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Fresatrici - Levigatrici
a copiare automatiche

Le Fresa-Levigatrici cg\gare della serie FC eseguono
operazioni di frésatifa € levigatura su elementi di
sedie, tavoli, palirahe_divam, letti, mobili, cornici ecc.,
con i massimi livelli difinigfira e produttivita.

I carrelli sono sugportat cate in ghisa sovradi-
mensionata per ellininare 1€ vjkrazioni. Le fiancate
sono collegate ad un baza})e) to\ubolare di grosso
spessore e nervato a nidg dapeg#”

L'elevatissima scorrevgnz_'c.”m“l‘e‘nylta operatrici,
dovuta allimpiego delle migliori hiissole a sfera su
barre temperate, permetted’esediizione Wi profili pitt
complessi, con minori vald¥ eSSl
dima.

L’avanzamento delle unitd operatrici p f nire in
direzione perpendicolare al tavolégﬂﬁﬁmﬂi‘l‘ezlone
inclinata non perpendicolare. Questa sg fl" b851b1—
litd consente una perfetta esecuzioife didfir
arrotondamento in testa, con elevata produttive

senza ridurre la velocita di avanzamento del tavolo a

standard, 100mt/min. opzionale) non ¢ teorica, ny ﬁ‘a

realmente consentita dall’efficace frenata a fine|corsa
inoltre ammortizzatori idraulici sono previsti
alla fine della corsa di ritorno di ciascuna unita o
trice.

11 tavolo di lavoro delle macchine FC, azionato da un
centralina idraulica di elevato rendimento scorre su
barre di acciaio rettificate per mezzo di pattini di bron-
zo autolubrificanti. Questo sistema esclusivo assicura
un’alta precisione con assoluta assenza di giochi e con
lunghissima durata nel tempo.

La regolazione automatica della velocita di avanza-
mento del tavolo é di serie.

1 pressanti di serie senza gioco e a doppia guida per la
massima sicurezza del bloccaggio, possono, a richiesta,
essere montati su dei supporti orientabili.

Le lunghezze di lavorazione, unificate per tuiti i
modelli in 2500 mm., sono da intendersi come massi-
me lunghezze di lavoro per pezzi arrotondati in testa.
Per garantire la migliore qualiti di lavorazione in pre-
senza di forti asportazioni, gli alberi portafrese stan-
dard H 180, sono supportati ad entrambe le estremita,
e la sostituzione di un utensile si effettua in circa 2
minuti. Inoltre sono disponibili:

a) mandrini senza supporto di estremitd per frese
sagomate di altezza max. 125 mm.

b) mandrini a 10.000 giri/min. senza supporto di
estremita con doppi cuscinetti a contatti obliqui per
frese di altezza max. 180 mm. (opzionale)

Tutte le sedi dei cuscinetti sono rettificate.
Tuite le unita a levigare sono dotate del sistema di
oscillazione del nastro abrasivo e di tendinastro pneu-
matico per un tensionamento costante, una lunga
durata ed una facile sostituzione dei nastri abrasivi. La
buona qualita di finitura dei pezzi lavorati ¢ assicurata
inoltre dai soffiatori rotanti brevetiati (opzionali).
Particolare cura é stata rivolta alle registrazioni della
macchina, per garantire la piil rapida ed affidabile
messa a punto con le dovute garanzie di ripetitivita.
L’accessibilita alle unita operatrici intermedie puo
essere enormemente facilitata aprendo le «fiancate
mobili>> a comando idraulico (opzionale) (brevetta-
te).Tutti i supporti dei mandrini sono dotati di scale
graduate, con nonio per una rapida registrazione verti-
cale senza tentativi o senza dover ricorrere a montagg1
e smontaggi rlpetutl
Alla versione base si affiancano con successo le versio-
ni FC-6/L e FC-8/L (brevettate): versioni con larghez-
za utile di lavoro maggiorata per la lavorazione di parti
mobili, letti, antine di larghezza superiore a 500 mm.
La FCL puo lavorare I'intero perimetro del pezzo,
ovvero eseguire entrambi gli arrotondamenti alle
estremitd, senza mai arrestare il movimento del tavo-
lo, mantenendo la stessa larghezza minima di lavoro
della macchina standard.
FC-CN1 Controllo numerico monoasse tavolo con:
- Programmazione rapida 4 livelli di velocita tavolo.
- Programmazione rapida posizione di uscita teste e
relativa esclusione.
- Diagnostica macchina per mezzo di visualizzatore.
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Automatic copyng-shapyng-
sanding machines

The model FC automatic copying-shaping-sanding
machines execute milling and sanding operations on
components of chairs, tables, armehairs, sofas, beds,
furniture, frames, etc., with the best finish and highest
output.
The carriages are supported by over-dimensioned cast
iron wings to eliminate vibrations. The wings are con-
nected to a thick honey-comb webbed base.
The units sliding is obtained by using ball bushings of
the highest quality on hardened bars, thus allowing
the execution of the most complex profiles with infe-
rior pressure values against the template.
The units feed can take place in the direction perpen-
dicular to the table or in inclined and not perpendicu-
lar direction.
This second option allows a perfect execution of round
end profiles, with high output and without reducing
the table feed speed to unacceptable values or even
without stopping it.
The table high return speed (standard 50 mt./min.;
ptional 100 mt./min.) is not theoretic but actually

hydranlic dampers are also placed on the return
e end of each unit.
'Ilh working table of the FC machines, driven by a
ormance hydraulic control, slides on ground
s by means of self lubricating bronze

m‘p%ssible thanks to the effective braking at the stroke
=

In order to g €best machining quality
during heavy w , Yae cutter-holder (with a
standard height sake equipped with sup-

ports on both ends\fid a

only 2 minutes. In aﬂﬁ/\
is available:

be easily replaced in
following equipment

aifiled cutters
with obligue contacts double beyinigs forestiyrs with
maximum height 180 mm. -

All bearing seats are ground
All the sanding units are equipped wit
system for the sanding belt and with pne)
ning device for steady tightening, long Ik
replacement of the sanding belt. ’
Likewise, the good finish of the machined pigceds |
assured by patented rotating blowers (optional(eguip=
ment).
Special care has been given to the adjustments 0&/
machine in order to assure a quick and reliable set—k]f
time with a perfect repeatability . The access to the
intermediate operating units is made easier by simply
opening the sliding wings (patented), with hydraulic
control (optional).
All the spindle supports are equipped with graduated
nonius scales for a fast vertical adjustment with no
need for repeated assembling and disassembling.
The basic machine versions are matched with success
by the two versions FC-6/L and FC-8/L (patented):
these versions have a larger working width for the
machining of parts of furniture, beds, mitre door lar-
ger than 500 mm.
The FCL version can machine the whole piece perime-
ter, i.e. it can execute both rounded ends, without
stopping the table movement, keeping the same mini-
mum working width of the standard machine.
FC-CN1: numerical control with only one axis for the
table with:
- Rapid programming with 4 different table speeds.
- Rapid programming for heads return position and
exclusion.
- Machine diagnostics by means of a display.

Toupies doubles automatiques
a copier par fraisage et poncage

Les toupies doubles de la série FC ont été congues pour
l'usinage par fraisage et pongage sur des piéces de chai-
ses, tables, fauteuils, divans, lits, meubles, cadres, etc.,
avec les plus grands niveaux de finissage et producti-
vité. Les chariots sont soutenus par des flasques en
fonte surdimensionnés pour éliminer les vibrations.
Ces flasques sont connectés a un batiment tubulaire de
grand épaisseur avec nervures a nid d’abeilles. La trés
grande capacité de glissement des unités, dii a 'emploi
des meuilleures douilles a billes sur barres temprées,
permet I'exécution de profils, les plus complexes avec
des valeurs inférieurs de la pression contre le gabarit.
L’avance des unités d’usinage peut avoir lieu en direc-
tion perpendiculaire a la table ou en direction inclinée
non perpendiculaire. Cette deuxiéme possibilité permet
une exécution parfaite des profils ayantes les extre-
mités arrondis, avec une productivité élevée et sans
reduire la vitesse d’avancement de la table a des valeurs
inaccettables on méme l'arréter. La vitesse élevée de
retour de la table (50 mt./min. standard, 100 mt./min
sur demande) n’est pas théorique, mais est réellement
rendue possible grice & l'efficace freinage 4 la fin de
course; en plus, des amortisseurs hydrauliques.ont été
pourvus méme & la fin de course de retour de chaque
unité d’usinage. La table d’usinage des machines FC,
actionnée par une unité centrale hydraulique de perfor-
mance élevé, glisse sur des guides en acier rectifiées, au
moyen de patins en bronce A graissage automatique. Ce
systéme exclusif assure une haute précision avec abso-
lute absence de jeux et une longue durée dans le temps.
Le réglage automatique de la vitesse d’avance de la
table d’'usinage est standard. Les presseurs sont sans
jeu et a double guide afin d’avoir la plus grande sécurité
de blocage; ils peuvent &ire montés sur demande sur
des supports orientables, Les longeurs d’usinage, uni-
fiés pour tous les modéles a2 2500 mm, doivent étre
considerées comme longeur maxi d’'usinage pour piéces
arrondis. Afin de garantir la meuilleure qualité d’usina-
ge en presence de considerable enlevements de mate-
riel, les arbres porte-fraise standard, h=180 mm sont
soutenus aux deux extrémités et le replacement d’un
couteau prend seulement 2 minutes environs. On peut
livrer en plus:

a) mandrins sans support aux extrémités pour fraises
profilées, hauteur maxi 125 mm.

b) mandrins a 10.000 tpm sans support aux extrémités
avec doubles roulements a contacts obliques pour frai-
ses de hauteur maxi 180 mm (sur demande).

Toutes les sidges des roulements sont rectifiés. Toutes
les unités a poncer sont doués d’un systéme d’oscilla-
tion de la bande abrasive et d’un tendeur de bande
pneumatique pour une tension constante, une longue
durée et simple remplacement des bandes abrasives.
. Lo bonne qualité du finissage des piéces usinées est
assurée aussi par les souffleurs roulants brevetés (sur
j}‘xemande) Les systémes de réglage de la machine sont
Axticulidrement soignés pour garantir la meuilleure et
j];l}x plde mise au point de la machine et donc bonnes
ﬁﬁtles de repetition. L’accessibilité aux unités d’usi-
n

> imtermédiaires peut étre énormement facilité sur
JéS-miaehines en ouvrant les “flasques coulissantes”

1 -m‘:(ife’%etées) a commande hydraulique. Tous les sup-

rts des mandrms sont douds d’échelles graduées,
our un raplde réglage vertical sans

ess yer. ir recours a plusieurs montages et
dé odéles de base sont joints avec suc-
ces les ma ,_-BE':' de la série: FC-6/L et FC-8/L (bre-
vetées } largeur utile de travall majorée

0 mm. Le modele FC-L peut
der de la piéce ou exécuter les
ités sans arréter le mouve-
ossibilité de mantenir la
sfnage de la machine stan-

arrondls auxw
ment de la talffeet-gi cﬁ'
méme largeurlﬁ

dard.

FC-CN1: contrﬁle
avec: t

- programmation rapmc!tL 4 niveaux de vitesse d’avan-
ce de la table.

- Programmation rapide de la position de sortie des
unités et relative exclusion.

- Diagnostique de la machine par moyen d’un visualisa-
teur.

no axe de la table




JSJ\MA{ AutomatischeKopierfrasmachinen
¢ mit Schleifaggregate

R vy
Die Kopierfris- und

ch?fmaschinen fithren Frés-
und Schleifarbei Schster Fertigunsqualitit
und Produktivi eit,.zm_hl nten von Stiihle, Tische,
Sessel, Sofas, Belieii, Ralimexusw. aus.

Um Vibrationer” zu’ veppeiden sind die
Arbeitseinheiten avfdifmrdinransionierte Gussgtriger
montiert. Die Tréger sind an rundgehduse aus
dicken zellférmig aufgeteiltert Roh#en angebunden.
Die grosse Gleitfdhigkeit dexatbeitseinheit, gewihr-
leistet durch den Einsatz der besten #ligelfiihrungen
auf temperierten Stahls ‘Eu_exj_f)"gllcht die
Herstellung komplexer Profilm=beiXlei
Druckwerte auf die Schablone.

Der Vorschub der Arbeitseinheit er
senkrechter oder geneigter Richtwng adf [}
Diese zweite Moglichkeit gestattel eipe |
Ausfiihrung von Profilen mit abgerun@e‘t)le
erhdter  Produktivitit und i
Vorschubgeschwindigkeit des Tisches anf unannehm-
bare Werte zu vermindern, oder sogar anzufialten.

sondern wegen der w1rksamen Bremse am Ende

Riicklaufes tatsdchlich moglich, Weiterhin $in
hydraulische Stossdampfer auch am End%&é

Riicklaufes von jeder Arbeitseinheit vorgesehen. Dér
Tisch der FC Maschinen, betdtigt durch eine leistung-

sfahige hydraulische Einheit, gleitet auf geschliffene d

Stahlstangen mit selbstschmierenden Bronzelagern.
Dieses exklusive System gewihrleistet hochste
Prizision und lange Lebensdauer.

Die automatische Einstellung der
Tischvorschubgeschwindigkeit ist serienmissig.

Die serienmissig gelieferten spielfreien und doppelt
gelagerten Spanner konnen auf Anfrage auf orientier-
bare Triger montiert werden.

Die einheitliche Arbeitslinge ist auf 2500 mm festge-
legt und versteht sich als max. Linge mit abgerunde-
tem Ende.

Um bei ‘grossen Abtragungen die héchste
Verarbeitungsqualitit zu gewihrleisten, sind die stan-
dard Friaswellen H 180 mm an beiden Enden gelagert.
Das Auswechseln des Werkzeuges erfolgt in ca. 2
Minuten. Ausserdem sind verfiigbar :

a) Spindeln ohne Endlagerung fiir Profilfrisen bis
max. héhe von 125 mm

b) Spindeln mit 10000 UPM ohne Endlagerung mit
doppelten Lagern mit schrigem Anschlag fiir Frisen
mit max. héhe 180 mm

Alle Halterungen der Lager sind rettifiziert.

Alle Schleifeinheiten sind mit einem Schwingsystem
und Bandspanner fiir ein konstantes Spannen, lange
Lebensdauer und einfaches Austauschen der
Schleifbdnder ausgestatiet. Die perfekte
Verarbeitungsqualitit der Werkstiicke ist ausserdem
durch patentierte blasende Kopierscheiben garantiert.
Zur Basisversion gesellen sich mit Erfolg die
Versionen FC-6/L und FC-8/L (patentiert):
Ausfithrungen mit erweiterter Arbeitsbreite fiir Teile
von Mobeln, Betten, Schranktiiren mit einer Breite
von mehr als 500 mm.

Die FCL kann auf dem gesammten Umfang des
Werkteiles arbeiten, d.h. die Abrundungen an beiden
Enden ausfiihren, ohne dabei die Bewegung des
Tisches anzuhalten, wobei gliechzeitig die minimale
Arbeitsbreite der Standardmaschinen beibehalten
wird.

FC-CN1 Einachs numerische Steuerung fiir den Tlsch
- Schnelle Programmierung von 4
Tischgeschwindigkeiten

- Schnelle Programmierung fiir den Austritt der
Arbeitseinheit oder dessen Ausschluss

- Diagnostik der Maschine mittels Bildschirm

la serie FC reali-
bde elementos de

u,@,ms marcos, etc.,

o en fundi-
vibraciones.
mse—tupular de

con el maximo nivel de acab;
Los carros estin soportado
cion sobredimensionado parak
Los costados estan juntados ¢

ejecucion de perfiles muy complejos,'
valor de presion contre la plantilla.

oSl

redondeados en cabeza, con elevada productiv
sin reducir la velocidad de avance de la mesa a va
inaceptables o practicamente pararla.

La elevada velocidad de regreso de la mesa (50
mt./min standard, 100 mt./min opcional) no es tedri-
ca, sino que viene realmente permitida gracias al efi-
caz freno de final de carrera; otros amortiguadores
hidraulicos estdn previstos incluso en los finales de
carrera de regreso de cada unidad de trabajo. La mesa
de trabajo de las maquinas FC, accionadas por una
central hidraulica de elevado rendimiento, corre sobre
barras de acero rectificado mediante patines de bronce
auto-lubrificados. Este sistema exclusivo asegura una
alta produccion con absoluta ausencia de olguras y con
una grande duracion en el tiempo.

La regulacion automatica de la velocidad de avance de
la mesa, es de serie.

Los prensores de serie sin juego y doble guias para la
maxima seguridad de bloqueo, pueden ser montados,
a peticion en los soportes orientables.

El largo de trabajo, unificados para todos los modelos
en 2500 mm, se debe considerar como maximo largo
de trabajo para piezas redondeadas en cabeza.

Para garantizar la mejor calidad de trabajo en presen-
cia de fuertes molduras, los ejes porta-fresas standard,
h = 180 mm, tienen soportes en ambas extremidades y

la sustitucion de una heramienta se hace en cerca 2
minutos.

Ademas se puede suministrar el equipo siguiente:

a) mandriles sin soportes en las extremidades para fre-
sas con perfil de altura max. 125 mm.

b) mandriles de 10.000 giros/min. sin soporte en las
extremidades con doble sistema de cojinetes a contac-
to oblicuo para fresas de altura max. 180 mm (opcio-
nal).

Todos los alojamientos de los cojinetes estan rectifica-
dos. Todas las unidades de lijado estan dotadas de
sistema de oscilacion de la banda abrasiva y de tensa-
do neumatico para un tensado constante, una larga
duracion y una sustitucion rapida de las bandas abra-

oc- 4 sivas. La buena calidad de acabado de las piezas tra-
i jadas esta asegurada ademas por los sopladores

tes patentados (opcional).
ucho cuidado hemos realizado las regulaciones
la Anaquina, para garantizar la mas rapida y fiable

ue unto con la necesaria garantia de la posibili-
ds ﬁticién.
{ _kmviiccesibilidad a la unidad operante intermedia

pae; comandados hidraulicamente (opcional).

piiede ser muy facil abriendo los “costados moviles”
Tod

.CON nonio para una rapida regula-
i te tatlvas o sin tener que recurrir a

atentadas) : versiones con
abdjofimayorada para el trabajo de
partes de mue uertas con anchura supe-
rior a 500 mm.
La FC/L puede

realizar las dos ext 5 redondeadas, sin parar el

movimiento de la mé; 1e do la misma anchu-
ra minima de la mesa\(€ la m3 .
FC-CN1: control numéyif’ monoeJe con:

- Programacion rapida de 4 velocidades de la mesa.

- Programacion rapida para la posicion de salida de los
cabezales y relativa exclusion.

- Diagnostica de la maquina por medio de visualizador
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e Differenti tipi di mandrini.

= Different spindles types.

« Differents types de mandrins.
» Verschiedene Spindeltypen.

» Caricatore
* Hopperfeed
= Chargeur

s | ader

o Cargador

e

Diferentes tipos de mandriles.

¢ Unita operatrici.

= Operating units.

* Unités d’usinage.

= Arbeitseinheit.

e Unidades de trabajo.

s Soffiatori rotanti (brevettati).

» Rotating blowers (patented).

= Soffleurs roulantes (brevetés)

» Blas-Kopierscheiben {patentiert)

» Sopladores rotatorios (patentados)
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DATITECNICI : TECHNICAL FEATURES : DONNES

TECHNIQUES - TECHNISCHE DATEN

+ DATOS TECNICOS

Max Iungr?a)di\l\avoro mm. 2500 Pressanti pneumatici a doppia guida . NR. 6
Max altez7a didéivoro mm. 180 Diametro albero porta utensili . . . mm. 35
Max Iarg\ﬁezzadu Tdvom mm. 500 Velocita rotazione albero porta utensili . . RPM. 8000
Max Iarghezga di nworo on
arrotondamen’t'é"fh"Té‘sfaF) mm. 350 Peso
Velocita avanzamento, tevolgy, mt/min. 015 FC6 . KG. 4.100
Velocita di ritorno gl Law(ﬂo ~ mt/min. 50(1000pz) FC8 . KG. 5.100
*Potenza motori gruppia /teaa[@ Kw 55
*Potenza motori grup;(é fraséire eflgvigare Kw 5/3
*Potenza motori gruppi G Kw 3
~ Inverters (Opz) o Kaw 75 * Diverso a richiesta
<.=-—v‘f—:' N
T
Max Working length : é{ﬁ\ . mm. 2500 Pnumatic clamps with double guide . NR. 6
Max Working height . . L mm. 180 Diameter of spindles . . mm. 35
Max Working width ( .4 mm 500 Spindle speed . RPM. 8000
Max Working width with round end J . \mm 350
Max speed of working table \ t/mm 0+15 Net weight
Max table return speed f \ }lv{nn 50(100 opz) FC6 . KG. 4.100
*Motors of moulding unit . ) 55 FC8 . KG. 5.100
*Motors of moulding / sanding unit . \ﬁ‘\ 5/3
*Motors of sanding units . . . . . (.. N\ 3
Inverters (Opz) Kw_ 7,5 * Different upon request
N J
Longueur maxi de travail . Presseurs pneumatique avec double guide . . N° 6
Hauteur maxi de travail Diamétre des arbres porte - couteaux .omm, 35
Largeur maxi detraval . . . . . . m. Révolution des arbres potte - couteaux . . RPM. 8000
Largeur maxi de travail avec arrondi. . mm.
Vitesse maxi de la table  mt/min. Poids net
Maxi vitesse de recul de la table . mt/min. 50( FC6 ~ . KG. 4.100
*Puissance moteurs unité de fraisage . Kw FC8 . KG. 5.100
*Puissance moteur unité fraisage / pongage . . Kw
*Puissance moteur unié.de pongage . Kw ..
Inverters (Opz) . Kw = lf Différent sur demande
€ )
Max Arbeitsldnge. . mm. 2500 \ e neumatische Driicker . . NR. 6
Max Arbeitshohe . . mm. 180 < er der Frasenhalter . mm. 35
Max Arbeitsbrsite. mm. 500 RPM. 8000
Max Arbsitsbreite mit Spltzenabrundung . mt/min. 350
Max Tischgeschwindighkeit . mt/min. 0+15
Max Tischrucklaufgescwindigkeit . . mt/min. 50(100 opz) KG. 4100
Frasmotorlelstung . Kw 55 KG. 5.100
*Leistung der Fras - und Schlelfmotoren . Kw 5/3 \ ==
*Schieifmotorleistung . . Kw 3 g
inverters (Opz) . Kw 75 * Auf Wunsch it
et
*i"*" \
Largo maxima de trabajo . . mm. 2500 Prensores neumatlcos’cm{ﬁw nﬁg guias NR. 6
Altura maxima de trabajo . . mm. 180 Diametro cuchillas W mm. 35
Anchura maxima de trabajo. . mm. 500 Revoluciones mandriles 3 o Nay RPM. 8000
Anchura maxima de trabajo r
con rodondeamiento de la extremidad . . mm. 350 Peso neto \\
Velocidad maxima de la mesa de trabajo. . mt/min. 0+15 FC6 . e L 2‘( . KG. 4.100
Velocidad maxima de regreso de la mesa . mt/min. 50(100 opz) FC 8 Y W = KG! 5.100
*Potencia motores cuchillas . Kw 55 \
*Potencia motores universales . . Kw 5/3 f\ > ﬁ
*Potencia motores lijadores . Kw 3 -3
Inverters (Opz) . Kw 7,5 * Diferente a peticion ,\\1_ /,\
R f e
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La Ditta si riserva il diritto di apportare modfiche sanza preavviso / We reserve the right te alter our design and equipment without notice / NoUs reservons Ié droit d')} aﬁporter youte medifications sans préavis / Andefuﬁgen bahalten wir uns ohne Voranzeige / Sera nuestro deracho modificar las caracteristicas sin previo aviso [




