HOCHSTE RENTABILITAT HOCHSTE FLEXIBILITAT HOCHSTE PRAZISION




CNC@&
die Technik
der Zukunft

Jr;mm’»
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400 Jahre Metallbearbeitung,
50 Jahre Maschinenbau

fir die Holzbearbeitung

400 Jahre Familientradition im
Schmiedehandwerk, 50 Jahre Erfahrung

im Maschinenbau, taglicher Kontakt zu
Holzbearbeitern in aller Welt und stindige
innovative Weiterentwicklungen machen
Holzbearbeitungsmaschinen der FELDER-
Gruppe zu den meistgekauften. VVeltweit.




Beratung

Bei FORMAT-4 erhalten Sie fachmannische
Beratung und Betreuung von der ersten
Minute an. Unser erfolgreiches Berater-Team
steht Ihnen jederzeit fur ein unverbindliches
Gesprdch zurVerflgung.

Service

Kundendienst- und Servicemitarbeiter werden
laufend von Werksspezialisten geschult und
trainiert. FORMAT-4 Werksniederlassungen und
Werksvertretungen in lhrer Nahe sichern im
Fall der Falle die Einsatzbereitschaft lhres
CNC-Holzbearbeitungszentrums.
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profit 3 — der
Gewinnbringer

Rentabel, flexibel, prazise —
das CNC-Bearbeitungszentrum
fUr jeden Handwerker;

Flexibilitat und  Pra-
zision sind drej konstante Wer
e e e lhicer) Prodtktion  nicht
fehlen darfen. Mit ,profit 3", dem
FORMAT-4 CNC-Bearbeitungszentrum,
produzieren Sie in kirzester Zeit eine
maximale Anzahl von Werkstlcken in

grenzenloser Arten- und Formenvielfalt.

Rentabilit4t,

In nur einem Aufspannvorgang fertigen
Sie alle dafir notwendigen Bohr, Fras-
und Sagearbeiten mit hochster Prazision
bei nur maximal einem Drittel Ihrer bis-
herigen Produktionszeit.

Selbstverstandlich missen die Arbeits-
ginge fir ein CNC-Bearbeitungszent-
rum programmiert werden, dank selbst-
erklarender Software auf Windows-
Oberfliche bei FORMAT4 kein
Problem.

Dass |hnen dabei neben einer CAD-
Funktion auch 3D-Ansichten zur Verfu-
gung stehen, ist ebenso selbstverstandlich
wie gewinnbringend.

Kluge entscheiden sich jetzt fur ein
FORMAT-4 CNC-Bearbeitungszentrum.




Konsolen und Sauger - schnell positioniert

Das schlauchlose Saugersystem ist einfach und schnell an die Werk-
stiickgréBe und -form angepasst. Eine grof3e Anzahl verschiedener
Saugerformen und -groBen sichern die Spannung jeder nur er-
denklichen Werkstiickform. LED-Anzeigen an den Konsolen helfen
lhnen beim Schnell-Einstellen in die von der Software errechnete
kollisionsfreie" Position. Einlagehilfen sorgen fir einfachstes Auf-
und Abspannen von grof3en oder schweren Werkstlicken - ein
Vorteil der es lhnen erméglicht, das Bearbeitungszentrum profit 3
im Ein-Mann-Betrieb zu bedienen!

Sichere Werkstiickauflage - prizise Ergebnisse

Unterschiedlichste Saugerformen garantieren |hnen das sichere
Fixieren jeder nur erdenklichen Werkstickform.

Spannvorrichtungen
fur Rahmenteile

Ebenso einfach wie das Positionieren
der Sauger erfolgt das Positionieren
der Spannvorrichtungen fir Rahmen-
teile. Unterschiedliche Rahmenformen
kénnen so prézise bearbeitet werden.
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Werkstiickanschlagzylinder am
»otandard-Nullpunkt*

Stabile Anschlagzylinder aus Stahl ermdglichen die
exakte Werkstlckpositionierung. In= X-Achse be-
finden sich die Anschlagzylinder an jeder Konsole.
In Y-Achse ist die Anschlagzylinder-Position je nach
WerkstlckgroBe stufenlos einstellbar:

Werkstiickanschlagzylinder am
,Doppel-Nullpunkt* (zweite Anschlagreihe)

~Zusétzlich zu den Werkstlickanschlagzylindern am ,,Standard-

"Iullpunkt" stehen |lhnen bei der Bearbeitung schmaler VWerk-
sticke im vorderen Bearbeitungsfeld eine zweite Anschlag-
reihe an jeder Konsole zur Verfligung.

Werkstiick-Einlagehilfen

Einlagehilfen fur einfachstes Auf- und Abspannen von grof3en
oder schweren Werkstlicken - einVorteil der es lhnen ermdg-
licht, das Bearbeitungszentrum profit 3 im Ein-Mann-Betrieb

zu bedienen!

Werkstiickanschlag fiir furnierte Flachen

Zusatzlich zu den Werkstlickanschlagzylindern stehen lhnen
bei der Bearbeitung furnierter Flachen mit Furnieriberstand
oder Schichtstoffplatten separate Anschldge zur Verfiigung.

Schablonen-Frasarbeiten

ansaugen.

Fir Schablonenfrdsarbeiten stehen 4
separate Anschlisse pro Bearbeitungsfeld
zur Verflgung. Mit Schablonen kénnen Sie
so komplexe Teile, die nicht mehr Uber
Sauger fixierbar sind, zur Bearbeitung

Vakuum-Pumpe

Leistungsgrofe aus.

FOR.

Je nach Leistungsbedarf statten wir lhr
CNC-Bearbeitungszentrum profit 3 mit
einer Vakuum-Pumpe in der optimalen
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Der Frasmotor

Mit bis zu 10,3 kW und bis zu 24000 U/Min,, gesteu-

ert Uber Inverter, ist der Frasmotor jeder erdenklichen

Aufgabe mehr als gewachsen. Der Frasmotor ist direkt
1 - am Tragermodul des Kopfes auf der Z-Achse ange-
bracht. Zwei Linearfihrungen gewihrleisten die hoch-
prizise vertikale Filhrung des Frasmotores. Der Z-Hub
erfolgt pneumatisch Uber zwei Zylinder in zwei Stufen,
4 Kopfhub und Spindelhub. Die Werkzeugspannung
; (HSK 63 oder ISO 30) erfolgt automatisch. Uber Sen-
soren wird die Spannung des Werkzeuges Uberprift
und die Sicherheit fir den Betrieb bestétigt. Die Reini-
gung der Werkzeugaufnahme erfolgt pneumatisch.

Der Bohrkopf

- 12 Bohrspindeln vertikal, 32 mm Raster:
7 in X- und 5 in Y-Achse, jeweils einzeln abrufbar

- 6 Bohrspindeln horizontal, 32 mm Raster: ))
4 in X- und 2 in Y-Achse, einzeln abrufbar

- Integriertes Nutsigeaggregat in X-Achse angeordnet

- 2.2 KW Motor Uber Inverter gesteuert bis 4000 U/Min.

- Zahnrider aus Spezialstahl mit schragem, gehdrtetem
und geschliffenem Zahnschnitt

Der Horizontal-Frasmotor

Mit einer Motorleistung von 5,5 kW und 18000 U/Min. wird der Horizontal-
Frasmotor Uber Inverter gesteuert. Der vertikale Vorschub erfolgt Uber
doppelte Linearfiihrungen aus gehartetem Stahl per Pneumatik. Durch

den Einsatz verschiedenster Werkzeuge wie zum Beispiel eines Falzkopfes
oder Schlosskastenfrisers kann eine nahezu grenzenlose Bearbeitungs- und
Formenvielfalt erreicht werden.




Mitfahrend am Kopf sorgt ein
staubgeschltztes VWWechselma-
gazin in Tellerform mit bis zu 10
verschiedenen \Werkzeug- oder
Aggregatplitzen fUr grenzenlose
Bearbeitungsvielfalt (mit oder
ohne C-Achse). Werden wih-
rend eines Bearbeitungsprozesses
unterschiedliche Werkzeuge
bendtigt, wird der Arbeitsprozess
nicht unterbrochen - Sie sparen
wertvolle Produktionszeit und
sichern sich mit dem Teller-Werk-
Zeugwechsler ein Hochstmal an
Gexibilitéit!

Teller-Werkzeugwechsler
am Kopf mitfahrend

Li 3l
Pick-Up-Werkzeugwechsler

Der Pick-Up-Werkzeugwechsler ist seitlich
rechts am Maschinenstinder angeordnet und
nimmt 6 weitere Werkzeuge auf. So wird lhr
FORMAT-4 Bearbeitungszentrum profit 3 noch
leistungsfahiger! Werkzeug-RUstzeiten werden
mit dem Einsatz des Pick-Up-Werkzeugwechs-
lers so gering wie moglich gehalten.



Vertikalfriasen ‘ Horizontalfrasen

Bohrkopf
und
Nutsage

Unendliche Bearbeitungsmaoglichkeiten! Korpusfertigung, Innentijrefn, Hausturen, Treppen-/StiegenprodUktion

0 Formdg




Winkelaggregat

Bohren

Winkelaggregat

Frasen

Das Win|<e!kopfaggregat zur Aufnahme eines Frds- oder Sigewerkzeuges wird
Uber die Frasspindel aus dem Werkzeugwechsler eingewechselt. Der Winkelkopf ist
manuell oder unter Einsatz einer C-Achse automatisch von 0-360° drehbar.
In vertikaler Ebene wird der Kopf von 0-90° manuell geschwenkt. Damit sind
Bohr, Fras- und Nut- bzw. Sdgearbeiten in Vertikal- und Horizontal-Richtung je
nach eingesetztem Werkzeugtyp moglich. Die Aufnahme durch Spannzangen
erlaubt den Einsatz von Nutsdgen bis max. 80 mm. Als Bohrkopf verwendet ist
ein typisches Arbeitsbeispiel fir diesen Kopf die ANUBA-Bandbohrung.

Tastaggregat

Das Tastaggregat fur Fraswerkzeuge wird Uber
die Frasspindel aus dem Werkzeugwechsler
eingewechselt.

Beim horizontalem Bearbeiten von Werkstii-
cken folgt das Tastaggregat genau dem Profil
der Ebene. Einsatzgebiet ist z. B. das Runden,
Fasen oder Profilieren von Massivhélzern mit
Starken-Toleranzen und jeder nur erdenkli-
chen Kantenform.




Aggregat
mit 2 Ausgangen

AN

Der Winkelkopf mit 2 Ausgangen ermdglicht die Auf-
nahme eines Bohr-, Fras- oder Sdgewerkzeuges und

@ wird Uber die Frasspindel aus dem Werkzeugwechsler
eingewechselt - manuell oder automatisch einstellbar
auf 0-360°. Damit sind Bohr-, Fras-, Nut- und Sagear-
beiten in vertikaler Richtung moglich.

Schlosskasten-Aggregat
fuir horizontales
lgohren und Frasen

Fur horizontale Bohr- und Frésarbeiten wie z. B.
zum Einfrasen von horizontalen Beschldgeteilen
wird das Schlosskasten-Aggregat eingesetzt.

Das Aggregat kann Frds- oder Bohrwerkzeuge auf-
nehmen und wird Uber die Frasspindel aus-dem
Werkzeugwechsler eingewechselt. Das Schlosskas-
ten-Aggregat ist manuell oder unter Einsatz einer
C-Achse automatisch von 0-360° drehbar.
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Mit FORMAT-4 CNC-Technik sind Sie immer den )
entscheidenden Schritt voraus!

Das FORMAT4 CNC-Bearbeitungszentrum ,profit 3* wurde
speziell fir den Handwerksbetrieb konzipiert. Neben einer groB3en
Anzahl an Argumenten, warum Sie gerade jetzt in CNC-Technik
investieren sollten, stehen vor allem

- Fertigungsqualitat

- Flexibilitat

- und die extreme Produktionssteigerung im Vordergrund.

Finf Griinde zur Entscheidung fiir ein
CNC-Bearbeitungszentrum

Mit dem FORMAT-4 CNC-Bearbeitungszentrum ,profit 3" treten
Sie mit lhrem Unternehmen in ganz neue Produktionsbereiche ein;
wir nennen lhnen hier die funf wichtigsten Griinde:

* Erstens: Der Bedarf nach Arten- und Formenvielfalt, von Trep-
penwangen bis hin zu Flichenbearbeitungen. Dank CNC-Tech-
nologie sind lhre Moglichkeiten fast grenzenlos, aber absolut
maf- und formgenau.

) Zweitens,Thema Lohnarbeiten: Mit profit 3 sind Sie in der Lage,
in lhrer naheren Umgebung Lohnarbeiten auszufiihren. Damit

sichern Sie sich zusitzlichen Umsatz und vielleicht auch das eine
oder andere Zusatzgeschift.

» Drittens: Sie investieren jetzt in die Technik der Zukunft und si-
chern so lhren Betrieb fur die Zukunft,

* Viertens, der Faktor Zeit: Mit einem CNC-Bearbeitungszentrum
in Ihrer Werkstétte ist die Zeitspanne von der Auftragserteilung
bis zur Fertigstellung enorm kurz.

- Fiinftens: Auch vom Standpunkt der Werkzeuginvestitionen bietet
CNC Vorteile. Da bei einer Bearbeitung mit ein und demselben
Werkzeug mehrere Arbeitsgange gefahren werden koénnen und
unter einer Spannung das Werkstlck fertig bearbeitet wird.

Sie produzieren in kiirzester Zeit eine
maximale Vielfalt an Werkstiicken

Mit ein und demselben Werkzeug kénnen Sie die verschiedensten
Arbeitsgange bewiltigten. Ein Werkstiick-Artenwechsel kann daher
sehr schnell vollzogen werden.

Haben Sie z B. gerade eine Tire bearbeitet, so bearbeiten Sie
bereits 3 Minuten spiter problemlos Korpus- oder Rahmenteile.

Das FORMAT-4 CNC-Bearbeitungszentrum ,profit 3" hat ein
schlauchloses Vakuumspannsystem zur Werkstiickspannung. Dies
ermdglicht lhnen schnelle und vielfaltige Umristung ohne grofBen
Aufwand, zum Beispiel wenn Sie von der Rahmen- zu einerTUr?)
herstellung wechslen. Dies ist einer der wichtigsten Punkte bei cf)
Herstellung von Einzelwerkstiicken.

Fir die optimale und rationelle Nutzung ist das Programmiersystem
einfach und komfortabel aufgebaut und bietet Méglichkeiten flr
einen weiteren Ausbau und laufende Updates. So Ubernehmen Sie
komfortabel und bequem die Bearbeitungs-Programme aus lhrer
Arbeitsvorbereitung direkt auf die Maschine und kénnen unmittel-
bar danach mit der Bearbeitung beginnen.

Wenn Sie in kiirzester Zeit eine maximale Vielfalt unterschiedlichster
\Werkstiicke oder Einzelteile bearbeiten wollen, ist das FORMAT-4
CNC-Bearbeitungszentrum ,profit 3 Ihre erste Wahl.

CNC-Angst verlieren und sofort investieren

Fur Sie ist jetzt wichtig, eventuelle Angste vor der CNC-Technologie
zu verlieren. Mit der FORMAT-4 Software und der herausragenden
Technik ist die Bedienung und Ausnutzung einer CNC-Maschine
nach erfolgter Schulung fir jedermann ein Kinderspiel und daher nur
zu empfehlen. Sie werden sehen, nach einem Jahr Praxis an Ihrem
FORMAT-4 CNC-Bearbeitungszentrum ,profit 3" wirden Sie die
Investition sofort wieder wagen.
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Bereits die nachfolgenden Punkte sind starke Argumente fiir das

Investitionsgiiter-Leasing:

* Leasing sichert und verbessert die Liquiditét

* Leasing ermdglicht zusatzliche Ertrige- freies Geld kann ander-
weitig eingesetzt werden

* Leasing erleichtert laufende RationalisierungsmaBnahmen

* Leasing finanziert sich aus den erwirtschafteten Ertragen der
geleasten Maschine

* Leasing stabilisiert die Bilanzstruktur

* Leasing schafft eine klare Kalkulationsgrundlage

* Leasing spart Steuern

Die Finanzierung von Investitionen fallt in Zeiten schwacherer
Konjunktur vielen Betrieben schwer.

C’ Eigenmittel sind hiufig knapp und Banken sind bei derVergabe

von Krediten sehr vorsichtig geworden. Leasing kann der Ausweg

fur Finanzierungsprobleme dringend notwendiger Investitionen sein.

Besser: Leasen (= mieten) statt kaufen

Leasing heif3t mieten statt kaufen und kommt wie folgt zu Stande:

Der Leasingnehmer sucht das gewtinschte Kaufobjekt und wendet
sich dann an eine Leasing-Gesellschaft. Der Leasinggeber kauft das
jeweilige Objekt und vermietet es an den Leasingnehmer.

Alle materiellen Investitionsgtter sind leasingfahig. Voraussetzung
fur die Eignung eines Objektes zum Leasing ist die Drittverwend-
barkeit des Leasinggegenstandes. Der Gegenstand muss fur den
Leasinggeber nach Ablauf oder im Falle vorzeitiger Beendigung des
Vertrages weiterverwertbar sein.

Leasen und Steuer sparen

Wesentliche steuerliche Vorteile des Leasings machen diese Form
der Finanzierung von Investitionen immer attraktiver.

Leasing-Vertrdge sind so gestaltet, dass das Leasingobjekt,
wirtschaftlich sowie zivil- und steuerrechtlich dem Leasinggeber
zugerechnet, bei diesem aktiviert und nach den steuerrechtlichen
Richtlinien abgeschrieben wird. Das macht Leasing fir Betriebe
finanziell extrem vorteilhaft.

Leasing ermdglicht Maschinen aus den Ertrdgen mit langfristig
kalkulierbaren Raten nach und nach zu bezahlen. Leasing spart dem
Unternehmen Steuern, denn die Raten sind voll steuerlich absetz-
bar. Leasing schont das Eigenkapital. Der mégliche Kreditspielraum
des Leasingnehmers bei seiner Hausbank bleibt fiir andere dringen-
de Aufgaben erhalten (z. B. MarketingmafBnahmen).

Leasing besser als Bankkredit

Auch Leasinggesellschaften schlieBen nicht blindlings Vertrdge ab.
Durch die Bonititsprifung wird die Leasingwirdigkeit eines Lea-
singnehmers gepriift. Da jedoch als Faustpfand immer das Leasing-
objekt vorhanden ist, haben Unternehmen beim Leasing bessere
Chancen als bei Bankkrediten.

FORM,
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Technische Daten

Platzbedarf

Verfahrweg X-Achse 3410 (3450) mm
Y-Achse 1360 (1435) mm
Z-Achse 190 mm
Geschwindigkeit X-Achse 70 m/Min.
Y-Achse 50 m/Min.
Z-Achse 5 m/Min.
Bohrkopf Bohrspindeln vertikal [2
Bohrspindeln horizontal 6
Nutsige @ =120 mm
Motorleistung 2.2 kKW
Drehzahl variabel 1000 - 4000 U/Min.
Frismotor ISO 30 75792 kW
HSK 63 9.2/ 10,3 kW
Drehzahl variabel 1000—18000 (24000) U/Min.
Pneumatik Anschluss Va-Zoll
Druck in der Zuleitung 6 bar
Luftverbrauch ca. 30 I/Min.
Vakuumpumpe Leistun 80/ 100 m3/h
Absaugung Absauganschluss @ =250 mm
Gesamtabsaugleistung 5300 m*/h
Luftgeschwindigkeit 30 m/sec
Unterdruck 3900 Pa
Elektrik Betriebsspannung 3 x 400 Volt
Frequenz 50 Hz
Gesamtanschlusswert 16,0 /24,0 kW
Platzbedarf Linge (L) ca. 5940 mm
Breite (T) ca. 3740 mm
Hoéhe (H) ca. 2330 mm
Gewicht Maschine gesamt ca. 4000 kg
FORMALE
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FORMAT-4 Maschinenbau

Loretto 42 - A-6060 HALL inTirol - AUSTRIA
Tel. ++43 (0) 5223 55306

Fax ++43 (0) 5223 55306-63

e-mail: info@format-4.com

www.format-4.com

INFO-Rufhummern Deutschland:
Tel. 089 383804-68 - Fax 089 383804-69

lhr Format-4 Partner
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