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ROUTRONIC TWIN

Hochste
Produktivitat,

Flexibilitat und
Sicherheit




Parallel angeordnete Aggregate mit
oder ohne Werkzeugwechsler

Magazin fur max. 20
Werkzeuge

ROUTRONIC

ROUTRONIC ist eine
komplette Produktserie
von Bearbeitungszentren
mit festem Portal und
beweglichem Tisch. Die
Palette ist imstande, den
unterschiedlichsten
Produktionsanspriichen
gerecht zu werden: vom
Betrieb, der stark
differenzierte, kleine )
Serien herstellt, bis hin
zum Unternehmen, das
sich auf hohe
Stlckzahlen spezialisiert
hat und daher eine
héhere Produktivitat
fordert. Jedes Modell
weist verschiedene
technologische
Losungen auf und kann
zudem noch durch die
Vorrichtungen
differenziert werden, mit
denen die Maschine
ausgerlstet werden

kann und unzahlige
Konfigurationen i
erméglichen. )

Einzel- und Doppeltisch

VECTOR Drehachse
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NC-gesteuerte
Bearbheitungszentren




ROUTRONIC P-CU

Nur dank der Erfahrung und der des automatischen

Hachste innovativen Fahigkeit eines Werkzeugwechslers mit den

grofen Unternehmens konnte parallel angeordneten
- EE das allgemeine Prinzip Aggregaten. Mit der ROUTRONIC

Prnd“l‘tl“ltat umgekehrt werden, nach dem P-CU ist es moglich, die

die Produktivitatskonzepte nicht Bearbeitungen auch bei kleinen
d FI H b'l't = t mit der Flexibilitat der Fertigungslosen zu differenzieren ‘

“n ex. I I a Produktionsprozesse vereinbar und eine flir das System mit |
sind, und zwar durch parallel angeordneten 1
zukunftsweisende High-Tech- Aggregaten typische hohe
Losungen, wie die Kombination Produktivitatsrate zu erzielen.

" J Werkzeugwechsler

Jedes Parallelaggregat (max. 4) kann mit einem
automatischen Werkzeugwechsler mit einem Magazin
fur bis zu 10 Werkzeuge ausgerUstet werden. Die
Moglichkeit, in kiirzester Zeit die Werkstlckprofile zu
verandern, geht somit einher mit der Produktivitat der
parallel angeordneten Aggregate.

Parallel angeordnete Aggregate

Abhéngig von der Anzahl der
eingesetzten Aggregate (max. 6) kénnen
mehrere gleiche Werkstlicke gleichzeitig
bearbeitet werden, wobei entsprechend
den spezifischen Fertigungsanforderungen
hochste Produktivitat
erzielt wird.




ROUTRONIC HPC

Hochstleistung
und grofite
Vielseitigkeit
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Winkelgetriebe-Magazin fur

A . : anspruchsvolle Bearbeitungen

Die Routronic HPC verlal3t die
Grenzen , die die derzeit
gebauten Frasmaschinen
aufweisen. Die Bearbeitung von
sehr starken Werkstticken, hohe
Spannabnahmen sowie tiefe
Profile sind dank des
ausgesprochen
verwindungssteifen Aggregates
und der hohen Leistung der mit
einem Schnellspannsystem flir
das zuverléssige und robuste
Werkzeug (bis zu 1SO 40)
ausgestatteten Elektrospindel
(bis zu 15 PS) maglich, so dal
auch Werkzeuge mit grof3en
Abmessungen eingespannt
werden kénnen.

Alle Werkzeuge sind im
Werkzeugmagazin mit hohem
Fassungsvermogen (bis zu 20
Werkzeuge) sténdig verfugbar.
Dies ermoglicht eine grofRe
Vielseitigkeit und
ausgesprochen

kurze RuUstzeiten.

Es ist eine groe Auswahl an
Winkelgetrieben verfiigbar, die
mit groen Werkzeugen (Fraser
mit einem Durchmesser bis 150
mm, Sageblatter bis 250 mm,
und bis 180 mm lange Bohrer)
fUr jede Bearbeitung in der
Horizontalachse ausgertistet
werden konnen.

Dank des exklusiven HPC-
Systems mit parallel
angeordneten und
gegenlberliegenden Spindeln
ist es moglich, das Werkzeug
wahrend des
Bearbeitungsprozesses zu
wechseln, wodurch
Stillstandszeiten wegfallen.
Ferner wird dadurch auch das
typische Problem der Kollision
zwischen zwei
aufeinanderfolgenden
Werkzeugen gel6st.




ROUTRONIC TWIN

Hochste
Produktivitit,
Flexibilitit und
Sicherheit

s

ROUTRONIC TWIN ist die
definitive Antwort auf
Produktivitats-, Flexibilitats- und
Sicherheitsprobleme. Mit dem
exklusiven Original-
Rotationssystem fir die
automatische Drehung

des
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Arbeitstisches (TWIN-System)
werden alle Sicherheits- und
Ergonomieprobleme, die im
Zusammenhang mit der
taktzeitunabhéngigen Ein- und
Ausgabe entstehen, von Grund
auf beseitigt. Wahrend der
Bearbeitung auf einem Tisch
durchgefiihrt wird, der von
einer Schutzkabine
eingeschlossen ist,
steht der andere
Tisch in einer
vollkommen
sicheren
und dem
Bediener

y
4

zugénglichen Stellung. Mit dem
TWIN-System gibt es immer nur
eine Eingabestellung (im
gegensatz zu den traditionellen
Systemen, bei denen jeder Tisch

eine eigene Eingabestellung hat).

Aus diesem Grunde ist die
Arbeitsstellung ausgesprochen
bequem und in ergonomischer
Hinsicht korrekt. Der Rotations-
und Tischwechselzyklus lduft
extrem schnell innerhalb der fiir
den Werkzeugwechsel
erforderlichen Zeit ab. Hierdurch
wird die Produktivitat der
ROUTRONIC TWIN noch
zusatzlich gesteigert.

Tischdrehung um 180°

— —

ROUTRONIC TWIN ist
einfach umzuriisten und
kann auch wie eine
traditionelle Maschine
henutzt werden.

Die Rust- und Einrichtarbeiten,
die Anfertigung von
Probestlicken, Prototypen oder
Musterstiicken kénnen vom
Bediener problemlos und véllig
sicher durchgefiihrt werden. Er
braucht sich nur in den Bereich
zu begeben, der dem normalen
Arbeitsbereich gegentber liegt,
wie bei einem beliebigen
Bearbeitungszentrum mit
Einzeltisch.

ROUTRONIC TWIN ist
grofier als man glaubt
Dank ihres gro3en Arbeitstisches
(3200x1400) ist die Maschine,
was die Arbeitsflache betrifft, mit
einer traditionellen Maschine mit
den Abmessungen 6400x1400
vergleichbar.

Arbeitsbereich

Ein- und Ausgabebereich

ROUTRONIC TIWIN
Mit einem normalen, tber dem stillstanden Tisch positionierten automatischen Magazin
verwandelt sich ROUTRONIC TWIN in eine automatische Bearbeitungszelle, was nicht
ausschlieft, dall das Werksttick (notfalls) auch manuell aufgelegt werden kann. Der Bediener
kann dank der freien, leicht zuganglichen Maschinenvorderseite alle Operationen einfach
und sicher ausftihren.




Filr jeden Anspruch
eine Losung

TILTING

Die moderne Losung zur Herstellung
gekrimmter Werkstiicke

Fiir die normalen Bearbeitungszentren ist
die Anfertigung von gekrimmten
Elementen wie Schrankttiren, Stuhllehnen
und montierten Stuhlteilen, Einfassungen
mit Doppelkrimmung u.s.w.
problematisch, wenn sich der
Neigungswinkel des Werkzeugs sténdig
andert, um dem Profil des gekrlimmten
Werkstlcks 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 Werkstlick. Eine

direkt von SCM entwickelte spezielle y
Software steuert /
automatisch die

Interpolation der
Drehachse mit den
anderen
Linearachsen.

Die TILTING Vorrichtung ist fiir alle
ROUTRONIC Versionen mit
parallel angeordneten
Aggregaten oder in der
HPC-Version verfiigbar.

Sie kann mit allen
Winkelgetrieben der
breiten SCM-
Produktpalette

eingesetzt werden.




VECTOR

earbeitung um 360'".

), Furiede |

Die VECTOR Achse wurde von SCM
entwickelt, um eine Antwort auf das
immer dringlichere Bedrfnis zu geben,
alle Bearbeitungen durchzufthren, flr
die Winkelgetriebe erforderlich sind, die
jedoch auf demselben Werksttick in
verschiedene Richtungen gedreht
werden missen.

Mit VECTOR kénnen auf jedem
Werksttick Bohrungen,
Frasarbeiten, Stemmarbeiten
usw. in alle Richtungen
ausgefiihrt werden, ohne
dal} das Werksttck
anschlieflend erneut
aufgelegt werden muB. Vor
VECTOR war fur jede
Winkeleinstellung ein entsprechendes
Winkelgetriebe erforderlich.

VECTOR besteht aus einem um 360°
drehbaren, CNC-
gesteuerten,
verwindungssteifen
Spannfutter, auf dem /v
die Spindel starr
aufgespannt wird,
die mit dem
Winkelgetriebe
ausgestattet ist und
ihrerseits imstande ist, dessen
Ausrichtung (in der Gréenordnung von
1/10 Grad) sehr prézise zu regeln.

VECTOR kann interpolierend
arbeiten. Daher kénnen
Profilfrésarbeiten in der
Horizontalachse auf

gekrimmten Werksttcken
ausgeftihrt werden, die wie normale

gerade Werkstlcke programmiert

werden. Eine spezielle, direkt von SCM

entwickelte Software sorgt fur die
Interpolation mit den anderen Achsen.
Dank VECTOR in Verbindung mit
TILTING und dem automatischen
Werkzeugwechsel ist die Vielseitigkeit
der ROUTRONIC nahezu untbertrefflich.




Bohraggregat mit unabhangigen Vertikal- und Horizontalspindeln mit einem
verwindungssteifen, speziell entwickelten Aufbau fir Bohrungen auf Massivholz.
- Abstand der vertikalen und horizontalen Bohrspindeln: 32 mm

- 10 vertikale Bohrspindeln

-1+ 1 und 2 + 2 horizontale Bohrspindeln

- M10 - AnschluBgewinde ftr Bohreraufnahmen

- Wahrend eines Werkzeugwechsels der Frasspindel kann gebohrt werden.

Spezielles Horizontal-aggregat mit

einer oder zwei Aufnahmen fur

Sageblatt oder Fraser

- Ausfrasungen von SchlieBblechen,
Stulp- und SchloBkasten

- Sdgeschnitte an Massivholz,
Spanplatten, und MDF-Teilen fr
Treppenstufen, Stuhl- und
Mobelteilen usw.

- Horizontalbohrungen bis zu einer
Tiefe von 150 mm

- Aufnahme von Werkzeugen mit
Zylinderschaft von 3-20 mm

- Aufnahme von Ségeblattern mit
einer Bohrung von 45 mm (Max.
Sageblattdurchmesser 250 mm)

- Stufenlose Drehzahleingabe von
900-18.000 UpM

- Drehung des Aggregats:

- pneumatisch zwei Positionen O°-90°

- pneumatisch zwei Positionen 0°-180°
Uber CNC-Steuerung 0° bis 270°.

- Motorstarke bis zu 7,5 PS.

S




Winkelgetriehe

Leistungstarkes, vom
Werkzeugwechsler gesteuertes
Winkelgetriebe.

Es konnen Fraser oder Sageblatter
mit groem Durchmesser flr
schwere Arbeiten in der
Horizontalachse eingesetzt werden.

{ ‘

Spezialaggregate " Werkzeug zum
Schieifen des Profils

Spezialaggregate zur Losung aller Probleme, die bei

Horizontal- oder Vertikalbohrungen, bei Schnitten, Werkzeug zum Schleifen des Profils in einer
Stemmarbeiten sowie anderen Bearbeitungen auftreten. einzigen Aufspannung das Werkstlck fertig
bearbeiten.

Sonderausriistung Preset 14

Sonderausrtistung Das Werkzeug aul3erhalb der Maschine vermessen, wodurch
flr die sich das Einrichten des Werkzeugs in ,der Maschine erbrigt.
Bearbeitung von

Rundbogenfenstern,

trapezférmigen
Stiicken oder
anderen
Sonderformen.




Montage von
zylindrischen
Saugnéapfen mit
direktem
Vakuumanschlufl
ohne
AnschluBleitung.

Das universelle, problemlose
und schnelle Spannsystem

Rechtwinklige Frasungen zum direkten
Einsetzen von Dichtungen und
Vakuummodulen.

Q Direkter

Vakuumanschluf} durch
einfaches Entfernen

einer Schraube.

0 Gewinde zur direkten Befestigung
von Vorrichtungen auf dem Tisch
ohne Hilfe von Bligeln oder
ahnlichem.

Zusammensetzbare SCM-
Vakuummodule, um die geometrische
Form der aufzuspannenden Werkstiicke
herzustellen.

Vorrichtung zur automatischen
Steuerung von Spannsystemen oder
pneumatischen Referenzanschlagen.



Koaxiale zentrale

ROUTRONIC besitzt keine

Aufsetzhauben: Dank dem integrierten

Absaugsystem, das Uber einen

Zwischenraum zwischen der Spindel und

dem Trageraufbau (Aggregat) wirkt,

werden die Spane von der Saugluft (die

auf 360" und nicht nur auf der Seite der

Offnung wirkt) aus allen Richtungen

angesogen. Entsprechend der Werkzeuglénge durch das

Programm hohenverstellbare Absaughaube.
Fiir hochste Absaugleistung.

Den Anschluf3stutzen
einfach an die bestehende
Absaugung anschlief3en.




Eine solide Grundlage
fur einen sicheren Erfolg

Auf Grund der starken, von den o A qE
beweglichen Vorrichtungen 2 - -
hervorgerufenen Belastungen, den
hohen Verfahrgeschwindigkeiten sowie
der geforderten hohen Qualitat missen
die Strukturen extrem verwindungssteif
sein.
Die von ROUTRONIC garantierten hohen
Leistungen sind die direkte Folge einer ,
aufmerksamen Strukturanalyse, die zu \ i ;i §
|
\

originellen und wirksamen High-Tech-
Lésungen gefuhrt haben.

Untergestell \
mit NMonoblock-Struktur

Prismenfiihrungen mit vorgespannten Kugelumlaufschrauben,
um hochste Steifigkeit und Gleitfahigkeit fir ein hohes Finish
unter allen Arbeitsbedingungen zu garantieren.

Das Untergestell der ROUTRONIC |
besteht aus einem einzigen Teil und ist |
in der Lage, starken Beanspruchungen ‘;

standzuhalten. Es gibt keine
Montageteile und daher besteht keine
Gefahr, daB der Aufbau nachgibt.
ROUTRONIC gewahrleistet vom
Untergestell an hochste Steifigkeit des
Aufbaus und somit Hochstleistungen.

Feste Schrauben sind an beiden Enden 5
mit Hilfe von Drehmuttern gespannt, die
mit dem Motor mittels eines starren
Antriebs verbunden sind. Sie
gewahrleisten, dal} keine Vibrationen
wahrend der Bewegungen auftreten und
dal} gleichzeitig bei Umkehrung der
Bewegungsrichtung schnell beschleunigt
werden kann, und garantieren somit
hochste Prézision.

e [T T JI e s S e e ! :“““’r***'ww =
Das Monoblock-Untergestell wirft , [ e e e e il Zentralschmierung
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komplexe Konstruktionsprobleme auf: 1 i ; K < b e | 1 -
. e Lo e " | B il Il ' Garantie einer langen Lebensdauer.
Um die hohe Steifigkeit der | P ‘ I i ! . o .
RO T ! i | of i | Alle Gleitorgane werden mit Hilfe eines zentralen, CNC-
UTRONIC zu gewéhrleisten, hat SCM * i AL < ; il | L . .
PR ; : : ‘ o N | [ il | gesteuerten Systems kontinuierlich geschmiert. Auf diese
in High-Tech-Fertigungsanlagen investiert W—— 55 ' b el [ e— ) . e . .
wia 5.8, T &1 austesprochen nridises Soezial ! e [T ol Wi Weise wird eine dauerhafte und prazise Funktion garantiert,
Bearbeit‘ur.]gszentrumgmi?groﬁen%bmeSSuggen : sl W B ! und es treten keinerlei Abnutzungserscheinungen auf.

das zur Bearbeitung von schweren Werkstiicken mit !
grofen Abmessungen dient. j




Die Elektrospindeln gehdren zu den
wichtigsten Bestandteilen der
Bearbeitungszentren, weil sie zu den
meist beanspruchten Teilen zdhlen und
leicht verschleiflen. Aus diesem Grunde
gibt SCM viel Geld direkt fur ihre
Entwicklung aus und verfolgt standig den
gesamten im eigenen Werk
durchgefiihrten ProduktionsprozeR.

SCM Elektrospindel:
eine Qualitiatswahl

HP

t
0 12.000

Hohe Leistung schon
hei niedriger Drehzahl

Hohe Leistung schon bei niedriger Drehzahl
dank der perfekten Dimensionierung der
Elektrobauteile und der statischen

|
1
18.000 RPM

Antriebsumrichter.

In einer Sonderabteilung werden von speziell ausgebildeten SCM Konstrukteuren und

Technikern sténdig zukunftsweisende technologische Lésungen untersucht und getestet,

die haufig Gber den Stand der Technik hinausgehen , wie im Falle des automatischen
Werkzeugwechslers, den SCM als erstes Unternehmen auf den Markt gebracht hat.

Alle Elektrospindeln werden an speziellen Prifstanden montiert, welche die

tatséchlichen Einsatzbedingungen in der Maschine reproduzieren , und werden einem

umfangreichen Prifverfahren unterzogen, bei dem sténdig Temperaturwerte,
Vibrationen, Stromverbrauch und Gerduschpegel gemessen werden.

Die Daten werden sofort von einem Computersystem verarbeitet, so daf3 jede
auftretende UnregelméaBigkeit aufgezeichnet wird. Die Elektrospindeln gehen erst
dann in die Fertigung, wenn sie die strengen technischen Anforderungen

erfillen.

HP
15

'

|
-
18.000 RPM

Hoéchste Verwindungssteifigkeit
und Prazision

Hoéchste Verwindungssteifigkeit und
Prazision dank der Prazisionslager, mit
Keramikkugeln, paarweise montiert und
vorgespannt.

Hochste Stabilitat dank
dem Aufbau aus
gehartetem und

stabilisiertem GuBeisen.

* <

Absolut geriuscharmer
Betrieb

Absolut
gerauscharmer
Betrieb da keine
Lufterrader zur

Kihlung-eingesetzt

werden.

Ideale Kiihlung
unabhéngig vom

Maschineneinsatz

mit Hilfe des

Absaugluftstroms.

PROGRANMMIER-
SYSTEME

ASTROCAD

Das leistungsstarke und innovative

CAD/CAM-System zum Zeichnen, Rechnen,

Selbstilernen und Programmieren

Mit ASTROCAD wird allerhdchstes Niveau im Hinblick auf die

Einsatzmoglichkeiten und Leistungen erzielt:

e Zeichnet das Werkstlick und ermittelt gleichzeitig fiir jedes
seiner Einzelteile sdmtliche auszufiihrenden Arbeiten.

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

e Fihrt schnell Parameterzeichnungen mit entsprechendem
CNC-Programm aus.

e Flhrt automatisch Taschen, Aushdhlungsarbeiten, zuvor
konfigurierte Zyklen und Unterprogramme aus.

e Ermdglicht die Anderung der Werkstiickzeichnung und die
automatische Anpassung des CNC-Programms.

e Simuliert Werkzeugweg und Arbeitszyklen. Deshalb kann das
Programm geprft werden, bevor es ausgefiihrt wird.

e Berechnet die Bearbeitungszeiten.

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 malstabgerechten Zeichnung.

ASTROCAD kann mit AUTOCAD® kombiniert werden, um eine
vollige Integration zwischen der kreativen Phase des
Konstrukteurs und Zeichners im Biiro und der
Ausfiihrungsphase 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 Symbolen (Ikonen)
geflihrt sind. Zur den Einsatz von ASTROCAD wird nur ein
marktiblicher Personal Computer benétigt. (Nicht im
Lieferumfang von SCM enthalten.)




ROUTOLINK

ROUTOLINK ist die in der NC-Steuerung integrierte SCM
Schnittstelle, mit der an der Maschine ausgesprochen problemlos
gearbeitet werden kann, wozu die Kenntnis der Codes nicht
unbedingt erforderlich ist.

In Fenstertechnik mit passenden, auf dem Bildschirm angezeigten
Symbolen wird dem Bediener in logischer Folge die zu
aktivierende Maschinenfunktion angegeben.

ROUTOLINK ist imstande, auch einfache Programme direkt auf
der Maschine zu erzeugen, ohne auf ein PC-Programmiersystem
zuriickgreifen zu mussen. Auf diese Weise ist der Bediener in
héchstem MaBe autonom. O
ROUTOLINK macht, mit Hilfe von ASTROCAD, die ROUTRONIC
derart leistungsstark, vielseitig und einfach bedienbar, daf sie
unter den auf dem Markt angebotenen CNC-Bearbeitungszentren
neue Mafstabe setzt.
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ROUTRONIC Ein fortschrittliches

System fiir Unternehmen
die in die Zukunft blicken

CUSTOMER [EUJ
OFFICE =

PLOTTER

GRAPHIC
TABLET

TELESERVICE CUSTOMER
PROGRAMS

SUPPORT DIGITIZER

PRINTER

e,

CUSTOMER §:Ti]1) (1[R[
FACTORY

MATERIAL
HANDLING




ROUTRON

Version mit 2 Tischen und 6
parallel angeordneten
Aggregaten

ROUTRONIC 1 HPC

Version mit 1 Tisch und
Arbeitsaggregat mit HPC-
System

ROUTRONIC 2 P3CU

Version mit 2 Tischen, 3
parallel angeordneten
Aggregaten mit
Werkzeugwechsler und 3
Bohraggregaten




ROUTRONIC TWIN P4 CU

Technische Daten
TECHNISCHE DATEN DER BAUREIHE

Version mit Drehtisch (Twin-
System) und 4 parallel an-
geordneten Aggregaten mit
Werkzeugwechsler

Tischabmessungen und Achslaufwege

von mm 3200x1400 bis zu mm 5300x2600

Spindeldrehzahl:

Rechts- und Linkslauf

U/Min 900 + 18000

Spindelkiihlung durch die Absaugluft

Motorleistung bei 12.000 U/Min. bis zu PS 15
Werksttckaufspannung durch Vakuum mit: "
Vakuumpumpe

Zweikreisspannsystem fir Pendelarbeiten

Min. Abstand zwischen zwei Aggregaten mm 250
Min. Abstand zwischen zwei Aggregaten mit Werkzeug-wechsler mm 420
Max. Achsabstand zwischen den beiden &uleren Aggregaten mm 2000
Max. Verfahrgeschwindigkeit bei der Bearbeitung M/Min 20
Max. Verfahrgeschwindigkeit im Eilgang M/Min 30
Steuereinheit: NUM 1060
Programmspeicher Kb 164

Farbbildschirm 14"

Gewicht

Kg 9000 + 12000

Die Firma behalt sich das Recht vor, die Daten und MaRe ohne Vorankiindigung zu &ndern, ohne dabei die vorgestellten, fiir die EG-Bescheiningung erforderlichen

Sicherheitsaspekte zu beeinflussen.



Die Maschine wird (in den
vorgesehenen Landern)
entsprechend den EG-
RICHTLINIEN mit den
folgenden Teilen geliefert:

- Hinweisschilder an der
Maschine- Bedienungs- und
Wartungsanleitungen

- Elektrische Notaus-
schalteinrichtungen,

- Elektrische Bauteile und
Warneinrichtungen

das konnen Sie verlangen.

- Schutzeinrichtungen gegen
Gefahren durch bewegliche
Teile

- und gegen Gefahren durch
herausgeschleuderte Teile

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

Modell

GERAUSCH-STAUB

Staubemission

Gerguschemission
nach 1SO/DIS 7960

nach DIN 33893

Arbeitsplatz LAeq [dB (A)]

[mg/m’]

Leerlauf Bearbeitung

ROUTRONIC
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SCM-Kunden kénnen nunmehr auch auf den
kiirzlich eingerichteten Service “Zufriedene
Kunden” zéhlen: Ein fester Ansprechpartner bei

SCM ist seit Uber 40 Jahren als Herstel-
ler von Holzbearbeitungsmaschinen tatig
und bildet gleichzeitig den historischen Kern

der gleichnamigen Gruppe. allen Belangen.

Diese gehort mit 2300 Beschaftigten, 27 angeschlos- SCM kann auch von konzerneigenen Strukturen
senen Firmen, 16 Produktionsstat- Gebrauch machen: CSR -
ten und einem Exportanteil von 3 Consorzio Studi e
70 % seiner Gesamtproduktion g B e Ricerche und CSR Training
zu den weltgroBten Herstellern ; P o : Centre.

der Branche.
= : ! Das CSR - Consorzio Studi e Ricerche
SCM produziert die grofte Palette : gk : A\ verfiigt (ber modernste

von Werkzeugmaschinen fiir die Wei- ~ & \ . Versuchseinrichtungen und ein

terverarbeitung von Holz. [ . . Larmforschungslabor mit
4 *  nahezu schalltotem Raum zur

Die Konstruktion aller Maschinen -erfolgt ° ' " Gerauschpegeluntersuchung.

mit Hilfe von CAD-Systemen und die g

Produktion mit modernster Fertigungs-und Dadurch erfillen samtliche Maschinen auch die

Steuerungstechnik. strengsten intenationalen Sicherheits-, Ergonomie-

In der ganzen Welt sorgen spezialisierte SCM- und Umwelt- sowie Gesundheitsschutzvorschriften.

Techniker fur einen kompletten Kundendienst, der -

auch ein Ferndiagnose-System Uber Computer und Das CSR Training Centre ist eine Berufsschule zur

Ausbildung von Fachleuten fir die
Holzindustrie aus aller Welt.

ein engmaschigen Netz von Ersatzteile
AuBenlagern umfaft.
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