


Vorteile: Advantages: Avantages:

Leistungssteigerung durch Zusammen- Higher output thanks to concentrating Rendement plus élevé grace a la concen-
fassung der Frésoperationen an the shaping operations on two sides tration des travaux de fraisage des deux
2 Werkstiickseiten. of the workpiece. chants de la piéce a usiner.

Weniger Transportwege, Einsparung von Less handling; no need for individual Manutention réduite, économie tant de
Einzelmaschinen und Platz. machines and less space required. machines individuelles que d’espace.
Verminderte Unfallgefahr. Reduced risk of accidents. Supprime le risque d’accidents.
Uberfrasen einer Stirnseite nach Rounding one end by patented proce- L’arrondi d’'un bout se fait suivant procédé
patentiertem Verfahren. dure. breveté.

Kurze Umristzeit, je Modell nur eine Short set-up time; only one jig required Temps de réglage réduit. Un seul gabarit
Schablone erforderlich. for each model. est nécessaire pour chaque modeéle.
Merkmale: Features: Characteristiques:

Gerade hin- und herbewegter Tisch. Table moving forth and back in a Mouvement droit de va-et-vient du
Autom. Arbeitsablauf durch hydro- straight line. chariot.

pneumatische Steuerung. Automatic working cycle, hydro- Phases d'usinage commandées hydro-
2 wahlbare Geschwindigkeiten im pneumatically controlled. pneumatiquement.

Vorlauf. Two feed speeds to be selected. Deux vitesses d’avance a sélectionner.
Eilriicklauf konstant. Accelerated return movement constant. Vitesse de retour rapide constante.
Arbeitsweise: Method of operation: Mode de fonctionnement:
Kopieren lber Rollen nach einer auf Copy shaping by means of followers La reproduction se fait par moyen de
dem Tisch befestigten Schablone. and jig clamped on the table. galets et d’'un gabarit

Einlegen von Hand oder automatisch Feeding by hand or automatically by fixé sur le chariot.

liber Magazin. means of hopper. Alimentation a la main ou a l'aide d’'un
Automatischer Programmablauf wie folgt: Automatic working cycle as follows: chargeur automatique.

Spannen der Werkstiicke, Anlegen der clamping workpieces; engaging followers Cycle de travail automatique:
Kopierrollen mit Werkzeugen. with shaping tools; feed; shaping work- serrage des piéces a usiner, engagement
Tischvorschub, Frasen der Werkstiicke pieces according to contours of jig; des galets avec les outils, avance du
nach den Konturen der Schablone, disengaging of shaping tools during chariot, usinage des piéces suivant les
Abheben der Werkzeuge wahrend des accelerated return of table; unclamping contours du gabarit, dégagement des
Eilriicklaufes, Entspannen der Werk- workpieces; unloading by hand or auto- outils pendant le mouvement de retour
stlicke, Abnehmen manuell oder auto- matically by means of hopper. rapide, desserrage des piéces usinées,
matischer AusstoB bei Magazinbeschickung. déchargement a la main ou automatique

si le chargeur est incorporé.

Technische Daten: Technical Data: Characteristiques techniques:
Arbeitslange 1075 K4 Working length 1075 K4 Longueur utile 1075 K4
ohne stirnseitige Uberfrasung 1650 mm with straight edged workpieces 1650 mm avec des piéces a fronts droits 1650 mm
mit 1 stirnseitigen Uberfrasung 1450 mm for workpieces with one rounded end 1450 mm avec des piéces a un front arrondi 1450 mm
mit 2 stirnseitigen Uberfrasungen 1250 mm for workpieces with two rounded ends 1250 mm avec des piéces a deux fronts
Arbeitsléinge 1090 L4 Working length 1090 L4 arronds eSS
ohne stirnseitige Uberfrasung 2450 mm with straight edged workpieces 2450 mm Longueur utile 1090 L4
mit 1 stirnseitigen Uberfréasung 2250 mm for workpieces with one rounded end 2250 mm avec des piéces a fronts droits 2450 mm
mit 2 stirnseitigen Uberfrasungen 2050 mm for workpieces with two rounded ends 2050 mm avec des piéces a un front arrondi 2250 mm
. . avec des piéces a deux fronts
AIDEIEhIES Working width arrondis 2050 mm
1075 K4 max. 200 mm 1075 K4 200
1090 L4 max. 300 mm IR0 £ i Largeur utile
Arbeitshéhe max. 130 mm 109044 max. So0mm a4 . i20tonmn
. ’ Working height max. 130 mm 1090 L4 max. 300 mm
Toemvanschub ; : Table feed Hauteur utile max. 130 mm
1075 K4 bis 12 m/min 1075 K4 to 18 mimi
1090 L4 bis 16 m/min up to m min. Avance progressive de la table
Werkz — 7500 U/mi 100014 up to 16 m/min. 1075 K4 jusqu’a 12 m/min.
o Lt = M Tool spindles 7500 RPM 1090 L4 jusqu'a 16 m/min.
it . . .
st Bunsey .m| Hohlspindeln 7000/14000 Li/min On request with hollow Arbres porte-outils 7500 t/min.
i i 2 30 mm spindles 7000/14000 RPM 5, emande avecarbrecreux 7000/14 000 t/min.
i) 4-55-75kW Diameter of tool spindles 30
Pumpenmotor 4 kW Slhamin s P 4 rr;n; 75 kW Diameétre arbres porte-outils 30 mm
= ;p i il Moteurs & fraiser 4-55-75kW
tmp Moteur de pompe 4 kW
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