DIE HERAUSFORDERUNG DER ZUKUNFT

CNC

www.format-4.com HOHERE PRODUKTIVITAT. MEHR ERTRAG.




FORMAT-4, eine Entscheidung ohne Risiko

Das ,,CNC-Dreieck” eroffnet lhnen vier neue ,,Erfolgs-Richtungen®.
Mit CNC gelingt es jedem Betrieb, Ertragspotenziale in den
unterschiedlichsten Marktsituationen auszuschopfen.

kiirrzere

Montagezeiten

95 von 100 rationalisieren
Fokus: Ertragspotenzial

32 von 100 expandieren
Fokus: Marktpotenzial

75 von 100 innovieren
Fokus: Leistungspotenzial

34 von 100 optimieren
Fokus: Betriebspotenzial

CNC = individuell

CNC ist nicht nur 1-dimensional ,,schnell und produktiv'* ...

CNC Power ist 3-dimensional:

= CNC ermdglicht eine neue Handwerks-Kompetenz

= CNC steigert die Wettbewerbs- und Ertrags-Kompetenz

= CNC eroffnet jedem Betrieb, zu rationalisieren, zu
expandieren, zu innovieren und zu optimieren
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# H20

Der Alleskonner fiir den anspruchs-
vollen Innenausbauer und vielseitigen
Handwerksbetrieb

Steigern Sie jetzt Ihre Produktivitdt in der Korpus-, Massivholz- und Tiren-

bearbeitung! Die profit H20 ist ein Alleskdnner mit nahezu grenzenlosem

Einsatzbereich — zu einem sehr kleinen Preis.




CNC sichert gut kalkulierbare Auftrige zum richtigen Zeitpunkt!
Mit CNC-Produktivitat nutzen Sie den Rhythmus lhres Geschiftsjahres gezielt strategisch zur

Ertragssteigerung.

CNC-Produktivitat schafft Kapazitits-Reserven

und mehr Ertrag

=> Sie kdnnen mit CNC zusdtzliche Auftrdge annehmen
und Termingerecht realisieren.

=> Der Ertrag schwach kalkulierter Auftrage kann mit
CNC massiv gesteigert werden.

CNC-Produktivitat schafft Produktions-Kompetenz

und Kalkulations-Spielraume

=> Sie realisieren mit CNC komplexe Auftrdge und
schaffen sich so neue Produktions-Kompetenz.

= Mit CNC schaffen Sie extreme Kalkulations-Spiel-
raume zur Auslastungssicherung lhres Betriebes.



Der Gewinnbringer fiir Standard- und
Nicht-Standard-Auftrage in Massivholz

Mit hoher Effizienz und grof3er Flexibilitdt steigert die profit H22 |hren Ertrag
bei der Produktion von Tiren, Fenstern, Treppen und Vollholzmdbeln.
Hohe Produktivitdt bei geringem Invest — die profit H22 ist vom ersten Arbeits-

tag an ein echter Gewinnbringer.




Die 1-Stiick-Serie ist Realitét!

Wenn dieser Sessel programmiert ist, fertigt ihn die CNC radikal schneller
und in wesentlich héherer Qualitdt als in herkémmlicher Maschinen-Fertigung.
Einmal ... dreimal ... hundertmal ...

CNC hebt die Limitierungen

des Handwerks auf!

CNC ist in hohem Maf3e flexibel, individuell
und extrem Kundenwunsch-fokussiert.
CNC optimiert den Standardbereich
genauso wie den anspruchsvollen,
Design-fokussierten Nicht-Standardbereich.
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Das Multitalent in XL-Ausfiihrung der
Y-Achse fiir die ,,Jumbo*-Plattenbearbeitung

Mit einem grof3 dimensionierten Arbeitsfeld in Y, sorgt die profit H24 fiir un-
endliche Bearbeitungsmdoglichkeiten in der Platten- und Massivholzbearbeitung.

Steigern Sie jetzt lhre Wettbewerbs- und Ertragskompetenz mit dem Multitalent
profit H24.
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CNC ermoglicht eine absolut neue Produktions-Kompetenz!
Auf der Grundlage handwerklichen Kénnens vergrof3ert und erweitert das CNC-Dreieck die
aktuelle und zukinftige Wettbewerbs- und Ertragskompetenz in jedem Betrieb, in jedem
Markt, in jedem Bereich.

e, => Hohere Produktivitat
e, = Absolute Prazision Produktions-Kompetenz
" = Extreme Flexibilitat Wettbewerbs-Kompetenz
kirzere * = Fehlerquote eliminiert Ertrags-Kompetenz

Montagezeiten ®

° => Montagezeiten gekirzt

Erleben Sie jetzt die Zukunft Ihres Betriebes live!
Rufen Sie uns an. Wir zeigen lhnen in einem personlichen, auf Sie und lhren
Betrieb abgestimmten Workshop die Zukunft Ihres Betriebes. Kostenlos!
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Perfektion in der Formteilbearbeitung

Formteilbearbeitung, wie z.B. die von Polstermdbelbauteilen, wird als ,,Nesting"
bezeichnet. Der Matrixtisch sichert dabei die vollflachige Auflage der Werkstiicke,
mit ,,FlashNest" der Format-4-Nestingsoftware wird die maximal mogliche Form-

teilanzahl verschnittoptimiert pro Werkstoffformat errechnet.

......
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Was heute irritiert, ist morgen selbst-
verstandlich! CNC-Maschinen spielen
heute schon eine zentrale Rolle in
jedem Handwerk. CNC darf nicht
,verkrampft", sondern muss entspannt
als Chance und Herausforderung
betrachtet werden.



Solide Konstruktion fiir langlebige Prazision

Auslegerfiihrung
X-Achse (liber Zahn-
stangenantrieb:

Die schrdg bombierte Zahn-
form garantiert hochste Pra-
zision. Das Untersetzungs-
getriebe sichert maximale
Wiederholgenauigkeit.
Gekapselte Lagerung: auf
gehérteten und geschliffe-
nen Linearfihrungen laufen
Kugelumlaufbacken.

Automatische Zentral-
schmierung:

Das Schmiermittel wird zeitge-
steuert pneumatisch kontrol-
liert an die Schmierpunkte der
X-, Y-und Z- Achsenflihrungen
beférdert. Der Schmierzyk-

lus ist Uber die Steuerung der
Kopf-Fuhrung Y- und Z-Achse mit gekapselter Lagerung: auf gehdrteten und geschliffenen Achsen vorgegeben.

Linearfuhrungen laufen Kugelumlaufbacken, die Y- und Z-Achse wird mittels geschliffener
Kugelumlaufspindel positioniert.




Konsolentisch-Highlights, wichtige Details:

* 2 Arbeitsfelder

* ,Pendel-Belegung” (Standard): Wéhrend des Ab-
arbeitens eines Bearbeitungsprogrammes im lin-
ken Arbeitsfeld kann das rechte Bearbeitungsfeld
mit dem ndchsten zu bearbeitenden Werksttick
belegt werden

* 6 verschiebbare Konsolen

* Laser oder Digitalanzeigen fur Konsolen- und Sau-
gerpositionierung: genaueste Positionierung unter

0 | Fordy

Ausschnitten und komplexen Formteilen

* Komfortable Konsolenfixierung per Knopfdruck
(Druckluft)

* Schlauchloses Vakuumspannsystem fiir eine grof3e
Vielfalt unterschiedlichster Saugerformen/-gréf3en,
schnell positionierbar, extrem zeitsparend!

* |hr Vorteil: kein Verschieben der Sauger bei der
Werkstickbelegung durch Fixierung/Ansaugen auf
der Konsole

Durch die hohe Saugerhshe (85/100 mm) kénnen
Werkstickunterkanten mit gro3en Werkzeuggar-
nituren im selben Arbeitsgang optimal mitbearbei-
tet werden

4 Einlagehilfen erleichtern lhnen im Einmannbe-
trieb das Belegen der Arbeitsfelder mit grof3en
und schweren Werkstticken



Konsolen und Sauger —
schnell positioniert

Das schlauchlose Saugersystem ist einfach
und schnell an die Werkstlickgrofe und -form
angepasst. Eine grof3e Anzahl verschiedener
Saugerformen und -gréf3en sichert das Fixie-
ren jeder nur erdenklichen Werkstickform.
Laser oder LED-Anzeigen an den Konsolen
helfen Ihnen beim Schnelleinstellen in die

von der Software errechnete , kollisionsfreie™
Position.

Einlagehilfen sorgen fur einfachstes Auf- und
Abspannen von grof3en oder schweren Werk-
stlicken — ein Vorteil, der es lhnen ermdglicht,
die Bearbeitungszentren profit H20, H22 und
H24 im Einmannbetrieb zu bedienen!

Mitfahrender Kreuzlaser zur exakten Konso-
len- und Vakuumsaugerpositionierung.

Die Aktivierung und Positionierung des Kreuz-
lasers erfolgt durch den Handterminal.

Sichere Werkstiickauflage —
prazise Ergebnisse

Unterschiedlichste Saugerformen garantieren
lhnen das sichere Fixieren jeder nur erdenkli-
chen Werkstiickform.

Optional: Digitalanzeige fur Positionierung der
Werkstlckauflagen in X-Richtung und der
Vakuumsauger in Y-Richtung entsprechend
den in der Software gewéhlten Positionen.

Schablonen-Frasarbeiten

Fur Schablonen-Frésarbeiten stehen 4 separate
Anschlisse pro Bearbeitungsfeld zur Verflugung.
Mit Schablonen kénnen Sie so komplexe Teile,
die nicht mehr Uber Sauger fixierbar sind, zur
Bearbeitung ansaugen.

Spannvorrichtungen fiir Rahmenteile

Ebenso einfach wie das Positionieren der
Sauger erfolgt das Positionieren der Spannvor-
richtungen fur Rahmenteile. Unterschiedliche,
schmale Rahmenformen k&dnnen so prézise
bearbeitet werden.

g



Werkstiickanschlagzylinder am
,»Standard-Nullpunkt*

Stabile Anschlagzylinder erméglichen die exakte
Werkstlickpositionierung. In der X-Achse befin-
den sich die Anschlagzylinder an jeder Konsole
mitfahrend fur jede WerkstlickgréBe in der
richtigen Position. In Y-Achse ist die Anschlagzy-
linderposition je nach WerkstiickgréBe stufenlos
einstellbar.

Werkstiickanschlagzylinder am ,,Dop-
pel-Nullpunkt® (zweite Anschlagreihe)

Zusatzlich zu den Werkstlickanschlagzylindern
am ,,Standard-Nullpunkt™ steht Ihnen bei der
Bearbeitung grofer Werkstlicke im hinteren
Bearbeitungsfeld eine zweite Anschlagreihe auf
der Konsole mitfahrend zur Verfiigung. (bei H20
optional)

Werkstlick-Einlagehilfen

Einlagehilfen fir einfachstes Auflegen/Belegen
von grof3en oder schweren Werkstiicken — ein
Vorteil, der es lhnen ermdglicht, die Bearbei-
tungszentren profit H20, H22 und H24 im
Einmannbetrieb zu bedienen!

Werkstiickanschlag fiir furnierte Flachen

Zusétzlich zu den Werkstiickanschlagzylindern
stehen |hnen bei der Bearbeitung furnierter Fla-
chen mit Furnieriberstand oder Schichtstoffplat-
ten separate Anschldge zur Verfligung. Zeitauf-
wendige Vorarbeiten sind nicht notwendig.

Konsolentisch

profit H20 H22 H24
Werkstiickauflagen-Tisch S S S
Rastertisch - - -
Vordere Anschlagreihe S S —
Hintere Anschlagreihe S S
Vordere Anschlagreihe
nach hinten versetzt - o] S
2 Arbeitsfelder S S S
Arbeitsfeld X 3060 3060 3060
Arbeitsfeld Y 1210 (1260) 1260 1630
Vakuumanschliisse/Arbeitsfeld 4 4 4
Druckluftanschluss/Arbeitsfeld I I I
Furnieranschldge manuell 3 3 3
Laser-Saugerpositionierung S S S
Digitalanzeigen-Saugerpositionierung - 0 0




FORMAT-4 Nesting

Die Werkstoff-optimierte (materialsparende) Formteilbearbeitung wird als Nesting bezeichnet
und durch die von Format-4 speziell entwickelte Software ,,FlashNest" unterstitzt.

Matrix-Tisch-Highlights, wichtige Details:

* 2 Arbeitsfelder

» ,Pendel-Belegung"” (Standard): Wahrend des Abarbeitens eines
Bearbeitungsprogrammes im linken Arbeitsfeld kann das rechte
Bearbeitungsfeld mit dem Werkstick belegt werden

* Laser fUr Saugerpositionierung: genaueste Positionierung unter
Ausschnitten und komplexen Formteilen

* 4 Anschlagzylinder im vorderen Arbeitsfeld und je ein Anschlagzylinder
am Arbeitsfeld rechts und links

It e e na e
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Schnell positionierbare Vakuumsauger fiir jede Werkstiickform!

Vakuum-Blocksauger fir CNC-Bearbeitungsmaschinen mit Schmalz-2-Kreis-
Konsolensystem. Die Blocksauger werden mittels Vakuum auf den Konsolen
vorfixiert, um sie gegen das Verschieben beim Werkstickhandling zu sichern.

Vakuum-Blocksauger Schmalz-2-Kreis-Konsolensystem (H22, H24)

Best.-Nr.

300-05-910
300-05-911
300-05-912
300-05-913
300-05-914
300-05-915
300-05-916
300-05-917
300-05-918
300-05-919
300-05-919F
300-05-919K
600-05-00029
600-05-00078
600-05-00003
600-05-00004
600-05-00005

POS

8000060 OO0Q

©6 8686

Bezeichnung

Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA (drehbar auf 360°)
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA (drehbar auf 360°)
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Rahmenspanner
Rahmenspanner (mit Fixierungslasche)
Rahmenspanner *
Adapter-Platte
ISMB
ISCUP CUP
ISCUP CUP
ISCUP CUP

LxBxH

140 x 115 x 100
125 x 75 x 100
125 x 75 x 100
125 x 75 x 100
120 x 50 x 100
120 x 50 x 100
120 x 50 x 100
130 x 30 x 100
130 x 30 x 100
160 x 128 x 100
160 x 128 x 100
160 x 128 x 100
200 x 200 x 28
80 x 80 x 42
80 x 80 x 30
80 x 40 x 30
80 x 28 x 30

* mit Druckluftanschluss und Absenkung nach unten fir Rundb&genrahmenbearbeitung

24 &g

XY

Vakuum-Blocksauger Schmalz-1-Kreis-Konsolensystem (H20)

Best.-Nr.

300-05-900
300-05-901

300-05-902
300-05-907
300-05-903
300-05-904
300-05-908
300-05-905
300-05-906
300-05-909

Bezeichnung

Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA (drehbar auf 360°)
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA (drehbar auf 360°)
Vakuumsauger FA
Vakuumsauger FA
Rahmenspanner

LxBxH

140 x 115 x 85
125 x 75 x 85
125 x 75 x 85
120 x 75 x 85
120 x 50 x 85
120 x 50 x 85
120 x 50 x 85
130 x 30 x 85
130 x 30 x 85
160 x 128 x 85

XY

<X <X

<X



Vakuum-Blocksauger Schmalz fiir Rastertisch

Best.-Nr.

300-05-920
300-05-921

300-05-922
300-05-923
300-05-924
300-05-925
300-05-926
300-05-927
300-05-928
300-05-929

POS

800000000

Bezeichnung

Adapter fir MT Rastertisch 30/30
Vakuumsauger fir MT Rastertisch, schlauchlos
Vakuumsauger fir MT Rastertisch, schlauchlos
Vakuumsauger fiir MT Rastertisch, schlauchlos
Vakuumsauger fir MT Rastertisch, schlauchlos

Adapter fir MT Rastertisch 30/30

Saugeroberteil Cup flr Innospan fir MT Rastertisch, schlauchlos
Saugeroberteil Cup fur Innospan fur MT Rastertisch, schlauchlos
Saugeroberteil Cup flr Innospan fur MT Rastertisch, schlauchlos
Saugeroberteil Cup flr Innospan fir MT Rastertisch, schlauchlos

LxBxH

130 x 130 x 16
140 x 115 x 48
125 x 75 x 48
120 x 50 x 48
130 x 30 x 48
96 x 96 x 15
80 x 80 x 30
80 x 40 x 30
80 x 28 x 30
100 x 100 x 30



Bohrkopf

Der Bohrkopf (20 Spindeln)

* |4 Bohrspindeln vertikal, 32-mm-Raster:
9 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 Nutsdgeaggregat in X-Achse
angeordnet

* Motor Uber Inverter gesteuert bis
6000 U/min
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DH 20 6H 1S, Standard

.§i 0000000

=

DH 20 8H 1S, auf Wunsch

0000000000

DH 20 6H 2S, auf Wunsch

Bohrkopf-Variationen

Bohrkapfe

profit H20 H22 H24 H20MT
Bohrkopf DH 20 6H 1S S S S 0]
Bohrkopf DH 20 8H 1S o} 0} 0] 0]
Bohrkopf DH 20 6H 2S 0} O @) )
Bohrkopf DH 20 8H 2S 0} 0 @) @)
Vertikalbohrer X 9(7) 9(7) 9(7) 9(7)
Vertikalbohrer Y 5 5 5 5
Horizontalbohrer X 4 4 4 4
Horizontalbohrer Y 2(4) 2(4) 2(4) 2(4)
Nutsdge X I I I I
Nutsdge Y 0] 0] ) 0

tx ¢y eXx ey NX NY

Bohrkopf DH 20 6H 1S 9 5 4 2 1 -
Bohrkopf DH 20 8H 1S 7 5 4 4 1 -
Bohrkopf DH 20 6H 25 9 5 4 2 1 I
Bohrkopf DH 20 8H 2§ 7 5 4 4 I ]

= Vertikal, € = Horizontal, N. = Nutsige

i 0000000

o

i

DH 20 8H 2S, auf Wunsch
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A Schablonentechnik C Innentiiren, Haustiiren E Fensterproduktion

B Korpusfertigung D Treppen-/Stiegenproduktion F Massivholzfertigung



Frasspindel

Die Hauptspindel Der Horizontal-Frasmotor

Von 9 bis 12 kW und bis zu 24.000 U/min,
gesteuert Uber Inverter, ist der Frasmotor jeder
erdenklichen Aufgabe mehr als gewachsen. Der
Frasmotor ist direkt am Tragermodul des Kopfes
auf der Z-Achse angebracht. Zwei Linearfih-
rungen gewahrleisten die hochprézise vertikale
Flhrung des Frasmotors. Dieser wird mittels
geschliffener Kugelumlaufspindel positioniert.
Die Werkzeugspannung HSK Fé3 erfolgt auto-
matisch. Uber Sensoren wird die Spannung des
Werkzeuges Uberpriift und die Sicherheit fir den
Betrieb bestdtigt. Die Reinigung der Werkzeug-
aufnahme erfolgt pneumatisch.

Mit einer Motorleistung von 4,5 kW und 18.000 U/min wird der Horizontal-Frds-
motor Uber Inverter gesteuert. Durch den Einsatz verschiedenster Werkzeuge, wie
zum Beispiel eines Falzkopfes oder Schlosskastenfrisers, kann eine nahezu grenzen-
lose Bearbeitungs- und Formenvielfalt erreicht werden.

Optional kann an jedem Format-4-Bearbeitungs-
zentrum die C-Achse als vierte Achse interpolie-
rend (360°) eingesetzt werden. Druckluftschnitt-
stelle fUr Aggregate Standard.

Frdsspindeln

Frdsspindel 9 kW S S S S

Frdsspindel 12 kW - 0] 0 -

Drehzahl Ulmin 0-24.000  0-24.000 0-24.000  0-24.000

C-Achse 0-360° 0 0 0 o) Aggregate die einen Druckluftanschluss benétigen, konnen mit der C-Achse eingesetzt
Horizontalmotor 4,5 kW - 0 0 - werden (z.B. Tastaggregat, Schlosskastenaggregat mit Ausblasdisen).
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Werkzeugwechsler

8-fach-Linearwechsler am Ausleger mitfahrend

Mitfahrend am Ausleger sorgt ein Linearwechsler mit bis
zu 8 verschiedenen Werkzeugpldtzen flr grenzenlose
Bearbeitungsvielfalt.

30 /-'0,9/1//4

Optional: 2-fach-Pick-
Up-Werkzeug- und
Aggregatplatz links im
Maschinenstdnder fiir
grof3e Durchmesser bis
zu @ 270 mm.

Standard: Pick-Up-
Werkzeug- und
Aggregatplatz hinten
am Ausleger fur grof3e
Durchmesser bis zu

@ 270 mm




|8-fach Teller-
Werkzeugwechsler am
Ausleger mitfahrend

Optional: Der Tellerwechsler mit 18 Werk-
zeugpositionen ist am Ausleger hinten mon-
tiert und fahrt so mit dem Ausleger in X mit.
Die Werkzeug-Rustzeiten werden mit dem
Einsatz des 18-fach-Tellerwechslers so gering
wie méglich gehalten. So wird das Format-4-
Bearbeitungszentrum noch leistungsféhiger!

Werkzeug

profit H20 H22 H24 H20MT
Werkzeugpldtze Standard 9 11 10
Werkzeugpldtze optional max. 11 28 -
8-fach-Wechsler S S S
1-fach-Pick-UP-Wechsler X S S -
18-fach-Wechsler - 0 -
2-fach-Pick-UP-Wechsler Y @) S S




CNC-Aggregate

] HSK F63 Schlosskasten- 2 HSK F63 Zweifachwinkel- 3 HSK F63 Schwenkaggregat 4 HSK F63 Ecken-
aggregat mit 1 Ausgang fur kopf mit 2 Ausgangen fiir mit 1 Ausgang fur Bohr-, . ausklinkaggregat
Bohr- oder Fraswerkzeug mit Bohr- und Fraswerkzeug Frds- oder Sdgewerkzeug ' Best.-Nr. 300-04-061
zwei Druckluftausblasdisen Best.-Nr. 300-04-011 Best.-Nr. 300-04-041
Best.-Nr. 300-04-031

] 0 HSK F63 Schwenkaggregat zur
Aufnahme eines verschraubten
Sagewerkzeuges mit 1 Ausgang

Best.-Nr. 300-04-042




HSK F63 Tastaggregat fur
vertikales Tasten exakter
Frastiefen HSK F63

Best.-Nr. 300-04-051

6 HSK F63 Einfachwinkelkopf zur
Aufnahme eines verschraubten
Sdgeblattes mit 1 Ausgang

Best.-Nr. 300-04-002 max. @ 180

Best.-Nr. 300-04-003 max. @ 240

9 HSK F63 Zweifachwinkelkopf mit 1
Ausgang fur Bohr- Fraswerkzeug und 1
Ausgang mit verschraubtem Sigeblatt
Best.-Nr. 300-04-012 max. @ 180
Best.-Nr. 300-04-013 max. @ 240

7 HSK F63 Frasdorn mit
Spéneleitblech; Dorn-
durchmesser 20 mm
Best.-Nr. 300-04-071

8 HSK Fé3 Einfachwinkelkopf
zur Aufnahme eines Bohr-,

Fraswerkzeuges mit 1 Ausgang [ 11
Best.-Nr. 300-04-005 ; .

Aggregate

300-04-031
300-04-011
300-04-041
300-04-061
300-04-051
300-04-002
300-04-003
300-04-071
300-04-005
300-04-012
300-04-013
300-04-042

800000000000

Schlosskastenaggregat
Zweifachwinkelkopf
Schwenkaggregat
Eckenausklinkaggregat
Tastaggregat
Einfachwinkelkopf @ 180
Einfachwinkelkopf @ 240
Frdsdorn mit Spdneleitblech
Einfachwinkelkopf
Zweifachwinkelkopf @ 180
Zweifachwinkelkopf @ 240
Schwenkaggregat







Anwendungsbeispiele

Unendliche Bearbeitungsmdoglichkeiten!
Korpusfertigung, Innenttiren, Haustiren,
Treppen-/Stiegenproduktion ...




Zeichnen = Programmieren!

Als ,,Neu-Einsteiger* programmieren
Sie nach nur 3 Tagen Schulung Ihr
Format-4-CNC-Bearbeitungszentrum
fir jede Anwendung!

Die hohe Flexibilitdt und schnelle Einsatzzeit-
bereitschaft Ihres CNC-Bearbeitungszentrums
profit H20, H22, H24 und H20 MT wird von
der Format-4-Programmier-Software maf3-
geblich unterstitzt. Sie stellt sicher; dass Sie
jedes noch so einfach oder noch so kompliziert
anzufertigende Einzelwerkstiick schnell, wirt-
schaftlich und profitabel bearbeiten kénnen! Die
Format-4-Programmier-Software ist besonders
leistungsstark, multifunktional und selbsterkla-
rend und verflgt Uber zahlreiche Funktionen.

o
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Format-4 Standard! Fur die Installation der Programmier-Software ,Wood Flash" in der
Arbeitsvorbereitung und am mobilen CNC-Terminal werden zwei Lizenzen geliefert.

FORMAT







Die Programmier-Software: ,,Einfacher programmierbar als
erwartet®, sagen 78 von 100 FORMAT-4-CNC-Praktikern.

Planen, Zeichnen, Konstruieren, CNC-Programme Uberspielen

Die Format-4 Programmiersoftware ist eine
intuitiv geflhrte, selbsterkldrende Software,
modernster Programmiergeneration. Die
CAD-Funktionen erm&glichen das Planen und
Konstruieren ebenso wie die Visualisierung
programmierter Werkstiicke in 3D-Ansicht.
Die Import-Méglichkeit von .dxf Dateifor-
maten sichert zudem die Datentibernahme
einer externer Branchen-Software z.B. von
Architekten und Planungsfirmen.
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3D-Ansicht

Editor Programmieroberfliche
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,,FlashNest"

Werkzeug-Datenbank

Maschinendiagnose

CNC-board fur Konsolen-
und Saugerpositionierung

Materialsparende Formteilbearbeitung: Nesting mit ,,FlashNest*

Formteilbearbeitung, wie z.B. die von Polstermé&belbauteilen, wird als ,,Nesting" bezeichnet. Der
Matrixtisch sichert dabei die vollflichige Auflage der Werkstiicke, mit ,,FlashNest" der Format-4-
Nestingsoftware wird die maximal mégliche Formteilanzahl verschnittoptimiert pro Werkstoff-
format errechnet.
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Alles im Griff mit ,,Flash 3D* Korpus CAD von FORMAT-4

Planen, Prasentieren, Konstruieren, Kalkulieren, CNC-Programme Uberspielen

Die Korpus-Software erméglicht die Planung
und Konstruktion von Mébeln in einer absolut
neuen Dimension. Mit der Eingabe nur weniger
Parameter werden individuelle Korpusmaobel

in kiirzester Zeit und von hdchster Professio-
nalitdt direkt im Verkaufsgesprach erstellt. Die
Daten fur die Produktion inklusive CNC-Pro-
gramme werden automatisch generiert,
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Dateniibertragung zu Ardis

Planen mit ,,Flash 3D*

Mit der Eingabe von nur wenigen Parameter in
,,Flash 3D" werden individuelle Korpusmdbel in
kirzester Zeit und von héchster Professionalitdt
z.B. direkt wahrend des Verkaufsgesprdches
erstellt. ,,Flash 3D" generiert automatisch die
Daten fur:

— Prédsentation

— Konstruktion

— Kalkulation

— Produktion (CNC und Kantenanleimmaschine)

Dateniibertragung zur Formatkreisscdge
I

Zuschnittoptimierung mit Ardis

Ab sofort gelingt die Zuschnittoptimierung mit
Format-4 Formatkreissigen besonders einfach.
Ermoglicht wird dies durch die Integration der
Ardis Schnittoptimierung in das Format-4-
Bedienkonzept. Alle Funktionen sind auf der
Bedienoberfldche Ubersichtlich dargestellt. So
werden z.B. die Werkzeugbreite und der Saum
(Anschnitt), wie auch die laut Stickliste vorge-
gebene Laufrichtung der Maserung bei Dekor-
spanplatten - das spart Zeit, Material und damit
schlussendlich Geld.




Extreme Produktivitat: FORMAT-4 CNC in lhrer vernetzten Werkstitte

C 1
L
Dateniibertragung zum Dateniibernahme mit
Etikettendrucker s Barcodescanner e
# =i e + e S
Zu- und Formatschnitte CNC-Bearbeitung Kantenanleimen Das fertige Werkstiick in sensationell kurzer
Die optimierten Produktionsdaten kommen Nach Einlesen des Barcodes an der CNC wird Informationen, welche Kantenart und Produktionszeit
von der Arbeitsvorbereitung tber das das entsprechende Programm geladen. Dieser Kantendicke auf welche Seite des Werkstiickes Die Produktivitatssteigerung mit Format-4 Ma-
Daten-Netzwerk zur Formatkreissige. Der Prozess wird in der EDV-Fachsprache als ,,Da- aufgeleimt werden soll, sind auf dem Etikett schinen im Daten-Netzwerk ist, egal wie kom-
Arbeitsablauf wird am TFT-Bildschirm der teniibernahme' bezeichnet. Dateniibernahmen grafisch dargestellt, das spart wieder wertvolle plex ein Werkstiick aufgebaut ist, sensationell
Formatkreissige dargestellt. Anschlige und eliminieren Fehlerquellen und tragen so zur Qua-  Produktionszeit! Fakt ist, dass - egal bei welchem Werkstiick - mit
Schnittwinkel positionieren sich automatisch. litdtssicherung bei - jedes einzelne zu bearbeiten- dem Einsatz eines Format-4 Maschinenparks die
Fur jedes Werkstiick wird ein Etikett mit de Werkstlick ist ein Qualitdtsprodukt. Produktionszeit massiv gesenkt wird.
Barcodeinformation zur weiteren Bearbeitung fur
die CNC gedruckt.
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profit H20
profit H22
profit H24
profit H20MT

Technische Daten,

Technische Daten

individuelle Ausstattungsmoglichkeiten: profit H20 profit H22 profit H24 profit H20MT
Verfahrweg X-Achse 3550 mm 3550 mm 3550 mm 3550 mm
Y-Achse 1680 mm 1680 mm 1680 mm 1680 mm
Z-Achse 275 mm 275 mm 275 mm 275 mm
Geschwindigkeit X-Achse 80 m/min 80 m/min 80 m/min 80 m/min
Y-Achse 80 m/min 80 m/min 80 m/min 80 m/min
Z-Achse 20 m/min 20 m/min 20 m/min 20 m/min
Bohrkopf Bohrspindeln vertikal 14 14 14 14
Bohrspindeln horizontal 6 6 6 6
Nutsdge 4=10 mm 4=10 mm 4=10 mm 4=10 mm
Drehzahl variabel 6000 U/min 6000 U/min 6000 U/min 6000 U/min
Frasmotor HSK Fé63 9,0 kW 9,0/12,0 kW 9,0 kW 9,0 kW
Drehzahl variabel 24 000 U/min 24 000 U/min 24 000 U/min 24 000 U/min
Pneumatik Anschluss Va-Zoll Va-Zoll Va-Zoll Va-Zoll
Druck in der Zuleitung 6 Bar 6 Bar 6 Bar 6 Bar
Luftverbrauch 250 NI/min 250 NlI/min 250 NI/min 250 NlI/min
Vakuumpumpe Leistung 93 m’/h 93 m’h 93 m’/h 250 m’/h
Absaugung Absauganschluss @ 200 mm @ 200 mm @ 200 mm @ 200 mm
Volumenstrom 2200 m*/h 2200 m*/h 2200 m*/h 220 m*/h
Luftgeschwindigkeit 20 m/sec 20 m/sec 20 m/sec 20 m/sec
Unterdruck 1000 Pa 1000 Pa 1000 Pa 1000 Pa
Elektrik Betriebsspannung 3x 400 V 3x 400 V 3x 400 V 3x 400 V
Frequenz 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Gesamtanschlusswert 16 KW 16/20 kW 16/20 kW 16 KW
Software Flachbildschirm 9" 19" 9" 19"
Programmiersoftware Wood Flash/Flash 3D Wood Flash/Flash 3D Wood Flash/Flash 3D Wood Flash/Flash 3D
Gewicht Maschine gesamt ca. 3350 kg ca. 3500 kg ca. 3500 kg ca. 3600 kg

Die Maschinenabbildungen enthalten teilweise Sonderausstattungen.
Die jeweilige Maschinenausstattung entnehmen Sie bitte lhrem Angebot.



Arbeitsfelder, Verfahrwege www.format-4.com
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profit H22

FORMAL

DO 3550 mm
...... 1680 mm

Tellerwechsler mit 18
Werkzeugpositionen
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FORMAL

profit H20MT
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FORMAT-4 Maschinenbau
KR-Felder-Strafle 1

A-6060 HALL in Tirol

AUSTRIA

Tel. +43 52 23 55 306

Fax +43 52 23 55 306-63

e-mail: info@format-4.com

www.format-4.com

Sofort-INFO unter

@ Tel. +43 52 23 55 306; Fax +43 52 23 55 306-63
D Tel. +49 89 383 804-68;  Fax +49 89 383 804-69
@D Tel. +41 44 872 51 00; Fax +41 44 872 51 21
D Tel. +39 (0) 472 83 26 28; Fax +39 (0) 472 80 23 0|

FORMAT-4 Maschinenbau - KR-Felder-StraBBe 1 - A-6060 HALL in Tirol » Tel. +43 (0) 5223 55306 - Fax +43 (0) 5223 55306-63 + e-mail: info@format-4.com * www.format-4.com
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Ihr FORMAT-4-Partner

Anderung der technischen Daten, Satz- und Druckfehler sowie Irrttimer jederzeit vorbehalten.
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