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CNC-gesteuerte MehrZWeCkmaSChine CN-15 am orenen, schlelren, Fftisen und Bohren (je nach Aussraituns der [,4aschine)

tuzeige def Auslastung rùr Ffàsmoior lnd Hauptsplndelmotor
- Graphis.lre- S mulat on des Programmablaufs an der CNC Sleuetung.

Einfaches Andern der Form durch Progrâmmerung
Llax. AfpaRmôglichkei der Bearbeiiungswerle an das leweiige
M'rster bzw die leweil qe Ho zart.

- N4ôglichkeit der Durchfûhr'rng mehrererArbeilsgénge, wie besplels'
weise D'ehen und Frâsen (Kannelieên) in einer Einspânnung
(somil kein Vezug desWerkslùcks).

- Be ieb ge Tel ung und Steigung bei Spiralfràsen.
- ALnomatschê Feherdiâgnose: Die À,laschinentunkiionen weden vom

Prcgramm aus gestelert und ùbetuacht. ..
Alle Vorschub und Spindelantriebe gegen Ubedast u.d Ubedem

Zusatzeinrichtungen (gegen Aufpreis):
- Enslechsupporle lùr den Einsalz von Stâhlen zurn D|ehen von

Zapfe. und €chhvinkel gen Fomen.
Sp nd€l als CNC Achse zlm Fàsen von spraiôrmigen PrcilleLen
e nschl. VieÊ, Sechs oder Achtkantfràsen.

- Komb nieires ftâs-/Bohraggregal (nurin Verbindung mit der Einrich-
tung , Spindel âls CNC-Achse").
Fevoverkopi f,ir maxima 8 angetriebene Werkzeuge stati Schlei
aggrcgar

- CAD-CA|\,4 Programm r.t spezie ângepaBlem Poslprozessor
Scan - Sottware zrr altomal schen NC- Prcgramme|stell!ng.

Die Standardmaschine ist mit tolgenden Motoren ausgerûstel:
Hydraulkjrrolor 3 kW 1500u/min
F(ismotor 1r kW 3000U/mln
Haupranrrieb 5,5 kw (gkwbeiFundachsbetrieb)
Schlefinolor 0,75 kW 3000 U/nr n

Gewichl der Maschine âut Anlrage.

Andetungen vorbeha ten I

Diese vo laulomatische, CNC gesleuerte lç'lasch ne mit Magêzin st e ne
Weiie|entwlck ung unsercr bewàhden \4aschine CKE zum Fedigen von
Proiilte Len mit rundem oder mehiÀaniigem Ouercchnti,

Max. Afbeitsdurchmêsser: 300 mm
Max. Arbeitslânge: 1500 mm (Sondedàngen nrôglch)

Das Mâgâzin ist filr d e Aurnahme von Holzkanteln bis I 50 mm Vierkânt
vorgesehen. GrôRere Kanteln kônnen von Hard eingeegiwelden.

Der antr eb der Lànss- und Ouerachsen sowiê der Weftstùckspindel eF
iolgl durch eleKronisch geregelte digita e Drehstror.'Setuomolorcn. Die
ûbigen l,4aschineniunK onen wieZubfingen, Spânnen und Einsalz der
Einstechsuppode weden hydraulisch betàtigt.

Als Frâser konrmi e n komb n eder werkeugsats mrt Haftnetallschneiden
zrm E nstz, der sjch durch seine Lange Slandzeit auszeichnei.
auRedem bewirkt das ûr den Friisvorgang veMendele System, daR
das Werkslùck mil wesenilich geringerer Drehzâhl a s be den he.kômni'
lchen Drehaltomaien bearbetei werden kann. Dad!rch werden die
WerkstÙckschw ngungen deutl ch ver nged.

Durch dên Schlelisupport kommen die Wercûcke r€rug be€,'b€llet aus
der Maschine. Ein Nacharbeien der Oberflàche sl nchl ertorderich.

Durch die komlodab e Bedienung der CNc-Steuetung kônnen d e Prc-
gramme fùr die WerkslùckkontLrren einlach und schne lersle n lndwàh-
rend der Bearbeltung engegeben und geàndert werden. Da viele
Bearbeiungsprogramme glechzeitig in der Steuerung gespeichert
weden kônnen, isl es mèglch, dle [,4asch ne kuzlrislig LmzlsteLle..

Dle SdllsiandszeiEn durch Umlùslen went€n also deutlich v€rkiird-
Dies isi spezie I fiir d e widschaftl che Helsle I'rng von Kle nser en beson

GrôReE Oberflâchenq'ra ilàt und hôhere Leistung, da die Vorschub
geschwind gket und die Werkstùckdéhzahl den ieweiligen EdordeÊ
n ssen entsprechend slutenlos programm erbarsind.

CNC-controlled Multi-function machinêtype CN 15
for turnlng, sanding, shaping, boring, rolJtifq, nuing and m lling operalons (depend ng on optionalequ pmenl)

This fullv alriomaiic CNC contrclled hopperfed production unit has
been develôped iiom our successtul machlne mode CKE designed lor
the product on oi profi ed pans havlng a mund or polygmd cross-sect on.

Max.worklngdiameter: 300mm
Max.workinglengrh: 1500mm
Nole: On rcquest working lengih can be exte.ded.

Altomat câl y leeds p eces: 1 50 x 1 50 mrn. Lârger blafks can be p aced
lpon ihe feed ng arms manua ly.

The longiildinal and iransveFe ares as well as the workp ece spind e âre
driven by e eclronica t cotuolled 3 phase servo motors while a I oiher
machine movements such as oad ng, clamping and lhe plunge in tool
holders are hydrau ically operated.

The main cutling loo is a combined set oi caio de t pped disc \pe
m ling cutters, €nrân€bb tor lhe r Long ie. l,4oreover ih s spec al loo]
allows mâchlni.g ihe workp ece âi a much lower nurnber oi revolutions
than on convenl onal llrning âthes so lhat lhe oflên feâred vibat ons of
the workpiece are reduced substant ally.

Oplional sanding b€ll attachment, piec€s leave the machine ready
for lacquer ng or stain ng wilhoul lhe need ior turlher preparalion.

Owing 1o the flexibiily and ease of operation ot lhe CNC syslem, pro
gÉmming the wod<piece contours s lasi and simple. The re e\ani data
can even be entercd or altered whi e the mâchine is operâting. S nce a lot
of work programs can s mullaneously be stoed in lhe contrcl unil a very
fast chanqe-over to ânother wo p ece is poss ble.

Setting tmes are €duced to abso uie minirnums enablng economic
oroduciion of smal batches.

Addlllonâl Advânlage:
Excellenl surrace nnish and lncreased produciion rates thanks io the
fâct that ieed rale and workpiece RPM are iniiniley var able via the
prcgram io suil changing wofkpiece êqu.emenls.
Dsplayshowingthework oad ior milling motor and mdn spind e rnoior:

- Grâphic simu ation ot program flow at CNc'conlrol.

- Eâsy modiication of wod<p ece conto'rr by simply alleing ihe program.
À,4aximum adaptab ily ol lhe machin ng data to take into accou.t lhe
peculiadues of a spec iic workp ece or species oi llmber.
Possibilrty oi performing d fie€nt ôperations âs tor nstânce turn ng
and fluting w ih lhe workpiece remain ng clamped ln the machine.

- Seleclion of any desired pitch ând devlsion in shâping hv sted com-
ponenls.
Automal c error dagnosisr machine functions are controled and
monitored by meâns of the program.
A leed and splndle clrlves are prolecled againsi overload and exces

Oplional Equipmenl:
- Punge-in tool holder restsiohodanycdlersrequired e.g. iorcutting

tenons
SpindLe as CNC axis ior shaping hi/isied proi ed parls nciudifg
sq'rare, heragonaland o<lagona shap ng facillty.

- Corilbned shap ng./boring 'rnit to be used only in connexon with
spindle as CNC ax s.
Turet head to accomodate maximum 8 drven lools nstead oi band

- CAD CAM prcgram wirh especial y adapted posiprocessor
- Scân & Tunr soitware for aLlonrâtic No-progÉmming to scan in any

drawing which ls then programmed into the machine.

The slandard machlne ls supplled complête {rnh $ê following

1 Hydraulicpumpmolor 3 kW
l Cunermotor 11 kW
Workp ece sp nd e 5,5 kW
(ln case of roia,.y axisr 9kW)
1 Sanding beltmoior 0,75 kW

r 500 RP[,4
3000 BPM

sOMBPM

Informalion on weight ol machine willbelumlshed on rêquest.

We resetoe the right io arnend or modiry lhe desin.



Machine multi-fonctions CNC modèle CN 15 æur roumer poncer, traisei percer: en bnd,m de réqu p€menr de râ 'nadr ne
Cetie machine e.tièremenl automalique à commânde numâique par
calcLialeur âvec disposillf d aLimentaiion est dûvée de not|e modè e
CKE qui â lail ses preuves, pemetlant la Éa isâtion de toules sortes de
pièces prcflées à section rcnde ou polygona .

Diamaltremaxid'usinage: 300Inm
Longueurmaxid'usinâge: 1s00Inm
Note: Sur demande la lofgLreur d'usinage peut être râllongee.

Le magasin de chargement reçoit des câr.elets a lant iusqu à 150 mm
x 1 50 mm. Des caneleis plus gros peuvent être m s en p acs à lâ ma n.
Les ares, longitudinâl et transvelsal, ains que a brcche po.te-piece sont
enlraînés par de setoo-moteuB tdphases à commande électrcniqle,
tandE que es auires mouvements de la mach ne comme: alimefta|o.,
senage, el p ongée des porleoLrtils, sont à commande hvdrau ique.
Loutil coupant principal est une traise de deux lmes circulaùes avec
des dents à plâqueties en métal dur, qui s€ d st ngue pd sa longévité de

Cel outil spec al pemei us nage de la piècê à une vitesse de rctaiion
irès réduile par rapporl aux rnâch nes trad tionnel es. Par ce move. on
oor€nl  JneonnL on.or .oarao e oe5 vb,dûon< o. la  pre(  e à Jsre.
En employânr lê dispositif cle ponçage, les pieces usi.ées sortent de
a machine prêtes â éùe vernies. U. traiément ultérieur de ta surface

Grâce à a soup esse d'utilsation du slstème CNC, la prcgrâmmation
des iormes de la piece à usiner esl s mp e, ei ne dernânde que peu de
temps. Les donnees pewent êtrc inirodu tes el modifiees pendanr ta
marche de la machine.
Eiant donné que unté de commande permei la mémodsation stmul
lêné€ d Jn q ard norrbre dê progrdmres. les temps non productifs
pour passer d un modèlêà un âulre sont réduits âu mâximum.
Cela repésenie un avantage décisil sur le plan €conomique lors de la
fâbdcalion des oeiiles séries.
Avântâges supplémentaires:

Oua ité de surface parfa le el amélioral on de la Droduct vité assurês
par le tail que es viiesses d âvance el a vitesse de rotation sont pro
grammables en contnu, en lonclion des exigences de la pièce a

- Signâlisâtion de la charge de i€vai pour le moieur d6 iraisage et le
moteur de |a broche or nciDale.
Simu âtion graphique du déroulement du programme de ta com-
mândeCNC.
l\,4odiicâlion lâcile de la iorme à usiner oar Iintermédâire du

Adaptation opiimale des données d'usinâge aux pariicutarités de ta
piece et de l'essence du bois à tra!€i ler
Possibil 1é d exécder difiérentes opûations comme p. ex. -Iournage
el canelage" la pièce €siani senée en permanence évite e isque de

- Séleciion de n'importe quel pas et de n impode qrelte div sion ors de
la éalisaiion de piècês torsadées.

- Diagnostic automal que des erelrs; les tonct ons de lâ machine sont
conlrO eés ei slrrveillees par e prcgÉmme.

- Tous les mouvemenis d a\€nce de rotaiion de tâ broche sont
protègés conire les surchârges, et les températurcs trop élevees.

Options (âvec supplément de pdx):
Porle out ls p ongeants recevant les oLni s necessaire à usiner des
ienons el des tomes reclanou aires.

- Broche trafstonnée en de ÔNC pour réa iser des pièces torsade€s,
des pleces à secl on cânée, hexagona es, octagona es ou auires.

- Unité de lrasage el perçage, comb née uniquement avec brcche
commandee Dar axe CNC.

- Tourelle revolv€r capâbe de rccevoir usau'à 8 or.rtls actionnés à a
p ace du disposilifde ponçage.
CAD CAl,4 o.og€mne d!e. pocrooces$ soelrdtsnefl adàpte.
S(ân- ogcieloor ieabo,dl 01àL omàlqueoJ prog€Îrre NC

Lâ machine standsrd esl livé€ av€c les moteurs suivants:
moteurpompehydrauliquede 3 kW à r500tr/mn

11 kW à 3000tr/mn

moteur de broche sols conkôle d axe I KW
0,75 kw

Le poids dê la mâchine vous sers communiqué sur demânde.

Sous réseùe de modifcat ons I

Mâquina de funciones mûltiples Modelo CN
Esla rnéquina ioiâlmente automâlico con almacén, de contrcl numérico
per câiculadora, ha s do construida sobre la base de nuesûo ,@næoo
modelo CKE destinado a a fabricac ôn de oiezas oelfladas con secciôn

15 con CNC para torneâr, iresar, ta adrar acâna âr y I Br
rclac ôn son programabless n esca as deacuerdocon los exigenc as
de la o eza a elaborar

- hd caciôn sobre el ta,lrano de la carga por motor lresador y moior del

Simu âciôn grâfco del desarro lo del progEma con ayuda de CNC.
Cambio lâcil de os contornos de la p eza pof rnedio det progrâma.
Optimâ âdaptabil dad de los dâtos de mecan zado a tas particu ar
dades de la pieza y del I po de madera a trabaiar.

- Posibilidad de eleciuar dislintas operaciones como por ejempto lor
neâr y acanâla4 sujelando la piezâ una sola vez en la mâquiôa, con lo
que se evitan defonîaciones.

- Seleæiôn de cualquier d vis ôn y de cualquier paso al iabficar piezas

- Diagnôstico automâtco de erorcsr Las funciones de ta mâquina se
conùolan y sevigilân desdeel prcgrama.

- Todos los mandos de avânce y de los eles son prctegidos de sobre
câ€a y conlra temp€raluras tan allas.

Accesoriosexlra (contrâ sobrepr€cio):
- Torelas iraseras para lornear espigas y formas reciângutares.
- Eie poftpieza tmnsformâdo en eje con CNC pâ,? fiesar piezas

ærfladas de forma espirâl cof posib tidad de lresado cuadrado,
nexâgonar y oclagona .

- Cabezâl combinado poraftè€â/broca. A uii izar sotarnenle en rctaciofl
con el s slema 'eje portâpiezâ transfomado en e e con CNC'.

- Câbezâl revôlver con hastâ 8 heramientas accionadas en tuoar de
.n drspo\rlùo l!êdor

CAD-CAÀ,4 programa con poslpmcesor espec atrnente adaptado.
Scan -Softwa,.e para a elaboêciôn aLnomaiica de progÉmas NC.

Lâ mâqulnâ standard vâ dotadâ de los siguientes motores:
1 molor bornba h drâulica de 3 kW â 1500r.p.m.

11 kW a 3000f.p.m.

DlÉmelro ûtil rnârirno:
Lârgoûilmâximo:

300 mm
1500 mm

Notar Laruos espêc ales â p€guniù.
E cargador admite cuadEdi los de hasia 1 50 x 1 50 mm. Cuad€dit os
mayores pueden colocârse a mano en la mâquina.
E eie longiiudinal, el Ee transversâly el eie poriapieza arancân mediante
sevomotores lrifâs cos de mando electrônlco, mientÉs âs demas
tunciones de la méquina como âlimentaciôn, suje.iôn y âtâque de tas
iorretas ùaseras se accionân h drâulicamente.
Lâ herâmienta corlanie pr nc pal es (rna lresa compuesta por dos d s-
cos de dienles calzados con acero durc. Esta lresa especial se destaca

Ademâs, su empleo permile mecanizâr la pieza a una velocidad de rcta-
ci6n muy baja en comparac ôn a los lornos lradicionales. De este modo
se d sminuye considerablemente el iesgo de v bracion de la p eza.
Al emplear el disposillvo lUâdor las piezas âbadâs saten de ta
mâquina islâs parâ bâmizai es decif un trabaio suplementano de ta
superticie no es necesado.
Graciâs a cômodo manejo del sistema CNC, la programaciôn de los
conlornos de la pleza es lacil y rc requie.e mucho tiempo. Los daios de
mecânizâdo pueden introducirse y moditicarce estando ta maquinâ en
marcha. Porque se puedealmacenarun gran nûmero de progmmas en
a meîoria simullanéâmente entonces €s poe ble de cambiar a mâquina
a corlo plazo de un modelo al otrc.
Poreso lostiemposdeparadâdêlânâquina han sldo reducidosa
un minimo, lo que presenlâ una venlaia importante cuândo se traia de
una prodlccién econôm câ de oeauenas series.
ventaias adicionâlèe:

Fnisirno grado de acâbado y aumento de la produciivdad conse-
guidos por e hecho que la velocidad de los avânces y ta v€ oc dad de

âccionamienio princ pâl 5,5 kW
(en caso de marchâ con eje rciativo 9 kvv)
I moiordispositivolijador 0,75 kW a 300orp.m.
Para dètalles referentes alpeso de lâ néquina, consûlênos.
j Salvo modifrcaciôn I
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