VAlbertii TF/CN

CNC-Point-to-Point Beschlageintreib-und Durchlaufbohrmaschine
Viachines pour lignes de percage et insertion point par point

Holzbearbeitungsmaschinen-Hersteller seit Giber 100 Jahren
Machines pour l'usinage du bois depuis plus de cent ans
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TF 36 CNC - 7 Achsen
Configuration TF 36/CN 7 axes
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TF 18 CNC - 5 Achsen
Configuration TF 18/CN 5 axes

- 3480 -

s e B A
E L | =
T i | ]
[ |— i | |
I -
""['.-_!r i 1 o ]
g 1 Olf=1" |
S =
£ I-J: ! 13 ¥
at !'L_. = — =15 =) F-I__
= - 5

i — 1
Jl:aﬂ-mﬂrr.-r.—..ww:s

IR

e =N

ot 2.
MR AN AR R
mRhAnREhOnEnaAsn R

vy I I | ! i'_h'I'L.L.\,I'.L"?: i

gl fiay

a0 g
(ERERR IR EE IR u N
R i e e R L Y

& EHRPRERes A-RERRER

|
| |

TF 54 CNC - 7 Achsen
Caonfiguration TF B4/CN 7 axes
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Lay-out-Beispiele mit verschiedenen Kompositionen
der 5-und 7-Achsen Bohrmaschine mit
Horizontalbohrgruppen ausgestattet, wie auch
Frasmotor und Sagevorrichtung einschl. Entreiben
von Grundplatten oder Muffen.
Flans d'exemples des differentes compositions des machi
mas & 5 el 7 axes contrdles, equipees avec grounes de

percages horizontaux, unites de fraisage el de rainurage.

grodpes podr 'ingertion d'embases ef de boutoirs
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Abmessungen einer Standardmaschine einschl. Ein- |
und Auslaufrollenbahn
Dimension d'encombrement de [a maching standard
aves rouleaux d'alimentation et de dechargement =t
Srmoire ge commancs electrigue



V/Alberti | 55 mTROEE

in den verschiedensten Phasen Interface Bedienmann und
Maschine bendtigt werden, =

ANMOITE Elec frinue avec ong } (e et comiT
machine utilises-pout 1\% 108 NOMMe-IMaCine

Der Bearbeitungskopf ist ausgeristet mit separaten optionalen Einheiten, die LFI]E.L
einen Inverter gesteuert werden, um lineare Nuten oder Frasungen vorzuneh
1.sep.Sage, 1,5 PS, 12000 UWmin., ausgeristet mit einem Flansch fir sinem mm]\s
Sageblattdurchmesser von 120 mm., 8 mm. Starke, zur Ausfuhrung unn

Sehaltschrank mit Farsﬁna] CﬂmﬁutEf und Schaltelementen, die

x-Hichiung

2 sep.Frasmotor 7.5 PS, 18000 U/min., CPE-Spannzange fir Werkz Eur. 16
mm. Durchmesser, programmierbar, um lineare Frasungen In. ‘.r_ ichtung
vorzunehmen.

||.:|_'.: aoaraliice egUings par i nil&s i -IIJHI_"-'___ '|||-'k|i__r-|‘le.,_l e '\-TI anne |'§L}:-_- £ Cogf inverisr e II-Ii |

sfes pour Iraisages etfiou rainurages ingalres ) V ¥ — :
1 ~Svec fiasgue pour fixer une -ﬁ’m .Y =

Groupe svec moledr indepandant da 155 '-..-'-."E!. IE _'H“ ]

lerme & 120mm., Epaisseur ma., B mm, e graf bgrammable pour | exacution
de rainurages fermes ou passants dans le Ay Fil

2. Groupe avec moteur (ndepandant "*‘-* 755N jmin. aves attaque oulil CPE .
(pince) pour cutis avec A& max. 16 mm. . Ge e ,,:- esi o mmable pour I'exdoution =
dafralsages Iindaires dans lg kst ‘r’%&rﬁ au.
A \;\
A O I
L e, G
Monoblock in x-Bichtung fiir Reinenlochbohrungen, ausgeriistet mit 18 separat 9
pmgrarnmler baren vertikalen Bohrspindeln, 32 mm. Raster.
Maonobloc de percage disposa sur le X (fitting) equipe par 15 mandnns disposes 28 4]
anfraxe de 32 mm., pregrammabiias de facon independante. o




Die TRHCNC ist das Ergebnis eines innavaliven Projektes,
pestimmt zum Bohren und Beschlagaintreiben van
Hardware lir B ”LE“ dig In der kiichen-und
Maobelindustrie gefartiat werden. Aus diesem Grunds
“andelt es sich um emne vertikal, van oben Dohrends und
Beschlang eintreibende Masching entsprechens dem
Poinl-lo-Pgint Sysiem, mit kontinuigrlichern
Langscurchlauf der Werksllicke,
Dig separale Sleusrung aller Achsen im geschicssenan
Schaltkréis, dis Optimierung der Bahr-und Eintreibzyklen
ohne Ristzeiten garantiert die teste Erfdliung in Bezung
uf Flexibilitdt und Produktion
Die varnable Bohrkopikentiguration bietst optimale
Lisungen une erfdllt einen grofien Beraich von
Anwendungsen.Optionale avtomatische Beschickungs-
und Aufstapeornichlungen fugen digsem System
Flexibiliiat zu, erhdhen die Produktivital und reduzieren
die Stlickkosten.
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Die TRACHG isl kontruiert als monaiithische, schwere und
robuste Portalausiibrung, in der die verschiedenstien
Arbeitsgruppen installient werden konnen, Auf dem
Hauptrahmen sind PYC-béeschichtate Rollentahnen far
den Bin-und Austauf vorgesehen. Die TF/CNC benutzt
ein patentieries System, um die karrekie Plattenposition
apzulesan, indem bi-directionale Positioniemocken in
Zusammenarbeil mit dem Transporiniemen arbeiten.
Wahrend des Programmablaufes isl es moglich, dig
Position der Hinterkante auf Umschlag zu profen. Alle
Achsen werden verfahren Gber
Hicnstprazisionslinearfunrungen dber
Kugslumiautspindeln.

Lay-Out:

Pos. Autom. Portalbeschickungsvorichtung, Modell
E&7, mit der Maglichkeit, von vier verschiedsnen
Pasitionen die Linie zu beschicken, sinschl. Umwehrung.
Pos.2.  Langs-Plattehwendevorrichtung, damit die
Wearkstlcke von beiden Seiterearbeitet werden kénnen.
Fos.3.  TRCNC Bohr-u Wlbdurt‘h faufmasching:
Pos.d,  Angetrishbens rallenbahn, ausgerisiet
mit giner 290-Grad- MbErgabevorrichtung, um die
Werksticke zum A'u @ 1 oder zum Auslauf 2 zu tran- £
sportieren, | 5 g.

Pos.5. feiricbene Rollenbahn, ausgsristet mit 90
Grad-Wiskeligefgabevarrichiung, um die Werkstlcke
zum 2 7U transportieren.

Pos B A Auslaul 1+2, angetriebens Gurtbander, §

z@» a Arbeitstationesn
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La machine THes! le resuliat d'un proiet innovatil dedie au Dessin:

pergage des panneaux et a l'insertion ’1:- guincaillerie pour l'in- Pos.1:  Chargsur & pont mod. ABY prédispose pour ie

dustrie du —-e._':_' e |l s'agit done d'une 'perce-insére’ vertica- chargement programme depus 4 posiiions diverses, com-

|e- superieure paint par point, avec t&chnglogie a avance plet avec griiage pe {

ment conbinu 1 intreguction plus translation iongitudinale Pos.2:  Sysieme de retournement lon glr dinal gui posi-

du panneau tionne |':—3 panneau pour des usinageas alterne sur les

La gasbon independante el en Boucle des axes. les cycles deux faces

cplimises Jdc 2?’{:5'}? et insertion, & complete absence Je Pos. 3: Machine parce-insére THON

reglages des outls, ofirent lgs mellleures pariormances de Fos. 4: Vo a rouleaux motonsee placee a |a sortie de la

fexibilite et capacis proguciive. machine pourvue de transfert interne a 807 pour le depla-

Les diverses configurations de la machine sont en mesurs de cement programme du panneadu vers les BEXIT 1.ou EXIT 2.

garantir solutions e resultasis optimaux pour 1ou ' } Pos.5: Voie 2 rouleaux motorsee pourvue de transtert

es de ravail. T est d'autre parl trés simple de londre a 1 interna & 90° pour le deplacement du panneau vers ExIT
CN les sysiemes integrés que Nous proposons pour ie char Pos. 8-7: EXIT 1 - 2. tapis motorisés de pré-assemblage

gement. le mouvemant £t le dechargement des pannezux qul manusl
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La machine TF CN est compose d'une solide sir

monalitigue en 16ie elecirosoudes aved a son intensurles

QEOLIPES O UsNade

Souds au corps-ceniral de la maching on frouve: une vise

molgrse ge almeantation el une de dechargerment, le deux
aves des rouleaux revétus en PVC

T CN utilise un sysiame brevete pour obtenir le bon posi-

(HonmeTEt du '.IZ:T:“-" eau, en effel en ligison aves g courroie

de amsanagement du panneau on utilise des capisurs bidi-

rectionnels de '::=_-':! onnament avec mo L.'-.—-'_“E ger

Acea celoutll on LD |l Wi
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Tous les axes sont deplaces par des precises cyn
aui utilisent des vis & récyrculation de billes et écrou
charges :'.J'E."E-“ te labieau ge commande e trouve Ul
aur PC IBM compatible, utilisé en guise dinteriz :
machine 2! en figne avec |a CN pour la ::l-:E'.i-. !
taut mouvement et la gestion des axes. Pour

prévu un editor graphigus de trés simpigN
fion de operaiicn et instructions. y ;qr;ﬁ;
port en ligne '
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Maschine TF CN verbunden
mit einer Portal
Beschickungs-
fAaufstapelvorrichtung
Modell A 87. Der
Vakuumsupportverfahrweg
horizontal/vertikal wird
uber inverter gesteuert.

Maching T équipss aves sysie-
me de chargemant mod. AT
SR TUCh e o ponl gk chanol
Pt venioUSes aves ML=
MmeEnis VEriCaLE Bl onacntals inode-
pencants ol controng faar nverter de
FedEnce
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Bi-directionale Positionigrnoc fi, zur Abtastung der Vorder-Hinterkante

n
Capteur Di-directonnelge wE=ton an lecture dela téte du panneau

NS

"'--. = " is - an
Separate Horizagh Bohrspindeln fiir Vorder-Hinterkante des Werkstiickes
Groupes % ‘ﬁa{ anls pour e pergage harizontal sur les cfigs de téla et pled du panneau




A Afittels verschiedenster Systeme:

L

Eine groBe Vielfalt von Hardware kann in das Werkstdck E'“QESEIIE.E:!{E' \h

o e

- Buchsen - Metall oder Plastik, geschraubt oder eingedri
- Bodentrager. eingeschraubt oder eingedruckt, zugefihit
- Aufhanger - eingedriickt und zugefihrt uber Ver‘l‘i};e:_{

- Béckchen und Toptbdnder - eingeschraubt oder s

- Leimangabevorrichtungen mit Leimdiisen, dj ﬂﬁl '

thgugetuhrt uber Ruttier
uttler
e
ifckt, Uber Rittler oder Vertikal-Magazin

h Leimtank und der Pumpe verbunden sid

- Spezielle Hardware auf Anfrage

Differents sysiames d'nzertion de'quinicalliarie %"%5:"“: pour toutas les exigeances da trava
L7z speciiguement pour ; 7
Inseris, en melal ou plastigue, visses s INSaes & presson par alimenlateurs cireushnes vibranis.
SUPEOS pour Slagares VISses OUnsams ¥ pression par aimentaieurs lingairss ou circisies vibranis
~SUDDONS pour Stagéres insé@ﬂﬁ:r’ KN par alimentateurs verhicaux,
mingses oh e

o coll T’-SEE%&JQ J ':".é-lfl':':'- g pression par alpnentataurs veriicas Ou CReasires wibrants

WENNE pressin jCinis o une pomps 1
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Technische Daten: - FICHE TECHRMIOUE

Plattendurchiauf in Langsrichtung
INTRODLICTION ET TRANSLATION U PARKEAL

AUF

DER LANGE

LONGITUDINAL

TF 15 TF 35 TF54
Min. Abmessungen der Flatten mm 00150 J00x150 300x150
DIMEMSIONS RIRIR, 3L PARMEAL
Max. Abmessungen der Platten ITHTY 30001000 | 3000x7000 S000%T200
EIMEMNSIONS MAX DL PANNE AL
Min. Hohe der Platte mim 12 12 12
EPAISSEUR MINIM, DU PANNEALI ] —
Max. Hohe der Platte i A0 50 50
EFAISSEUR MAX, DL PANNE L. |
Max. Arbeilsbereich in x- ch:htung mm 3000 3000 3000
CHAMP UTILE DE TRAVAIL EM AXE ¥ |
Max. Arbeitsbereich in y-Richtung mi 1000 1000 1000
| CHAMP UTILE DE TRAVAIL EM AXE ¥ - |
Max. Arbeitsbereich in z-Richtung mim 50 : 50 50
CHAMPE UTILE DE TRAVAIL EN AXE Z | ,
Anzahl der separaten Bohrspindeln Mo 18 36 54
TOT. MANCRINS VERTIZAL IMNGE
Anzahl der EF'I:I'I"‘IPEFI'IITEIEI'H in x-Richtung N a 8 36
TOT MANDRING EN COORGONNEE X £
Anzahl der Bnhr&plndeln in y-Richtung N® 2 "ﬁh\\\@} | 18
TOT MANDHING EN COORDONNEE ¥ TN
Spmdelmutnr hp 2 ax N2 2
PUISSANCE MOTEURS | \9_
Umﬂrehungsgeschwmdlgk;eil d. Bohrspindeln rpim é@ e 2800 2800
VITESSE ROTATION MANDIRING e N
WerleéieugaufnahmE-_r.-“-‘-.l_r.-i'a_DUE PORTE QUTIL M a-“-H-_L___& 10 10
Max. Bohrdurchmesser 5 35 o
MAXIMAL OUTIL & :T}*N
Gesteuerte Achsen/AXES CONTROLES P E:f@" 5 7 7
CC-Motoren fiir Achsensteuerung , d 5.5 5.5 5.5
MOTELIRS 4 C.C. CONTROLE AXES _l
Vorschub Achse x1-x2 &L _'\:)m.fmln 70 o 70
VITEGSE DE DEPLAC AXES X1 - X2
Vorschub Achse yi1-y2 "u\ mémin; 40 40 40
VITESSE DE DEPLAC.AXES ¥1 - ¥2 R !
Vorschub Achse x3 e \y mimin 10 10 10
_VITESSE DE DEPLAC AXE X3 1. IK& )

Vorschub Achse z-schnell P s mfmin a a g
VITES.DE DEPLAC AXE Z EN RAPIBER

Ffﬂgramn‘llerhare Bohrges incli it mimin 0=4 0+4 0+4
VITES.DE PERCAGE AXE Z Hs

Max, AnschluBwert \ K 10 10 10
FLUISEANCE MAXINMAL "-'-Li’h .-'f'mLI EE

Luftdruck "-..1!-, “~‘5\ bar & & G
PRESSICN D' E:-:rﬁrs,;[m'

Luftunrhrauc:h M b.-cr.u &) .?",-'HI, s | Bxpro ykius | Bxorofyvklus
LI'_'IN'*:-IT_-T-..-""-.-'IATIE'}-P%I D.f'-!ﬁ COMPRIME 'li}m [ L“ Gxicla BRcicle
nhsauqanﬁnhlusﬁefl:'[']LI““HI:S CASPIBATION o] 160 - EEI'EI 160 - 200 160 - 200
Absaugmenge m3'h 12000 12000 12000
QITE AIR ASPIRATION COPEAUK

Luftgeschwindigkeit me's 30 30 30 n
VITESSE ASPIRATION COPEALIX |

Abmessungen der Maschine mm | §280x2500x 1850 | BZE0x2500x1950 | B2BOx2500x1960
CIMERMS. D' ENCOMBREMENT MAC

Abmessungen des Schaltschrankes mm | 1600x600x1850 | 1B00xE0021950 | 1600x500x1950
DIMEMS. L“II'I:'NEDM ARMOELECT

Gewicht der Maschine/POIDS MACHINE ke 2500 2500 ! 2500
Gewicht des Schaltschrankes.-”ﬂﬂldh ARMOIRE kg 350 350 | 350
Gewicht der Rollenbahnen/t 10I0S ROULEAL kig 450 450 450
Luftanschluf3 M 17x28 17%27 17x28
PRISE BRAMCFHEMENT RESEAL AIR i

Die Firma Alberti Vittario S.p.A. behalt sich das Anderungsrecht ohne weitere Mittzilung vor!
Alnerti Vittorio S.p.A. se reserve d'apporter toute moedification sans préavis

\/ Alberti

ALBERTI VITTORIO S.p.A.
200683 Cernusce S/Navigiio Via Cavour, 75 - Milano - ltalla
tel. 02.92:44.445 Fax 02.92 32,105 E-mail: valberti@cubeit

Alber Vitono S.poh. Sweicniededassung Lotre, Waidongond 8, 032584 Lohns
Tal; +48 §732 3064 Fax =40 5732 16310 amal Yalbarb2 &aol com




