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DER HOCHWERTIGE CNCFRASAUTONAT
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ROUTOMAT P2 CU

mit 2 Parallelspindeln und
automatischem
Werkzeugwechsel
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HOCHSTLEISTUNGEN

* Gleichzejtige Bearbeitung zweier Teile mit
Hochleistungsspindeln und 10-stelligem, leicht zugénglichem

HOCHSTLEISTUNGEN
e Uniibertreffliche Steifheit durch das
Monablock-Maschinenbett mit festem Portal.

* Max. Stabilitat der Bewegungselemente Werkzeugwechsel.
durch die Prismenflihrungen und * Die Werkstickaufspannung auf dem
Kugelumlaufspindellager. Aluminium-Multifunktionstisch ist extrem einfach und schnell.

* Absolute Schwingungsfreiheit, dank den * Einfach erlernbare Numeriksteuerung mit Graphik-Bildschirm - . -
festen Vorschubschrauben und drehenden fur eine globale Sicherheit beim Abruf und bei der ROUTGIMAT: CU mitfusbesaggregat und eutomatisciem werkzeugeyechster
Muttern. Ausfihrung der Bearbeitungsprogramms,

* Schnelle Bearbeitung mit hochster Qualitat, * Bohraggregat mit 16 unabhangigen (horizontalen und
dank den biirstenlosen Motoren und der CNC vertikalen) Spindeln far zahlreiche Bohrbilder.
mit automatischer Beschleunigungssteuerung. * Hochleistungs-Elektrospindel ohne Lifter, Selbstkiihlung

* Automatische, tber CNC programmierbare durch die angesaugte Luft mit CNC-héhenverstellbarer
Schmierung aller bewegenden Teile. Absaughatbe.

Bahraggregat



V.

Die neue ROUTOMAT-Generation ist das
Ergebinis der langjahrigen Erfahrung van
SCM mit dber 1500 weltweit verkauften
CNC-Frasautomaten.

Sie ist gekennzeichnet durch Flexibilitat,
Robustheit und Qualitat des Finish,
ROUTOMAT ist it Sicherheit
einzigartig was Sarrheit und
Stickleistung betrifft,

Die exklusive Ldsung mit
Monohlack-Maschinenbett und festem
Portal erlaubt den gleichzeitigen Einsatz
mehrerer Bearbeitungsaggregate

(bis au 4). Falls hohe Stlckleistungen
auch bei der Kleinserienfertigung
komplexer Teile mit mehreren
Durchgangen gefordert werden, ist
ROUTOMAT mit 2wei Arbeitsaggregaten
und Werkzeugwechsel in der Lage, die
enisprechenden Mengen mit
unitbertroffener Flexibilitat herzustellen,
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WERKZEUGWECHSEL
TAKTZEITENUNABHANGIG
Wéhrend die Maschine mit dem
Bohraggregat arbeitet, spannt die

Haupispindel das Werkzeug fiir die
nichste Bearbeitung auf.
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SCM stellt verschiedenste
Winkelbohreinheiten mit
stufemweiser Ausr |chu.ng ol
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mit horizontaler Achse

VECTOR

VECTOR, eine Drehachse, parallel
zur E*Ektrospindél zur Steuerung
der Kopfe mit Winkelhohreinheiten,
erlaubt das CNC-gesteuerte Bohren,
Schneiden und Frasen in
verschiedene Richtungen:
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