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SINAGE A COMMANDE NUMERIQUE
GESTEUERTE BEARBEITUNGSZENTREN



CENTRI DI LAVORO ESPRESSAMENTE CREATI PER PICCOLE E
MEDIE INDUSTRIE PROIETTATE VERSO IL FUTURO

CENTRES D'USINAGE CREES SPECIALEMENT POUR LES PME
ORIENTEES VERS LE FUTUR

CNC BEARBEITUNGSZENTREN SPEZIELL ENTWICKELT FUR
KLEINE UND MITTLERE ZUKUNFTSORIENTIERTE UNTERNEHMEN
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LAVORAZIONE SCALE
USINAGE ESCALIERS
TREPPENBEARBEITUNG

FASI DELLA LAVORAZIONE DI
ELEMENTI DI SCALE.

PHASES D'USINAGE DES ELEMENTS

D'ESCALIERS.
Lavorazioni assisfife da pacchetto
BEARBEITUNGSPHASEN BEI DER software dedicato “Masterstair”,
TREPPENFERTIGUNG. Usinages gérés par le logiciel
“Masterstair”,

Bearbeitungen mit spezifischer
Software “Masterstair”.

3 LAVORAZIONE PORTE E FINESTRE
3 USINAGE PORTES ET FENETRES

e :
DEEAD S TUREN- UND FENSTERFERTIGUNG

e

i s E2] Lavorazione di porte o finestre in pendolare con un unico piazzamento, assistite

el St S SRR da pacchetti software dedicati “Masterwindow - Masterdoor”.

—_— s Usinage alterné des portes et fenétres géré par le logiciel "Masterwindow ou
- . Masterdoor" qui permet un positionnement unique de la piece.

T i Tlren- und Fensterfertigung in Parallelbearbeitung mit einmaliger

A ——gjﬂ:‘ - Werkstlick-Positionierung, unterstiitzt von einer spezifischen Software
T S~ *Masterwindow oder Masterdoor”.

3 LAVORAZIONE DEL PANNELLO E DEL MASSELLO
# USINAGE DU PANNEAU ET DU MASSIF
3 PLATTEN-UND MASSIVHOLZBEARBEITUNG

Gruppi lama per incisioni e fagli.
Groupe scie pour incisions ef coupes.
Sdgeaggregat fir Nuten und Schnitte.

Lavorazione top per cucine.
Usinage fop cuisines équipées.
Bearbeitung von Kiichenarbeifsplatten.




Lavorazione fascia.
Usinage limon.
Treppenwangen-Bearbeitung.

Profilatura corrimano.

Calibrage main courante.
Profilieren des Handlaufs.

Shattentatura. Lavorazione sede serratura con fresatore diretto.

Calibrage. Usinage entaille boitier serrures avec groupe
de fraisage a moteur horizontal.

Fdlzenbearbeitung.
g Schlosskastenbearbeitung.

Gruppo di foratura ‘per fori orizzontali su 4 lafi
e fori verticali con mandrini indipendenti.

Groupe pour percages horizontaux
sur les 4 cofés ef percages verticaux avec
mandrins indépendants.

Yy Bohraggregat fur Horizontalbohrungen
—— auf 4 Seiten und Vertikalbohrungen mit einzeln
~ |  abrufbaren Vertikalspindeln.




Gradino.

Marche.

Treppenstufe.
Caposcala.
Poteau.
Treppenpfosten.

Foro chiave e maniglia. Lavorazione sedi per pomelle con fresafore inclinabile.
Trou clef et frou poignée. Usinage emplacement paumelles avec groupe de fraisage inclinable.
Schltissel-und Handgriffbohrung. Scharnierbohrungen mit neigbarem Frsaggregat.
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Gruppi di fresatura per ogni esigenza.
Vaste choix de groupes de défoncage.
Frisaggregate flr vielfdltige Anwendungen.




PIANO LAVORO TUBELESS

VERSATILE, SEMPLICE E VELOCE DA CONFIGURARE.

TABLE DE TRAVAIL TUBELESS

UNIVERSELLE, SIMPLE ET FACILE A UTILISER.

TUBELESS ARBEITSTISCH

VIELSEITIG, EINFACH UND SCHNELL ZU BEDIENEN.

II'sistema di depressione permette il bloccaggio rapido
delle ventose riducendo notevolmente i tempi per la
configurazione del piano di lavoro.

Le systéme de dépression permef un blocage rapide des
ventouses fout en réduisant considérablement le temps de
préparation de la fable de travail.

Das System erméglicht eine schnelle Blockierung der
Sauger mit wesentlicher Zeitersparnis in der Vorbereitung
des Arbeitstisches.

Lame sollevamenfo pannello per un pit facile posizionamento dei
pezzi pesanti e battute di riferimento gestite dal C.N.

Lames de soulevement panneau pour un positionnement plus facile
des pieces lourdes ef butées de reférence gérées par la commande
numérique.

Werkstlickhebevorrichtung flr einfache Positionierung von
schweren Werkstuicken und CNC gesteuerte Referenzanschldge.




SISTEMI DI BLOCCAGGIO

SYSTEMES DE BLOCAGE

VAKUUM-SPANNSYSTEME
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Zazione dei dati, inviati
per la configurazione
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Piano di lavoro componibile con venfose di forme diverse e posizionabili in
qualunque puntfo del pianetto per soddisfare ogni necessifa.

Table de travail pouvant étre composée avec des ventouses de formes
différentes et positionnables sur les barres @ n'importe quel endroit pour ainsi
répondre @ foutes les demandes.

Der Arbeitstisch kann nach Wunsch zusammengesetzt werden mit
Blocksaugern verschiedener Form, die in jedem beliebigen Punkt des
Tischbalkens angebracht

werden kénnen, um jeder

Anforderung zu entsprechen.

\lenfosa per regliizore porzioni di piano di lavoro scanalato.

Ventouse permettant de constituer des portions de table de fravail quadrillée.

Spezieller Blocksauger fir die Einrichtung eines Rastertisches auf einem Teilbereich des Arbeitstisches.
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Lavorazione elementi in massello lineari e ad arco.
Usinage éléments lineaires et cinires en bois massif.
Bearbeitung von Linear- und Bogenelementen aus Massivholz.

T T

Battute per pannelli con bordi sporgenti (opt).
Butées pour panneaux avec dépassement du-chant (opt).
Furnieranschlag fiir Werkstlicke mit Furniertibersttinden (opt).

Piano di lavoro scanalafo. —
} Table de fravail quadrillée.
Rasterfisch.




MAGAZZINI UTENSILI - MAGASINS OUTILS - WERKZEUGMAGAZINE

CAMBIO UTENSILE Slbe oy G Sl
AUTOMATICO
CHANGEUR
D'OUTILS
AUTO MATI Q U E HSK-F63 - HSK-E63
AUTOMATISCHER P
WERKZEUGWECHSLER e
1SO 30
HSK-F63 HSK-E63

Gruppi di fresatura con rastrelliere girevoli
sugli elettromandrini per cambio utensile in
tempo mascherato.

Groupes de défongage avec magasins porte -
outils rotatifs montés sur les électromandrins
: 3 pour le changement d'outil en temps
T o g masqué.
S TR [
by """' :‘ “' . tuﬁ Frisaggregate mit Karussell

' | 5 - Werkzeugwechsler auf den Elekirospindeln,
g ||| erlauben den Werkzeugwechsel ohne
Ausfallzeiten.



EQUIPMENTS

Esempi di incisioni, tagli,
forature e fresafure su piani
anche inclinati.

Exemples d'incisions, coupes,
percages ef défongages sur plans
inclines.

Beispiele von Nuten, Schnitten,
Bohrungen und Frdsungen auf
schrdger Oberfldche.

ELETTROMANDRINI CON
RAFFREDDAMENTO A LIQUIDO

ELECTROMANDRIN A
REFROIDISSEMENT LIQUIDE

ELI;KTROSF’INDELN MIT
FLUSSIGKEITSUMLAUFKUHLUNG

PER UN RAFFREDDAMENTO OTTIMALE
E MASSIME PRESTAZIONI!

POUR UN REFROIDISSEMENT OPTIMAL
ET UN RESULTAT PARFAIT!

FUR OPTIMALE KUHLUNG UND HOHE
LEISTUNGEN!

[ Rotazione asse C per
I'impiego di tesfine
angolari fisse o inclinabili

Rotation axe C pour I'ufilisation
des fefes a renvoi d‘angle
fixes ou inclinables

C-Achse drehbar fur den
Einsatz von festen oder
neigbaren Winkelkdpfen




CONTROLLO NUMERICO
COMMANDE NUMERIQUE
NUMERISCHE STEUERUNG

MASTERMWORK
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Sistema Masterwood per il disegno e la generazione automatica del programma di lavoro.
Le systéme Masterwood pour le dessin et la génération automatique du programme de travail.
Masterwood-System fir die Zeichnung und das automatische Generieren des Arbeitsprogramms.
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CONTROLLO NUMERICO CON PG (Std o Programmazione grafica di foratura, fresatura, Realizzazione di profili e disegni
(Std.) ] taglio e oftimizzazione del ciclo di foratura. paramerici.
* Processore Infel Programmation graphique de percage, défoncage, Réalisation de profils et dessins
o lI\DAC qctJmmer(;liolg] = — coupe et optimisation du cycle de percage. paramétriques.
L)
. Sc%neld(g \?iggoogD AGP Graphische Bohr-, Fréis- und Erzeugung von parametrischen Profilen
« Tastiera === Schnittprogrammierung mit Bohropfimierung. und Zeichnungen. ¢ ke
e MOUSG ;sn:c WP et ok iy R e e DEE L oH | P e
e Sistema operativo Windows I =
e Scheda Efhernef per il collegamento
in refe ]
: ] G RS (3] | E
S—— i ve : -~ £ :
COMMANDE NUMERIQUE AVEC PC (Std.) I (2] o — \ﬁ) [~ =
e Processeur Infel EreeraLare L s |
o PC commercial 3 EJ [ . i
e Ecran vidéo couleurs 17" J el
: glaw_er Edifor utensili e atirezzaggio macchina. - Editor outils et équipement machine. - Werkzeugeditor
ouris i i
% i — : und Maschinenbestiickung.
e Systéme d'exploitation Windows
5 (b‘,ar’fe Egﬁgﬁte%ems%r&m le Programmazione grafica di Programmation graphique de Grafische Bohr- Fréis- und
ranc e foratura, fresatura, taglio e percage, défongage, coupe ef Schniffprogrammierung und
oftimizzazione del ciclo optimisation du cycle de percage. Bohroptimierung.
di foratura. Réalisation de profils ef dessins Ausflihrung von paramefrischen
Realizzazione di profili e parameétriques. Profilen und Zeichnungen.
NUMERISCHE STEUERUNG MIT PC (Std.) disegni parametrici. Configuration oufils Werkzeugbestlickung
Configurazione utensili (Equipement machine - (Maschinenbesttickung - Edifor
* Prozessor Infel (Affrezzaggio macchina - editor outils). Werkzeuge).
e Handels(blicher PC Editor utensili). Macro graphiques de base pour Macro Graphik fiir die
e Monitor: 17" Farbbildschirm Macro grafiche di base per élaborations élémentaires et Ausflihrung von einfachen und
e 3D AGP Videokarte = elaborazioni elementari avancées. fortschriftlichen Bearbeitungen.
o Tastatur ed avanzate. Visualisation graphique Graphische Darstellung der zu
o Mouse s Visualizzazione grafica delle des superficies usinables. bearbeitenden Flichen.
o Bedienoberfliiche Windows facce lavorabili. Importation de fichiers DXF générés ~ Import von DXF Dateien, gestalfet
o Ethernet Karte fir die Nefzverbind Importazione di files DXF par les systémes CAD ou par des durch CAD System oder durch
3 16-Nerzverinaung generati anche da sistemi CAD ~ programmes commerciaux pour la handelsiibliche Programme fir
0 da programmi commerciali réalisation de meubles. die Mdbelfertigung.
per la realizzazione di mobili. Conversion aufomatique de Automatische Ubertragung von

Conversione aufomatica di piu plusieurs fichiers DXF en mehreren DXF Dateien in ISO
@ t d files DXF in programmi ISO. programmes 1SO. Programme.
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CAMPI DI LAVORO E CORSE ® ZONES DE TRAVAIL ET COURSE °® ARBEITSFELDER UND VERFAHRWEGE
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CARATTERISTICHE
TECNICHE

Corsa assi
X-Y-Z

CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES

Course
axes X-Y-Z

TECHNISCHE
DATEN

Verfahrwege
Achsen X-Y-Z

Vlelocitd massima di spostamento assi X-Y-Z

Vitesse maxi déplacement axes X-Y-Z

Max. Geschwindigkeit der Achsen X-Y-Z

416 416 /XL

4090-1775-305 mm | 6090-1775-305 mm - L
7090-1775-305 mm - XL

423 423 L/XL

4090-1775-306 mm | 6090-1776-306 mm - L
7090-1775-306 mm - XL

523

4090-2070-305 mm

el lod

6090-2070-3056 mm - L
7090-2070-305 mm - XL

75-50-256 m/min

75-50-25 m/min

75-50-25 m/min

Piani di lavoro Tables de travail Arbeitstische

Piano di lavoro "TUBELESS": Table de travail "TUBELESS": "TUBELESS" Arbeitstisch: std std std
Pianeffi Barres Tischbalken 6 std - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt 6 std - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt 6 sfd - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt
Ventose 114 x 140 x 100 mm Ventouses 114 x 140 x 100 mm Saugkopfe 114 x 140 x 100 mm 12 sfd - 16-20- opt 16 std - 20-24- opt 12 sfd - 16-20- opt 16 std - 20-24- opt 12 std - 16-20- opt 16 sfd - 20-24- opt
Baftute posteriori Butées arriere Hintere Anschlége 6 std - 8-10- opt 8 sfd - 10-12- opt 6 std - 8-10- opt 8 sfd - 10-12- opt 6 sfd - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt
Battute infermedie Butées intermédiaries Zwischenanschlége 6 sfd - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt 6 std - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt 6 std - 8-10- opt 8 std - 10-12- opt
Battute anteriori Butées avant Vardere Anschldge 6-8-10- opt 8-10-12- opt 6-8-10- opt 8-10-12- opt 6-8-10- opt 8-10-12- opt
Battute laterali Butées latérales Seitliche Anschldge 2 dx 2 sxsfd - 1dx 1 sx opt 2dx 2 sxsfd-1dx 1 sxopt 2 dx 2 sxstd-1dx 1 sxopt
Lame sollevamento pannello Lames de soulevement panneau Werkstlickhebevorrichtung 4 std 2 opt 4 std 2 opt 4 std 2 opt
Tappeto per I'evacuazione di frucioli e sfridi Tapis évacuation déchets et copeaux Spdneforderband opt opt opt

Piano di lavoro "TUBELESS" con predisposizione Table de travail "TUBELESS" avec prédisposition "TUBELESS" Arbeitstisch flir pneumatische opt opt opt

per bloccaggi pneumatici pour blocages pneumatiques Spannsysteme ausgeristet

Piano di lavoro "SCANALATO" Table de travail quadrillée Rastertisch opt opt opt

Capacita pompa per il vuoto

Capacité pompe a vide

Leistung der Vakuumpumpe

90 m3/h sfd - 170-250 m3/h opt

90 m3/h std - 170-250 m3/h opt

90 m3/h std - 170-250 m3/h opt

Testa di foratura

Téte de fraisage

Bohrkopf

Mandrini verticali indipendenti asse X Mandrins verticaux indépendants axe X Unabhéngige Vertikalspindeln X-Achse 8 6 std opt

Mandrini verticali indipendenti asse Y Mandrins verticaux indépendants axe Y Unabhdngige Vertikalspindeln Y-Achse 3 12 6 12

Mandrini orizzontali doppi asse X Mandrins doubles horizontaux axe X Doppel Horizontalspindeln X-Achse 9 2 12 18

Mandrini orizzontali doppi asse Y Mandrins doubles horizontaux axe Y Doppel Horizontalspindeln Y-Achse 1 1 2 4

Passo fra i mandrini Pas entre les mandrins Abstand zwischen den Spindeln 32 mm 32 mm 1 1

Potenza motore Puissance moteur Motorleistung 1x1,5 kW 2x1,5kw 32 mm 32 mm

Velocita di rotazione mandrini Vitesse de rotation mandrins Spindeldrehzahl 4000 rpm 4000 rpm 2x1,6kW  2x1,7kwW
4000 rpm 4000 rpm

Gruppo lama circolare Groupe scie circulaire Sdgeaggregat

Lama circolare integrata nella testa di foratura Groupe scie intégrée téte de percage Sdgeaggregat im Bohrkopf infegriert 1,5 kW - @ 125 mm - 4000 rpm A 1,5 kW - @ 125 mm - 4000 rpm A 1,6 kW - @ 125 mm - 4000 rpm A
Lama circolare con rotazione manuale 0/-90 Groupe scie a rofation manuelle 0/-90 Stgeaggregat mit manueller Schwenkung 0/-90 1,1 kW -@ 115 mm - 6000 rpm 2 1,1 KW - @ 115 mm - 6000 rpm 2-3 1,1 kW - @ 115 mm - 6000 rpm 2
Lama circolare con rotazione pneumatica 0/-90 Groupe scie @ rotation pneumatique 0/-90 Stgeaggregat mit pneumatischer 1,1 KW -@ 115 mm - 6000 rpm 2 1,1 KW -@ 115 mm - 6000 rpm 2-3 1,1 kKW - @ 115 mm - 6000 rpm 2-3
Schwenkung 0/-90 3 kW - @ 180 mm - 9000 rpm 2 3 kW - @ 180 mm - 9000 rpm 2 3 kW - @ 180 mm - 9000 rpm 2
Gruppi di fresatura Groupes de fraisage Friisaggregate Index Index Index
Eletiromandrino 8 kW raffreddato ad aria i 3 idi A qi Luftgekiihltes Frésaggregat 8 kW 1000 24000 rpm 12| @1 1000 24000 rpm 12| @21 1000 24000 rpm 12| @1
Cono IS0 30 glgg;r(l)g(])oggnn de 8 kW a refroidissement & air Kone 130 30 - O B
Eleftromandrino 8 kW raffreddato ad aria Elecfromandrin de 8 KW & refroidissement & air Lufigekiinltes Frésaggregat 8 kW 1000 24000 rpm 12| @1 1000 24000 rpm 12| @1 1000 24000 rpm 12| @»1
Cono HSK-F63 Cone HSK-F63 Kone HSK-F63
Elefiromandrino 14 kW raffreddato a liquido Electromandrin de 14 KW & refroidissement liquide Frdsaggregat mit Flussigkeitsumlaufkiihlung 1000 24000 rpm 1-2 | £ 1 1000 22000 rpm 1-2 | £ 1 1000 22000 rpm 12 | £ 1
Cono HSK-F63 Cone HSK-F63 14 kKW - Kone HSK-F63
Eletromandrino 17 kW raffreddato a liquido i g idi iaui Frdsaggregat mit Flussigkeitsumlaufkiihlung - 1000 15000 rpm 1] £ 1000 15000 rpm 1| 1
Gono HSK-E63 I(E}I(&)ag;r(})_lrg&nggg de 17 kW a refroidissement liquide 17 KW Kone HSK-EG3
Gruppo fresatore con rinvio angolare orizzontale 3 kW Groupe de fraisage harizontal a renvoi d'angle de 3 kW Frisaggregat 3 kW mit Winkelgefriebe (horizontal) 9000 rpm A-P 9000 rpm A-P 9000 rpm A-P
Gruppo fresatore con rinvio angolare orizzontale i i g i g Frisaggregat 3 kW mit neigbarem 9000 rpm A 9000 rpm A 9000 rpm A
inclinabile 8 da 3 kW e S L i L Winkelgefriebe 8 (horizonfal)
Gruppo fresatore orizzontale a una uscita 2,2 kW Groupe de fraisage horizontal de 2,2 KW & une sorfie Frasaggregat 2,2 kW mit einem Ausgang (horizontal) 18000 rpm A-P 18000 rpm A-P 18000 rpm A-P
Gruppo fresatore orizzontale a una uscita 3 kW Groupe de fraisage horizontal de 3 KW & une sorie Frasaggregat 3 kW mit einem Ausgang (horizontal) 18000 rpm P 18000 rpm P 18000 rpm P
Gruppo fresatore orizzontale i i Neigbares Frisaggregat 18000 rpm A 18000 rpm A 18000 rpm
inclinabile 0 -6 da 2,2 kW LS e o 2,2kW 0 6 (horizontal)
©» - Rotazione asse "C" a cinghia © - Rofation axe "C" & couroie @©® - Rotation der C-Achse mit Riemen index 360 index 360 index 360
£ - Rofazione asse "C" a ingranaggi e Rofation axe "C" & engrenages £¥= - Rotation der C-Achse mit Zahnstange index 360 index 360 index 360
Gruppo di anubatura Groupe de fichage Anuba-Bandeindreheinheiten g opt 243 opt 243
P
P P —
P FE ;
L | & s 3
I = ' 2
& Eale
A f 1 % 1
— 1
A
Controllo numerico e software Commande numérique et software Numerische Steuerung und Software .
Confrollo numerico CN PC Commande numérique CN PC CN PC numerische Steuerung sfd std std -
Masterwork Masterwork Masterwork std std std
MW 310 MW 310 MW 310 std std std
Peso netto i Nettogewicht 3800 kg 4800 kg - L 3800 kg 4800 kg - L 4000 kg 5000 kg - L
kol 2 5600 kg - XL 5600 kg - XL 5800 kg - XL

(opt) = Optional.  (std) = Standard.  (-) = Non previsto / Non prévu / Nicht vorgesehen




ISO 30 HSK

185

150

:_| 160 Max
17

I I é 2
e 5 8 =
: ﬁj : N =
3 ' = el o ]
jmmy jmmy jmmy
INSTALLAZIONE E TRASPORTO ©® INSTALLATION ET TRANSPORT ° INSTALLATION UND TRANSPORT
416/423 523
416/423L | 523 L
Installazione Installation Installation 419/423 X n5 23 X1
Potenza eleftrica media installata Puissance élecfrique moyenne installée Installierte durchschnittliche kVA Leistung 30 kw 40 kW
Pressione d'esercizio impianto pneumatico Pression d'exercice circuit pneumatique Befriebsdruck der pneumatischen Anlage 78 aim 78 afm
Consumo aria compressa per ciclo Consommation air comprimé par cycle Druckluftverbrauch je Arbeitszyklus 100 NI/min 100 NI/min
Bocchetta di aspirazione superiore Bouche aspiration supérieure Oberer Absaugstufzen @ 250 mm @ 250 mm
Bocchette di aspirazione fappefo moforizzato  Bouches aspiration fapis motorisé Absaugstuizen des Spéneférderbandes @120 mm ? 120 mm
Velocitd aria di aspirazione Vifesse air aspiration Absauggeschwindigkeit 2530 m/sec 2530 m/sec
Consumo aria di aspirazione Consommation air aspiration Luftverbrauch 6500 m3h 6500 m3h

7050 - 9050 L - 10050 XL

DIMENSIONI DI INGOMBRO ¢ DIMENSIONS ® MASCHINENABMESSUNGEN

600

: I I :

) — I :

=— ——| 3

[ n OI

o 0
: H 5

8250 - 10250 L - 11205 XL

416 -423 -523

7575 - 9600 L - 10600 XL

1300
|

0 1 - 1 g
i i ;

— I i e

i j ] B
&

3



mastertiood

Via Romania, 18/20

47900 Rimini - [TALY

Telephon + 39 - 0541 745211
Telefax + 39 - 0541 745350
http:/ /www.masterwood.com
E-mail: soles@masterwood.com

Le illustrazioni e i dati contenuti nel presente prospetto non sono impegnafivi.
Les illustrations et les données contenues dans ce dépliant ne nous engagent pas.
Die in diesem Prospekt vorhandenen Abbildungen und technischen Daten sind unverbindlich.
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