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Modulare Zentren mit flexiblem Schleifmittel zum Kalibrieren und Schleifen
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Der modulare Aufbau zum
Kalibrieren und Schleifen

DMC Eurosystem ist eine solide Schleifmaschine mit modularem Aufbau die entworfen
wurde um den unterschiedlichsten Kalibrier- und Schleifanforderungen entgegen zu
kommen. Dank der fortgeschrittenen technologischen Lésungen und dem modularem
Aufbau, kénnen unglaublich viele Konfigurationen erstellt werden, von der flexibelsten und
anpassungsfihigsten bis hin zu besonders speziellen Anwendungen.
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VORTEILE

« STABIL Monolith-Struktur
« LEISTUNGSSTARK leistungsstarker Motorantrieb mit effizientem Ubertragungssystem

- KONFIGURIERBAR passt sich den verschiedensten Verarbeitungsanforderungen besonders gut an
- MODERNSTE TECHNOLOGIE auf der Hohe der Zeit




Technologische Vorteile fur
tadellose Endbearbeitungen

DIGITALE ANZEIGE:

diese Vorkehrung zeigt die Arbeitsquote an und
ermdoglicht demzufolge ein schnelles und genaues
Ablesen des Wertes.

LEISTUNGSSTARKES UBERTRAGUNGSSYSTEM:

Der ,,POLI -V” Riemen sorgt fr eine effiziente und
Geriusch arme Ubertragung wihrend die automatische
Vorkehrung zum Anspannen fiir eine gleich bleibende
Leistung sorgt.

HOCHEFFIZIENTE STAUB-ABSAUGHAUBEN:

Diese Absaughauben wurden eigens von den SCM
Technikern geplant und entworfen: dank ihrer
besonderen Form und ihrer Nihe zum Arbeitsbereich,
kann die Staubzerstreuung auch unter schwersten
Bedingungen kontrolliert werden.







Der modulare Aufbau von DMC Eurosystem

Die Maschinenzusammensetzung kommt den wandelnden
Produktionsanforderungen immer entgegen

Die fortgeschrittenen, technologischen Lésungen und der modulare Aufbau der Vorkehrungen, erméglichen die
Ausfithrung einer besonders groflen Anzahl von Konfigurierungen: von den flexibelsten und anpassungsfihigsten
bis hin zu ganz speziellen Anwendungen
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Konfigurationsbeispiele

Ausfiihrung RK Ausfiihrung RRS




DMC Eurosystem TRRS

Konfigurierung zum Kalibrieren, Schileifen und speziellem
Feinverarbeiten von unverarbeiteten und lackierten Platten

Mit dem reichhaltigen Zubehor

an Aggregaten (quer verlaufend,
Kalibrierrolle, Schleifrolle, superfeine
Verarbeitung) von DMC Eurosystem
TRRS, koénnen je nach Arbeitsrezept
und den besonderen Eigenschaften
eines jeden Aggregats,
ausgezeichnete Ergebnisse bei der
Feinverarbeitung von unbehandelten
und lackierten Platten erzielt
werden: eine perfekte Kombination
zwischen der aggressiven Rolle und
dem empfindlichen Schlitten miis
elektronischem
EPICS Trennschalter.







DMC Eurosystem TRRS

Konfigurierung zum Kalibrieren, Schileifen und speziellem
Feinverarbeiten von unverarbeiteten und lackierten Platten

Das quer verlaufende Aggregat und das Aggregat fiir die superfeine Verarbeitung eignen sich
besonders fiir die Feinverarbeitung von Teilen aus Massivholz, von MDF Platten die veredelt
werden sollen und von lackierten Platten (matt und glinzend) oder von schon veredelten Teilen.

Diese Aggregate sind die allerbeste Wahl fur all jene die auf der Suche nach einem besseren
Feinverarbeitungsgrad fiir Platten mit ,hi-gloss” Glanzlack sind.

T - QUER VERLAUFENDES AGGREGAT

Das Aggregat kann am Eingang wie am Ausgang der lings verlaufenden
Aggregate montiert werden. Durchgang an glidnzend, lackierten Platten
ausgefuhrt werden sollen. Durch die Aufstellung die auflerhalb der
Struktur erfolgt, kénnen die ordentliche Wartung und das Auswechseln des
Schleifbandes schnell und unkompliziert erfolgen.



S - AGGREGAT FUR SUPERFEINE
VERARBEITUNGEN

Dieses Aggregat wurde entworfen
um den Anforderungen der
Grofindustrie nachzukommen,
das Aggregat fiir superfeine
Verarbeitungen ist mit einem
elektronischen ,,EPICS”
Schleifschuh ausgestattet,
wodurch die Auswirkung

der Schleifkérper am zu
verarbeitenden Werksttick
besonders gleichmifiig erfolgt;
das Lamellenband verbessert das
Abkiihlen der Kontaktoberfliche.

Die langeren Bander (Abwicklung
2620 mm) verbessern das
Abkiihlen der Schleifkérner und
erleichtern so das Ablésen des
Verarbeitungsstaubs. Ein langeres
Band dauert linger, braucht
weniger oft ausgewechselt zu
werden und fiihrt demzufolge zu
weniger Maschinenstillstanden.




DMC Eurosystem TRRS

Konfigurierung zum Kalibrieren, Schileifen und speziellem
Feinverarbeiten von unverarbeiteten und lackierten Platten

Der Schleifschuh mit Trennschalter ,,EPICS” besteht aus einer
speziellen, monolith Querstange, in der sich die Aktivierungszyilinder
der einzelnen Bereiche befinden. Durch den grofien
Auswirkungsbereich der Kolben und durch das doppelte Effekt-System
(einstellbarer pneumatischer Schub und Gegenschub),

sorgt der ,,EPICS” Schleifschuh fiir die allergrofte Feinfiihligkeit und
Genauigkeit bei jeder Verarbeitungsart.

Durch die besondere Struktur der
pneumatischen Zylinder, kann
der ,,EPICS” Schleifschuh auch
Platten perfekt schleifen die eine
unregelmaflige Dicke aufweisen.

Den ,,EPICS” Schleifschuh

gibt es mit zwei verschiedenen
Bereichsunterteilungen: 32 mm und
16 mm. Diese letzte Losung eignet
sich besonders zum Verarbeiten
von schmalen Stiicken oder von
Formteilen mit besonders spitzen
Winkeln.




MIT DEM INNOVATIVEN ,PWM” SYSTEM KANN DER ARBEITSDRUCK DES ELEKTRONISCHEN
SCHLEIFSCHUHS ,,EPICS” IN ECHTZEIT VERANDERT WERDEN UND SOMIT STANDIG DEN VERSCHIEDENEN
PLATTENBEREICHEN ANGEPASST WERDEN.

Die PWM Technologie macht es moglich einen geringen Schleifdruck an der vorderen Kante der Platte auszutiben;
dieser Druck wird allmahlich erhéht um den mittleren Bereich der Platte zu schleifen und wird dann bei Erreichen
der hinteren Kante wieder reduziert. Am Eingang des Férderbandes befindet sich ein innovatives System zum Lesen
der Werkstiicke wodurch auf den Seitenkanten der Platte unterschiedliche Drucke ausgetibt werden kénnen, deren
Kraftaustibung je nach Form und Art wie das Stiick in die Maschine eingefiihrt wurde, unterschiedlich ausfallen kann.
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Das ,,PWM* System wird génzlich von der
elektronischen Steuerung ,,MAESTRO PRO-SAND”
verwaltet. Dank der fortschrittlichen
Bedienerschnittstelle, die eigens von SCM entwickelt
wurde, kénnen alle Einsatzparameter der Vorkehrung
angezeigt, eingestellt werden und auch in den
einzelnen Programmen gespeichert werden.




DMC Eurosystem RK

Diese Konfigurierung eignet sich fiir alle Vorgiange zum Kalibrieren und Schleifen

Mit dieser multifunktionalen
Konfigurierung kann mit

geringem Aufwand die allergrofite
Anpassungsfihigkeit erzielt werden,
um Massivholz zu kalibrieren und
zu schleifen, sowie um furnierte und
lackierte Platten zu schleifen.

Es ist namlich moglich die
Werkstiicke mit einer gerillten
Stahlrolle in der ersten Stellung zu
kalibrieren und die Verarbeitung
mit der Schleifrolle und dem
elektronischen Schleifschuh zu
vervollstindigen.







DMC Eurosystem RK

Diese Konfigurierung eignet sich fiir alle Vorgange zum Kalibrieren und Schleifen

R - AGGREGAT ROLLE KALIBRIERUNG/SCHLEIFAGGREGAT
Das Aggregat Kalibrierung/Schleifaggregat gibt es mit Rollen zu 250 und 320 g

mm Durchmesser, aus gerilltem Stahl wie mit Gummitiberzug.

K — KOMBINIERTES AGGREGAT ROLLE/SCHLEIFSCHUH
Die beste Lésung fiir all jene die auf der Suche nach der allergréfRten

Vielseitigkeit sind wenn es um die Zusammensetzung der Maschine geht,
ohne deshalb auf die Qualitat der eigenen Verarbeitungen verzichten zu
mussen. Fir das ,K” Aggregat stehen alle technischen Lésungsmaéglichkeiten
der Spezialaggregate zur Verfiigung die mit Rollen und Schleifschuhen
funktionieren.

Die gerillte Stahlrolle bietet die allergrofite
Genauigkeit beim Kalibrieren von Massivholz,
auch mit unterschiedlichen Maserungen und
Astléchern. Die in unterschiedlichen Harten
(von 85 bis 20 Sh) verfiigbare mit Gummi
beschichtete Rolle, sorgt bei jeder Art von
Verarbeitung immer fiir die allerbesten
Ergebnisse, beim Kalibrieren mit grofRen
Abtragungen bis zu Feinverarbeitungen an
furnierten oder lackierten Platten.

Die Rollenaggregate sind mit einem System zum
Selbstspannen des Riemens ausgestattet wodurch die
richtige Spannung im Laufe der Zeit korrekt beibehalten
werden kann und die allerbeste Effizienz bei der
Ubertragung der Motorleistung gewihrleistet wird.
Diese Vorkehrung ist beim Kalibrieren unabdingbar
notwendig um die gesamte verfiigbare Kraft auf die
Verarbeitung tibertragen zu kénnen.







Andere Vorkehrungen

C - HOBELAGGREGAT

Die Maschine kann im Kopfteil mit einem ,CHP”
Hobelaggregat ausgestattet werden womit starke
Materialabtragungen von Massivholz (bis zu 3 mm)
ausgefiihrt werden kénnen, wobei Motoren mit
geringem Leistungsaufwand eingesetzt werden
(25-30 HP). Nach dem Hobeln, braucht die
Plattenoberfliche nur kurz fein verarbeitet zu
werden; dieser Vorgang kann mit 150 Kérnung
erfolgen und wird nur mit einem Arbeitsaggregat
ausgefiihrt, oder mit 180 Kérnung wenn zwei
Aggregate verwendet werden.

Der schwere Drucker mit Trennschalter, mit kleinen
Hammern gegen Riickschligen ausgestattet, sorgt fiir
die allergréfite Effizienz des Vorschubs und erméglicht
die gleichzeitige Verarbeitung von mehreren Stiicken von
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B - BURSTENAGGREGATE

Die Burstenaggregate, die es auch mit quer
verlaufender Schwingung der Rolle gibt, kénnen
untereinander gekoppelt werden und kénnen auch
an Reinigungsaggregate gekoppelt werden (zeitliche
begrenzt) mit blasendem Doppelstab oder mit
drehenden Blasvorkehrungen.

Es gibt eine ganze Palette an Reiniger- und Satinierrollen
mit 150 mm oder 200 mm Durchmesser.

Mit dem Aggregat zum Strukturieren, mit Motoren
bis zu 10 HP (auch mit Inverter), wird die natiirliche
Maserung des Holzes hervorgehoben. Diese
Vorkehrung ist unabdingbar notwendig um eine

rustikale Produktion oder einen Antik-Look zu

erzielen.




Andere Vorkehrungen

Da der Elektroventilator
unter dem Arbeitstisch
angebracht ist, nimmt die
Maschine weniger Raum
ein und, vor allem, sind
die Geriduschemissionen
reduziert.

Das Schnellspannsystem um die Aggregate an den
Sockel fest zu spannen und die digitale Anzeige der
Arbeitsquote, fiihren dazu, dass das Auswechseln des
Schleifbandes und das Einstellen der Maschine extrem
schnell und genau erfolgen kénnen.

Schwingende, Zeit befristete Vorkehrung zum Blasen,
zum Reinigen der Schleifbidnder. Wird das Schleifmittel
angemessen sauber gehalten, fithrt dies zu einer
lingeren Lebensdauer der Biander und zu einer besseren
Qualitit der Endverarbeitung, insbesondere im Falle von
lackierten Platten.

Die Vorkehrung schaltet sich automatisch beim
Durchgang des Werkstticks in der Maschine ein, um den
Druckluftverbrauch zu minimieren.




Automatische Vorkehrung
zum Zentrieren des
Forderbandes: Ein
elektropneumatisches
System behilt

das Férderband

stets im besten
Anwendungszustand
ohne dass der Bediener
jemals eingreifen muss.

Das Zentriersystem

des Schleifbandes wird
von einer Fotozelle mit
»Grundunterdriickung”
verwaltet die besonders
genau und zuverlassig
ist und womit ein
richtiges Positionieren
gewahrleistet wird.

Mit dem elektronischen drahtlosen Kaliber kann die
Maschine an der Arbeitsquote positioniert werden

die von der Vorkehrung selber gemessen wurde. Die
Kommunikation mit der Maschine erfolgt drahtlos und
auch das gewiinschte Arbeitsprogramm kann drahtlos
abgerufen werden.

Die Vorkehrung zum automatischen Positionieren des
Tisches ermittelt die Dicke des Werkstiicks und gestattet
das Ausflihren von Verarbeitungen die immer genau und
ohne Bedienerfehler sind.

Das dezimale Einstellsystem gibt auf3erdem die
Méoglichkeit die Arbeitsquote einstellen zu kénnen,
unabhingig von der Materialstarke.




Elektronische Steuerungen
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Jegliche Verwaltungssoftware der Maschine ist Mit der ,,PRO-SAND” Steuerung kénnen tiber den
ein Eigentum das eigens von den Ingenieuren Touch Screen alle Verarbeitungsparameter eingestellt
von SCM entwickelt wurde und das gemif den werden und gleichzeitig kann die Maschine in
Kundenangaben zusitzlich verbessert wurde. Das Echtzeit auf ihre Funktionstiichtigkeit tiberpriift
Ergebnis ist eine extrem einfache und zuverlissige werden.

Bedienerschnittstelle die in der Lage ist auch den
gehobensten Anforderungen perfekt nachzukommen.

Abmessungen - Platzbedarf
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* Die Maf3e beziehen sich auf eine Konfigurierung ohne quer verlaufendem Aggregat

DMC EUROSYSTEM Technische Angaben

Nutzliche Arbeitsbreite mm 1.350

Min/max Verarbeitungsdicke (beweglicher Tisch)  mm 3-170

Min/max Verarbeitungsdicke (unbeweglicher Tisch) mm 3-200

Abmessungen der lings verlaufenden Schleifbinder mm 1.370 X 2.620

Abmessungen der quer verlaufenden Schleifbdnder mm 150 X 5.000

Vorschubgeschwindigkeit des Férderbandes m/min 3-18
SAVEMNEREY

WENIGER VERBRAUCH = GERINGERE KOSTEN

Mit Sav€nergy wird Energie nur dann verbraucht, wenn sie benétigt wird; die Aggregate
werden aktiviert, wenn sie benétigt werden, und bleiben in einem automatischen
Standby-Betrieb, wenn keine Bearbeitung stattfindet. Jihrliche Energieeinsparung bis
zu 10% (Option).
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DIE ENTSGHEIDENSTEN
HOLZBEARBEITUNGSTEGHNOLOGIEN £ I
SIND BESTANDTEIL UNSERER DNA

SCM — EINE ENORME KOMPETENZ VEREINT ZU EINER EINZIGARTIGEN MARKE

Mit Uber 65 Jahre Erfahrung ist SCM einer der unangefochtenen Marktfhrer im
Bereich der Holzbearbeitungstechnologien und ein Innovationsmotor auf dem Feld der
Holzbearbeitungsmaschinen und modernen Fertigungsanlagen mit einer weltweiten
Prasenz und dem dichtesten Vertriebs- und Servicenetzwerk auf diesem Sektor.

65 Jahre Erfahrung

3 Hauptproduktionsstandorte in Italien
300.000 m? Produktionsfléche
17.000 Produzierte Maschinen pro Jahr
90% Exportanteil

20 Tochtergesellschaften

350 Vertretungen und Vertriebspartner
500 servicetechniker

510]0) Eingetragene Patente

Unsere DNA ist gepragt von der Starke und Sicherheit einer groBen Firmengruppe. Die Marke SCM ist Teil der SCM-Group,
dem fUhrenden Hersteller industrieller Maschinen und Komponenten zur Verarbeitung einer enormen Bandbreite an Materialien.

SCM GROUP, EIN HOCHQUALIFIZIERTES TEAM AUF DEM AKTUELLSTEN WISSENSSTAND IN BEZUG
AUF INDUSTRIELLE MASCHINEN UND KOMPONENTEN

INDUSTRIAL MACHINERY

Einzelmaschinen, integrierte Systeme und Dienstleistungen fiir
die Verarbeitung einer groBen Bandbreite von Materialien.
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HOLZBEARBEITUNGSTECHNOLOGIE TECHNOLOGIEN FUR DIE VERARBEITUNG
VON KOMPOSITMATERIALIEN, ALUMINIUM,
KUNSTSTOFF, GLAS, STEIN, METALL

Technische Bauteile fiir die Maschinen und Systeme der Gruppe,
Drittparteien und die Maschinenbauindustrie.

RITECO Qes Qsteelmec ¢ scmfonderie

SPINDELN UND SCHALTSCHRANKE METALLVERARBEITUNG GUSSEISEN
TECHNISCHE BAUTEILE

escm IS more

woodworking technology
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SCM GROUP SPA

via Casale 450 - 47826 Villa Verucchio, Rimini - Italy
tel. +39 0541 674111 - fax +39 0541 674274
dmc@scmgroup.com

www.scmwood.com
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