MD

Dia diversi annt, primi nel Nord America,
abblamo introdocto un sistema di grunzio-
ne 4 45° pEr COrnICT di ante da cucing,
frontali di cassectt, prani i tavolo ecc. che
garantisce la forza e 'accurarezza tipica
della grunzione renone arrotondato/morta-
.

Su questo cacalogo presentiamo due miac-
chine assolutamente innovitive, entrambe
a concrollo numerico, che realizzano in
maodo autonomso il cicle complero delle
lavoraziont necessarie 4 questo tipo di
ZIUNZIONE, OVVELD POSSONG esegUire inte-
stacura ¢ tenonacura da 0% 43%, realizzare
semplice intestatura, eseguire lavorn di
MOTEASATLIrd.

Una serie di carattenistiche costruttive
peculiari per ognuna delle due macchine
rende le opérazioni di messa 4 punto estre-
marmente semplici e rapide, tanto da poter
passare da unz lavorazione ad un'alers in
un tempo mediamente inferiore a 30
secondi. '

0 ACIMALL
®

PICO/MD - FOX/MD

Due soluzioni sia per la serie
che per 1 pezzi singol;

Two solutions
for mass-production and the

machining of single parts

; £%>Ew

EXPLTIENCe :lL‘{]UIF{II I yedrs of work
in the North American marker has
enabled us to develop a new 437 joining
system tor frames of kitchen calinet doors
and front drawers' frames, table tops, etc.,
thar ensures the strength and accuracy
Typical af rounded tenon/mortise joints,

This caralogue describes two state-of-che-
art innovarive machines, boch with CNC
control; which are designed to automati-

& cally carry ourall the processes required o

achieve chis kind of joint, J € end-curting
and tenoning at angles of 07 and 457 as
well as end-curting and morcsing.

The specific featuces of each of these
miachines make chem easy o be set up,
enabling operators to swirch from one
machining to the nexe in less than 3(0) sec-
onds.
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La FOX/MID & costicuira da due restate - <
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menee le due estremitd di una cornice in
legno massiccio o MDF rivestito. A secon-
da del programma scelro fe due testate
eseguono ccli di lavarg indipendenti che
pOssOno essere di [ENONArULa, incesaoura,
i'l!nTl."SCE'j'.TLIZ_"d. ¢ MOrTasacuri, i[lfLZS-EFlEl]r“El [ =
foracura Tanche toratura mulapla),

Le garacteristiche che rendono (Uesta mag-
china unica nel suo genere sone la sua ele-
virissima capacita producciva e la sua fles-
sibilich dato che le regolazioni vengono
fatee in meno di un minueo.

CARATTERISTICHE DI RILIEVO

B NUM POWER 1060 &1l conerolle
numerico che comanda gli 8 assi della
macchina (3 perogni testata + 2 per il
CRTICALONE RUTOMALICD ).

Ad esso ¢ accoppiato un PC ad elevate
prestazioni che rende possibile 1'uso di
software specifici realizzati per utilizza-
re ¢ programmare [ FOX/MD in modo
semplicissime (Interfaccia
Usmo/Macchina "user friendly™),

Il PC pudy essere collegato ad una rete

aziendale per gestire la prodozione
“Just-in-time’,

» BIP (Balestrini Interactive
Programming)
Sviluppato da Balestrinl queseo sistema
consente la programmazione del lavoro
in modo facile ed inouitivo,
Un meni apposito richiede 1 dan tec-
nologici del pezzo (dimension del
perze, posizionamento delle lavorazio-
ni). Sono disponibili inolere varie
macro che consenctono all'operatore di
scegliere: tipo di lavorazione da esegui-
re (esempio tenone o cava o altrea fresa-
tura), misure della lavorazione stessa,
velocitd di taglio, percorso utensile pit
opportung per octenere il mighior risul-
tato di lavorazione ecc, Il programma
realizzatd vieny MEermerizzace ¢ puo
essere richiamate per la sua esecuzions
in 0gnl MOmento.

P GESTIONE PRODUZIONE “JUST-
IN-TIME"
Su richiesta & disponibile uno speciale
software tramite il quale la FOX/MD
viene collegaca in rete con un mainfra-
me gestionale, Dall'ufficio viene spedi-
ta alla macching una commessa di lavo-

ro contenente una lista di programmi
gii memonzzati € la quantita di pege
da realizzare per ogm programma, In
questo caso l'operatore dovra solo
preoccuparst di rifornire fa macchina
con 1 pezzi necessan ¢ sufficient, leg-
cendo l'informazione sul PC deila mac-
china. Duranee la produzione la mac-
china aggiorna in tempo reale il nume-
o di peza lavorat ed 1l numero di
peza mancanti, Una volea terminati 1
pezzi la macching si arresta in attesa
che le vengano caricati 1 pezzi relarivi
ii':_] AT ﬂ]tr(l 1‘:r[‘15r:3Fnrnﬂ-

P CARICATORE A CONTROLLO
NUMERICO ¢ REGOLAZIONE
RAPIDA APERTURA TESTATE
Daro che il caricatore funziona coman-
dato dal concrollo numerico ed € fissato
alle testate della macchina le regolazio-
ni manuall sono quasi completamente
ASSCOCL
L'impostazione di un nuove programma
tiene conto della lunghezza del pezzo e
muove in “rapido” le restace, le spalle
del caricatore ed | bancali portaperzo;
tiene inoltre conto della larghezza del
pezze regolands di conseguenza lz corsa

di caricamento 1in modo automatico.




Le testate possona essere regolite ad un
angolo diverso da (1% e da 45° permeten-
‘Iﬁ' ':.I:I':i | d‘bﬁfﬂ'll:'.']'iig”lﬂ L_.ll l:_.'::le'I"".'I I.':ILF LHATEE
lini & forma esagonale, mmgj-::mle #ee,

Con le carattenistiche costructive e a tec
nologia impiegata questa macchina & adat-
ra quindl alla lavorazione 1n serie ed € eco-
nomice anche nelle esecuzone di pochissi-
mi pezzi, poiché il passaggio da una lavo-
razione a quella successiva avviene in un
termpo inferiore al minuto,

FOX/MD has two oppaosed heads chae can
machine the ends of a solid wood or coated
MDD frame. Depending on the selecred
progeam, the heads run independent cycles
that may nclude renoming, end-cucting,
end-cutting and mortising, end-cucting
and drilling {also with multiple holes)

The characeenistics thae gccount for che
urigueness of this machine are its high
purpur and s flexibilicy, as adjuscments
cun be ciasily muade in less than one
minuce

MAIN FEATURES

P NUM POWER 1060 15 the CNC that
concrols the B axes of the machine (3
tor vach head + 2 for the agromaric
loader).

This is linked to a high perforniance
PC. which enables che use of dedicated
software 10 asily program the
FOX/MD (user-friendly MMI),

The PC can be connected to-a LAN-and
usecd to manage “just in tme” produc-
tion.

P BIP (Balestring Inceracrive
P.' _:'5 'El'l'l_'l""'l]['l "'
Th ot |.1.|:}|."‘ |.|'.|:|L||:“:| I.ll Y ||.]|"|:"l| I.‘.I".-
Balestrini, enables users to schedule
thelr work I.|[li['|{|.':r' and easily.
Part-specific technical dara (size, posi-
rion of machining) must be entered in
a dedicated menu. Te is also possible o
use several macros o select the desired
type of machining (for example tenon
or stot or another type af milling), the
size of the machining, the cutting
s.,:-"ed and the most stitable tool pach
require o] toaceain the desired resule,
The program s stored and can be
recalled at any rime.

> “JUST-IN-TIME” PRODUCTION
M,:"'LN."'LG""JF'\H'
On request, 1¢ 15 also pmmh]-: to supply
a specilic software that enables the

Fox/MD to be connected
o a nerwork by means of
il ]'I'I:':I]':lél."fTil'.'[lT fnﬂi:l-
frame. 1f this application
15 available, it is possible
tasend 4 job arder with
a lisc of stored programs
and the number of pases
oy be machined, dlrc-u'l:ly
trom the office. 1n this
case, the enly task thar
.:I!l.':ll.r.ll'lil'rh WL .':{]'.Il'.":.'Tl:E.: th
petform i5 to supply the
required number of
pares, following the
HOALTLL T'III:I].-?&- JI"uJ:.-I..l}'L'd il
the machine's PC screen.
During production, the
maching il‘|‘.ILl:1I:L'.'-i - 10 real
eime - the counters of
chose parts that have
ilready been machined
and rthose that have yet
to be machined, Once
the cycle s becn com-
pleted, the machine
stops and waits for the
operator o load the
E‘.-.jr-:'r_-:. relevant to the.o.
FLLAL ]'Il'l.'.lgr:]['lfl.

P CNC LOAD
HEAD OPENING
QUICK ADJUST-
MENT
As the loader is controlled by a
CNC system and fixed toche 8 :
machine heads, there is virtual- & — oA |
ly o need to perform manual ) e R
adjustments
The new programs you set take
into account the length of che
part, "guickly" moving the
machine’s heads and the loader’s
shoulders along with the work-
tabies; furchermore, the wideh
of the part 15 also raken into
account, automatically adjust-
ing the loading srroke,

s

Heads can be positioned ar ocher
El]’_lBlf_':;l 45 {.nmp_nml to the preset i -
{17 and 45° angles, to allow the h#sR @ -7 ‘ﬂ'_l:lﬂl-ihtf__._.. ==
assembly of frames of small tables - PR o S o\ =,
with hexagonal and octagonal '

shapes, or other shapes:

—:l-___

The design and rechnical charac- . e s poadl
s “h ]ll. =% }J e i, TE

. ST i
ceristics of chis machine make it

== e T
. iy

duction, but also for the machin- : s [T

g of smiall barches at affordable 4;@] 'T‘F | e ﬂfﬁﬁ-“@_;'mi
costs, also because work cycles can = [ T e
be changed m less than one a -, (R & = (R
Mnuee, . : ﬁ




PICO/MD

Brevettata - Paten ted

La PICO/MD consta di due unitd operatri-
ct: [a prima per la senonatura di una estre-
mitd e la intesearura dell'alera eseremiez di

una cornice, la seconda per la morrasatura

della estremita precedentemente intestara.

Cuesta macchina ha cararteristiche di rilievo
grazie alle seouen soluzioni tecniche:

. FERMI ANTERIORI
AUTOMATICI A SCOMPARSA

Il preciso posizionamento dei pezzi sui

eavoll st oreiene appogziando il perzo con-

tro un registro, regolabile 2 45° oppure a

(¥, € contro un fermo anteriors automa-

€0 & scompdrsa,

2. CONTROLLO NUMERICO E
SOFTWARE DI COMANDO

Il sofrware di comando ¢ staro realizzaro

affinché i van cicli di lavoro vengano pro-

grammaci in mode semplice e rapido.

L'operatore seleziona il tipo di operazione,

TEAQRATUTL, IMTESTATuT:, MOrtASAtUns oppu-
re operazioni combinate ed ha a disposizio-
ne cicli orcimizzat per la lavorazione di
pezzi in legno massiccio oppure di pezzi in
MDE ricoperti di carta 0 melaminico in
modo da ottenere sempre risultati di fin-
tura perfei senza la minima scheggiatura.

Il ciclo di favoro & molto rapido e di un
pezzo finieo ogni 1213 secondi circa il
che rappresenta una produzione orana che
consente di assemblare 60275 antine,

Dato che i pezzi i posizionano prendendo
come riferimento il loro lato esterno ¢ la
ESTIEMICA anteriore possono essere lavorare
varie lunghezze, larghezze € spessori senam
alcuna regolazione, se non 'eventuale ripo-
sizionamento dei pressori di bloccaggio,
Richiamando il relativo programma gia
memorizzito, 1 controllo numerico & pron-
ee per farlo eseguire alla macchina
con la dimensione
richiesta di tenone ¢
cava ¢ con 1l ciclo di
lavoro (percorso utensi-
i) octimizzato per quel
particolare pezzo.

| Considerato quindi che
il cambio di lavorazio-
ne si realizza normal-
mente in meno di 30

secondi. s conclude che la PICO/MD &
adatta @ lavorare anche una anonz alla
volea

PICO/! .'I:I.Dulll-ﬂ?llflb-..':- [WO Operating Units,
TESPECTIVELY 15e d to tenon and cur-oif
opposite sides of frames, .L.‘.? t0 mortse
the previously end-cut side. This machine
is particularly inoovative chanks to the

followine rechmcal solufions
L

I. RETRACTABLE INTERNAL
ATOPS

ACCUrATe PIECES POSITIONIng

eable is achieved by resting the parts

AfAINSE 2 SOP; a:husul" ear 457 or (07,

3'1.1 ::'L.[J:-[ il d.Ll*I:II_l.J.tIL FELEL a9

on the work-

le stop.

. CNC AND CONTROL SOFTWARE
T 1€ _L'ﬂ'i.l.':.:' software is designed to allow
cycles o be programmed quickly and

el : L1

Operatars simply have to select the rype
of machining {tenoning, end-catting,
ETII:']_.:..'.IJ'.-E LA I:"I:ITFIbITIL'C! .'"'__":' [RATIDNS ,"._I':f“;

use of the cycles opramized :';:.- the n
ning of solid wood or MDF parts coated
in paper or melamine. The e ssulrs are
aiways perfect and free from splines;

The work cycle is very fastand enzbles o
'm.nl‘-*n_ part to be produced 2 approxima-
tely every 12+ 13 seconds, which means
thar vou can assemble 60+ 75 doors per

1OV,

As E_".:.I”".S are E"D?'SJEE{Z'['ILT_i LIS EEREr TElCIT £XTCr-

nal f:]']d [rOnE EJL'lEE AS TEPETETHCE AL 15 _|'!f:.'§5.|'
ple to machine different lengehs, widths
and thicknesses-withour speaific adjuse-

ments; except for the repositioning of the
clamps. When you recall che apprapriace
program, the CNC instruces che machine

o run it using the dimensions specified
for the tenon and the slor and chooses the
cycie (ool :.:":l[]]] best suited :-...' the par.

Thus, n.';m:}id{:rjzlg that the ovcles can be

;h'ft-;—d in-less than 30 seconds, 1t 15 pos-
sible to state thar PICO/MD can be used
to machine even one frame ar 4 time




