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CNC-gesteuerte




Die Grundlagen des Erfolgs

RECORD 220 wurde fiir das zukunftsorientierte
Unternehmen entwickelt, das sich den modernen
Fertigungsanforderungen stellt; diese Maschine hat
nichts mit den herkdmmlichen CNC-gesteuerten
Fras- und Bohrautomaten gemein: nach dem
Grundsatz der modernen Bearbeitungszentren
ermdglicht sie einen wahren Universaleinsatz.
Dieser komplette, leistungsfahige und schnelle
Automat besitzt auBerordentliche Fahigkeiten beim
Frasen, Bohren und anderen zusétzlichen Bearbei-
tungen; dadurch ist er ein absoluter Meister,
ganz besonders bei kleinen Fertigungslosen.

Die mit Hilfe der modernsten rechnerunterstitzten
Hilfsmittel konstruierte RECORD 220 ist extrem
verwindungssteif; sie ermoglicht dadurch die
Ausfiihrung besonders schwieriger und komplexer
Frasungen sowie anderer Bearbeitungen und
gewahrleistet eine auBerordentliche Fertigungs-
Préazision bei starker dynamischer Beanspruchung.

RECORD 220 ist mit einer direkt bei SCM
entwickelten Elektrospindel (10 oder 15 PS) ausge-
stattet, um unter den schwierigsten Arbeitsbedin-
gungen die notwendige Leistung sicherzustellen.

Besonders anspruchsvolle Frasarbeiten, welche
zahlreiche Arbeitsgange erfordern, werden durch
das direkt neben dem Hauptaggregat angeordnete
Werkzeugmagazin schnell und problemlos
durchgefiihrt.

Die zahlreichen Bearbei-
tungen, wie Bohrun-
gen und andere Zu-
satzbearbeitun-
gen, werden
schnell und
prazise aus-
gefthrt: die
Arbeits-
aggregate
sind kom-
promiflos
flr intensive
Arbeit aus-

gelegt.

Die Uber
leistungsstarke burs-
tenlose Drehstrom-
Motoren ausgefihrten
Bewegungen werden durch eine

CNC-Steuerung mit hervorragenden Interpolations-
Eigenschaften gesteuert, welche fir maximale
Prazision und absolute Schwingungsfreiheit sorgt.

Die CNC-Steuerung ist einfach und frei program-
mierbar; der einfache und unmittelbar verstandli-
che Dialog mit dem Bediener setzt der Arbeit keine
Grenzen.




RECORD 220

Universeller Einsatz

Der spezielle und exklusive Universal-Arbeitstisch gestattet die
sichere und problemlose Bearbeitung samtlicher Werkstticke in
jeder Position und bietet groBte Vielseitigkeit beim Aufspannen
der Werksttcke:

- Aufspannen durch direktes Vakuum fir Frasungen auf der
Oberseite des Werksticks

- Aufspannen durch Vakuum fir Durchgangsfrasungen ohne
Einsatz von Spannschablonen

- Aufspannen durch Vakuum mit Hilfe von zusétzlichen Saugnéapfen
flr besondere Frasarbeiten

- Mechanische oder pneumatische Aufspannung fir schmale und

dicke Werkstlicke bei besonders komplexen Frasarbeiten.
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Das Vakuum zum Aufspannen der
Werkstlcke ist durch das interne
Kanalsystem auf der gesamten
Tischflache verfugbar.

Durch die speziellen Nuten kann die
Gummidichtung direkt eingesetzt
werden, wodurch die rasche
Anpassung an jede Werkstlck-
Geometrie ermoglicht wird.
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Multifunktioneller Universaltisch

Eine i.iisimQ fiir jé-de 'Alllfs"p'annanfo”rderung

Als Alternative zum "MODULSET"-System
kénnen spezielle Saugnapfe auf der gesamten
Tischflache frei angeordnet werden;

das Vakuum wirkt ohne AnschlufBleitungen
vom Tisch Uber die Saugnapfe direkt auf das
Werkstck.

"‘) Das Werksttick kann vom Tisch angehoben
und dank "MODULSET" genau auf-
gespannt werden: mit einer Reihe von
zusammensetzbaren Modulen, die in die
Nuten des Universaltisches eingesetzt
werden, kann die Werkstiickgeometrie
schnell und genau hergestellt werden.
Werkstiickspannschablonen sind nicht

erforderlich.

Bei komplexen Bearbeitungen von
schmalen und dicken Werkstlcken kann
die Schablone problemlos auf dem
Universaltisch befestigt werden, der auch
zum Anschluf8 von Pneumatikzylindern
vorgerdistet ist.

Eine Reihe von versenkbaren,
CNC-gesteuerten, pneumatischen Anschlagen
gestattet die genaue Aufnahme der Werkstucke.




RECORD 220 TVS

Durch den auBerst schnell
ausrlstbaren Tisch mit tragenden
Saugnapfen TVS (Tubeless Vacuum
System) lassen sich die unterschied-
lichsten Anforderungen
kombinieren: Bearbeitung von ver-
schiedenen Formen und Maf3en bei
kleinen Fertigungslosen oder Einzel-
Teile mit minimalen Ristzeiten.

- Die problemlose, schnelle und
sichere Anordnung der Saugnépfe
ermoglicht die rasche Anpassung
an jede Werkstiickgeometrie.

- Selbst die komplexesten Durch-

gangsfrasungen werden mit direkt

auf den Saugnapfen aufgespann-
tem Werkstlick und ohne stérende

AnschluBleitungen ausgefihrt.

- Verwindungssteifigkeit und
Prazision werden durch den
robusten Aufbau der
Tragerschienen-Saugnapf-Einheit
gewahrleistet, die auf
Prismenfiihrungen mit
Kugelumlaufsspindeln lauft.

- Der Arbeitstisch wird durch ein
motorisch angetriebenes Band zur
Abfuhr der Bearbeitungsabfalle
standig sauber gehalten.

Tubeless Vacuum System

Durch die Vakuumversorgung der Saugnapfe
ohne AnschluBleitungen werden die Uberlage-
rung von Leitungen und Stérkonturen mit dem
Werkzeug vermieden.



Technisch uberiegen

CNC-gesteuerte versenkbare
pneumatische Anschlage zur genauen
Aufnahme der Werkstiicke.

Die hohe Bearbeitungsqualitat und Prézision werden
durch die duBerst robuste Auslegung der Tragerschienen
und Saugnéapfe erzielt, die auf Prismenfihrungen mit

Kugelumlaufspindeln laufen.

Durchgangsfrasungen mit
direkt auf dem Saugnapf
befestigten Werkstlick.

Motorisch angetriebenes
Band zur Abfuhr der
Bearbeitungsabfalle und
fir maximale Sauberkeit
bei der Arbeit.



aggregat

Eine sichere Losung fir alle
Bearbeitungsanforderungen

Lo

e Vollsténdig hinsichtlich der Funktionen: Vertikal- und Horizontalfrésen und -Bohren in
verschiedenen Winkelstellungen, Sédgeschnitte, dank:

- leistungsstarker Vertikalspindel mit automatischem Werkzeugwechsler mit
10 Werkzeugen,

- Bohraggregat mit 10 unabhangigen Vertikalspindeln und 6 unabhéngigen
Horizontalspindeln,

- schwenkbarem Horizontalaggregat flr Fraser und Sageblatter.

e Leistungsstark durch die Elektrospindel mit 10 oder 15 PS.

e Verwindungssteif durch den ausdricklich fir starke Spanabnahme bei hoher
Prazision entwickelten Aufbau.

e Schnell, weil das Fraswerkzeug taktzeitunabhangig wahrend der Bohrarbeit
gewechselt wird.

e Flexibel, weil eine Vielzahl von Werkzeugen eingesetzt werden kann: Fréser,
Sageblatter, Schleifschuhe, Winkelgetriebe, Mehrfachkopfe direkt auf Werkzeugwechsler.



Elektrospindeln von SCM

Eine Frage der Qualitat

Die Elektrospindeln sind eines der wichtigsten Bestandteile eines
Bearbeitungszentrums, da besonders stark beansprucht und
verschleilgefahrdet; deshalb widmet SCM der Konstruktion und
Entwicklung dieser Einheiten besondere Aufmerksamkeit und sorgt
fur die standige Uberwachung des werksinternen
Fertigungsprozesses.

Extrem
I leistungsstark
Hohe Leistung bereits

L bei niedrigen
Drehzahlen durch die
T perfekte
: . : Dimensionierung der

0 ‘ T2oos | 18000 Rem Elektrobauteile und der
7 . statischen
- Antriebsumrichter.

Absolut
gerauscharmer
Betrieb

da keine Lufterrader zur
Kihlung eingesetzt werden.
ldeale Kithlung

Ideale Kiihlung unabhangig
von den Einsatzbedingungen
mit Hilfe des
Absaugluftstroms.

Montage- und Priifraum

Alle Elektrospindeln werden nach dem
Zusammenbau auf Prifstande montiert,
welche die tatsachlichen Einsatzbedingungen
reproduzieren, und werden einem

strengen Prifablauf unterzogen, bei

dem standig Temperaturwerte,

Vibrationen, Stromaufnahme und
Gerauschpegel gemessen werden.

Die Daten werden von
einem Rechnersystem
verarbeitet, welches
eventuelle
UnregelmaBigkeiten
umgehend meldet; nur
die Elektrospindeln,
die den strengen
technischen
Anforderungen
entsprechen, werden
in die Maschinen
eingebaut.

Integriertes
Absaugsystem

Die Spane werden durch die
auf 360 Grad wirkende
Saugluft aus allen Richtungen
abgesogen.

Entsprechend der
Werkzeuglange tGber CNC-
Steuerung hohenverstellbare
Absaughaube.




Automatischer Werkzeugwechsler
Alle Werkzeuge stindig einsatzbereit

SCM hat sich als erster fir den
automatischen Werkzeugwechsler bei
CNC-gesteuerten Frasmaschinen
entschieden. Dank einer Erfahrung von
tber 15 Jahren gewahrleistet der
Werkzeugwechsler von SCM:

o Zuverlissigkeit, da in Gber 2000
Exemplaren gebaut, die unter den
verschiedensten Einsatzbedingungen
arbeiten.

o Geschwindiglkeit, da direkt am
Arbeitsaggregat befestigt; dadurch
kénnen die verschiedenen Werkzeuge

ohne Nebenzeiten gewechselt werden,

da das Verfahren von der
Arbeitsstellung zum Magazin wegfallt.

o Vielseitigkeit, weil Fraswerkzeuge,
Schleifwerkzeuge, Sondereinheiten
mit Winkelgetrieben zum Bohren,
Frasen und Sagen aufgespannt
werden kénnen.

Automatische
Werkzeugspannung,
schnell und sicher

Dies ist das Herz des
Werkzeugwechslers:

es besteht aus einem speziellen
CNC-gesteuerten System, durch
das das Werkzeug schnell

und sicher in die Spindel
eingespannt wird.

Sicherheit

Ein Uberwachungssystem priift,
ob alle Schritte des Ablaufs
korrekt durchgeftihrt werden
und gibt sodann das
Freigabesignal zur Fortsetzung
der Bearbeitung.




Die Einheit besteht aus:

(. Das kompakte Bohraggregat mit unabhangigen Spindeln, mit einem - 10 unabhéngigen Vertikalspindeln in

verwindungssteifen, speziell entwickelten Aufbau fiir Bohrungen in Doppel-T-Anordnung zur schnellen
Massivholz, ist vertikal unabhangig tiber CNC-Steuerung verfahrbar. Ausflihrung von Bohrungsreihen, Montage-
Es sorgt fir hochste Bohrgeschwindigkeit auch wéhrend des Werk- Bohrungen und Bohrungen allgemein
zeugwechsels und eine erhebliche Senkung der Arbeitszeiten. - 4 unabhangigen horizontalen

Bohrspindeln in X Richtung
- 2 unabhangigen horizontalen
Bohrspindeln in Y Richtung.

Mehr Leistung bei 6rli:hiélbearbeitungen

"HTE

Spezielles Horizontalaggregat “Universal” 1 ! ] ]

_» mit einer oder zwei Aufnahmen flr Fraser —
‘@ oder Sageblatt: |

- Ausfrasungen flr SchlieBbleche, Stulp- und !
SchloBkasten bei Tlren und Fenstern;

- Horizontale Formbearbeitungen auf
Rahmen, M&bel- und Stuhlteilen, usw.;

- Ségeschnitte an Massivholz, Spanplatten und
MDF-Teilen fir Treppenstufen, Stuhl- und
Mobelteilen, Tischen, usw.

- Bohrungen bis zu einer Tiefe von 150 mm

Hauptmerkmale:

- Aufnahme von Werkzeugen mit
Zylinderschaft von 3-20 mm;

- Aufnahme von Sageblattern mit einer
Bohrung von 45 mm
(max. Sageblattdurchmesser 250 mm);

- Motorstérke bis 7,5 PS;

- Drehzahl von 900 bis 18000 UpM

Drehung des Aggregats:

- pneumatisch zwei Positionen 0°-90°

- zwei Positionen 0°-180°

- stufenlos tiber CNC-Steuerung 0°-270".




VECTOR
Hohere Flexibilitit bei Winkelgetriehen

Die VECTOR-Achse wurde von SCM fUr eine

Anforderung entwickelt, die immer dringlicher wird:

alle Bearbeitungen durchzufthren, fir die

Winkelgetriebe erforderlich sind, die jedoch auf

demselben Werkstlck in verschiedene Richtungen

(0°-360°) gedreht werden mussen.

Mit VECTOR konnen auf jedem Werkstlck

Bohrungen, Frasarbeiten, Stemmarbeiten und

Schnitte in alle Richtungen ausgefiihrt werden,

ohne dal} das Werkstlick anschlieBend erneut

aufgelegt werden mufB. Die auf3erordentliche

Prazision und die

Kombinationsmoglichkeit mit

dem Werkzeugwechsler sichern

hochste Qualitat auch bei
besonders komplexen =

Bearbeitungen. ‘/S)

RECORD 220 bietet eine reichhaltige Auswahl an Sonderaggre-
gaten flr Fras- und Bohrarbeiten in der Horizontalachse und in
verschiedenen Winkelstellungen flr Sageschnitte, Stemmarbei-
ten, gesteuert Uber Maschinensteuerung.




TILTING
Modernste Technik zur Herstellung von gekriimmten Werkstiicken

Fur die normalen
Bearbeitungszentren ist die
Anfertigung von gekrimmten
Elementen wie Schranktdren,
Stuhllehnen und montierten
Stuhlteilen, Einfassungen mit
Doppelkrimmung, usw.
problematisch, wenn sich der
Neigungswinkel des
Werkzeugs standig andert,
um dem Profil des
gekrimmten Werksticks
folgen zu kénnen.

Mit der TILTING-Achse von
SCM (Option) kann die
CNC-gesteuerte Spindel bis zu
+/- 45° geneigt werden.
Somit ist das Umfalzen,
Einschneiden, Ausschneiden,
Bohren und Schleifen eines
jeden gekrimmten
Werkstticks moglich, wobei
die Programmierung so
einfach ist, wie bei einem
normalen, ebenen Werkstlck.
Eine direkt von SCM
entwickelte spezielle Software
steuert automatisch die
Interpolation der Drehachse
mit den anderen
Linearachsen.




Das Untergestell von RECORD 220 besteht aus
einem robusten, stark verrippten Monoblock-Aufbau und
ist in der Lage, starken Beanspruchungen bei Arbeit und
Beschleunigung standzuhalten. Durch diesen Aufbau
kénnen mit RECORD 220 Hochstleitungen unter den
schwierigsten Einsatzbedingungen erzielt werden.

Die Prismenfithrungen
Prismenflihrungen mit vorgespannten
Kugelumlaufspindeln, um hochste Steifigkeit und
Gleitfahigkeit fir ein hohes Finish unter allen
Arbeitsbedingungen zu
gewahrleisten.

Feste Antriebsspindeln

Feste Spindeln sind an beiden Enden mit Hilfe von
Drehmuttern gespannt, die mit dem Motor mittels eines
starren Antriebs verbunden sind. Sie sorgen dafir, daf}
wahrend der Bewegungen keine Vibrationen auftreten
und daf gleichzeitig bei Umkehrung der
Bewegungsrichtung schnell beschleunigt werden kann;
sie garantieren somit hochste Prazision.



Die CNC-Steuerung
Einfache und schnelle Programmierung

Die CNC-Steuerung von RECORD 220 gehdrt zur
neuen Generation der Mikroprozessor-Steuerungen
mit hoher Rechengeschwindigkeit,

welche hessere Interpolationseigenschaften
aufweisen und eine einfache und unmittelbare
Bedienung ermdoglichen.
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Die Hauptmerkmale der Steuerung sind:

- 32-Bit-Mikroprozessor fiir hochste
Rechen- und Programmausfiihrungs-
Geschwindigkeit.

- Multitasking, damit die Programmierung
auch bei arbeitender Maschine
vorgenommen werden kann.

- 10,5"-Flussiggkristall-Farbmonitor nach
dem neuesten Stand der Technik mit
hoher grafischer Auflésung.

- PC-maBige Tastatur mit komplettem
Tastensatz.

- Grafische Anzeige der Geometrie des pro-
grammierten Werkstlcks und dynamische
Anzeige des Werkzeugweges bei der
Arbeit (sowohl auf der Oberflache
als auch in der Starke des Werkstiicks).

- Programmierung mit Aufruf der Unter-
Programme aus jedem Hauptprogramm.

- Parametrische Programmierung mit
mathematischer Berechnung
(139 Variable verfugbar).

- Ein-/Auslesen der Programme Uber
serielle Schnittstelle am Bedienfeld.

- Moglichkeit eines Diskettenlaufwerks mit
integriertem Windows-kompatiblem PC.

- Automatische Ansteuerung des
Werkzeugmagazins.

- Automatische Korrektur des Werkzeug-
Durchmessers und der Werkzeuglénge.

- Programmierbare Bearbeitungs-
Geschwindigkeit mit Bremsung zur
Optimierung der Bearbeitungsqualitat.

- Direkte Programmausfiihrung tber
externen PC.

- Automatische Steuerung der Beschleuni-
gung aufgrund des Verfahrweges zur
Optimierung der Bearbeitungsqualitat.

- Zoom-Funktion zur Anzeige von
Einzelheiten.

- "Override" zur getrennten Regelung der
Achsgeschwindigkeit und der
Spindeldrehzahl.

- Editiermodus zur Programmkorrektur
wahrend der Bearbeitung.

- MDI-Modus (Teilautomatik) zur
Schnellprogrammierung von
Versuchszyklen ohne Speicherung.

- Integrierter PC zur schnellen und sicheren
Steuerung der Arbeitszyklen der Maschine.




Das leistungsfihige und innovative
CAD-System zum Zeichnen, Rechnen,
Selbstiernen und Programmieren.

Mit ASTROCAD, wird allerhdchstes Niveau hinsichtlich

Einsatzmoglichkeiten und Leistung erzielt:

e Zeichnet das Werkstiick und ermittelt gleichzeitig ftr
jedes seiner Einzelteile samtliche auszufihrenden
Bearbeitungen v

e Erstellt direkt das CNC-Programm, wahrend das
Werkstlick gezeichnet wird.

e Flhrt schnell Parameterzeichnungen mit
entsprechendem CNC-Programm aus.

e Fihrt automatisch Taschen, Aushéhlungsarbeiten,
zuvor konfigurierte Zyklen und Unterprogramme aus.

e Ermaglicht die Anderung der Werkstlickzeichnung und
die automatische Anpassung des CNC-Programms.

e Simuliert Werkzeugweg und Arbeitszyklen; das
Programm kann daher Uberprift werden, bevor es
ausgefthrt wird.

e Berechnet die Bearbeitungszeiten.

Automatisches
Programmiersystem

ICAD - CAASTRO\DRWIARABOO1.DRW
M

T [ oy

e Berechnet die Kosten der bearbeiteten Werkstticke.

e Lernt die mit einer Zeichenmaschine oder einem

- Digitizer ermittelten geometrischen Werte, ausgehend
von einer Vorlage oder einer mafstabgerechten
Zeichnung.

ASTROCAD kann mit AUTOCAD kombiniert oder mit

einem beliebigen DXF-CAD-System gekoppelt werden,

um eine vollstdndige Integration zwischen der kreativen

Phase des Konstrukteurs und Zeichners im Biro und der

Ausfihrungsphase des Maschinenbedieners zu erzielen.

ASTROCAD ist maschinenintegriert.

Nach der Zeichenphase wird das Programm direkt ohne

weitere Informationen erstellt: Astrocad "kennt" die

Maschinencodes, da die Zusammensetzung

gespeichert ist.

ASTROCAD ist einfach zu bedienen, weil samtliche

Funktionen durch Fenstertechnik und Symbole (lkonen)

gefiihrt sind. Zum Einsatz von Astrocad wird nur ein

marktiblicher Windows-PC bendtigt (nicht im

Lieferumfang von SCM enthalten).

ROUTOLINK

Einfacher und gefiihrter Dialog zwischen Benutzer und Maschine

ROUTOLINK ist die in der CNC-Steuerung integrierte
Benutzeroberflache von SCM, welche die problemlose
Bedienung der Maschine auch ohne Kenntnis der
Maschinencodes ermoglicht.

In Fenstertechnik mit entsprechenden auf Bildschirm
angezeigten Symbolen wird der Bediener in logischer
Reihenfolge bei der Wahl der gewiinschten
Maschinenfunktion unterstitzt.

ROUTOLINK ist mit einem internen CAD-System
ausgestattet, mit dem einfache Geometrien gezeichnet
und in Echtzeit automatisch Teileprogramme erstellt
werden kénnen.
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Abmessungen

. -
i 8
8 5 S
N S 3 IE BN an
~N I _ S " T ’__7
| ;| L R i
3050
o Absaugstutzen
Technische Daten

Arbeitsbereich des Frasaggregates 3180x1250 mm  Bohraggregat
Arbeitsbereich aller Aggregaten 2860x1160 mm - 10 unabhéngige Vertikalspindeln ( .
Werkstickhohe 320 mm - 6 unabhangige Horizontalspindeln !
Laufwege X-Y-Achse 3250x1300 mm - Drehzahl 3000 UpM
Beschleunigung X-Y-Achse 2 m/s - Motorleistung 3,5 PS
Verfahrgeschwindigkeit im Eilgang X-Y-Achse 45m/min - Vertikaler Laufweg jeder Spindel bei pneumatischer Auslésung 60 mm

- Laufweige Z Achse 320 mm
Frasaggregat Horizontalaggregat
- Elektrospindel 1SO 30 - Drehzahl bis 18000 UpM
- Drehzahl 900+18000 UpM - Leistung bis 7,5 PS
- Leistung 10 PS bei 12000 UpM - Vertikaler Laufweg des Aggregats bei pneumatischer Auslésung 300 mm

- Laufweg Z-Achse
- Verfahrgeschwindigkeit im Eilgang

300 mm
45m/min

Durchmesser des zentralen Absaugstutzens @ 150 mm
Saugluftgeschwindigkeit 30 m/sec
Saugluftverbrauch 2000 m*/h
Druckluft 7 bar
Druckluftverbrauch 50 NI/min
Dreiphasenversorgung 380V/50Hz
Anschluf3leistung 22 KW
Gewicht 7500 kg

In diesem Katalog sind die Maschinen mit Sonderzubehér dargestellt. Die Firma behélt sich das Recht vor, die Daten und MaBe ohne Vorankiindigung zu
&ndern, ohne dabei fir die EG-Ausfiihrungen die durch EG-Bescheinigungen Sicherheit zu beeinflussen.

Die Maschine wird (in den vorgesehenen
Léandern) entsprechend den EG-RICHTLINIEN

mit den folgenden Teilen geliefert:
- Hinweisschilder an der Maschine-

Bedienungs- und Wartungsanleitungen,
- Elektrische Notaus- schalteinrichtungen,
- Elektrische Bauteile und Warneinrichtungen,

' GERAUSCHEMISSION

das konnen Sie verlangen

Im Leerlauf . "
RECORD 220 ohne Aealiung Bei der Arbeit
Durchschnittlicher Schalldruckpegel
an der MeBflache 67,7 81,8
dB (A)
Durchschnittlicher
Schalleistungspegel 86,7 [0,5] 100,8 [12,0]
dBW (A) [mW (A)]
Schalldruckpegel
am Arbeitsplatz 67,7 84,4 [91,0]
dB (A) [dBmax]

- Schutzeinrichtungen gegen Gefahren durch
bewegliche Teile,

- und gegen Gefahren durch
herausgeschleuderte Teile,

- Absperr- und Sicherheitseinrichtungen zur
Verhinderung des Zugangs zu
Gefahrenbereichen.

)
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SCM ist seit Uber 40 Jahren als Herstel-
ler von Holzbearbeitungsmaschinen tétig
und bildet gleichzeitig den historischen Kern
der gleichnamigen Gruppe.

Diese gehort mit 2300 Beschéftigten, 27 angeschlos-
senen Firmen, 16 Produktionsstat-

ten und einem Exportanteil von

70 % seiner Gesamtproduktion

zu den weltgrofBten Herstellern

der Branche.

SCM produziert die grofte Palette
von Werkzeugmaschinen fir die Wei-
terverarbeitung von Holz.

Die Konstruktion aller Maschinen erfolgt

mit Hilfe von CAD-Systemen und die
Produktion mit modernster Fertigungs-und
Steuerungstechnik. :

In der ganzen Welt sorgen spezialisierte SCM-
Techniker fur einen kompletten Kundendienst, der
auch ein Ferndiagnose-System (ber Computer und
ein engmaschigen Netz von Ersatzteile
AuBenlagern umfaft.

SINCERT

UNIENISO - 9001-108

SCM-Kunden kénnen nunmehr auch auf den
kiirzlich eingerichteten Service “Zufriedene
Kunden” zahlen: Ein fester Ansprechpartner bei
allen Belangen.

SCM kann auch von konzerneigenen Strukturen

Gebrauch machen: CSR -
Consorzio Studi e
Ricerche und CSR Training
: Centre.

Das CSR - Consorzio Studi e Ricerche
verfligt Uber modernste
Versuchseinrichtungen und ein
Larmforschungslabor mit
nahezu schalltotem Raum zur

" Gerauschpegeluntersuchung.

Dadurch erfillen séamtliche Maschinen auch die
strengsten intenationalen Sicherheits-, Ergonomie-
und Umwelt- sowie Gesundheitsschutzvorschriften.

- Das CSR Training Centre ist eine Berufsschule zur
Ausbildung von Fachleuten fir die
Holzindustrie aus aller Welt.
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' SCM spa
Via Emilia, 71
47037 Rimini - Italia
Tel. 0541/700111
Fax 0541/700181
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