einfaches Anlegen von eigenen Profilwerkzeu-
gen inkl. 3D-Werkzeuggenerator

DXF-Schnittstelle
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- Schnittstelle zur Ubernahme von Zeichnungs-
daten aus CAD-Systemen im DXF-Format

- Durch Verwendung von bestimmten Layerbezeich-
nungen konnen Bearbeitungen automatisch aus
der DXF-Zeichnung erzeugt werden

- Bei Maschinen mit Verleimteil nur in
Verbindung mit VK-Nr. 6619 woodWOP Office
Wizard

- Nur in Verbindung mit VK-Nr. 6799

Nummer 6799 1 mal

SOFTWARE SYSTEMVORAUSSETZUNGEN UND HINWEISE

Systemvoraussetzungen fiir kundenseitigen PC

- Betriebssystem: Windows 7, 8, 10

- Prozessor: Dual Core (empfohlen Quad Core)

- Hauptspeicher: mindestens 2 GB RAM

- Grafikkarte: mindestens 1 GB Speicher und
OpenGL 2.1 Unterstiitzung

- Bei Verwendung von Intel Onboard Grafikkarten
mindestens GMA X4500, besser Intel HD Grafik

Hinweise zu Softwarelizenzen

- Die HOMAG Group Software ist lizenzgeschiitzt

- Auf einem Maschinenrechner sind ausschlieR-
lich Einzelplatzlizenzen lauffahig

- Auf einem AV-Rechner sind alle Softwarepro-
dukte entweder durch Einzelplatzlizenzen oder
Floatinglizenzen (Netzwerklizenzen) geschitzt

- Einzelplatzlizenzen sind an einen Rechner
gebunden

- Mit einer Floatinglizenz kann die Software an
mehreren Arbeitspldtzen verwendet werden. Es
konnen maximal so viele Benutzer die Software
zur selben Zeit nutzen wie Lizenzen vorhanden
sind. Alle Arbeitspldtze missen im Kundennetz
eingebunden sein.

- Eine Installation mit Einzelplatzlizenzen und
Floatinglizenzen unterschiedlicher Produkte
ist moglich, solange dieser Rechner nicht
selber als Server fiir Floatinglizenzen konfi-
guriert ist

Hinweise zur Installation

- Die Installation der Software bzw. Einbindung
der Maschine in das Kundennetzwerk erfolgt
durch den Kunden selbst oder optional mit
Unterstitzung durch unseren Software Support
(kostenpflichtig)

- Bei Einsatz von Floatinglizenzen wird die
Lizenzverwaltung (Lizenzserver) auf einem
Rechner oder Server im Kundennetz instal-
liert. Der Lizenzserver kann auch auf einem
Terminal Server installiert werden.

- Die Installation der Anwendungssoftware auf
einem Terminal Server wird nicht unterstitzt

- Wird der Lizenzserver auf einem virtuellen
Server installiert oder soll die Anwendungs-
software in einer virtuellen Umgebung betrie-
ben werden, werden Floatinglizenzen bendtigt

- Das Produkt muss nach der Installation akti-
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viert werden.
Aktivierung unter https://eparts.homag.de

- 1 x pro Angebot erforderlich

1 Stiick
ENTSORGEN
DE=ENTSORGEN
EN=REMOVE
FR=EVACUER
ES=ELIMINAR
IT=ESPULSIONE SCARTI
PL=USUWANIE WIOROW I ODPADOW
PT=ELIMINAR

Nummer 0744 1 Stiick

SPANETRANSPORTBAND LINKS BMG/.../12

- Spane-und Reststiickentsorgung uUber ein
integriertes Spdneband

- Forderhohe BMG=225 mm

- Flir Spadne und kleine Abfallstiicke, Entsor-
gung groler Reststiicke manuell

- Absaugehaube oder Container am Bandende
bauseits

- Forderrichtung nach links bis AuBenkante
Maschinenbett

- Zusatzliche Spanefiihrungsbleche entlang des
Transportbandes leiten Spane und Reststiicke
sicher auf das Band. Hierdurch wird eine An-
sammlung von Spanen und Reststiicken unter-
halb des Transportbandes verhindert und Be-
schadigungen des Bandmaterials und des An-
triebs vermieden.

1 Stick
BEDIENER SCHUTZEN
DE=BEDIENER SCHUTZEN
EN=PROTECTION OF THE OPERATOR
FR=PROTECTION DE L'OPERATEUR
ES=PROTECCION DEL OPERADOR
IT=PROTEZIONE DELL'OPERATORE
PL=ZABEZPIECZENIA
PT=PROTEGER OPERARIO

Nummer 7141 1 Stick

SCHUTZGITTER RECHTS

- Stiitzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
FuBboden verdiibelt

- Nicht in Verbindung mit Kettenwechsler oder
10-fach Wechsler hinten

- Nicht in Verbindung mit BOF600 und BOF/BAZ700

Nummer 7107 1 Stiick
SCHUTZGITTER LINKS

- Stiitzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
FuBboden verdiibelt

- Nicht in Verbindung mit Kettenwechsler oder
10-fach Wechsler hinten

- Nicht in Verbindung mit BOF60© und BOF/BAZ700

Nummer 7108 1 Stiick
SCHUTZGITTER RUCKWAND B../30-42

- Stitzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
FuBboden verdiibelt
- Nicht in Verbindung mit Kettenwechsler oder
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10-fach Wechsler hinten
- Nicht in Verbindung mit BOF60© und BOF/BAZ700

Nummer 7104 1 Stick
ZUGANGSTURE LINKS IN UBERSTEIGSCHUTZ

- Zugangstiire vorne links in Ubersteigschutz
integriert

- Nicht in Verbindung mit Knickbandfoérderer,
Steigfdrderer oder Spanetransportbandver-
langerung nach rechts

- Das GesamtaufstellmaR kann sich vergroRern

1 Stick

DOKUMENTTIEREN

DE=DOKUMENTIEREN
EN=DOCUMENT

FR=DOCUMENTER
ES=DOCUMENTAR
IT=DOCUMENTAZIONE TECNICA
PL=DOKUMENTACJA
PT=DOCUMENTAR

Nummer 8322 1 mal
SPRACHAUSWAHL : ENGLISCH

- Fiir Betriebsanleitungen und Bildschirmbedien-
texte fir Maschinenfiihrer in Englisch

Nummer 0782 1 mal
DOKUMENTATION AUF DATENTRAGER

(Datenformat PDF)

- Betriebsanleitungen bestehend aus
Bedienungs- und Wartungsanleitungen

- Ersatzteile-Bezeichnungen

- Stromlaufpldne in Deutsch und Englisch

- Hilfe-Texte integriert in der Maschinen-
Steuerung
- Betriebssystemdialoge in Englisch

Nummer 0783 1 mal
DOKUMENTATION AUF PAPIER

(Ordner, Papier DIN A4)
- Betriebsanleitungen bestehend aus
Bedienungs- und Wartungsanleitungen

1 Stick
SERVICE, TRAINING UND SUPPORT

DE=SERVICE, TRAINING UND SUPPORT
EN=SERVICE, TRAINING AND SUPPORT
FR=SERVICE, FORMATION ET SUPPORT
ES=SERVICIO, ENSENANZA Y SOPORTE
IT=ASSISTENZA, ADDESTRAMENTO ED SUPPORTO
PL=SERWIS, USLUGI I INNE SZKOLENIA
PT=SERVICE, TREINAMENTO E SUPORTE

Nummer 0663 1 Stick
STANDARDPROGRAMM EINFAHREN

- Die Maschine wird mit HOMAG-Standardprogramm
eingefahren und ausgeliefert

Nummer 0781 1 mal
TELESERVICENET-SOFT

- Ferndiagnose uber das Internet, fir einen
schnellen, kostengiinstigen und zuverldssigen
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Fernservice

Abrechnung gem. separatem Fernservicevertrag
Internetverbindung ist kundenseits bereit-
zustellen

Zugriff auf 1 Maschinen PC moglich

Flir verkettete Maschinen oder Einzelmaschinen
in einer Anlage wird VK-Nr. 8740 benodtigt



DE Inhalt des Datenblattes / Lieferumfang

Sehr geehrter Gebrauchtmaschinen-Interessent,

diese Datei wurde uns vom Maschinenhersteller bzw. vom Vorbesitzer zum Zwecke der Vermarktung uberlassen
und enthalt urspriingliche Daten der Neumaschine zum Zeitpunkt der Erstauslieferung. Die aktuelle Ausstattung
der angebotenen Gebrauchtmaschine kann davon abweichen. Die Daten diirfen weder verdndert, noch
vervielfaltigt, noch fiir einen anderen Zweck an Dritte weiter gegeben werden.

EN Contents of the data sheet / layouts / scope of delivery

Dear customer,

this file has been given to us by the machine manufacturer or the previous owner for marketing purposes and
contains original data of the new machine at the time of first delivery. The current equipment of the offered used
machine may differ. The data must not be changed, duplicated or passed on to third parties for any other
purpose.

FR Contenu de la fiche technique / mises en page / étendue des fournitures

Cher client intéressé aux machines d'occasion,

ce fichier nous a été remis par le fabricant de la machine ou le propriétaire précédent a des fins de marketing et
contient les données originales de la nouvelle machine au moment de la premiére livraison. L'équipement actuel
de la machine d'occasion proposée peut étre différent. Les données ne peuvent étre modifiées, dupliquées ou
transmises a des tiers pour toute autre fin.

ES Contenido de la ficha técnica / diseifios / volumen de entrega

Querido interesado en maquinas usadas,

este archivo nos fue entregado por el fabricante de la maquina o el propietario anterior con fines de
comercializacion y contiene los datos originales de la nueva maquina en el momento de la primera entrega. El
equipamiento actual de la maquina usada ofrecida puede ser diferente. Los datos no pueden ser modificados,
duplicados o transmitidos a terceros para cualquier otro objetivo.

IT Contenuto della scheda tecnica / layout / volume di consegna

Gentile interessato alle macchine usate,

questo file ci € stato consegnato dal produttore della macchina o dal precedente proprietario per scopi di
marketing e contiene i dati originali della nuova macchina al momento della prima consegna. Le attrezzature
attuali della macchina usata offerta possono essere diverse. I dati nhon devono essere modificati, duplicati o
trasmessi a terzi per altri scopi.

PL Tresci kart katalogowych / schematow / zakresu dostawy

Szanowni Panstwo,

plik ten zostat przekazany nam przez producenta maszyny lub poprzedniego wtasciciela w celach marketingowych
i zawiera oryginalne dane nowej maszyny w momencie pierwszej dostawy.

Aktualne wyposazenie oferowanej uzywanej maszyny moze sie rézni¢. Dane te nie moga by¢ zmieniane,
powielane ani przekazywane osobom trzecim w zadnym innym celu.

RU Copgep>xaHue nacnoprta cTtaHka / nnaH o6opyaoBaHusa/ o6bEM nocrtaBku

YBaXxaeMblil KJINEHT,

3TOT dhann 6bin NpeaoCcTaBieH HaM NPOM3BOANTENEM CTaHKa UK NpeablayLWwmM Bnagensuem obopyaoBaHns ans
MapKETUHroBbIX Lenen. ®an coaepXuT UCXOAHbIE AaHHble HOBOro CTaHKa, COOTBETCTBYOLWME 06BEMY NEPBUYHOM
noctaBkn. O6bEM MOCTaBKM NpeasiaraeMoro B HacTosILWNIA MOMeHT 6/y obopyaoBaHUs/CTaHKa MOXET OT/InYaTbCs
OT NepBMYHOro o6bEMa nocTaBku. NpenocTaBieHHble AaHHble HE NpeAHa3HaveHbl AN U3MEHEHWS, KOMMPOBaHUS
WY nepeaadn TpeTbMM NnuaM Ans UCNoSb30BaHUs B NO6bIX Apyrux Lensax.

Hochsmann GmbH Tel.: +49/35204/651-0
Schwabacher StraBe 4 E-Mail:_info@hoechsmann.com
D-01665 Klipphausen Website:_www.hoechsmann.com



http://www.hoechsmann.com/

