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ANFORDERUNGEN UND UMSETZUNG IN DER 
PRODUKTION

• Zeichenstandards

• Wie läuft der Bestellprozess ab?

• Abbundmöglichkeiten

• Wie werden Abbundkosten beeinflusst?

• Paketierung / Verladung / Lieferung
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ZEICHENSTANDARDS
PROGRAMME  VON CAD ZU CAM MIT HSBCAD

Kundenprogramme
z.B

Mayr-Melnhof Holz Produktion

2D oder 3D

.dwg/.dxf
.sat
.ifc

Ticom

*.bvx

3D

.dwg
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ZEICHENSTANDARDS – WICHTIGE INFORMATIONEN

- Plattengeometrie
2d Zeichnungen ( .dwg / .dxf )
3d Zeichnungen ( .dwg / .dxf / .sat / .ifc )

- Plattenstärken / Plattentyp lt. MM Holz Lieferprogramm 
- Angabe zu Oberflächenqualität (NSI; ISI; WSI)
- Angabe der Decklagenausrichtungen
- Elementbezeichnung (idealerweise nummerisch von 1 beginnend) 
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ZEICHENSTANDARDS

- Plattengeometrie

- 2d Zeichnungen ( .dwg / .dxf )
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ZEICHENSTANDARDS

- Plattengeometrie

- 3d Zeichnungen ( .dwg / .dxf / .sat / .ifc )
-.ifc (Version 2x3)
-.sat (nicht höher als Version 7.0)
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ZEICHENSTANDARDS

- Plattengeometrie

- Übersichten in PDF (inkl. Bauteilnummerierung)
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BESTELLPROZESS

• Kunde übermittelt die finalen Pläne als IFC, SAT, DWG, DXF

• Projektleiter MM übernimmt die Pläne in hsbCAD

• Kontrollpläne inkl. Verladeformular wird zum Kunden retour geschickt

• Kunde kontrolliert die Pläne und schickt die Freigabe inkl. 
Verladeformular zurück

• Auftragsbestätigung wird erstellt und an Kunden verschickt

• Freigabe der AB durch KD 

• Start Produktionsprozess
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

Folgende Bearbeitungen können im Bereich der
nachfolgend beschriebenen Randbedingungen in
den CNC-Bearbeitungszentren von Mayr-Melnhof
Holz hergestellt werden:
 rechteckige Formatierung der Platte,

 die Herstellung von eckigen und runden
Durchbrüchen und Ausschnitten für z.B.
Fenster und Türen,

 die Herstellung von Schrägschnitten, Schlitzen
und Nuten,

 die Ausbildung von Verbindungsfälzungen
(z. B. Stufenfalz, Stoßdeckbrettfalz),

 das Fräsen und Bohren von Ausnehmungen
bzw. Öffnungen (mit und ohne Restradien).
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

a. Kreissäge

Schnitttiefe: Formatschnitte bis 320 mm,
über 320 mm auf Anfrage
Schrägschnitte bis 290 mm

Zahnbreite Kreissägeblatt: 8 mm

Neigung: 0° bis 90° - Schrägschnittlänge beachten
Max. Schrägschnittlänge 290 mm bei
Plattenstärken bis 200 mm und min.
Neigungswinkel 45°

Verwendungszweck: Schnitte von geradlinigen Konturen und
Nuten

Bearbeitungen: von oben in die Plattenebene und von der
Seite
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

Nut- und Falzfräser

Nutfräser min. Bearbeitungsbreite 30 mm, max.
Bearbeitungstiefe 115 mm (seitlich),
50 mm (oberseitig)

Falzfräser min. Bearbeitungsbreite 105 mm,
max. Bearbeitungstiefe 70 mm (seitlich),
70 mm (oberseitig)

Verwendungszweck: Fräsen von durchgängigen Fälzen (z.B. Stufenfalz,
Stoßdeckbrettfalz)
Fräsen von nicht durchgängigen Fälzen (mit
Restradius)
Fräsen von Nuten mit minimaler Nutbreite 30 mm
(geringere Nutbreiten 8 mm bis 14 mm mittels
Kreissäge)
Fräsen von Abplattungen

Bearbeitungsmöglichkeit: von oben in die Plattenebene und von der Seite
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

Stabfräser

DM 40 mm: Bearbeitungstiefe max. 160mm
DM 50mm: Bearbeitungstiefe max. 160mm
DM 80 mm: Bearbeitungstiefe max. 320 mm

Verwendungszweck: Fräsen von Konturen
Fräsen von Taschen, Nuten (z.B.
Elektroinstallation)
Fräsen von Ausschnitten /
Öffnungen

Bearbeitungsmöglichkeit: von oben in die Plattenebene
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

Bohrungen und kreisrunde Fräsungen

Bohrungen (senkrecht): von 8 bis 40 mm Durchmesser
Kleine kreisrunde Fräsungen: ab 60 bis 160 mm Durchmesser
Große kreisrunde Fräsungen: ab 161 mm Durchmesser

Abhängig vom Bohrdurchmesser sind folgende Bearbeitungstiefen möglich: 

Bohrdurchmesser ø 8 mm ø 10 mm ø 12 mm ø 16 mm ø 20 mm ø 26 mm ø 30 mm ø 40 mm 

max. Bearbeitungstiefe 
senkrecht zur Plattenebene* 

80 mm 100 mm 120 mm 160 mm 160 mm 190 mm 170 mm 280  

 

Abhängig vom Durchmesser der  Fräsung sind folgende Bearbeitungstiefen möglich: 

Durchmesser für kreisrunde Fräsung ab ø 60 bis ø 119 mm ab ø 120 mm 

max. Bearbeitungstiefe 160 mm 320 mm 
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ABBUNDMÖGLICHKEITEN

Elementverbindungen und Fase
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WELCHE BEARBEITUNGEN ERHÖHEN DIE ABBUNDKOSTEN:

• Viele Bohrungen

• Großflächige Abplattungen

• Verjüngung der Platte

• Runde Konturen

• Stirnseitige Bohrungen für Elektro
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WELCHE BEARBEITUNGEN ERHÖHEN DIE ABBUNDKOSTEN:

Hier einige Beispiele:



www.mm-holz.com17

WELCHE BEARBEITUNGEN ERHÖHEN DIE 
ABBUNDKOSTEN:

Abplattung:
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WELCHE BEARBEITUNGEN ERHÖHEN DIE ABBUNDKOSTEN:

Verjüngung der Platte:
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WELCHE BEARBEITUNGEN ERHÖHEN DIE 
ABBUNDKOSTEN:

Bohrungen für 
Elektroinstallationen:
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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PAKETIERUNG / VERLADUNG / LIEFERUNG
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