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TECH 90 SUPER

DIE CNC-GESTEUERTE MASCHINE |
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PUNKT FUR PUNKT
STARKE UND PRAZISION
IN KURZESTER ZEIT

QUALITAT BEI DER BEARBEITUNG
UND DAUERHAFTE -
ZUVERLASSIGKEIT

Beweglicher Stander des
Arbeitsaggregats in stabiler
Monoblockbauweise; der Antrieb
erfolgt tiber Gleichstrommotoren und
hochprazisen Kugelumlaufspindeln.
Der Stander lauft auf Langsfihrungen
und prazisen Kugelumlauflagern, die
zwecks hochster Stabilitat und
einwandfreiem Lastenausgleich in
passendem Abstand angeordnet sind.

HORIZONTALBOHRARBEITEN IN

DER Y-ACHSE VON LINKS UND
RECHTS

Option: Die zusatzliche
Horizontalspindel auf dem
Horizontalbohrkopf ermoglicht auch
~Béhrarbeiten auf einer Seite dér
Y-Achse.

PRAKTISCHER UND
ZUGANGLICHER ARBEITSTISCH

ZUR OPTIMALEN AUFSPANNUNG
DER PLATTEN

Die auflagen, die gelagert auf prazisen
Rundfiihrungen laufen, erlauben eine
schnelle Positionierung des
Arbeitstisches. Die Haftung der

Platte auf dem Arbeitstisch wird

durch Hartgummieinsétze

gewahrleistet, die auf entsprechenden
Fiihrungen montiert und dadurch
problemlos auswechselbar sind.

Die Vakuumsauger sind zwecks P
maximaler Wirksamkeit mit Filter Q
versehen.




BEARBEITUNG VON SCHMALEN
TEILEN

Zusétzliche Sauger ermdglichen die
Bearbeitung auf allen Seiten des
Werkstiicks, auch bei besonders
schmalen Teilen. Dank der
pneumatischen Anschlage zum
Aufspannen von schmalen
Werkstiicken, kann das Werkstiick
auch auf der Oberseite bearbeitet
werden.

BEARBEITUNG IM
WECHSELFAHREN

Die beiden Arbeitsbereiche der Maschine
gestatten eine kontinuierliche Arbeit
(Eingabe und Entnahme der Platten) ohne
Unterbrechung des Arbeitsablaufs.
Spezielle, einfach verstellbare Saugtische
erméglichen Arbeiten im Durchlauf bzw.
Umfalzarbeiten auf der Platte.
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EINFACHE UND
LEISTUNGSSTARKE
NUMERIKSTEUERUNG

Durch den Einsatz eines 32-Bit-
Mikroprozessors der neuesten
Generation sind verschiedene,
zusatzliche Anwenderfunktionen
verfligbar, welche die Arbeit des
Bedieners erleichtern und
beschleunigen:

e Graphik- und Syntaxhilfen sowohl
fur Frés- als auch fiir Bohrarbeiten
e Einfache Funktionen direkt (iber
Bedienpult abrufbar

e Absolut- und Inkrementalwerte

o Automatische Uberwachung der
Arbeitsgeschwindigkeit auf komplexen
Bahnen

o HOLD-Funktion zum Anhalten der
Fréasarbeit ohne Beschadigung des
Werkstlckes

e 128 KB Basis-RAMDISK

BIT UM BIT
VEREINFACHTE FUNKTION DURCH DIE ELEKTRONIK
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TASK: DAS CAD/CAM-
SYSTEM VON SCM FUR
SEKUNDENSCHNELLE
PROGRAMMIERUNG

TASK ist ein anwendungsspezifisches
CAD/CAM-System zur Verwaltung der
Maschine (iber Personal Computer mit
Hilfe eines integrierten CAD fir den
graphischen Teil.

TASK erlaubt die einfache und
schnelle Erstellung von Bohrbild-
und Frésbahn-Programmen. Alle
Daten zur Bearbeitung von
Einzelteilen oder Losen werden
némlich in Programmform verwaltet:
o Plattenabmessungen

o Einzel- oder Reihenbohrungen

o Umfalzarbeiten

o Nutfrasarbeiten

o Werkzeugwahl

o Arbeitstiefe

Das integrierte CAD erméglicht die
Dateneingabe Uber die Tastatur oder -
bei komplexen Profilen - durch die
Maus. Die durchgefihrte Arbeit kann
durch den simulierten
Programmlauf auf Bildschirm
Uiberprift werden; auf dem Bildschirm
kénnen ferner die Werkzeuge bei der
Arbeit und die Arbeitszeiten
dargestellt werden. Die parametrische
Programmierung ermdglicht die
sofortige Aktualisierung des
Programms bei Anderung der
Plattenabmessungen.

OPTIMIERUNG

Nach der Programmierung wird der
gesamte Arbeitsablauf sowohl
aufgrund der Verstellungen des
Arbeitsaggregats in der X- und Y-
Achse als auch aufgrund des
Vertikalhubs des Arbeitsaggregats in
der Z-Achse optimiert.

£ Canfig, =
1 TECHI0S

1 - Inporta configurazione
5

3 - Inporta attrezzaggio

4 - Operazioni su attrezz.
5 - Uelocita’ di default

6 -
e
B8 - Gestione default
10 - Menu precedente
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BEISPIELE DER ZAHLREICHEN BEARBEITUNGSMOGLICHKEITEN
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ARBEITSBEREICH

. 2278 .
. 2150 -
I | g
| !
| 4
PE = | l
L | 10
s - — " =il
e | o . o
®p000 ” 0000.
' ® |
i ® i 8 905 o 905 &
* 2y Y [ =0 L D e SR
T
5§ }Ir 3 ) ! ]
| h
° o L: 155 155 :j__
© !
2 : 32032 | : E S
~ I
CEE i
v
v
! 1840 Ll
o
1.L 4. 58 6L .7L
J X X I I &
WERKZEUGABMESSUNGEN ®. ®-
11r
11" 2 11" MAX 120
TF_M 16 1) M 10 (L-R)
Y A
&’_:I] i 13 13 4, MAX 60 | @ 13
G— 4 . [4
29" o
3 T
< L_M8(LR) ‘2‘
- v n Vertikalbohrwerkzeug
MIN @4 « MAX D12 E Horizontalbohrwerkzeug
MAX 120 |

MAX 30

MAX 50

@30 -p1,5

- —— ——

B Bohrwerkzeug fiir Scharniere
n Nutfraswerkzeug

B Fingerfréser

E Zentrische Spindel




TECHNISCHE DATEN

Arbeitstisch mit Frasaggregat

mm

2150x800

Arbeitstisch mit allen Aggregaten mm 1840x800
Max. Laufweg X-Achse mm 2150
Max. Laufweg Y-Achse mm 900
Max. Laufweg Z-Achse mm 100
Max. Plattenstérke mm 55
Max. Verfahrgeschwindigkeit X- und Y-Achse m/min 70
Max. Geschwindigkeit Z-Achse m/min 18
Drehzahl Bohrspindeln UPM 3000
Drehzahl Nutfrésaggregat UPM 6000
Drehzahl Frasspindel UPM 16000
Hauptmotor PS (kW) 4 (3)
Aufnahme Frasspindel MK 2
Vakuumpumpenleistung m3/h 40
Luftdruck Atm 6-7
Druckluftverbrauch NL/min 200
Durchmesser Absaughaube mm 200
Absaugleistung m/h 3400
Durchsatz Absaugung m/sec 30
Unterdruck Absaugung Ap(Pa) 3200
Nettogewicht kg 1500

Abmessungen mit Verpackung

mm  4050x1900x2050

ANSCHLUSS DER ABSAUGUNG
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STROMANSCHLUSS

DRUCKLUFTANSCHLUSS

Die in diesem Prospekt vorhandenen Abbildungen und technischen Daten sind unverbindlich Die Firma SCM behélt sich das Recht vor, aus technischen, kaufmannischen und organisatorischen Griinden
Anderungen vorzunehmen unter Beibehaitung der hauptsachlichsten Merkmale und Kennzeichen der dargesliten Maschinen. Desweiteren kdnnen zusatzliche Teile, wie Schutzvorrichtungen. Armaturen
usw. Anderungen erfahren und zwar je nach den Gesetzen und besonderen Erfordernissen der Lander, fiir die die Maschinen bestimmt sind.

SCM GROUP gehért auch heute zu den
grossten Herstellern von Maschinen und
Anlagen fiir die Holzbearbeitung der
Welt: 1.000.000 aufgestellte Maschinen in
mehr als 100 Léndern, tber 2.000
Beschaftigte, 27 Mitgliedsfirmen,

16 Herstellungswerke und ein Export-Anteil
von 70% der Gesamtproduktion des
Konzerns.

SCM GROUP:

Die drei wichtigsten Fachbereiche, in denen
der Konzern iber seine Mitgliedsfirmen
tatig ist, umfassen: Maschinen und Anlagen
fir die Holzbearbeitung, Giessereien und
Bauteile, Forschung und Berufsausbildung.
Auf dem Gebiet der Holzbearbeitung
unterteilt sich die Produktreihe in
Maschinen fiir die Bearbeitung von
Massivholz und Platten.

Der Konstruktionsentwurf aller Maschinen
erfolgt mit Hilfe von CAD/CAM-Verfahren
und die Produktion entsprechend moderner
NC-Fertigung Technologien.

Der weltweite Vertrieb der Maschinen
wird durch 350 Vertagshandler und
Vermittlungsagenten und iber 1.200
Verkaufsstellen gedeckt. Der
Kundendienst kann zur Fehlersuche bei
Storungen auf NC-gesteuerten Maschinen
von einem Telediagnose-System (iber
Computer Gebrauch machen und einem
Ersatzteil-Lager mit Entnahme und
Verwaltung durch Roboter.

Auf diese Weise ist nicht nur eine rasche
Versorgung in aller Welt méglich,
sondern auch eine kompetente
Beratung der Kunden vor und nach dem
Verkauf.

FORTSCHRITT IST TRADITION

Die Bedeutung, die Forschung und
Entwicklung beigemessen wird, ist eine
Konstante der Betriebsgeschichte des
Konzerns und zielt nicht nur auf Vorteile
hinsichtlich Wettbewerbsféhigkeit und
Konstruktion, sondern auch auf eine
Verbesserung der Bedingungen am
Arbeitsplatz.

Die dem Konzern angeschlossene
Organisation fiir angewandte Forschung,
CSR Consorzio Studi, verfiigt Gber
moderne Studien- und
Versuchs-Einrichtungen, zu denen u.a.
auch ein Larmforschungslabor gehért.
Die CSR stellt auch Untersuchungen tber
Unfallverhiitung, Ergonomie, Umwelt- und
Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz an:
Staubemission, Lichtstarke, Mikroklima.
Im Bewusstsein wie wichtig die
Berufsausbilding ist, hat die SCM-Gruppe
auch das CSR TRAINING CENTER
gegriindet, eine Berufsschule zur
Ausbildung von Fachleuten fiir die
Holzindustrie.







