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Exklusiv CNC-teknik vid den
lagsta investeringsvolymen

profit H20(

profit H200R

» Liten monteringsstorlek - litet platsbehov!
» Rita = Programmera, intuitiv programvara
» CNC-programvara inkl. 3D-korpusprogramvara “F4-Design” for

presentation, stycklista och anslutning till maskin =

» Portalkonstruktion, solid konstruktion for maximal prestondc |
» Borrhuvudet técker hela arbetsféltet

» Hogvardig vakuumhéllare med tvakretssystem och 100 mm sughoid

» FA®Solutionsed

FORMAT4 Hogvardiga maskiner for hogvardiga krav

Overkomlig CNC-eknik blir sarskilt i den universella hantverksverksamheten allt viktigare. » Konstant hdg effektivitet i kontinuerlig » Premium-anvandarvanlighet

Oavseft om en serie av standardprodukter eller industriell drift » Kvalitet och precision fréin Osterrike

individuellt designade arbeten ska bearbefas s& ar Formatd CNC-bearbetningscentren » Kundspecifikt optimerade produktlésningar » Kompromisslés produkivitet

profit H200R och profit H30OR kapabla att producera fardiga arbetsstycken med maximal » Solid konstrukiion med premiumkomponenter » Perfekt servicepaket fore, vid och effer kopet

effekiivitet, vilket gér maskinen fill en inkomstbringare frén dag eft. » Varierade utrustningspaket med » Skraddarsydda finansieringslésningar
hogteknologiska ésningar » Erfarenhet av maskinteknik sedan 1956

» Fullandad maskintekniksprecision
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En sammanfattning av de
viktigaste hojdpunkterna

lightPos — LED-positionering av vakuum,
revolutionerade enkel & exakt

Med lightPos sker positioneringen av arbetsstycket
i pendeldrift utan dyra omsfdllningstider.
Forstklassig komfort! Tack vare ett sofistikerat
farghanteringssystem visas varje vakuumtyp och
dess inrikining i definierade farger. RGB-lysdioder
p& X-axeln informerar om bearbetningsstatus.
lysdioder langs X- och Y-axeln visar arbetsstyckets
position och dimensioner.

Kontrollerad utsugskéapa

Utsugshuvudet anpassar automatiskt sin position
fill en av de 3 majliga positionerna beroende pé&
arbetsstyckets hojd vilket minskar méngden damm
och ljudutslapp.

2-Krets-vakuumhantering

Med en 2-krets vakuumhantering p& véra konsoler
fixeras véra klamanordningar fore arbetsstyckets
positionering. Att flytia vakuumkoppama ar dérfer
inte langre majligt vilket okar processakerheten
avsevart.
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FAlIntegrate - Den vagledande CNC-mjukvaran

For de hogsta kraven ingar allt — verktygsarkiv,
programmeringsomrdde och anvandargranssnitt

p& maskinen med eft kontinuerligt och intuitivt
anvéandargrénssnitt. FAlIntegrate ar en egen
programvaruutveckling frén Format4. Utvecklat
fillsammans med véra CNC-kunder frén prakiiken for
prakiiken, F4Integrate uppfyller de hégsta kraven inom
modern CNC-bearbetning.

Nijut av bekvémlighefen med eft modemt och
samordnat anvandargranssnitt. Verktygsarkiv
(F4Toolbox), programmeringsomréde (CAM-
omrade med integrerat CAD-omréde, FACreate) och
maskinens anvéndargrénssnitt (F4Operate) férpackat
i endast ett fonster, med ett kontinuerligt och intuitivt
anvandargrénssnitt.

FAlntegrate ar baserat p& G-kod vilket gér det enkelt
aft ansluta externa branschprogram och ger en smidig
utformning av programéverlémning.
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Anhall

For defta ar H200 serien utrustad med en bakre och
en mittplacerad anhéllsrad. Robusta anhdllscylindrar
majliggor en flexibel komponentreferens av smd,
medelsfora och stora arbetsstycken pé& arbetsytan.

Underhallséppning
K&pan kan enkelt dppnas fér en snabb &tkomst vid
borrbyte, rengérings- eller underhéllsarbeten.
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Flexibel och obegrdnsad anvéndning av
klamanordningar

Olika vakuumformer garanterar saker fixering av
arbetsstycken i alla tankbara former. Vakuumsug och
klamanordningar kan dessutom anvéndas flexibelt och i
valfritt antal dver hela konsolen utan begrénsningar.

Bearbetning av ramar

Utdver vakuumkoppar kan éven ramspannare anvéndas
for bearbetning av ramkomponenter. Till skillnad frén
vakuumkoppar skapar ramspénnare sin spannkraft
via tryckluft. S& kan en betydligt hogre spannkraft
uppnds. Tryckluftsansluiningarma befinner sig pé
konsolundersidan.

Positioneringsvisning av arbetsstyckesstéd

och vakuumhallare

Arbetsstycket, konsolerna och vakuumkopparna visas
samtidigt i programvarans simulering som standard.
Dérigenom garanteras aft arbetsstycket placeras sékert
och verktyg och sug inte kolliderar. Vakuumsugens
exakia position p& arbetsstyckesstoden visas med
laser med hdg precision. Som utékning av var
standardpositioneringshjalp finns lightPos systemet

fillgangligt.

Intuitiv pekskarmsstyrning pé 24” monitor

Den progressiva och intuitiva pekskarmskontrollen
garanterar maximal anvéndarvénlighet. Det tydligt
strukturerade och sjaviérklarande anvéndargrénssnittet
gor aft du enkelt kan anvanda maskinen och majliggér
maximal produkiivitet. Maskinfunktionema ar tydligt
representerade grafiskt och olika program, mé&lvarden
och kommandoingdngar kan styras snabbt, enkelt och
exakt med en fingertryckning.
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Status indikator
Genom de vaxlande férgemna i
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Lastningssupport for arbetsstycken  Mallfrésning
laststod har i uppgift att férenkla

For mallfrésarbeten finns en separat

det innovativa belysningskonceptet forflytningen av stére och tyngre anslutning tillganglig. Anvénda
visualiseras maskinens olika arbetsstycken. Denna férdel gér det mallar gor det majligh aft foststélla
statusmeddelanden direkt. Detta gér — méjligt att ensam mandvrera ditt komplexa komponenter p& plats,

det enkelt aft hélla sig uppdaterad bearbetningscentrum.

om sfatusen pd ditt profit CNC-
maskincenter.

som annars infe kan behandlas
med vakuumkoppar.

Konsolfrikoppling

Sérskilt konstruerad f6r anvéndning med tryckluftsstyrda
ramfastspénningssystem erbjuder denna funkfion nya
méjlighefer och enorma spannkrafter fér bearbetning av
massivt trd. Majligheten att avaktivera enskilda konsoler
gor det majligt att avlidgsna avfallsmaterial utan att be-
héva slappa vakuumet som héller arbetsstycket p& plafs.
Férma&gan att kunna avaktivera konsollerna individuellt

gor det majligt att ta bort dverskottsmaterial utan att be-

héva slappa sugkoppen till att halla kvar arbetsstycket.

Referensstop for fanerade skivor

Utéver referensstoppscylindrarna finns éven anhéll fér
bearbetning av skivor med éverhdngande faner och
laminat.
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Spantransportband

Motordrivet transportband fér borttransport av spén
och bearbemings avfall (Héger om maskinen). Vid
slutet av fransportbandet Gr de separerade av en
avgransare och plockas upp av spansystemet.
Spillbitar samlas i en container.

Spindel

Med en fréasmotor p& antingen 12 kW eller 15 kW,
med en hastighet upp fill 24 000 rpm som é&r steglost
styrd av en inverter. Drivmodulen &r direkt monterad
p& Zaxeln dubbla linjé@rstyringar garanterar en
exakt vertikal styring. Frasmotorn @r positionerad
med precisionsslipade loger. Verktygsl&sning HSK F
63 sker aufomatiskt. Via sensorer styrs l&skraften och
gor anvandningen sdker. Verktygshéllaren rengérs
pneumatiskt. C-axeln stér fill férfogande som en figrde
inferpolerande (360°) axel med tryckluftsansluming.

Utsugsstos

Nar den automatiskt styrda utsugskopplingen ar
fullstandig flyttas utsugskapaciteten mellan borrhuvudet
och huvudspindeln, beroende p& vad som anvands
under den tiden.

Tryckluftsmunstycke/sprayenhet

Monterat pd frésspindeln for aft optimisera
frasarbeten. Bekvam styming med magnetventil
direkt via styrningsmijukvaran.

Storlek pa arbetsfalt Spanavvisarplatta
Arbetsyta: X=3300 mm Y= 1280 mm Z= 250 mm En spanstymingsanordning pé frasspindeln, styrd av
(Passagehdid frén konsolhaid) C-axeln gor det majligt aft anvénda de verktyg som

finns. Nér kanten p& arbetsstycket bearbetas styrs spanet
mot sugkanalen.
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Léngdmétningssystem

Den automatiska l&dngdméatmingsenheten bestémmer
verktygslangden med en noggrannhet p& en hundradels
millimeter direkt p& maskinen. P& s& vis utesluts matfel

av maskinoperatdren.

4-positioners-linjarvaxlare
meddkande i X-axeln

Bytesplats for 4 fréisverktyg eller
aggregat, monterad p& kérportalen.
Forsckrar att verktygsvéxlaren @ndras
aven under arbetning med véxelvis
bearbeining.

12-positioners linjarvéxlare monterad pé

maskinstativet till vanster.
En linjar véxlare med 12-platser som standard fill
vanster p& maskinstativet ger Gven mojligheten

aff férvara upp fill fre aggregat. Dessutom kan
den frémsfa aggregatlagerplatsen anvéndas som
Pickup upphaminingsstation fér svératkomliga
verktygsvaxlingsplatser.

Tillvalet skyddsképa skyddar HSK-verktygsféstena med

hég precision dessutom optimalt mot damm och spén.

18-platsers roterande
verktygsvixlare monterad pé
bommen

Den roferande verktygsvaxlaren med
18 verktygspositioner ar monterade
p& baksidan av gantryt och ér

sig fillsammans med ganiryt uimed
X-axeln. 18-positions roterande
verktygsvéxlare héller tiden for
verktygsbyte fill ett minimum.

12-positioners linjarvaxlare
monterad till hdger pé
maskinstativet

Verktygsvaxlaren med 24
verktygspositioner férbdtirar
produktiviteten och skapar mer plats
fill vriga verktyg p& maskinen.
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3D-simulator med kollisionskontroll
Med 3D-simulaforn presenteras
avst&nd, inmatningshastigheter,
dverkomingshojder och
utrustningsalternativ som 5-motion
aggregat, spanawvisaren, alla
fallriksvaxlare eller borrhuvuden
korrekt och arbetstid berdknas exakt.
Kollisionskontrollen kontrollerar om
eventuella kollisioner kan uppsta
och garanterar arbetssakerhet

p& maskinen. Konturen av din

fréss fors fill arbetsstycket genom
filldelning av verktygets DXF-profil.
DXF-profilen kan &@ven anvandas
som hjdlp vid "inkéming” av nya
verktyg och minimerar pd s& vis
materialférbrukningen.

Automatisk centralsmérjning:
Feftet kontrolleras p& X-, Y- och Z-axelns styrvagnar och transporteras till kulmutterspindlarmna i Y och Z.
Smérjningen utférs helautomatiskt med tidsstyrning.

Linjdrstyrningar
Styrningssystem X-axel:
lagringen sker via kapslade
kulmutterbackar som l6per
p& hardade och slipade

Styrningssystem Y- och Z-axel:
Llagringen sker via kapslade
kulmutterbackar som l&per

p& hardade och slipade

linjarstymingar. X-axeln positioneras  linjarstyrningar. Y- och Z-axlarna
med en bomberad kuggsténg och placeras genom en
pinjong. slipad kulmutterspindel.

Fri arbetsyta via kapans
parkeringspositionering

Om k&pan befinner sig i
parkeringsposition ar hela
arbetsytan fritt fillgénglig. P& s
vis har maskinoperatéren inga
begrénsningar vid positioneringen
av arbetsstycket.
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Fritt valbara sékerhetskoncept

For aft kunna erbjuda véra kunder olika férdelar
(anvandarvénlighet, produkiivitef, platsbehov...) &r
maskinen fillganglig med flera sakerhetskoncept:

Flexibel bearbetning av langa komponenter
Verktygsvaxlaren och kontrollsképet ér placerade under
arbetsytans nollnivd. Darfér kan lénga komponenter
spannas fast och bearbetas flexibelt i tva steg.

» Sakerhetslampor
» larmmattor
» Stétféngare

100 Millimeter vakuumhajd

Vara maskiner &r utrustade med
vakuumkoppar med en hajd pd
100 mm. Genom det skade
avsténdet mellan konsol och
arbetsstycke &r begrénsningen fér
bearbefning p& undersidan av
komponenten tydligt minimerad,
liksom anvéndningen av aggregat i
sidoytorna.

R TR

Komfort-fotbrytare

P& maskinens framsida Iéngst hela
arbefsytans léngd &r en fotbrytare
integrerad i stafivet. En sdkning
eller forflytining av fotpedalen

ar darmed utesluten under
positionering av arbetsstycke. Den
enkla konstruktionen @r infegrerad
i maskinens sammanhangande
design.

Individuell konfigurering av
borrhuvud

Det spelar ingen roll om maskinen
ska anvandas fill skapstillverkning
eller allround, du bestémmer hur

du vill konfigurera borrhuvudet.

Valj det borrhuvud som passar

dina bearbetingsbehov frén det
omfattande sortimentet! Motor styrs
via omvandlare, upp till 7500 v/min
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kappa V60 kappa automatic classic kappa automatic 85/100 edition
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FELDER GROUP
KR-Felder-Strafde 1
A-6060 HALL in Tirol

GO Tel. 040 636 52 31

www.format-4 .se
Kontakt



https://www.felder-group.com/sv-se/maerken/format4

