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Il centro di lavoro F30 per la
produzione di infissi in legno
nasce nel segno della solida
tradizione delle macchine
SAC a cui aggiunge nuove
potenzialita atte a soddisfare
le crescenti esigenze del
mercato.

The machining center £30 for
manufacturing wood windows
arises from the strong
fradition of SAC machings,
adding new capabilities

able to meet the growing

requirements of the market.

El centro de trabajo F30 para
12 produccion de ventanas

en madera nace en elseno

de una sofica frachiccion de
las maquinas SAC a la que
fhay que afladir una nueva
polencialidad y satisfaccion
de aguerdo con las crecienries

Le centre d'usinage F30 pour
fa production de fenétres

en bois s'intégre dans la

forte tradition des machings
SAC, ajoutant de nouvelles
fonctionnalités pour répondre
aux besoins croissants du
marche.

Die Arbaitszentrum F30

fiir die Proguktion von
Holzfenstern und Tiiren ist
die Weiterentwicklung einer
fangen SAC Tradition mit
noch mehr Féhigkeiten, um
die wachsenden Bediirfnisse
des Marktes zu befriedigen.

exigencias def mercadbo.
Caratierizzato da una Characterized by consiant Caracterizando de una Caraciérisé par un constant Die Zentrum F30,
costante evoluzione tecnica technical development and constante evolucion tecnicay  développement de recherche  ausgezeichnet durch

e di prodotto, F30 consente
di far fronte con efficienza
sia alle grandi commesse
dove & da ricercarsi

una elgvata produttivita
oftenibile lavorando 2 pezzi
contemporaneaments, che
alle piccole commesse, che
€sigono la minimizzaziong
def tempi of programmazione
ed affrezzaggio, raggiungibite
grazie al cambio autormatico
degli alberi.

Il girapezzi automatico solleva
['utilizzatore da operazioni che
Taumento degli spessorie,

0i conseguenza, del peso def
pezzi da maneggiare ha reso
nel tempo sempre pit gravose.

Opportunamente affrezzato,
il ceniro F30 consente di
produrre efementi di infisso
presquadrati mantenendo
comunque la possibilita

di squadrare e sbattentare
automaticamente infisso gia
assemblato; le funzionalita
volte alla realizzazione
dell'infisso di forma
frapezoidale sono state
ulteriormente polenziate.

2

research, F30 can cope with
large orders ensuring a

high capacity by machining
2 pieces at the same lime,
and with small orders,

which require minimizing
programming and set-up
time, reached with the
aulomatic change of spindles.

The automatic piece rolation
device relieves the operator
of jobs which the increase

of wood thickness and, thus,
weight has made heavier and
heavier in time.

The machine, when properly
equipped, allows the
production of pre-squared
window elements, still
preserving the possibility

fo square the window affer
assembly, the functions

for the production of

angled windows have been
increased.

de producto la F30 consfente
afrontar con exigencia los
grandes pedidos donde

€5 necesaria 1na elevada
produccion que se obliene
frabajando dos piezas
conlempordneamente como
tambien los pequefios
pedidos, que exijiendo

el minimo tiempo de
pogramacion y cambio rapido
v aufomatico de los ejes.

El giraplezas automatico no
comporta ningun problema
al operario por diferente peso
que tengan las piezas.

Una vez preparado el ceniro
F30 consigue producir
ventadas en pre-escuagiago
manteniendo tambien la
posibilidad de escuadar o
perfilar automdticamente la
ventana ya ensamblada; la
posibiliaa de trabajar la
ventana de forma trapezoidal
tambien a ha estado
potenciada.

fechnique le centre F30 est
efficace aussi bien dans g
cas d'une productiviié élevée
qu'on oblient en fravaillant 2
Dpigces ensemble, que pour
de plus petites commandes,
qui nécessitent de minimiser
les lemps de programmation
et d'équipement grace 4
Vutilisation du dispositif de
changement automatique des
arbres.

Le dispositif de retournement
(es pigoes permet a

[ utilisateur déviter des
opérations de manulention
que faugmentation des
éparsseurs de bois & rendy
plus pénibles.

Correctement équipée,

Ie centre F30 permet la
production de fenéires pré
calibrées, avec la possibilité
de calibrer et profiler
louvrant déja assemblé, de
plus les fonctionnalifés pour
la éalisation de la fenéire
inclinée ont éié renforcées.

eine standige technische
Weiterentwicklung, ist in
der Lage grofe Auftrige mit
foher Produktivitdt durch
Doppelteilbearbeifung zu
fertigen, aber auch kleing
Stiickzahlen werden effizient,
schnell und prézise gefertigt.

Die automatische
Werkstiickdrehung

erleichtert dem Bediener das
Werkstiickhanaling. Das “von
Hand drehen” der Werkstiicke
ontfalit

Die ausgertistet Zentrum
F30 ermdglicht geschnittene
Elements herzustellen, mit
der Maglichkeit bereits
montierten Fensterrahmen
automatisch zu schneiden
und aufen zv profilieren.
Die Funktion fir die
Produktion von Studio
Fenster wurde gestarki.







Window and doors
production center

F30 consente una completa
personalizazione dei gruppi
operator, sia in lenonatura
con 102 alberi a tenonare
di 620 mm utili, che in
profflatura con 1 oppure 2
profilatrici da 2 a 4 alberi a
profitare da 320 mm utili
tutii opzionalmente a cambio
utensile, offre ad offrire una
ampia gamma di gruppi
opzionali ed accessori
specializzali

1. Il sistema di
movimentazione automatica
consente fa troncatura e la
tenonatura contemporanea
di 2 pezzi richiedendo
['intervento dell'operatore
nella sola fase di carico.

2. La rotazione dei pezzi tra
12 prima e seconda fase df
tenonatura avviene in modo
aqutomatico.

3. 1l passaggio dalla fase

di tenonatura alfa fase di
profifatura & asservito da
tno smistatore automatico in
grado di serializare lentrata
dei pezzi in profifatrice,
consentendo lavorazioni

di profilatura differenti
anche su pezzi tenonal
contemporaneamente.

F£30 allows complele
customization of the
operating units, both on
tenoning side with 1 or2
spindles 620 mm long,

and on profiling side with

1 our 2 profilers each of
them featuring from 2 at 4
spindles 320 mm long, afl
the spindfes with optional
too! change, besides a broad
range of optional specialized
units and accessories.

1. Automatic system allowing
simuftaneous cutting-off and
tenoning of 2 pieces; the
operator Is required only for
work-pisce loading.

2. Automatic rotation of
work-pieces betwsen the first
and second tenoning phase.

3. An automatic sorfing
device that controfs the
fransfer between the tenoning
Io the profiling phase and is
able to serialize the entry of
work-pieces into the profiler,
thus allowing different types
of profiles on pieces tenoned
fogether.

F30 consiente una completa
personalizacion de grupos
operadores sea en 1a parte
de espigarcon uno odos
gjes de espigar de 620 mim.
0 en el perfilado con dos
perfiladoras de 2 a 4 gjes de
320 mm. con fa posibilidald
de cambio de ufilliaje para
ofrecer una amplia gama

de grupos opcionales y
accesorios

especializados.

1.E1 sistema de movimiento
automatico consiente el
fronceado y el espigado
contenporaneaments

de 2 piezas pidiendo la
intervencion del operario en
una sola fase de carga

2. Lavuela de la pieza de
fa primera a la segunda fase
tle espigado viene de modo
automatico

3. F pasaje de la fase

de espigado a la fase de
perfilagdo es servido de un
sisterna automatico en grado
de enirar las piezas al lado
de perfilar consintiendo la
precisa gestion de trabajos
de perilado diferentes y
fambien piezas espigacas
confemporédneamente

Le centre F30 permet une
personnalisation compléte
des unifés de fravail, soit
én tenonnage avec 1 ou

2 arbres a longueur 620
mm, que en profilage avec
1ou2 proefeusss de 24 4
arbres longueur 320 mm,
tous permeftant l'option du
changement automeatique
d'outils, en plus d'offrir un
grand choix de groupes
optionnels et daceessoires
Spécialisés.

1. Le systéme de
adéplacement automatique

du chariot permet fe
trongonnage ef Ie tenonnage
de deux piéces en méme
temps, tandis que l'opérateur
charge les piéces.

2. Le retournement des
Dpidces entre la premiére
et la deuxiéme phase de
tenonnage est aufomatigue.

3. Le passage entre fa phase
ds tenonnage a celle de
profilage est automatique et
temporise le passage des
pieces en entrée dans la
profileuse permeftant des
profilages différents méme si
fes piéces ont été tenonnées
ensembles.

Die Masehine F30 zeichnet
sich durch Ihre Fexibilitat
aus: Zapr-Schlitzspindel
(Aufspannhiohe 620 mm.)
Option 1/2 Spindefn
Profiliarsaite mit 1

oaer 2 Hauptspindeln
(Aufspannhdhe 320 mm.)
Option von 2 bis zu 4
Spindeln Der Wunsch der
Kunden angepasst stehen
noch weltere Zusalzaggregate
2ur Auswahl,

1.Die automatische
Werkstiickrotation erméiglicht
die Dappelbearbeifung und
gin bedienerireundliches
Handling durch einmaliges
Auflegen der Werkstiicke.

2. Dig Rotation der
Stiicke zwischen der
ersten und zweiten Zapt-
Schiizbearbsitung erfolgt
automatisch.

3. Dig automatische
Ubergabe mittels “Puffer”
srmdglicht den Eingang der
Stilcke in Profiliermaschine
2u serialisieren. Das
ermdglicht verschiedene
Profilier- und Zapf-
Schlitzbearbeitungen
gleichzaitig.
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4a-b-b. Il carro a tenonare doftato di 2 assi
servocontrollati provvede afla regolazione
automatica aella lunghezza def pezz, delfa

profondita troncatura e di tenonatura, O ——

consentendo fa precisa gestione dei cicli di
fenonatura inclinala per mezzo di movimenti
interpolati.

1 cicli di movimentazione della morsa e del
carro oi tenonatura vengono oftimizzati in
modo automatico dal sistema di controflo.

—sal

4a-b-b. The carriage is provided with 2
servo-conirolled axes and automatically
aajusts the work-piece fength, their

cut-off and tenoning depth, allowing the
accuracy of tilted tenoning cycles through
interpolated motions.

The control system automatically oplimizes
clamp and carriage motion cycles.

4a-b-b. El carro de espigar dotado de dos efes servbocontrolados previenen
una regulacion aufomatica def largo de 12 pieza de la profundidad de/
fronceado y del espigado consiguiendo fa precisa gestion del ciclo de
gspigado inclinado por medio del movimienio interpofado.

El ciclo de movimiento de Ia pinza del carro de esplgar viene optimitizado de
modo automatico del sistema de control.

4a-b-b. L e chariot de tenonnage a 2 axes servo-controlgs, permet par
interpolation le réglage automatique de 1 fongusr des pieces, de fa
profondeur de trongonnage ef tenonnage pour un contrdle précis des cycles
de tenonnages inclinés.

Les cycles de déplacement de a pince et du chariof de tenonnage sont
optimisés automatiquement par le systéme de controle.

4a-b-b. Der Zapt-Schiitzwagen mit 2 servo-gesteuerten Achsen fiibrt die
autormatische Regulierung der Werkstiicksidnge, der Zapf-Schiitztiefe,
sowie durch seine inferpolierte Bewegung die nétigen Winkelfrdsungen zur
Produktion von Schrégfenstern aus.

Die Bewegungszykien der Klemme und des Zapf-Schiitzwagens werden
automatisch vom Steuerungssystem oplimiert.

5. Inizio delia lavorazione dellanta
successiva, contemporaneamente alla
lavorazione del montante dell anta
precedente

6. Passaggio automatico dell'anta dal
carro al lato a profi lare per la lavorazione
del montante

7. Squadratura def traverso dellanta
framite afbero a tenonare, ruote di
pressione per il mantenimento del pezzo
in lavorazione perfetiamente aderente al
piano di appoggio ed evitare vibrazioni,
disco antischeggia a posizionamento
automatico

&. It is possible to start machining the next
sash at the same time as the previous sash
stife is still in aperation

6. Automatic transfer of sash from
tenoning sliding table to the profiling side
for machining the stile

7. Squaring the sash rafl with fenoning
spindle, pressure rollers are used to keep
the sash perfactly in contact with the table
and avoid vibrations, chip-breaker disk
with automatic positioning

5. Inicio de fa elaboracion de la hoja
siguiente, contemporaneamente a la
elaboracion del moniante de la hoja
anterior

6. Traslado automatico de la hoja desde
el carro al fado de perfi lar, para la
elaboracion del montante

7. Escuadrado del fravesero de la hoja por
medio efe de espigar, roditlos de presion
para mantener 1a pieza perfectamente

en contacto con la mesa de apoyo y

gvitar vibraciones, aisco antiastilla de
posicionamiento automatico

5 Début du travail de l'ouvrant Suivant en
méme temps que le montant de l'ouvrant
précédent

6. Passage automatique de l'ouvrant
depuis le chariot dans fa groupe de
profilage pour le calibrage du montant

7. Calibrage de /a traverse de l'ouvrant par
larbre 4 tenonner, galets Oe pression pour
maintenir la piéce en travail parfaitement
appuyée sur 1a table et dviter les vibrations,
adisque pare-éclat a positionnement
aufomatique

5 Beginn der Bearbeifung des folgenden
Fliigels gleichzeitig mit der Bearbeitung
des vorhergehenden Fliigels.

6. Automatische Ubergabe des
Fliigelrahmens vom Rolltisch zur
Profilierbearbeitung fiir die Fliigefrahmen-
aufienbearbeitung.

7. Umfdlzen des Fliigelrahmen-Querstiicks
aurch die Zapf-Schiitzspindel, obere
Druckroflen fir einen absolut ruhigen
Vorsehub, Splitterholzscheibe mit der
automatischen Positionierung
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11.Gruppo recupero
listello fermavetro

12. Smontaggio degli
utensili semplice e
rapido

13./14. In tutti i centri di
lavoro SAC, gfi alberi di
tenonatura e profilatura
sia da 320mm che da
620mm di lunghezza
5010 Supportati aa guide
"IDROSTATICHE”.
Questo sistema
associato alla maggior
lunghezza delle guide,
garantisce nel tempo
ASSENZA DI
MANUTENZIONE,
ASSENZA DI
REGOLAZIONI,
NESSUNA USURA e
MIGLIOR
SCORRIMENTQ degli
assi,

11. Glass bead recovery
unit

12. Fasy and quick tool
change

13./14. All SAC window
centers features fenoning
and profi ling spindles
{both 320 mm and 620
mm long) supported by
HYDRO-GUIDES. This
system, in combination
with longer guides,
ensures long-fasting
performances with NO
REQUIREMENT

OF MECHANICAL
ADJUSTMENTS, NO
WEAR, NO NEED OF
MAINTENANCE AND
BETTER SLIDING of the
axis.

11. Grupo para I
recuperacion del

junquilio

12. Desmontaje
facil y rapido de las
herramientas

13./14. En todos los
centros de trabajo

SACG, los ejes de
espigar y perfi lar sean
e 320 mm.o de 620
mm. de fargo son
soportados por guias
“HIDROSTATICAS". Este
sistema asociado a la
mayor fongitud de fas
quias, garantiza en el
tiempo: AUSENCIA DE
MANUTENCION, DE
REGULACION,
SEGURIDAD DE NO
TENER NUNCA JUEGO
Y UN MEJOR
DESPLAZAMIENTO de
fos gjes.

11. Groupe de sciage de
la parclose

12. Démontage facile et
rapide des outils

13./14. Tlous fes
arbres des centres

SAC (soit tenonnage
que profilage, soit de
fongueur 320mm que
620 mm) sont supportes
pas des guides
HYDROSTATIQUES. Ce
systame, couplé

avec une plus grande
fongueur des guides
mémes, garantit

dans le femps aucune
nécéssité de REGLAGE
MECANIQUE,
DENTRETIEN, aucune
USURE, un MEILLEUR
GLISSEMENT des axes.

11. Glasleistenausirennsége

12. Einfacher
und schneller
Werkzeugwechse!

13/14. In alle die SAC
Bearbeitungszentrum
sind die Zapfen- und
Profilierungsspindel
von Lange 320mm
und 620mm von
hydrostatischen
Fiihrungen

gehalten. Das System,
mit den langeren
Fiihrungen, garantiert
keine Wartung,

keine Regulierung,
keinen Verschleiff und
bessere Achsesgleiten in
der Zeit.







8. Lato a profilare

con guide intermedie
a posizionamento
aufomatico in funzione
degli alberi di lavoro.

9. Pannello di
comando per il
controflo di tutte fe
funzioni macchina
framite pe con
possibilita di
teleassistenza

10. Dispositivo

di avanzamento

suf lato a profilare
tramite rulli gommati
azionalf da giunti
caraanici, pressione
di lavoro regolabife
pneumaticamente,
velocita' di
avanzamento a
variazione continua.
Posizionamento
automatico in funziong
dello spessore
programmatg.

8 Middle fence

on profifing side

with aulomatic cnc
positioning according
fo the operating
spindales.

9. Control panel for
all machine functions
using pc

10. Feed system

on profiling side

with rubber coaled
feed wheels driven

by universal joint
fransmission,
adjustable wheels
pressure via pneumatic
control, adjustable
feed speed. Automatic
whegls height seffing.

8. Lado de perfilar
con guia intermedia
con posicionamiento
automatico desde en
funcion de los gjes de
irabajo.

9. Cuadro de mandos
para el control de
fodas fa funciones de
la maguina por medio
ae pe

10. Dispositivo de
avance en el lado de
perfilar por medic de
rodillos con goma
accionados por juntas
carganicas, presion
de trabajo variable
neumaticamente,
vefocidad de avance
Con variacion continua
Posicionamiento
automatico en
funcion de espesor
programado.

8. Groupe de
profilage avec

guide intermédiaire

a positionnement
automatique par cn en
fonction des arbres au
fravail

9. Tableau de
commande pour fe
contrdle de foutes
les fonctions de fa
machine par pc

10. Dispositif
davance sur groupe
0g profilage par
galets caoutehoutss,
fransmission par
cardans el pression
de travail réglable
pneumatiguement,
vitesse davance a
variation continue.
Pasitionnerment
aufomatique
Drogramme.

8. Langsprofilierseite
mit automatischer
Verstellung des
Mittelanschlages

9. Elektronische
Betdtigung aller
Funktionen der
Maschine durch
Personal Computer

10. Varschubaggregat
auf der Profilierseite
durch gummisrte
Vorschubrolien.
Antrieb (ber
Kardanwellen,
Vorspanndruck
preumatisch regefbar.
Automatische
Positionierung durch
Programm.
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Automaltic

SaC

15. Sono disponibili
sisterni automatici

di “cambio utensili”
(alberi) sui moduli
di profilatura; ogni
singolo modulo

puo disporre df 10
alloggiamenti alberi

16. Calibratice/
levigatrice superiore ed
inferiore in linea per la
finitura dei pezzi

17./18. F05, centro di
lavoro per la foratura
¢ fresatura dotato

di cambio utensile
automatico

Tool Change
and auxiliary units

15 . Automatic devices
of "tool change”
(spindles) are available
on the profiling
machines; each of
them can fit 10 spindle
housings

16. Upper and lower
calibrating/sanding
machine inserted in the
line, used fo finish the
workpieces

17./18. F05, the
centre for drilling

and moulding with
automatic tool change

15 Disponibilité de
systémes automatiques
de « changement

outil (arbres) » sur les
modules de profilage;
chague module

peut disposer de 10
logements arbres

16. Calibreuse/
ponceLse supérieure et
inférieure en ligne pour
le finissage des pigces

17./18. F05: centre

de travail pour le
percage et le fraisage
avec changement
automatique des outils

15 . Esti disponible un
Sistema automatico de
“cambio herramienta”
(ejes) sobre el mddulo
de perfilado; un solo
mbdulo puede disponer
de 10 alojamientos eje

16. Lijadora/
calibradora superior e
inferior en linea para Ia
terminacion de la pieza

17./18. F05, centro
de trabajo para el
taladrado y fresado
dotado de cambio
herramientas
automdtico

$o%00sscnrsnsconenanves
o

15. Automatische
Werkzeugwechselsysteme
sind méglich in der
Profilierbearbeitung;
jedes Aggregat kann 10
Spindelgehéuse haben.

16. Obere und untere
Breitbandschieffmaschine
in Linie fir die
Fertighearbeitung der
Teile

17./18. F05,
Arbeitszentrum fiir die
Bohrung und Frésung
mit dem automatischen
Werkzeugswechsel
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SAC SpA
Costruzione Macchine per Legno

41010 LIMIDI DI SOLIERA (MO} ITALY
Via Carpi - Ravarino, 115

Tel. +39.059.85.57.11

Fax +39.059. 85.57.57

E-mail : sac@sacsueri.com
http://www.sacsueri.it

| DATI TECNIC! NON SONO IMPEGNATIVI E POSSONO ESSERE VARIAT! PER MIGLIORAMENTI.
TECHNICAL DATA ARE NOT BINDING AND MAY BE ALTERED DURING CONSTRUCGTION FOR IMPROYEMENTS.
TECHNISCHE DATEN UND ABBILDUNGEN SIND UNVERBINDLICH.

LES DONNEES CI-DESSUS NE SONT PAS OBBLIGATOIRES ET PEUVENT ETRE VARIEES POUR DES AMELIORATIONS.
CON DERECHO DE APORTAR PERFECTIONAMIENTOS TECNICOS.
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CENTRO “CNC” PER LAVORAZION! DI
TAGLIO - TENONATURA - FRESATURA-
FORATURA per GOMPONENTI DI
SERRAMENTI

FS. 05 rappresenta — unico nel suo genere — la
risposta adequaia ed idonea quando si devono
lavorare differenti lotti i produzioni di infissi, fino
a 300 pz. per turno.

Essenziale perché in unico centro di lavoro
sono eseguibili tutte le lavorazioni necessarie
per la realizzazione dei componenti per
serramenti,

Flessibile perché puo essere utilizzato
indistintamente come Centro “stand alone”,
oppure inserito in differenti linee di produzione,
con carico/scarico pezzo manuale od
automatico. Il Centro FS.05 puo inoltre essere
configurato sulle vostre esigenze con differenti
Gruppi ed eleftromandrini of favorazione, con
idonei magazzini utensili di varie capacita.

Compatto perché tutto lo spazio occupato
¢ utile e necessario esclusivamente per la
lavorazione del pezzo , e quindi gl ingombri
sono ridotti al minimo.

Tutte le funzionalita in passato prerogativa di
costose e ingombranti linee di produzione,
quali tenonatura, foratura e fresatura sono ora
integrate in una singola macchina che grazie
all'elevato grado di flessibilita e modularita
consente di soddistare tutte le esigenze
tecnico produttive del cliente, e di evolvere nel
tempo con esse, garantendo un elevalo ritorno
dell’investimento.

CNC MACHINE GENTER FOR GUTTING

- TENONING - MILLING - DRILLING

FOR WOODEN WINDOW PRODUCTION
COMPONENTS

FS. 05 represent — unique in its kind- the right
solution when a different kinds of windows and
doors components needs to be produce up to
300 pieces per shift:

Essential because in one single working
centre it's possible to process all kind of
working operation needed to produce window
components.

Flexible because it can be used as a single
“stand alone” machine, or it can be placed
into different working lines, with loading and
unloading system of the parts in manual or
automatic mode. The CNC centre £5.05 can be
composed based on customer requirements
with different working groups and several
electro spindies available with a high capacity
fools storing system.

Compact because the dimension of the
machine Is just enough to process the working
operation needed of the work pieces and
therefore the overall space used is reduced fo
a minimum.

All working operations like tenoning, arilling,
milling which in the past needed expensive
and large production lines are now integrated
in one single machine thanks o the high level
of flexibility and modularily it can satisfy afl the
production technical needs of customers and
fogether with it evolve in time assuring a high
benefit return.

CENTRE “CNC” POUR OPERATIONS DE
COUPE, TENONNAGE, FRAISAGE - PERCAGE
pour COMPOSANTS DE FENETRES.

FS-05, seule en son genre, représente la
réponse la plus appropriée pour des lois
différents de production de fenéires, jusqu'a 300
pieces a la fois.

Essentielle, parce que sur un seul centre
d'usinage, on peut réaliser foute opération
requise pour la réalisation des composants
d'une fenéire.

Flexible, parce qu’elle peut éire utilisée
indifféremment comme centre « stand alone »,
ou effe peut éfre insérée dans des lignes
d'usinage différentes, avec chargement/
déchargement des piéces manuelles ou
automaiiques. Aussi, le centre FS-05 peut élre
dessing sur fa base de vos exigences, avec
unités et électromandrins d'usinage différents,
avec magasins o'outils appropriés et de
capacités diverses.

Compacte, parce que tout 'espace employé
est utile et nécessaire exclusivement pour
l'usinage de la pigce, par conséquent les
encombrements sont minimisés.

Toutes les fonctions, qui 8taient dans le passé
des prérogatives de lignes d'usinage cheres

et encombrantes, dont le tenonnage, per¢age
et fraisage, sont & présent intégrés dans une
seule machine: grice a une flexibilité et une
modularité glevées, elle permet de répondre a
toute exigence technique et productive du client
et d'évoluer avec lui dans le temps, assurant un
haut retour o'investissement.

CENTRO CNC PARA TRABAJO DE CORTE -
ESPIGADO - FRESADO 0 AJUGEREADO PARA
COMPONENTES DE CARPINTERIA.

FS-05 representa unico en su genero la
respuesta adecuada e idonea cuando se deben
trabajar diferentes lotes de produccion de
ventanas hasta 300 piezas por turno.

Esencial por que un tnico centro de trabajo son
exigibles todos los trabajos necesarios para la
reafizaron de componentes para carpinteria.

Flexible por que pueden ser ulilizados
indistintamente como centro “stand alone”

0 pueden insertarlos en diferentes lineas de
produccion con carga y descarga de las piezas
en manual o en automatico. £l centro FS.05
puede también ser configurado de acuerdo
con nuestra exigencia con diferentes grupos y
electro ejes de trabajo con iddneo almacén de
uliltaje de varias capacidades.

Compacto por que todo el espacio ocupado es
Util y necesario exclusivamente para el trabajo
de la pieza y las dimensiones son reducidas
al minimo.

Toda Ia funcionabilidad en el pasado de costosas
medidas en finea de produccion como espigado,
agujereado, fresado , son ahora integradas en
una sola maquina que garantiza un elevado
grado de flexibilidad y consiente satisfacer todas
las exigencias técnico productivas del cliente y
con ef tiempo garantiza un répido retorno de la
inversion.

“CNC”-ZENTRUM ZUM SCHNEIDEN -
ZAPFENSCHNEIDEN — FRASEN - BOHREN
von FENSTER- UND TURENBESTANDTEILEN
FS.05 ist einzigartig und die zweckdieniiche
Antwort zur Bearbeitung Kleiner LosgréBen

von Fenstern und Tiiren bis zu 300 Stiick pro
Schicht.

Wesentlich, weil mit einem einzigen
Bearbeitungszentrum alle zur Herstellung von
Fenster- und Tiirenbestandteifen erforderlichen
Vorgdnge ausfiihrbar sind.

Flexibel, weil es als allein stehendes
Zentrum verwendet oder in verschiedene
Produktionsfinien eingefiigt werden kann, mit
manueller oder automatischer Beschickung/
Entladung. Das Zentrum FS.05 kann
nach threm Wunsch mil verschiedenen
Bearbeitungsaggregaten und Elektrospindeln,
geeigneten Werkzeugmagazinen verschiedener
Kapazitit konfigurfert werden.

Kompakt, weil der eingenommene Platz
allein der Werkstiickbearbeitung dient und
demzufolge die AuBenmale auf ein Minimum
verringert sind.

Alffe Funktionen wie Zapfenschneiden, Bohren
und Frasen, die friiher teure, viel Platz
einnehmender Produktionslinien erforderten,
sind jetzt in einer einzigen Maschine integriert,
die es dank eines hohen MaBes an Flexibilitdt
und Kombinferbarkeit erméiglicht, aflen
technischen und produktiven Bediirfnisse des
Kunden gerecht zu werden und damit eine hohe
Rentabilitat der Investition garantieren.






ESEMPI DI LAVORAZIONI:

Intestatura con fama di testa e coda con
definizione della funghezza pezzo

Tenonatura con profondita max. di 115 mm™ (con
modulo ozionabile “elettromandrino + cambio
automatico uiensile”)

01. Tenonatura e/o fesatura per
controprofilatura di testa

02. Forature df testa e coda per assemblaggio
con spinott

03. Forature laterali per assemblaggio con spine

04. Forature di testa per assemblaggio
meccanico

05. Forature laterali per assemblaggio meccanico

06. Fresalura cave stecche per persiane

07. Intestatura a 45° dei listelli fermavetro

08. Fresatura Sed incontrf per aria 4

09. Foratura riferimentf per posizionamento
inconiri aria 12

10. Fresatura sedi cerniere

11. Foratura per maniglia

12. Fresalura scasso per sede serrature

13. Fresatura setle tamburo per chiave serratura

14. Fresatura sede scatola comando per entraia
2610

15. Forature per anuba su anie e telai

16. Forature inclinate per anuba su ante (Con
modulo opzionale a inclinazione regolabile).

A FEW POSSIBLE WORKING OPERATIONS:

Work pieces head and tail cui-off by a circuiar
blade for determining the work piece length.
Tenoning with a max. depth of 115 mm* (with a
optional module + automatic tool change).

01. Head tenoning and or counter-profile milling

02. Head and tail drilling for dowel assembly

03. Lateral drilling for dowel assembly

04. Head drilling for mechanical assembly

05. Flateral drilling for mechanical assembly

06. Milling for Venetian blinds

07. Glass bead cutling off at 45°

08. Milling for housing fitfing clearance 4 mm

09. Reference Drifling for housing fitting position
clearance 12 mm

10. Hinge housing milling

11. Handle drilling

12. Lock mifling housing

13. Key lock milling housing

14. Control box milling housing for zero entry

15. Drilling for anuba application on frame or
sash

16. Tilted drilling for anuba application or viater
draining (only by means of adjustable lilting
module available as option).

EXEMPLES D’USINAGES:

Trongonnage 4 lame de téte et queue avec
définition de Ia longueur de fa piece.
Tenonnage a profondeur maximale de 115 mm
* (avec unité supplémentaire (6lectromandrin +
changement automatique d'outfl).

01. Tenonnage et/ou fraisage pour contre-
profilage de téte

02. Pergages de téle et queue pour assemblage
avec touriflons

03. Percages laiéraux pour assemblage avec
tourilions

04. Percages de téte pour assemblage
mécanique

05. Percages !atéraux pour assemblage
mécanique

086. Fraisage rainures lamelles pour persiennes

07. Trongonnage a 45° des parecioses

08. Fraisage sieges références pour jeu 4

09. Percage références pour jeu 12

10. Fraisage siéges charnieres

11. Percage pour poignée

12. Fraisage rainure pour siége serrures

13. Fraisage siége tambour pour clé serture

14, Fraisage siege boite commande pour entrée zéro

15. Percages pour anuba sur ouvrants et
dormanis

16. Percages inclinés pour anuba sur ouvrants
{avec module supplémentaire a inclination
réglable).

EJEMPLO DE TRABAJO:

Corte con sierra cabeza y cola con definicion

def fargo de 1a pieza. Fspigado con profundidad
maxima de 115mm {con roadulo opcional electro
gje + cambio automdtico utiliaje)

01. Espigado o fresado para contraperfil de
cabeza

02. Agujereado de cabeza y cola para ensambiaje
con tobillo

03. Agujereado ialeral para ensamblaje con
tobillo

04. Agujereado de cabeza para ensamblaje
mecanico

05. Agujereado lateral parra ensamblaje
mecanico

06. Fresado ranura idmina para persiana

07. Corte a 45° del listdn de cristal

08. Fresado alojamiento para aire 4

09. Agujero con referencia para posicionamiento
aire 12

10. Fresado alojamiento bisagra

11. Agujero para la manilla

12, Fresado alojamiento para cerradura

13. Fresado para alojamiento lave cerradura

14. Fresado afojamiento manecilla (mando
entrada)

15. Agufero para Ia anuba hoja y marco

16. Taladro inclinado para anuba sobre la hoja
(con modulo opcional inclinacion regulable)

AUSFUHRBARE BEARBEITUNGEN:

Kappschnitt mit Sdgeblatt am Anfang und Ende
zur Festlegung der Werksliicklange
Zapfenschneiden mit max. 115 mm™ Tiefe

(mit Sonderausstaitung: "Elekirospindel +
automatischer Werkzeugwechsel”)

01. Zapfenschneiden und/oder Frésen
AuBenprofils

02. Bohrungen am Anfang und Ende Stirnseftige
Bohrungen fiir Diibelverbindung

03, Seitenbohrungen fiir Dibelverbindung

04. Bohrungen am Anfang zur mechanischen
Verbindung

05. Seitenbohrungen zur mechanischen
Verbindung

06. Nutenfrasen fir Klappidden

07. 45°- Kappschnitt der Glashalteleisten

08. Frésen Dampfdiffusionséfinung 4mm *

09. Frésen Positionierungsbeziige
Dampfdiffusionséffnung 12mm

10. Frdsen Scharniersitze

11. Griffbohrung

12. Frdsen Aufbruch fiir Schiosskasten

13. Frasen Schioss- und Driicker loch

14. Frésen Sitz Stevereinheit fir Eingang nulf

15. Bohrungen fiir Anubabénder an Fligeln und
Rahmen

16. Schrdgbohrungen fiir Anubabdnder an
Fliigeln (mit Sonderausstattung. Modul mit
verstelibarer Schragsteliung).
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ELETTROMANDRINO A (opzionalg). Esecuzione
di tenonature con profondita max. di 115

mm (dritte o inclinate + 60°) e/0 Intestatura

di controprofilatura (dritte o inclinate + 60°).
Magazzino rotativo portautensili a 12 posizion
per utensili con @ massimo 300 mm. Magazzino
rotativo portautensili a 16 posizioni per utensili
con @ massimo 240 mm.

ELETTROMANDRING B - Gruppo troncatore per
intestatura di testa e coda con fama @ 500mm.

FLETTROMANDRING C - gruppo fora/ fresatore
ad asse orizzontale. Per I'esecuzione delle
forature di testa e coda, per assemblaggio con
spine e/o forature df testa per assemblaggio
meccanico.

ELETTROMANDRINO D - gruppo fora/ fresatore
ad asse orizzontale. Per I'esecuzione dello scasso
sede serratura - fresatura sedi cave per stecche
persiane - Fresatura sede scatola comando
entrata zero.

SPINDLE A (option) - For tenoning operation

with a maximurm depth of 115 mm (straight or
inclined +-60°) and or counter-profiling operation
(straight or inclined +-60°.

Rotary tool storing system with 12 positions for
maximum tool diameter 300 mm or 16 position
for a maximum tool diameter 240 mm.

SPINDLE B - Cut-off unit by circular blade
diameter 500 mm for work piece length.

SPINDLE C - Drilling and milling unit on horizontal
axis. Application for drilling head and tail work
piece for dowel assembly and or mechanical
assembly.

SPINDLE D - Drilling and milling unit on horizontal
axis. Application for lock house milfing - Venetian
house milling- Control box milling housing for
7610 entry.

ELECTROMANDRIN A (supplémentaire). Pour
'exécution de tenonnage avec profondeur
maximale de 115 mm (droit ou incliné +/- 60°)
et/ou trongonnage de contre-profifage (droit ou
ingling +/- 60°). Magasin rotatif porte-outils a 12
positions pour outils & diametre maximal 300 mm.
Magasin rotatif porte-outils a 16 positions pour
outils & diameétre maximale 240 mm.

ELECTROMANDRIN B - Unité de trongonnage pour
usinage en téte et queue avec lame de diamétre
500mm.

ELECTROMANDRIN C - Unité de percage/fraisage

4 axe horizontal, Pour ('exécution des pergages de
téte et queus, pour assemblage avec tourfiions et/
ou pergages de téte pour assemblage mécanque.

ELECTROMANDRIN D - Unité percage/fraisage a
axe horizontal. Pour I'exécution de rainure pour
s18ge de serrure - fraisage des siéges des rainures
pour lamelles persiennes - fraisage siége boite de
commande entrée zéro.

ELECTRO EJE A (opcional) - Ejecucion de
espigado con profundidad méxima de 115mm
derechio o inclinado a 60° o cortado y contraperfil
derecho o inclinado a 60°,

Almacén rotativo porta utillaje a 12 posiciones
para utillaje con didmetro méximo 300mm.
Almacén rotativo porta utillaje a 16 posiciones
para utillaje con didmetro maximo 240mm.

FLECTRO EJE B - Grupo tronzador para corte de
cabeza y cola con sierra de 500mm.

ELECTRO EJE C - Grupo ajureador-fresador con
gje horizontal para fa efecucion de agujereado
dle cabeza y cola para ensamblar con tobillo

U agujereado de cabeza para ensamblaje
mecanico.

ELECTRO EJED - Grupo taladro fresador con eje
horizontal para Ia ejecucion del encaje cerradura
y fresado y ranurado para jaminas de persianas.
Fresado caja mando enfrada 0

ELEKTROSPINDEL A {Sonderausstattung).
Zapfenschneiden mit max. 115 mm Tiefe (gerade
oder schrdg + 60°) und/oder Ausgleichsschnitt zum
Gegenformfrésen (gerade oder schrdg + 60°).
Tellerwechster mit 12 Positionen fiir Werkzeuge

mit 300 mm Héchstdurchmesser. Tellerwechsler
mit 16 Positionen fiir Werkzeuge mit 240 mm
Hiichstdurchmesser.

ELEKTROSPINDEL B - Kappaggregat fiir
Ausgleichsschnitt am Anfang und Ende mit
Sdgeblatt @ 500mm.

-tk

ELEKTROSPINDEL G — Bohr-/Frdsaggregat mit
waagrechter Achse. Zum Ausfiifiren der stimseitigen
Bohrungen fiir Diibelverbindungen und/oder

fiir Bohrungen am Anfang zur mechanischen
Verbindung.

ELEKTROSPINDEL D — Bohr-/Frésaggregat

mit waagrechter Achse, Zum Ausfiifren des
Schiosskastens — Frasen Nutensitz fiir Klappléden
~ Frésen Sitz Steuereinheit Eingang null
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SISTEMA DI MOVIMENTAZIONE PEZZ0 (01) : gruppo basato
su 2 morse indipendenti a bloccaggio preumatico con forza di
serraggio regolabile per la presa oftimale del pezzo durante ia la-
vorazione. Semplicita di carico con riferimento assoluto a baftuta.
Disponibile anche con caricamento automatico (opzionale).

WORK PIECE TRANSPORT SYSTEM (01) : System work on two
pnsumatic independent clamps with adjustable locking pressure fo
the work piece during viorking operation. Simplicity of loading with
absolute reference of the piece position to the clamps. Avaflable
with automatic loading system (option on request).

SYSTEME DE DEPLACEMENT DES PIECES (01) : Groupe congu
avec 2 pinces indépendantes a blocage pneumatique avec une
force de serrage réglable pour la prise optimale de la piece pen-
dant I'usinage. Facile & charger avec référence absolue par butée.
Egalement disponible avec un chargement automatique (en option).

SISTEMA DE MOVIMIENTO DE LA PIEZA (01) : grupo basaco
en sobre dos mordazas independientes con blocaje neumatico con
fuerza de cerrado regulable para la sufecion optima de la pieza
durante el trabajo.Simplicidad de carga con referencia sobre el
tope.Disponible tanbien con cargo automatico (Opcional)

WERKSTUCK- TRANSPORT (07) . mit 2 unabhéngigen, pneuma-
tisch blockierenden Spannzangen mil verstellbarer Spannkraft zur
optimalen Klemmung des Werkstiicks wéhrend der Bearbeitung.
Einfache Beschickung mit Absolutbezug am Anschiag.

Erhdltlich auch mit autornatischer Positionierung (Sonderausstat-
tung).

CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES (capacité de
fravailler des pigces uniques ou
2 pices 4 la fois)

CARATTERISTICHE
TECNICHE (Possibilita di
lavorare pezzi singolj o 2 pezzi
contemporaneamente)

TECHNICAL FEATURES
{Possibility to work one or two
pieces at the same time)

LIBRD DATOS TECNICOS
CON DIMESIONES DE TRABAJO

ECHNISCHE ANGABEN
(Méglichkeit zur Bearbeitung
eines einzigen Werkstiicks oder
gleichzeitig 2 Werkstiicken)

Lunghezza minima pezzi + Minimum working length + the  Longueur minimale des piéces + Largo minimo pieza + Werkstiick-Mindestidnge + Tiefe
250 mm  profondita delle lavorazioni df working depth of the piece head  profondeur des usinages de fete  profundidad de frabajo de der Bearbeitunge Anfang
_iesiaadicasa andtal erqueue oo cabezaycol. und Ende
....... @.8: mm_ Lunghezza max pezzi Maximum piece length ___ Longueur maximale piéces Largo maximo pieza Werkstiick-Hdchstidnge
40 mm  Altezza minima del pezzo Minimum piece height Hauteur minimale pieces Grueso minimo pieza Werksttick-Mindesthohe
140 mm_ Altezzamaxdelpezzo  Maximum piece height _ Hauleur maximale piéces Gruesomaximopieza  Werkstuck-riochsthone
E_ mm_ Larghezza minima del pezzo Minimum piece width Largeur minimale piéces Largo minimo de /a pieza _\_\.m.\.\mm\m\m..&mﬁm.m@.\m% ...........
200
(oppure mm  Larghezza max del pezzo Maximum piece width Largeur maximale piéces Largo mdximo de la pieza Werkstiick-Hdchstbreite
100+100mm) i
Max Inclinazione di tenonatura o Inclinaison maximale de Méxima inclinacion de espigado Max. Schrdgstellung
= 60° intestatura Maximum tenoning inclination tenonnage ou tronconnage corte pig Zapfenschneiden oder
g gonnag Ausgleichsschnitt

RUPPO DI INTESTATURA
(Intestatura con lama di testa
¢ coda, per definizione della
lunghezza pezzo)

CUT-OFF UNIT (by circular UNITE DE TRONGONNAGE
blade on head and tail fo the (Trongonnage par lame en (ete
wark piece for correct piece st en queue, pour définition de Ia

length) fongueur de la piéce)

GRUPO DE CORTE (Corte
con sierrade cabeza y cola para
definir la largura de Ja pieza)

Potenza motore

AUSGLEICHSSCHNITT-
AGGREGAT (Ausgleichsschnitt
mit Sdgeblatt am Anfang

und Ende zur Festlegung der

4 E@ kW Poter . Motor va._\_\m\ ...... . 1;.%%% mateur neia motor - ) Motorleistung
500 mm_ Diametrofama Blade diameter Digmetre lame Didmetro sierra Ségeblatidurchmesser
30 mm  Diamelro foro lama Blade internal bore diameter Alésage trou lame Didmetro agujero sierra Durchmesser Ségeblattbohrung
3000 Qﬁﬁ " Velocita di rotazione lama Blade rotation speed Vitesse de rotation lame Velocidad de giro de la sierra Blattdrehzahi
140 mm  Altezza max s_. 3@&&:& ........ Waximum cut of height Hauteur an%am\m de trongonnage Gricso méximo de corte_ Hichsthiie Ausgleichsschnitt

Héchsthdhe Ausgleichsschnitt

Larghezza max di intestatura Maximum cut off width Largeur maximale de trongonnage Largo maximo de corte

Hachstbreite Ausgleichsschnitt
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CONFIGURAZIONE CON UNA PROEILATRICE
LAY OUT WITH A PROFILING MACHINE
CONFIGURATION AVEG UNE PROFILEUSE
CONFIGURACION CON UNA PERFILADORA
KONFIGURATION MIT EINER PROFILIERMASCHINE

t
CONFJRAZIONE CON CENTRO Df LAVORO ANGOLARE
LAY OUT WITH ANGULAR SYSTEM

CONFIGURATION POUR CENTRE D’USINAGE ANGULAIRE

CONFIGURACION CON 6114
CENTRO DE TRABAJO ANGULAR ~

KONFIGURATION MIT WINKEL -
BEARBEITUNGSZENTRUM

o

R>2NN

. i i :

19460

€
£

e

TR

SR CONFIGURAZIONE CON UNA PROFILATRICE DX + UNA PROFILATRICE SX
INLINE LAY OUT WITH A RIGHT AND LEFT PROFILING MACHINES

CONFIGURATION AVEC UNE PROFILEUSE DROITE + PROFILEUSE GAUCHE

CONFIGURACION CON UNA PERFILADORA DERECHA Y UNA IZQUIERDA

KONFIGURATION MIT EINER PROFILIERMASCHINE RECHTS + UND EINER PROFILIERMASCHINE LINKS

5215

CONFIGURAZIONE PER USO AUTONOMO

LAY QUT AS INDEPENDENT MACHINE

CONFIGURATION POUR UNE UTILISATION AUTONOME
CONFIGURACION PARA USO AUTOMATICO (AUTONOMO)
KONFIGURATION ZUM UNABH/ANGIGEN GEBRAUCH

3600
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SAC SpA
Costruzione Macchine per Legno

41010 LIMID] DI SOLIERA (MO} ITALY
Via Carpi - Ravarino, 115

Tel. +39.059.85.57.11

Fax +39.059. 85.57.57

E-mail : sac@sacsueri.com
http://www.sacsueri.com

1 DATI TECNIC! NON SONO IMPEGNATIV] E POSSONO ESSERE VARIATI PER MIGLIORAMENTI.
TECHNICAL DATA ARE NOT BINDING AND MAY BE ALTERED DURING CONSTRUCTION FOR IMPROVEMENTS.
TECHNISCHE DATEN UND ABBILDUNGEN SIND UNVERBINDLICH.

LES DONMEES CI-DESSUS NE SONT PAS OBBLIGATOIRES ET PEUVENT ETRE VARIEES POUR DES AMELIORATIONS.
CON DERECHO DE APORTAR PERFECTIONAMIENTQS TECNICOS.

www.apvd.it




