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Fresatrice/Levigatrice doppia a
controllo numerico CP/CNB. Perché?

CNC Double sided Shaper and Sander
mod CP/CNB. Why?

Fraiseuse /Ponceuse double &
contréle numérique CP/CNB. Pourquoi?

Doppelseitige Profil /Frés-und
Schleifmaschine mit CNC-Steverung
CP/CNB. Warum?

Fresadora/Lijadora doble con
control numerico CP/CNB. Por que?

CP8/CNB

Le CP/CNB fresano e levigano due
lati di un pezzo in legno massiccio,
senza dover utilizzare dime da copia-
re. Le forme desiderate sono infatti
ottenute attraverso la interpolazione
di assi: asse del carro portapezzo ed
assi delle teste operatrici.

L'utilizzo di un CNC su questo tipo di
macchina porta numerosi vantaggi,
tra i quali i pitt rilevanti sono:

- Eliminazione delle dime di copiatura,
Per ovviare agli alti costi delle dime, che incido-
no sempre pilt pesantemente sul costo finale del
prodotto. )

- Precisione di lavorazione.

Iutilizzo del CNC permette di evitare la copia-
tura, eliminando sia il problema dell'attrito che
quello della segatura tra tastatori e dime.

- Riproduzione della forma
originaria, costante nel tempo.

La memorizzazione del programma annulla il

problema dell'usura e permette la comper=azio-
ne del diametro dell'utensile dopo I'affila’

- Possibilita di realizzare pezzi
con forme particolari.

- Produttivita elevatissima,
grazie ai tempi brevissimi di messa a punto e
velocita di fresatura finora impensabili.

CP/CNB machines permit shaping
and sanding on two faces of a solid
wood workpiece, without the need for
copy templates. The shapes required
are in fact obtained through interpo-
lation along the axes: workpiece car-
* riage axis and machining head axes.
The use of an CNC with this type of
machine has a number of advantages,
the most important being:

' - No need for copy templates.
Costs involved in constructing templates are
weighing more and more heavily in the costs of
the finished product.

- Machining precision.

The use of CNC technology eliminates the need
of physical copy systems, thus avoiding friction
problems as well as problems created by dust
between copy bearings and templates.

- Consistent reproduction of
original shape.

The ni{' * ized program is not subject to wear
and all_ compensation of the diameter of the
tool after grinding.

- Machining of special shapes.

- Extremely high production output
due to machining speeds previously unheard of

and overall production increases thanks to very
short set-up times.

Les CP/CNB fraisent et poncent deux
eotés d'une piece en hois magsif sans
utiliser de gabarits. Les formes
désirées sont en effet obtenues a tra-
vers I'interpolation des axes: I'axe du
chariot porte-pieces et les axes des
unités opératrices.

L’usage d'un systéme & commande
numérique (CNC) sur ce type de
machine apporte de nombreux avan-
tages; les plus importants sont les
suivants:

- Elimination des gabarits, Les coits
élevés des gabarits avaient une incidence trés
forte sur le cott final du produit.

- Précision du travail. L'emploi du
CNC permet d’éviter le copiage, en éliminant
tant le probléme du frottement que celui de la
seiure entre les palpeurs et les gabarits.

- Reproduction de la forme d’ori-
gine constante dans le temps.

La mémorisation du programme supprime le
probléme de l'usure el permet la compensation
du diamétre de l'outil aprés son affiitage.

- Possibilité de réaliser des piéces
de formes spéciales.

- Productivité trés élevée. Résultat
obtenu grice aux temps extrémement courts de

mise au point et des vitesses de fraisage jusqu'a
aujourd’hui impensables.

Mit der BALESTRINT CP/CNB kiin-
nen beide Seiten eines Werksliickes,
ohne den Einsatz von Kopierschablo-
nen, konturgefrast und geschliffen
werden, Die gewiinschten Formen
werden durch Interpolation der Achse
des Arbeitstisches und der Achsen der
Bearbeitungsaggregate erreicht.

Der Einsatz einer CNC-Steuerung auf
einer Maschine dieser Art bringt zahl-
reiche Vorteile mit sich:

- Wegfall von Kopierschablonen.
Der Kostenanteil fiir Schablonen wird immer
grifer auf dem Endprodukt.

- Qualitét.

Mit dem Einsatz einer CNC Steuerung wird
nicht mehr kopiert; dadurch fallt das Problem
der Reibung und des Schleifstaubs zwischen
Anlaufring und Schablone weg.

- Prizision.

Das gespeicherte Programm unterliegt keiner
arbeitsbedingten Abnutzung und erlaubt die
Abmessungen des Werkstiickes nach dem
Schleifen auszugleichen.

- Die Moglichkeit, auch
komplizierte Teile herzustellen.

- Hochste Produktivitit.

Drastisch verkiirzte Riistzeiten und weitaus
hohere Vorschubgeschwindigkeiten erméglichen
auch kleinste Losgrofien.

O

Las CP/CNB fresan y lijan dos lados
de una pieza de madera maciza sin
tener que utilizar plantillas de copia.
En efecto, las formas deseadas se
obtienen a través de la interpolacion
de ejes: eje del carro portapieza y ejes
de las cabezas operativas.

La utilizacién de un CNC en este tipo
de méquina ofrece numerosas ven-
tajas, entre ellas cabe destacar:

- Eliminacién de las plantillas de
copia.

El coste de las plantillas asume un peso cada vez
mé4s importante en el producto acabado.

- Precision en la elaboracion,

La utilizacién de un CNC permite la eliminacién
de la plantilla, suprimiendo asi tanto el proble-
ma del race como el del serrin entre los palpado-
1es y las plantillas.

- Reproduccién de la forma origi-
nal, constante a través del tiempo.
El programa de elaboracion memorizado no estd
sujeto al desgaste con el paso del tiempo y per-
mite la compensacién del didmetro del utensilio
después del afilado.

- Posibilidad de realizar piezas
con formas especiales.

- Productividad elevadisima,
gracias a tiempos muy breves para la puesta a

punto y a velocidades de fresado hasta ahora
impensables.

o
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CP4/CNB

CP6/CNB

Dati tecnici generali:

- lunghezza utile di lavorazione 2500 mm

- larghezza utile di lavorazione 300 mm

- altezza utile di lavorazione 180 mm

- alberi supporti utensili @ 35 mm

- () max. frese 160 mm

- velocita rotazione frese 8400 g/min

- velocita di lavorazione 0 + 14 m/min

- velocita ritorno carro 60 m/min

- motori unitd solo a fresare (se in 1a pos.)
10 HP (se in 2a pos.) 5.5 HP

- motori unita a fresare e levigare 4,5/6 HP

- motori unita a levigare 4 HP

Le potenze ed i dati tecnici sopra-elencati
possono variare a richiesta,

Le foto del presente catalogo includono
alcuni dispositivi opzionali.

I dati e le informazioni riportati nel pre-
sente catalogo non sono impegnativi. Ci
riserviamo 1l diritto di apportare modifi-
che in qualsiasi momento e senza preavvi-
50.

General technical data:

- max workpiece length 2500 mm

- max workpiece width 300 mm

- max workpiece height 180 mm

- shaping shafts @ 35 mm

- max. tool @ 160 mm

- cutters speed 8400 rpm

- carriage feed speed 0 + 14 m/min

- carriage return speed 60 m/min

- shaping motors (if on 1st pos.) 10 HP
(if on 2nd pos.) 5.5 HP

- shaping/sanding motors 4.5/6 HP

- sanding motors 4 HP

The above listed motor-powers and techni-
cal data can be different upon request.
The photos of this brochure show some
optional equipments. Technical data and
information given by this brochure are not
binding. We reserve the right to alter our
design and equipment without notice.

Données techniques générales:

- longueur maxi de travail 2500 mm

- largeur maxi de travail 300 mm

- hautenr maxi de travail 180 mm

- arbres de fraisage 30 mm

- diam. maxi des outils 160 mm

- vitesse rotation outils 8400 t/min

- vitesse de travail 0-14 m/min

- vitesse retour chariot 60 m/min

- moteurs unités de fraisage (en 1ére pos.)
10 CV (en 2&me pos.) 5.5 CV

-moteurs de fraisage et pongage 4,5/6 CV

- moteurs de pongage 4 CV

Les puissances et les données techniques
susmentionnées peuvent varier sur
demande.

Les photos du catalogue montrent des
dispositifs en option.

Les caractéristiques et informations repri-
ses dans ce catalogue sont données sans
engagement. Nous nous réservons donc le
droit d’y apporter toute modification sans
avis préalable.

www.hoechsmann.con

Allgemeine technische Daten:

- Arheitslédnge: 2500 mm

- Arbeitsbreite: 300 mm

- Arbeitshihe: 180 mm

- Friisspindeln: @ 35 mm

- Werkzeugdurchmesser max. 160 mm

- Fras-Umdrehungsgeschwindigkeit:
8400 U.p.M.

- Arbeitsgeschwindigkeit:0-14 m/Min.

- Schlitten-Riicklaufgeschwindigkeit:
60 m/Min,

- Frasmotore (wenn auf 1. Position)
10 HP (wenn auf 2, Position) 5.5 HP

- Fris- und Schleifmotore 4,5/6 HP

- Schleifmotore: 4 HP

Motorleistungen und technische Daten
kinnen auf Anfrage gedndert werden. Die
Fotos zeigen einige Vorrichtungen, die auf
Anfrage lieferbar sind. Technische Daten
und Auskiinfte dieses Prospektes sind
nicht verbindlich. Anderungen behalten
wir uns vor, ohne Voranzeige.

Datos técenicos generales:
- Largo maximo de trabajo: 2500 mm
- Ancho maximo de trabajo: 300 mm
- Altura maxima de trabajo: 180 mm
- Ejes de los soportes: @ 356 mm
- Diametro max. fresas 160 mm
- Velocidad de unidades fresadoras:
8400 r,p.m,
- Velocidad de avance del carro:
0+14 m/min
- Velocidad de retorno del carro; 60 m/min
- Motores para fresadoras (en 1. posicion):
10 HP (en 2. posicion): 5,5 HP
- Motores para fresadoras/lijadoras:
4,5/6 HP
- Motores para lijadoras: 4 HP

Las potencias y las caracteristicas arriba
mencionadas pueden ser modificadas a
solicitud, Las fotografias de este catalogo
muestran algunos dispositivos opcionales,
Los datos y las informaciones consignados
en este folleto se suministran sin respon-
sabilidad alguna por nuestira parte.
Asimismo serd nuestro derecho modificar
las caracteristicas sin previo aviso.

N



Meccanica al massimo livello

High quality mechanical components
Mécanique de trés haut niveau

Top-Mechanik

Mecéanica al méaximo nivel

La CP/CNB & costruita secondo criteri
propri di macchine utensili.

I1 basamento ¢ in acciaio di grosso
spessore a struttura monolitica scato-
lata, con traverse di irrigidimento
interne. Viene sottoposto a tratta-
mento di normalizzazione.

Le superfici di appoggio delle guide di
scorrimento del carro e delle unita
operatrici vengono fresate e rettificate.
Il carro ¢ in ghisa ed ha profonde
nervature di irrigidimento, in modo
da contrastare la forza deformante
dei pressori di bloccaggio pezzo. La
deformazione misurata nei punti di
massima flessione & di soli 0,03 mm.
Le unita operatriei sono composte
da una robusta slitta inferiore, su cui
& montata la testata vera e propria,
con motore e supporto porta-utensili.
Gli alberi portautensili sono montati
su supporti (in ghisa sferoidale) per
mezzo di cuscinetti a contatti obliqui.
Si ottiene cosi la massima qualitd di
fresatura anche in lavorazioni parti-
colarmente pesanti.

Gli scorrimenti del carro e delle
unita operatriei avvengono su guide
STAR in acciaio temperato e rettifica-
to, che appoggiano sul hasamento per
tutta la loro lunghezza; il loro allinea-
mento viene eseguito con una tolle-
ranza max. di + 1/100 di mm

CP/CNB is based on metalworking
machine criteria.

The thick steel base has a single-
piece box-type construction with
mternally-fitted structure bars.

The sliding surfaces of the carriage
and machining units are milled and
polished.

The carriage, constructed in cast
iron, has deep reinforcement ribbing
designed to counteract very flexing
created by the workpiece clamps. The
flexing recorded at the points of maxi-
mum stress is only 0.03 mm,

The machining units are composed
of a sturdy lower slide on which the
main head is mounted, together with
the motor and tool holder supports.
The cutter heads shafts are fitted on
supports (spheroidal cast iron) with
contact angle bearings.

These produce the finest quality shap-
ing finish, even during particularly
heavy machining operations.

The sliding system used for the
carriage and machining heads
consists of STAR slideways in harden-
ed, polished steel which are mounted
along their entire length on the base;
the slideways are aligned with a max.
tolerance of + 1/100 mm.

La CP/CNB est construite selon les
critéres propres aux machines-outils.
Le bati est en acier trés épais a
structure monolithique cloisonnée
avec des traverses de renforcement
internes. Il est soumis a un traite-
ment de normalisation. Les surfaces
d’appui des guides de parcours du
chariot et des unités opératrices sont
fraisées et rectifiées.

Le chariot est en fonte et posséde de
profondes nervures de renforcement
de fagon & contrebalancer la force
déformante des presseurs de blocage
des piéces. La déformation mesurée
aux points de pression maximale est
de seulement 0,03 mm.

Les unités opératrices sont compo-
sées d’une solide glissidre inférieure,
sur laquelle est montée la téte, avec le
moteur et le support porte-outils. Les
arbres porte-outils sont montés sur
des supports en fonte sphéroidale au
moyen de roulements & contact obli-
que. On obtient ainsi la qualité maxi-
male de fraisage, méme pour des exé-
cutions lourdes.

Les glissements du chariot et des
unités opératrices se font sur des
guides STAR en acier trempé et, recti-
fié, qui reponsent sur le bati sur toute
leur longueur; leur alignement est
exécuté avec une folérance maximale
de +1/100 de mm.

Die Profilfris- und Schleiftr~schine
CP/CNB ist nach den Kritl ) des
Werkzeugmaschinenbaus konstruiert.
Schwerer, starkverrippter Arbeitsti-
sch aus Graugul}, um die von den
Werkstiickspannzylindern hervorge-
rufenen Driicke aufzunehmen. Max.
Durchbiegung an dem meist belaste-
tem Punkt < 0,03 mm. Der Tisch ist
mittig mit Bohrungen versehen, um
die Werkstiickauflagen zu positionie-
ren. Die Bohrungen werden auch als
Referenzpunkte benutzt, um die
jeweiligen Positionen der Bearbei-
tungsaggregate zu hestimmen.
Positioniervorrichtung mit verstellba-
ren Anschligen zur exakten Justie-
rung der Werkstiicke auf den Werk-
stiickauflagen,
Bearbeitungsaggregate. Schwerer
Gufleisenschlitten rechtwinklig zum
Arbeitstisch. Auf dem Schlitten ist
das eigentliche Aggregat mit Motor
und Werkzeugaufnahme montiert.
Die robusten, verwindungssteifen
Bearbeitungsaggregate begitzen
einen niedrigen SChW&I‘pL{ ound
kénnen Frisleistungen von woer 13
kW aufnehmen.
Werkzeugspindelaufnahme aus Sphé-
rogull mit dreifach gelagerten
Hochgenauigkeitsspindeln fiir hohe
Frasqualitit, auch bei groflen Zerspa-
nungsleistungen.

Jedes Bearbeitungsaggregat ist mit
speziell ausgeformten Absaughauben
und mit einem zuséitzlichen Absaug-
anschlufl unterhalb versehen.
Fiithrungssystem. Kompaktes Li-
nearfiihrungssystem fiir Arbeitstisch
und Bearbeitungsaggregate, max, To-
leranzen 0,01 mm,

H
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Léa-- “P/CNB se ha construido segtin
ot os propios de mdquinas herra-
mientas,

La base es de acero de gran espesor y
de estructura monolitica tubular rec-
tangular con travesanos de refuerzo
interiores. Estd sometida a un trata-
miento de normalizacidn. Las superfi-
cies de apoyo de las gufas de desliza-
miento del carro y de las unidades
operativas son fresadas y rectificadas.
El carro es de fundicién y tiene unos
profundos nervios de refuerzo para
contrastar, de este modo, la fuerza
deformante de los prensadores de blo-
queo pieza. La deformacién medida
en los puntos de maxima flexién es de
s6lo 0,03 mm,

Las unidades operativas estan
compuestas por una robusta correde-
ra inferior, sobre la qual estd monta-
do el auténtico cabezal, con motor y
soporte portautensilios,

Los arboles portautensilios estdn
montados sobre los soportes (de fundi-
cién esferoidal) mediante cojinetes de
e  tos oblicuos.

De este modo, se obtiene la maxima
calidad de fresado incluso en caso de
elaboraciones especialmente pesadas.
Los deslizamientos del carro y de
las unidades operativas tienen
lugar sobre guias STAR de acero tem-
plado y rectificado, las cuales se
apoyan sobra la base en toda su longi-
tud; su alineacion se efectia con una
tolerancia maxima de +1/100 de mm.

Solido basamento monolitico completamente ap- Sulle CP6-CP8/CNB & disponibile un sistema di

poggiato sul pavimento per assicurare la perfetta apertura leste, comandato elettricamente. Lope-
stabilita dell'insieme unitd operatrici - carro por- ratore ha cosi accesso ad una pedana su cui sali-
tapezzo re per sostituire comodamente ghi utensili su en-

trambi i lati della macchina.

CP6 and CP8/CNB can be fitled with an electri-
cally-operated head-opening system. With this
system, the operator uses a gangway to gain ac-
cess to the tools on both sides of the machine.

Sur les modéles CP6-CP8/CNB, un systéme d'ou-
verture des {étes & commande électrique est di-
sponible. L'opérateur a ainsi accés 4 un marche-
pied sur lequel monter pour remplacer facile-
ment les outils des 2 cotés de la machine.

Solid single-picce base, set on the floor with fix-
turing and levelling points, to ensure perfect sta-
bility of all machining - workpiece carriage
equipment,

Bati monolithique solide reposant complétement
sur le sol pour assurer la parfaite stabilité de
I'ensemble tétes/chariot porte-pigces.

Schwerer kompakter Maschinenstander, um
dem Arheitstisch und den Bearbeitungsaggrega-
ten perfekte Stabilitit zu verleihen.

Solida base monolitica completamente apoyada
sobre el suelo para garantizar una perfecta esta-
bilidad del conjunto unidades operativas - carra
portapieza.

Elektrisch verfahrbare Bearbeitungsaggregate,
um einen schnellen Werkzeugwechsel zu ermi-
glichen.

En las CP6-CP8/CNB estéd disponible un sistema
de abertura cabezas, accionado eléctricamente. De
esta forma, el operador tiene acceso a una tarima
donde puede subir para substituir cémodamente
los utensilios en ambos lados de la mdquina.

www.hoechsmann.com




Il calcolatore superveloce e gli
azionamenti forniscono accelerazio-
ni elevatissime con massima dolcezza
di funzionamento. Assicurano cosi la
riproduzione di profili perfetti a velo-
citd impossibili da raggiungere con
macchine pit tradizionali.

Il software & quanto di pitt moderno
sia disponibile oggi, per prestazioni e
facilita d’uso, L'operatore & infatti co-
stantemente guidato da finestre di
aiuto, con simboli facilmente com-
prensibili (foto 4 e 6).

Il sistema ¢ stato inoltre scelto per le
sue grandi doti di affidabilita e di
flessibilith modulare.

La programmazione del profilo da
eseguire puo essere fatta secondo i se-
guenti sistemi:

- rilevamento dei punti caratteristici
di un disegno per mezzo di un “digiti-
zer”, Con apposito software, si ottiene
il profilo desiderato (foto 3).

- utilizzo dei dati forniti da sistema
AUTO-CAD o da qualsiasi sistema
CAD in grado di esportare i files in
formato DXF,

11 profilo viene memorizzato come en-
titd geometrica.

Con 1l software residente in macchi-
na, l'operatore sceglie le unita da met-
tere in lavorazione, il diametro degli
utensili in uso e la velocita di lavoro.
In base ai dati immessi, un PC prov-
vede alla elaborazione del programma
di lavoro per il CNC, e ad ottimizzare
le velocita di avanzamento in ogni
punto del pezzo.

The high-speed calculator and dri-
ves permit high accelerating times,
maintaining however perfectly
smooth operation, Perfect profiles can
be produced at speeds unobtainable
with conventional machines,

The unit operates with the most up-
to-date software available today, in
terms of both performance and ease of
use. The operator is in faet given con-
tinuous assistance with help screens
using easily recognizable symbols
(photo 4 and 6).

This system was also chosen for its
reliability and modular flexibility.
The two following systems can be
used to program profiles:

- with the use of a digitizer to identify
the characteristic points of a drawing.
The desired profile is obtained using
the relevant software equipment
(photo 3).

- use of data supplied by AUTO-CAD
system or any CAD system capable of
exporting files in DXF format.

The profile is memorized as a geome-
tric shape.

With the help of the resident softwa-
re, the operator selects the machining
units to be operated, the diameter of
the tools to be used and the operating
speed. On the basis of the data enter-
ed, a PC then processes the machin-
ing program for the CNC system and
sets the ideal feeding speed for each
point of the workpiece.

L'ordinateur ultra-rapide ct les ac-
tionnements permettent des aceélé-
rations élevées avec un maximum de
douceur de fonctionnement. Ces
accélérations assurent ainsi la repro-
duction de profils parfaits a des vites-
ses inatteignables par des machines
plus traditionnelles.

Le logiciel est parmi les plus moder-
nes du marché pour ses prestations et
sa facilité d'utilisation,

L'opérateur est en effet constamment
guidé par des fenétres d’aide, avec des
symboles faciles & comprendre (pho-
tos 4 et 6).

En outre, le systéme a été choisi pour
ses grandes qualités de fiabilité et
de flexihilité. La programmation du
profil & exéeuter peut étre effectuée
selon les systemes suivants:

- relevé des points caractéristiques
d'un dessin au moyen d’une table de di-
gitalisation. Le programme adapté per-
mettra d’obtenir le profil désiré (foto 3)
- utilisation des données fournies par
le systéme AUTO-CAD ou de n'impor-
te quel systéme CAD capable de tran-
sformer les fichiers en format DXF,
Le profil est mémorisé comme une en-
tité géométrique. Avec le logiciel de la
machine, l'opérateur choisit les tétes
4 mettre en action, le diamétre des
outils a utiliser et la vitesse de tra-
vail. En fonction des données saisies,
un PC élabore le programme de tra-
vail du CNC en optimisant les vitesses
d’avance a chaque point de la piece.

Der duBerst schnelle Rechner und
der Anfrieb erlauben hichste Besch-
leunigung bei schonendstem Betrieh.
So wird eine Fertigung von perfekten
Konturen mit einer Geschwindigkeit
gewihrleistet, die von herkommlichen
Maschinen nicht erreicht werden
kann. Die Software zihlt sowohl von

der Leistung als auch der Bedienungs- |

freundlichkeit zu den modernsten, die
heutzutage verfiighar ist. Der Arbeiter
wird stets durch Hilfsfenster mit leicht
verstdndlichen Symbolen geleitet (Foto
4 und 6). Das System ist auflerdem
wegen seiner grolien Zuverlis-
sigkeit und der weitgeficherten
Einsatzfihigkeit ausgewihlt worden.
Die Programmierung der auszufithren-
den Kontur kann nach folgenden
Methoden vorgenommen werden:

- Erfassung der charakteristischen
Punkte einer Zeichnung mit/" “fe ei-
ner Digitalisiervorrichtung (Li.cizer).
Mit der speziellen Software erhiilt man
so die gewiinschte Kontur (Foto 3).

- Verarbeitung der Daten von AUTO-
CAD oder jedem anderen CAD-Sy-
stem, das in der Lage ist, DXF-Dateien
zu exportieren,

Die Kontur wird als geometrische
Einheit gespeichert. Mit der in der Ma-
schine installierten Software wahlt der
Arbeiter das zu aktivierende Bearbei-
tungsaggregat, den Durchmesser der
zu benutzenden Werkzeuge und die
Bearbeitungsgeschwindigleit.

Mit Hilfe der eingegebenen Daten ar-
beitet ein PC das Arbeitsprogramm fiir
die CNC-Steuerung und optimiert die
Vorschubgeschwindigkeit fiir jeden
einzelnen Punkt des Werkstiickes.

>

El ordenador superrdpido y los
accionamientos ofrecen aceleracio-
nes elevadisimas con la maxima sua-
vidad de funcionamiento. De este mo-
do, garantizan la reproduccién de per-
files perfectos a velocidades imposi-
bles de alcanzar con mdquinas mas
tradicionales.

El software es de los mds moderno
que existe hoy en dia, por las presta-
ciones y la facilidad de empleo. De he-
cho, el operador es guiado constante-
mente por ventanas de ayuda, con
simbolos facilmente comprensibles
(fotos 4 y 6).

Ademads, el sistema ha sido elegido
por sus grandes dotes de fiabili-
dad y flexibilidad modular,

La programacién del perfil a efectuar
puede llevarse a cabo segtn los si-
guientes sistemas:

-¢ cidn de los puntos earacteristicos
de" un dibujo mediante un “digitizer”
(digitalizador). Con el relativo softwa-
re, se obtiene el perfil deseado (foto 3).

- utilizacién de los datos proporciona-
dos por el sistema AUTO-CAD o por
cualquier ofro sistema CAD capaz de
exportar los files en formato DXT.

El perfil es memorizado como entidad
geométrica. Con el software de la ma-
quina, el operador selecciona las uni-
dades operativas que deberdn ponerse
en elaboracion, el didmetro de los
utensilios en uso y la velocidad de tra-
bajo. En base a los datos introducidos,
un PC se ocupa de elaborar el progra-
ma de trabajo para el CNC y de opti-
mizar las velocidades de avance en
cualquier punto de la pieza.

CNC, Azionamenti, Soflware:
una combinazione al “Top”

CNC, Drive, Soﬂware:.
a “winning combination”

CNC, Actionnements, Logiciel:
une combinaison av “Top”

CNC-Steuerung, Antrieb, Software:
eine Top-Kombination

CNC, Accionamientos, Software:
una combinacién al “Méaximo”




Le foto 5 e 6 mostrano un esempio di
utilizzo del software residente in mac-
china. Attraverso un apposito ment,
si inseriscono i dati per la esecuzione
di pitt programmi di lavoro accodati.
Possono cioé essere eseguiti, in un
unico ciclo, pitt pezzi uguali, oppure
simmetrici (ricavati automaticamente
con funzione “mirror”), oppure com-
pletamente diversi.

E possibile attivare un collegamento
in rete Ethernet, qualora st vogliano
eseguire, su di un PC situato in un uf-
ficio, tutte le funzioni che normalmen-
te vengono svolte in macchina.

Caratteristiche CNC

- Bistema con architettura modulare a
livello funzionale

- Sistema multiprocessore su base
VME-bus con utilizzo di CPU da 32
bit della famiglia 68000

- Unita floppy da 3.5” ed unita disco
fisso

- Video a colori SVGA da 14” con ta-
stiera

- Processori separati per il controllo
(CNC, PLC integrato) e per 'MMI
(Man Machine Interface), con Utilizzo
Facilitato “User Friendly”

- Interfaceia uomo/macchina guidata
ed utilizzante sinottici per un facile
uso operativo

- Sistemi operativi MS-DOS (marchio
registrato MICROSOFT) e program-
ma specifico per la gestione delle va-
rie funzioni in tempo reale

- Sistema multitasking in tempo reale
(& possibile variare ed elaborare pro-
grammi di lavoro senza interrompere
la produzione)

- Programma di autodiagnosi automa-
tica

- Possibilita di connessione verso un
elaboratore esterno (opzionale)

- Possibilita di programmazione me-
diante tastiera

- Possibilita di programmazione me-
diante Digitizer (opzionale)

- Possibilita di programmazione me-
diante CAD con l'utilizzo dei files
DXF (opzionale)

Photos 5 and 6 illustrate an example
of the machine’s resident software.
Data relating to a number of queued
operatihg programs are entered using
the relevant menu. In this way, iden-
tical, symmetrical (automatic “mir-
ror” function) or completely different
sized pieces can be machined simulta-
neously.

The machine can be connected to
an Ethernet network in order to
execute all the normal functions of
the machine on an office PC.

CNC characteristics

- System with modular architecture
at functional level

- Multi-processor system on VME-bus
base, using 32-bit CPU class 68000

- 3.5" floppy disk and hard disk drives
- SVGA 14" colour video with key-
board

- Separate processors for control
(CNC, integrated PLC) and for MMI
(Man Machine Interface) with User
Friendly

- Guided Man/machine interface, with
synoptic display for easy use

- MS-DOS operating systems (MI-
CROSOFT brand name) and program
specifically designed for management
of various functions in real time

- Multi-tasking system (operating
programs can be varied and processed
without interrupting production)

- Automatic trouble-shooting program
- Can be connected to external PC-
Network (optional)

- Programming by means of keyboard

- Programming by means of Digitizer
(optional)

- Programming by means of CAD
using DXF file (optional)

Les photos 5 et 6 montrent un exem-
ple d'utilisation du logiciel implanté
dans la machine. A travers un menu,
on saisit les données d'exécution de
plusicurs programmes de travail les
unes apres les autres.

Ainsi, dans un seul eycle de travail,
on peut usiner plusieurs pitces éga-
les, symétriques (obtenues automati-
quement par la fonetion “miroir”) ou
complétement différentes.

Si lon veut exéeuter 4 partir d'un PC
situé dans un bureau toutes les fonc-
tions que I'on exécute normalement &
partir de la machine, on peut activer
un systéme de liaison Ethernet.

Caractéristiques du CNC

- Systéme de conception modulaire au

niveau de son fonctionnement

- Systéme multiprocessor sur la base

VME-bus avec usage de CPU a 32

bits de la famille 68000

;iUnité disquette 3,5" et unité disque
ur

- Eeran couleur SVGA de 14" avec cla-

vier

- Processeurs séparés pour le controle

(CNC, PLC intégré) et pour le MMI

(Man Machine Interface) avec utilisa-

tion facile

- Interface homme/machine assistée

et donnant une vue d’ensemble qui fa-

cilite l'utilisation

- Systéme opératoire MS-DOS (mar-

que Microsoft) et programme spécifi-

que pour la gestion des différentes

fonctions en temps réel

- Systéme multitiches en temps réel

(possibilité de modifier et de concevoir

des programmes de travail sans inter-

rompre la production)

- Programme d’auto-diagnostic auto-

matigue

- Possibilité de connexion & un ordina-

teur externe (en option)

- Possihilité de programmation par

clavier

- Possibilité de programmation par ta-

ble de digitalisation (en option)

- Possibilité de programmation par

CAD avec utilisation des fichiers DXF

(en option)

Die Fotos 5 und 6 zeigen ein Anwen- ,
dungsbeispiel fiir die in der Maschine |
installierte Software. Uber ein spe- |
zielles Menii konnen die Daten fiir die
Ausfiihrung von mehreren gekoppel- .
ten Arbeitsprogrammen eingegeben
werden, Auf diese Weise kénnen in ei-
nem einzigen Arbeitsgang mehrere
gleiche bzw. symmetrische (automa-
tisch durch die “mirror”-Funktion)
oder vollstdndig unterschiedliche
Stiicke bearbeitet werden.

Sollen mit einem in einem Biiro be- |
findlichen PC alle Funktionen aus- |
gefithrt werden, die normalerweise in
der Maschine stattfinden, sp-*steht
die Méglichkeit, die Netzver, Jdung

“Kthernet” zu aktivieren. '

Merkmale der
CNC-Steverung

- Modulares zweckbestimmtes Bauka-
stensystem

- Multirechnersystem auf VME-Bus- :
Basis mit Verwendung von 32-Bite-

Prozessor der 68000-Familie

- 3 1/2 Floppy und Festplatte

- 14 SVGA Farbbildschirm mit Tasta-
tur

- separate Prozessoren zur Steuerung
(CNC, integrierter PLC) und zum |
MMI (Mensch/Maschine Interface)

- gefithrte Mensch/Maschine Interfa-
ce, die Synoptische verwendet, benut-
zerfreundlich

- MS-DOS-Betriebssystem (MICRO-
SOFT Trade Mark) und eigenes Pro-
gramm fiir den Echtzeitbetrieh der
verschiedenen Funktionen N

- Multitagking-Eehtzeit-Belkbosy:
stem (es ist maglich, Programme zu
dndern bzw. zu bearbeiten, ohne die
Produktion zu unterbrechen)

- automatisches Autodiagnose-Pro- |
gramm ,‘
- Méglichkeit zur Koppelung zu itber- |
geordneten Rechnersystem (auf An- |
frage) i
- Programmierung mittels Tastatur

- Programmierung mittels Digitizer |
(auf Anfrage)

- Programmierung mittels CAD mit
Verwendung von DXF-Dateien (auf
Anfrage)

Las fotos 5 y 6 muestran un ejemplo
de utilizacion del software de la ma-
quina. Tramite un menii especial, se
introducen los datos para la ejecucién
de varios programas de trabajo uno
tras otro. Es decir, se pueden efec-
tuar, en un tnico ciclo, varias piezas
iguales, o bien simétricas (obtenidas
automadticamente con la funcion
“mirror”), o bien completamente dife-
rentes.

En caso de que se deseen efectuar en
un PC situado en una oficina todas
las funciones que normalmente se
realizan en la maquina, es posible ac-
tiI una conexion en red Ether-
n

Caracteristicas CNC

- Sistema con arquitectura modular a
nivel funcional

- Sistema multiprocesador en base
VME-bus con la utilizacién de CPU de
32 bits de la familia 68000

- Unidad de disco flexible de 3.5" y
unidad de disco fijo

- Terminal de video en color SVGA de
14” con teclado

- Procesadores separados para el con-
trol (CNC, PLC integrado) y el MMI
(Man Machine Interface), “User
Friendly”

- Interfaz hombre/mdquina guiada, la
cual utiliza sindpticos para un facil
uso operativo

- Sistemas operativos MS-DOS (mar-
ca istrada MICROSOFT) y progra-
me. specifico para la gestion de las
varias funciones en tiempo real

- Sistema multitasking (es posible va-
riar y elaborar programas de trabajo
sin interrumpir la produceién)

- Programa de autodiagnosis automa-
tica

- Posibilidad de conexion hacia un ela-
borador externo (opcional)

- Posibilidad de programacién me-
diante teclado

- Posibilidad de programacién me-
diante Digitizer (opcional)

- Posibilidad de programacién me-
diante CAD con la utilizacién de los
files DXF (opcional)

La posizione dei pressori viene richiamata nei
programmi di lavoro e le apposite targhe milli-
metrate ne rendono immediata la regolazione.

The position of the clamps is included in the
operating programs and can be adjusted imme-
diately with the use of plates marked in milli-
meters,

La position des presseurs est reprise dans les
programmes de travail et les échelles millimé-
trées permettent leur réglage immédiat.

Die Position der Werstiickspannvorrichtungen
wird in den Arbeitsprogrammen abgerufen und
die genauen Millimeterskalen ermiglichen eine
direkte Einstellung

La posicion de los prensadores es indicada en
los programas de trabajo y la relativas placas
milimetradas permiten que su regulacion sea
inmediata.

Sistema di aspirazione integrale con bocche
intorno e sotto all'utensile.

Built-in dust extraction system with openings
around and underneath the tool.

Systtme d’aspiration intégrale avec bouches
autour et sous I'outil,

Vollstindiges Absaugsystem um und unter dem
Werkzeug

Sistema de aspiracion integral con boquillas
alrededor y debajo del utensilio
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