sterfertigungs

sistemi




SYSTEM 58S, la chaine d'usinage de
haute technologie pour la production
de menuiseries, représente l'union
parfaite de la grande flexibilité et
d'une capacité de production élevée.

SYSTEM 58S est l'intégration totale
des usinages suivants: - corroyage 4
faces - tenonnage - percage - profila-
ge - superfinition entaillage des
gaches - application automatique du
joint d'étanchéité - coupe pareclose a
45° - marquage des piéces par jet
d’encre

Mit SYSTEM 58S, der technologisch
hochwertigen Anlage fiur die
Fensterfertigung, stehen grosse
Funktionsflexibilitdt und hohe
Produktionskapazitdt in perfektem
Einklang.

SYSTEM 5S ermdglicht die Integra-
tion der nachfolgend aufgefiihrten
Arbeitsgange: - Vierseitenhobeln -
Hydro-Putzhobeln - Zapfen- und
Schlitzbearbeitung - Bohren im Hirn-
und Langsholz - Glashalteleisten-
gehrung - Frasungen / Bohrungen
flir Beschlagteile - Profilfrasungen an
vier Seiten - Markierung der Werk-
sticke.

Profileuse P230 SUPER avec
arbres programmables a
empilage d’outils et avec
systéme intégré de superfini-
tion dessus / dessous.

Profilfrasautomat P230 SUPER

mit stufenloser, freiprogrammierbarer
Spindelpositionierung zur Aufnahme von
Mehrfach-Werkzeugpaketen und

integrierten Putzhobelwellen oben/unten.

Fraiseuse / Perceuse
FLEXIMAT :

centre de travail flexible pour
les usinages accessoires.

Fras- und Bohrautomat
FLEXIMAT : Bearbeitungszentrum
fiir Zusatzbohrungen

und -frdsungen.




Tenonneuse double automatique
MULTITEN D avec systéeme
de blocage et d'avance

des piéces par pinces a CNC.

Doppelseitiger Zapfen-
und Schlitzautomat MULTITEN D
mit Spannzangen und NC-
gesteuertes
Vorschubsystem.

Corroyeuse 4 faces P170 SUPER avec
systéme d’avance PHT intégré et
dressage automatique des piéces.

Vierseitenhobelmaschine P170 SUPER
mit integriertem PHT-Vorschubsystem
fir optimalen Abrichteffekt

der Werkstticke.

Unité électronique de commande
CONTROL 200 PC avec software de
gestion personnalisée, assistée

par aide graphique
XWINDOW/MOTIF.

CNC-Steuerung

CONTROL 200 PC mit
kundenspezifischer Anwender-Software
und Visualisierung XWINDOW/MOTIF.




Haute
productivité

Des cadences élevées aussi bien
pour la production de grandes
séries que pour l'usinage a 'unité
(jusqu'a 12 pieces par minute
avec des pieces de différentes
longueurs).

Haute flexibilité

- vitesse d'usinage programmable
- positionnement rapide des unités
de travail (avec moteurs brush-
less) - changement de configura-
tion plus rapide avec positionne-
ment séquentiel des unités de tra-
vail apres le passage de chaque
piece.

Haute
technologie
mécanique

Le coeur de la chaine est repré-
senté par la nouvelle tenonneuse
double MULTITEN D avec sys-
teme de blocage et d'avance des
piéces par pinces a commande
numeérique afin de garantir sécu-
rité et précision dans chaque con-
dition de travail.

Haute
technologie
électronique

Le nouveau contréleur de ligne
avec software personnalisée et
développé sur la base du systeme
opérationel UNIX pour une gestion
plus rapide de la chaine et avec
aide graphique XWINDOW/MOTIF
pour faciliter le travail de 1'opéra-
teur

Hohe
Produktivitat

Kurze Taktzeiten und die ldngen-
unabhédngige Bearbeitung indivi-
dueller Rahmenkonstruktionen
sichern einen hohen Rationali-
sierungseffekt (Kapazitdt bis zu 12
Teile/min ist realisierbar).

Hohe Flexibilitat

- programmierbare Vorschub-
geschwindigkeit - Schnellpositio-
nierung der Arbeitsaggregate (mit
kollektorlosen Motoren) - schnelles
Umrtisten nach dem Vorbeilaufen
des jeweiligen Werkstlickes.

Hohe
mechanische
Technologie

Das Herz der Anlage ist der dop-
pelseitige Schlitz- und Zapfen-
automat MULTITEN D in einem
neuen Konzept : Spannen und
Vorschub der Werkstiicke mit NC-
gesteuerten Zangen zur Gewdhr-
leistung hoher Prézision und
Sicherheit unter allen Bearbei-
tungsbedingungen.

Hohe
elektronische
Technologie

Neue Hauptsteuerung mit kunden-
spezifischer, auf Betriebssystem
UNIX aufgebauter Software zur
Beschleunigung der Anlagen-
liberwachung und mit graphischer
Unterstlitzung XWINDOW/MOTIF
fiir einen bedienerfreundlichen
Betrieb.




Chariot mobile sur guides prismatiques de haute

précision avec déplacement commandé par des
moteurs “brushless” et des vis a recirculation de
billes préchargées

Der bewegliche Sténder wird mit kollektorlosen
Motoren und vorgespannten
Kugelumlaufspindeln auf hochprazisen
Prismenfiihrungen verfahren.

Dispositif de chargement avec piéce
a I'entrée en position de repos

Werkstiickaufgabevorrichtung
mit Holz am Einlauf in Ruhestellung.

Le coeur du systeme est la sta-
tion de tenonnage a laquelle SCM
SISTEMI a consacré toute son
attention: MULTITEN D dans un
nouveau concept.

MULTITEN D: La nouvelle tenon-
neuse double automatique avec
systéme de blocage et d'avance
des pieces par une paire de pin-
ces a commande numérique.

Le cycle de travail de la machine
est basé sur la synchronisation
du mouvement des pinces qui
parcourent la machine de l'entrée

jusqu’a la sortie et vice-versa.
Pendant le parcours de retour des
pinces, le bati mobile de la
machine peut étre positionné
automatiquement suivant la cote
du cycle d'usinage successif.

Le parcours aller et retour des
pinces est commandé par la CN,
permettant de controler la vitesse
jusqu’a 100 m/min., accélérant et
rallentissant en fonction de la
section des pieces a usiner et des
autres parametres d'usinage,
comme par exemple la vitesse
pendant la coupe en bout et le




tenonnage etc.

Cette solution permet de program-
mer la vitesse optimale sur les diffé-
rentes stations d'usinage, réduisant
ainsi le temps pour le passage des
pieces et augmentant par consé-
quent la productivité.

La machine est apte pour le tenon-
nage d'une piece ou de deux pieces
a la fois : La gestion automatique en
est surveillée par le dispositif de
chargement et 'unité a CN.

Paire de pinces pour |'alignement
et le blocage avec une tenue
optimale des piéces

Zangen-Paar fir Ausrichten
und Spannen der Werkstiicke
mit optimalem Werkstiickhalt.

Dispositif de chargement
pendant |'entrée du bois

Werkstlickaufgabevorrichtung
mit Holz beim Einlauf.

Dispositif de déchargement
avec bois en sortie

Werkstiickaufgabevorrichtung
mit Holz beim Auslauf.

Das Herz der Anlage ist der Schlitz-
und Zapfenautomat, dem SCM
SISTEMI besondere Aufmerksamkeit
geschenkt hat: MULTITEN D in
einem neuen Konzept.

MULTITEN D : Der neue, doppelsei-
tige Schlitz- und Zapfenautomat mit
Spannen und Vorschub der Werk-
stlicke durch NC-gesteuerte Zangen.

Der Arbeitsablauf dieser Maschine
stiitzt sich auf die Bewegungssyn-
chronisierung der Zangen, welche
vom Eingang bis zum Auslauf durch
die Maschine laufen und umgekehrt.

Wéhrend die Zangen zuriicklaufen,
kann der bewegliche Stdnder der
Maschine automatisch entsprechend
dem anschliessenden Bearbeitungs-
zyklus auf das ndchste Langenmal
verstellt werden.

Vor- und Riicklauf der Zangen wird
von der CNC-Steuerung gesteuert.
Dies ermdglicht eine Geschwindig-
keitskontrolle bis zu 100 m/min.,
wobel innerhalb von kurzen Strecken
beschleunigt bzw. abgebremst wer-
den kann, entsprechend der jeweili-
gen Werkstlickabmessungen und
der anderen Bearbeitungs-Parame-
ter, wie z. B. die Geschwindigkeit im
Sédgebereich und bei der Zapfen-
bearbeitung usw.

Diese Losung gewdhrleistet, jeweils
die optimale Geschwindigkeit in den
einzelnen Bearbeitungsstationen zu
programmieren und die Zeit fiir den
Durchlauf der Teile bemerkenswert
zu reduzieren, was gleichzeitig eine
erhohte Produktivitdt bedeutet.

Die Maschine ist fiir die Bearbeitung
von einzeln oder paarweise aufgege-
benen Teilen geeignet : Dies wird
automatisch durch die Aufgabevor-
richtung und die CNC-Steuerung
tiberwacht.




Le systeme de gestion qui surveille
le contrdle de la chaine regroupe
trois parties distinctes:

L1 CONTROLE MACHINE: Emploi
de CNC/PLC intégrés et modulaires,
se trouvant facilement en commerce,
qui optimisent la capacité de chaque
machine, augmentant ainsi leur fia-
bilité et facilitant 1'approvisionne-
ment des piéces détachées.

L2 SUPERVISEUR DE LIGNE: PC
pour emplois industriel avec soft-
ware personnalisée et avec les
fonctions suivantes:

- interface opérateur XWINDOW/
MOTIF avec représentation graphi-
que pour faciliter 'emploi - diagno-
stique centralisé pour réduire au
minimum le temps d'intervention sur
la machine en cas de panne - report
des activités de la chalne avec visua-
lisation a l'écran et représentation
graphique - prédisposition pour Télé-
Service - prédisposition pour con-
nexion en réseau en vue d'une inté-
gration avec le secteur d’administra-
tion.

L3 ADMINISTRATION: Contrble et
gestion de toutes les activités de
I'établissement.

Un ensemble de programmes spécifi-
ques permet d'élaborer automatique-
ment la liste des pieces a faire en
fonction de la commande de chaque
client.
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Das der Anlage tUbergeordnete
Steuer- und Uberwachungssystem
integriert drei Steuerteile :

L1 MASCHINENSTEUERUNG: Durch
die integrierten und modularen
CNC/SPS Komponenten wird die
Kapazitat und die Zuverlassigkeit
der einzelnen Maschinen optimiert.
Hierin finden nur international han-
delstibliche Komponenten Verwen-
dung und dies sichert und verein-
facht die Ersatzteilversorgung.

L2 ANLAGENSTEUERUNG: PC fir
industriellen Einsatz mit kundenspe-
zifischer Software mit folgenden
Funktionen :

- bedienerfreundliche Graphik-
Unterstitzung XWINDOW/MOTIF
zur Vereinfachung der Betriebsfiih-
rung - zentrale Fehlerdiagnose
(geringer Zeitaufwand bei Behebung
evtl. Maschinenstérungen) - Auf-
zeichnung der ausgefiihrten Vor-
gange mit Bildschirmanzeige und
graphischer Unterstitzung - Vor-
bereitung fir Teleservice - Vor-
bereitung fir Netzwerkverbindung
zur Verkettung mit dem Verwaltungs-
bereich

L3 BETRIEBSVERWALTUNG: Kon-
trolle und Verwaltung séamtlicher
operativen Betriebsaktivitaten, unter
Verwendung branchenspezifischer
Software-Pakete zur Arbeitsvor-
bereitung und automatischer Erstel-
lung der Stuckliste des jeweiligen
Kundenauftrages.

SCM SISTEMI Sistema integrato per infissi
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La pareclose peut étre récupérée
dans la couche externe des piéces
lamellées. L'exécution de la rainure
de renforcement se fait apres sépara-
tion et abaissement de la pareclose
par rapport au profil principal.

Cette opération est réalisée grace a
des cylindres d'entrainement supplé-
mentaires qui permettent tout en fle-
chissant la pareclose afin de libérer la
partie a rainurer, de maintenir celle-
ci longitudinalement par rapport au
profil principal. Ainsi en cas de
coupe d'onglet, la pareclose
pourra étre clouée sur le
profil et étre assemblée
directement.

Die Glashaltelei-
ste wird aus der
Decklage lamel-
lierter Werk-
stiicke profiliert
und- herausge-
trennt. Separate
Vorschubrollen senken die Glasleiste
ab und férdern diese mit dem Fliigel-
holz weiter.

Nachfolgend wird die notwendige
Stlitznut gefrdst. Bei Integration
einer Fleximat-Maschine wird hie-
rauf die Glashalteleiste auf Gehrung
gefrést und geheftet.

Fleximat:
Coupe a 45°
des parecloses.

Fleximat:
45° Gehrungsschnitt
der Glasleisten




Cet usinage est exécuté sur la
machine FLEXIMAT, spécialement
projetée par SCM, sur laquelle peu-
vent étre réalisés également des frai-
sages pour gaches ou des percages.

Cet usinage est obtenu par des tou-
pies spéciales, permettant la coupe
en bout non seulement aux extré-
mités des piéces, mais aussi sur les
éléments intermédiaires de portes-
fenétres.

Diese Bearbeitung wird auf der spe-
ziell von SCM SISTEMI entwickelten
FLEXIMAT-Maschine ausgefiihrt, in
der auch andere Funktionen wie das
maBgenaue Plazieren von Beschlag-
frasungen und Bohrungen integriert
sind.

Ein spezielles Frasaggregat fir die
Glashalteleistengehrung arbeitet
unter Bertlicksichtigung der Holz-
breiten an sdmtlichen Positionen
und plaziert
Setzhodlzer,
Kampfer,
Sprossen und
diverse Ver-
breiterungen
schnell und
prazise.

Fleximat:

Centre de travail

de fraisage et percage

pour les usinages complémentaires

Fleximat:
Bearbeitungszentrum
fur individuelle Bohr-

und Frasarbeiten

Fleximat:
Percage sur le c6té
avec groupe a méches indépendantes

Fleximat:

Bohren im Léngsbereich

mit unabhéngig steuerbaren
Bohraggregaten




., Les éléments intermédiaires, comme
les traverses, montant central, ou
soubassement, peuvent étre assem-
blés convenablement par chevilles,
sans nécessité d'un usinage complé-
mentaire sur une mortaiseuse.

Les percages sont exécutés aussi
bien en extrémité que sur le coté sui-
vant des schémas de percage pro-
grammables, avec emploi de groupes
de percage avec meches multiples
indépendantes.

Automatisch werden die Bohrungen
flir Setzholz, Kampfer, Sprossen und
Verbreiterungen plaziert ohne einen
externen zusatzlichen Arbeitsgang.

Die Bohrungen werden entspre-
chend programmierbarer Bohrbilder
sowohl an der Stirnseite als auch an
der Langsseite ausgeflihrt, unter
Einsatz von Bohraggregaten mit
unabhédngigen Mehrfach-Spindel-
bohrgetrieben.
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