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SCM GRUPPE:
TRADITION UND FORTSCHRITT

SCM: EINE STABILE

INDUSTRIELLE STRUKTUR

Die SCM-Gruppe ist einer der
grossten Holzbearbeitungs-
maschinen-Hersteller der Wel.
Heute stellt die Gruppe mit
25 Betrieben und 40 Jahren
Erfahrung eine dynamische
Wirklichkeit dar, die auch in
folgenden Bereichen
vertreten ist:

— Betriebsanlagen “Turn Key”
— Giessereien

— Elektrosysteme

— Angewandte Forschung

— Berufsausbildung

SCM: VOLLKOMMENE
UND UNTERSCHIEDLICHE
HOLZBEARBEITUNGS-
MASCHINEN

Die SCM - Gruppe produziert
eine komplette Linie der
Sekunddrholzverarbeitungs-
maschinen in einzelnen
spezialisierten Werken.

Die Erzeugnisse, von
Standardmaschinen bis zu
flexiblen Bearbeitungs-
systemen, werden alle von
SCM selbst hergestellt:
Mechanik, Automatisierungs-
vorrichfungen,
Verfahrenselekironik und
Mechanik/Elektronik-
Integration.

Alle SCM-Maschinen werden
in einem aqutomatischen,
computergesteuerten
Zeichenzentrum entworfen
und nach numerischer
Ferfigungstechnologie
hergestell,

Die SCM-Maschinen sind in
der ganzen Welt durch
Filialen, Verfragshandler und
Agenten verireten, die uberall
einen prazisen und
punktlichen Beratungs- und
Kundendienst garantieren.

SCM: BESTANDIGER
EINSATZ IN DER
FORSCHUNG

Die SCM - Gruppe stellt
jahrlich betrachfliche
finanzielle Mittel far
Forschungszwecke zur
Realisierung von sicheren und
ergonomischen Maschinen ( )
mit fechnologischen
Neuheiten zur Verfagung.
Eines der modernsten
Ldrmforschungslabors Europas
hat grosse Resultate bei der
Maschinenldrmminderung
erzielf, ohne die Leistungen
der Maschinen zu
beeintrachfigen.

Der Einsatz der Forschung
verbindet sich mit dem Einsarz
der Berufsausbildung: SCM hat
als einzigste Firma des
Holzsektors eine Berufsschule
zur Spezialausbildung von
jungen Menschen aus aller
Well, die spdter in den
verschiedensten Sektoren der
Holzindustrie eingesetzt Q)
werden konnen.
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FORTSCHRITT IN DER TECHNOLOGIE

-

GENAUIGKEIT

Der Besdumwagen lauft auf
induktionsgehdrteten Stahifuhrungen, die
eine Genauigkeit von 5/100 mm auf der
gesamten Laufldnge gewdhrleisten. Diese
Tatsache garantiert. a) hohe Stabilitét auch
bei Zapfen- und Schlitzvorgéngen; b)
qualitativ hochwertige Schnittergebnisse bei
Besdium- und Gehrungsschnitten.




STANDER
Der Maschinenstéinder in Stahlkonstruktion
wird mit Schweissrobotern gefertigt, damit
Stabilitat und Prazision kontinuierlich
garantiert sind.

)

BESAUMRAHMEN

Der Besadumrahmen in Stahlrohrausfertigung
ist so verwindungssteif ausgelegt, dass auch
bei schwersten Werksttcken die
Besdumgenauigkeit sichergestellt ist.

GEHRUNGSANSCHLAG

Der Gehrungsanschlag aus gezogenen
Aluprofilen kann rasch und einfach auf
jedes Mass zwischen + 45 und - 45 Grad
verstellt werden. Die stabilen
Klappanschlage mit grosser Anlagefléiche
kénnen schnell auf jedes Mass verstellt
werden. Die grossen Lupen mit
Markierungspunkten erméglichen das
prazise Einstellen der gewunschten Masse.
| Der Gehrungsanschlag ist zudem mit einem
| einstellbaren Lineal ausgerustet.




TISCHFRASAGGREGAT

Der Hubweg der Spindel ermodglicht den
Einsatz einer Reihe verschiedenster
Fraswerkzeuge. Gerade beim Einsafz des
Zapfenschneidtisches kann so die gesamte
Aufspannléinge ausgenuizt werden.

SCHNELLER RIEMENWECHSEL

Die verschiedenen Drehzahlen werden
durch einfaches Umlegen des
Antriebriemens eingestellt. Durch den
gefederten Spannhebel hat der Riemen
immer die richtige Spannung.

BEDIENUNGSPULT

Alle Bedienungselemente sind zentral an der Maschinenvorderseite angeordnet, so dass der Bedienende mit
einem Blick alle Arbeitsgdinge einstellen kann. Zum Werkzeugwechsel wird die Frésspindel einfach durch einen
Fusshebel blockiert.




TECHNOLOGIE UND VIELSEITIGKEIT

SLLLTLTTTTT

!

LA i

POSITIONIERANSCHLAGE FUR

FRASOPERATIONEN.
Um immer wiederkehrende Masse

bei Frés- und Schlitzarbeiten leicht
anzufahren, ist die Maschine mit
zwei Revolveranschiéigen (8
Hohenanschlagpunkte und 6
Tiefenanschlagpunkte) aus-
gerustet,

PROFILIEREINRICHTUNG
6 mechanische Anschlaige

ermoglichen die rasche
Positionierung der Anschlége bei

Ver&nderung des Flugkreises.




EINRICHTUNG FUR WINKELSCHNITTE
Mit einem gut zugdnglichen Befestigungshebel kann der Winkelanschlag zwischen + 45 und - 45 Grad schnell

und exakt eingestellt werden.

ZAPFENSCHNEIDTISCH
Mit dem
Zapfenschneidtisch
kénnen alle Bes&ium- und
Zapfenschneidarbeiten
q;ei kleinen Werksttcken
it hdchster Prézision
ausgefuhrt werden.




TECHNOLOGIE UND VIELSEITIGKEIT

SCHWENKVORRICHTUNG FUR
VORSCHUBAPPARAT

Die robuste Aufnahme des
Vorschubapparates stellt eine hohe
Fuhrungsstabilitat sicher. Wird der
Vorschubapparat nicht bendtigt, kann er
mit einem Handrad einfach weggedreht
werden.

VORRITZAGGREGAT

Das mit eigenem Motor ausgerustete
Vorritzaggregat wird von aussen eingestellt.
Der Bedienende kann mit einem einfachen
Anschlagsystem Uber Klemmnocken die
Ho6he und Flucht zum Trennkreisséigeblatt
einstellen.

LED MASSANZEIGE

Der Massanschlag mit LED-Anzeige
ermoglicht ein schnelles und genaues
Einstellen des Parallelanschlages.




DOPPELAUFLAGERAHMEN
Besonders vorteilhaft bei Werkstlicken mit grosser Abmessung.

PNEUMATISCHE WERKSTUCKNIEDERHALTER
Zum einfochen und sicheren Festhalten der Werksttcke.




SI2TW

Sl21™w

Sperziell in kieineren Werkst&tten eignet sich
die SI2TW hervorragend fur alle Zapfen-,
Schlitz- und Frésarbeiten sowie zum
Besdumen. Die Maschine zeichnet sich
weiter aus durch die prdzise
Sagewagenfuhrung mit gehdrteten
Fuhrungsbahnen, die Schragstellung des
Trennkreissdgeblattes von O bis 45 Grad,
einer Besdumldange von 1450 mm und auf
Wunsch mit einem Vorritzaggregat.

-

ABLANGEN UND ZAPFENSCHNEIDEN
Zur sicheren Fuhrung werden die Werkstlicke am
Zapfenschneidtisch zuverldssig gespannt.

PROFILIEREN/SCHLITZEN
Der leicht abnehmibbare Schiebetisch mit dem

ausziehbaren Teleskopanschlag ermdglicht ein
schnelles und einfaches Einstellen.

L

FRASAGGREGAT

Die Drehzahlen der Frasspindel kédnnen durch schnelles Umlegen des Antriebriemens eingestellt werden. Zum
Werkzeugwechsel wird die Spindel am Bedienungspult blockiert. Zusammen mit dem im Sonderzubehdr
erhdltlichen feineinstelloaren Frasanschlag bietet die Sl 12 TW alle Mdglichkeiten von zwei Einzelmaschinen.




LASSIGKEIT

TECHNOLOGIE UND ZUVER
; [N

SAGEBLATTSCHWENKUNG

Das Sageaggregat wird vom Bedienenden an
der Maschinenvorderseite nach Skala von O - 45
Grad geschwenkt.

HORIZONTALE SAGEBLATTVERSTELLUNG .
Beim gleichzeitigen Ablangen und Schlitzen wird
das Sageblatt seitlich verstellt um die Schiitztiefe
zu bestimmen. Dazu muss lediglich die
Feststellschraube gelodst werden.

SAGEAGGREGAT

Die Fuhrung des Aluminiumbesdumwagens auf
geharteten Stahlfthrungen garantiert einen
massgenauen und sauberen Schnitt.




PARALLELANSCHLAG

Der Parallelanschlag in Stahiguss ist mit einem
Aluanschlag ausgerustet. Der Anschlag wird auf
kr&ftigem Rundstahl gefuhrt und'sorgt somit fur
Stabilitat, Uber Feineinstellung wird der Anschlag
genau eingestellt. Bei Bedarf I&sst er sich
abnehmen, so dass die gesamte Arbeitsfli¢iche fur
die Bearbeitung von grossen Platten frei wird.

!

VORRITZAGGREGAT
Das Vorritzaggregat kann von aussen sehr einfach
eingestellt werden.

= BESAUMRAHMEN

1 Der verwindungsfreie Besdiumrahmen garantiert
zusammen mit den stabilen Anschlidgen ein
massgenaues Arbeiten. Bei Bedarf kann er vom

b | Bedienenden leicht entfernt werden.




TECHNOLOGIE UND ZUVERLASSIGKEIT

SCHUTZHAUBE

Die Parallelogramm-Sageblattschutzhaube ist fur
Schnittbreiten bis zu 1500 mm ausgelegt und
kann zum Werkzeugwechsel hochgeschwenkt
werden.
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TECHNISCHE DATEN

SIé6TW Slh2Tw
Arbeitstisch mm 1440x7 60 1360x745
Schiebewagen mm 3050x350 1550x300
Schiebewagenlauf mm 3400 1900
Hohe des Arbeitstisches ab Erdoben mm 890 915
SAGE
Sageblatt schraigstellbar Grad Q° —45° 0P —45°
Max Schnitthéhe bei 90 Grad
- mit Sageblatt Durchm 400 mm mm 135 _
- mit Sageblatt Durchm 300 mm mm o Sl 100
Max Schnitthéhe bei 45 Grad
- mit Sageblatt Durchm 400 mm mm 100 .
- mit Sageblatt Durchm 300 mm mm —— 75
Max Schnittléinge vor dem
Anschlaglineal (mit Vorritzer) mm 3200 1450 P
Max Schnittiénge hinter dem (&
Anschlaglineal (mit Vorritzer) mm 1250 800
Seitliche Verstellung Ségeaggregat mm 180 140 + 15
Sageblattdrehzahl U/min 3200/4500/6000 4000
Vorritzs&igeblattdrehzahl U/min 9000 8000
Schnittbreite Parallelanschlag mm 1000 1000
SPINDELABMESSUNGEN
Spindellauf mm 260 170
Max Schnittliédnge vor dem Anschlaglineal mm 2400 1020
Max Schnittliédnge hinter dem Anschlaglineal mm 2050 1450
Spindeldrehzanhl mm 3000/4500/6000  3000/4500/6000
7000/10000 8000
Motorleistung Saige-/Frésaggregat kw (PS) 4 (55) 34
Motorleistung Vorritzer (auf Anfrage) kw (PS) O,75'(1) Aot
Nettogewicht kg 1000 650
Abmessungen mm 3120x1230x1250 1600x950x1200
Abmessungen seemdssige Verpackung mm 217 0x1270x1140 167 OX1000xX1120
Abmessungen seemdssige Verpackung mit Schiebewagen mm 3200x450x160 S (




HAUPTSACHLICHES SONDERZUBEHOR.

Vorritzer / Schnittoreite 1500 mm mit Parallelanschlag / Pendelschutzhaube / Tischverldngerung / Einstelloarer
Frasanschlag / Selbstbremsende Sége-+Frasmotoren / Wegschwenkvorrichtung fur Vorschubapparat (nur S16TW) /
Positionieranschiéige fur Sage-+Frasaggregat (nur SIN6TW) / Pneumatikbalken (nur S16TW) / Doppelrahmen (nur
S6TW) / Elektronische Ablesung Breitenanschlag (nur SI6TW) / Gehrungsanschlag / Zapfenschneidtisch (nur
SN6TW) / Einstellbarer Frasanschlag mit 3 Verstellmoglichkeiten (nur SNETW).
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Die in diesem Prospekt vorhandenen Abbildungen und technischen Daten sind unverbindlich. Die Firma SCM behalt sich das Recht vor, aus technischen, kcufménr)ischen ynd Qrgonisoioris;hen Gran-
den, Anderungen vorzunehmen unter Beibehaltung der hauptsachlichsten Merkmale und Kennzeichen der dargestellfen Maschinen. Desweiteren kénnen zusatzliche Teile, wie Schutzvorrichtungen,
Armaturen usw. Anderungen erfahren und zwar je nach den Gesetzen und besonderen Erfordernissen der Lander, fur die die Maschinen bestimmt sind.

| Max 3365 (Schnittbreite 1500)




SCM INTERNATIONAL spa
Via Casale, 384 - 47040 Villa Verucchio - Rimini - Italy
Tel. O541/677061-677272 - Telex 550142 - Fax 677360

Pazzini Industria Grafica s.r.l. - Verucchio (Fo) - Tel. 0541/668173

€ scm




