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LE GROUPE SCM:
UNE TRADITION DE PROGRES

SCM: UNE SOLIDE
STRUCTURE INDUSTRIELLE

Le Groupe SCM est un des
plus grands producteurs
mondiaux de machines &
bois.

Avec 25 usines et 40 ans
d’'expérience, le groupe
représente aujourd’hui une
réalité dynamique qui opére
dans les secteurs suivants.

— Machines & bois

— Fonderies

— Electronique

— Recherche appliquée

— Formation professionnelle

— Installations “Clés en mains”

SCM: UNE PRODUCTION
DIVERSIFIEE ET COMPLETE
DE MACHINES A BOIS

Dans des usines spécialisées
par ligne de produit, le
Groupe SCM construit une
gamme compléte de
machines classiques pour la
2éme transformation du
bois.

Le produit, depuis les
machines classiques
jusqu'aux systémes flexibles
est entierement SCM.
mécanique, dispositifs
d'automation, cycles
électroniques, intégration
mécano-&électronique.
Toutes les machines sont
congues & l'aide d'un centre
d’'étude automatique sur
ordinateur et produites avec
des technologies d'usinage
& contrdéle électronique.
Les machines SCM sont
vendues dans le monde
entier & travers succursales,
concessionnaires et agents
qui garantissent pourtant un
service d'information et
d'assistance précis et
ponctuel.

SCM: UN ENGAGEMENT
CONSTANT DANS LA
RECHERCHE

Le Groupe SCM emploie
chaque année un quota
considérable de son revenu
en projets de recherches
destinés & la réalisation de
machines sares,
ergonomiques et
caractérisées par des
solutions innovatrices.

Un laboratoire d'acoustique,
'un des plus modernes
d’Europe a permis d'obtenir
des résultats de grande
importance dans
I'abaissement de lintensité
du bruit des machines, tout
en améliorant les
performances.

A 'engagement pour la
recherche se joint un
engagement égal pour la
formation professionnelle.
Seule des usines de sa
branche, SCM a institué un
centre de formation qui a
pour mission de former, par
des cours spécialisés, des
jeunes provenant du monde
entier, et qui devront ensuite
opérer dans les secteurs les
plus divers de lindustrie du
bois. "
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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 Welf,
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

— Elekfrosysteme

— Angewandfe Forschung

— Berufsausbildung

SCM: VOLLKOMMENE UND
UNTERSCHIEDLICHE
HOLZBEARBEITUNGS-
MASCHINEN

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

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

Alle SCM-Maschinen werden
in einem aufomatischen,
computergesteuerten
Zeichenzentrum entworfen
und nach numerischer
Fertigungstechnologie
hergestellt.

Die SCM-Maschinen sind in
der ganzen Welt durch
Filialen, Verfragshdndler und

_ Agenten verireten, die

uberall einen prdzisen und
punkilichen Beratungs- und
Kundendienst garantieren.

SCM: BESTANDIGER EINSATZ
IN DER FORSCHUNG

Die SCM - Gruppe stellt
jahrlich betrdchiliche
finanzielle Mittel far
Forschungszwecke zur
Realisierung von sicheren -
und ergonomischen
Maschinen mit
fechnologischen Neuheiten
zur Verfugung.

Eines der modernsten
Larmforschungslabors
Europas hat grosse Resulfate
bei der
Maschinenldrmminderung
erzielt, ohne die Leistungen
der Maschinen zu
beeintréachfigen.

Der Einsaiz der Forschung
verbindet sich mit dem
Einsaiz der Berufsausbildung:
SCM hat als einzigste Firma
des Holzsekfors eine
Berufsschule zur
Spezialausbildung von jungen
Menschen aus aller Well, die
spater in den
verschiedensten Sektoren der
Holzindustrie eingeseftzt
werden konnen,
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METHOD: UNE GENERATION EN PLUS

METHOD: DIE GENERATION DER ZUKUNFT

| Possibilité d'usiner piéce par piece, ouvrant par ouvrant, fenétre par fenétre ou lot par loft.

W Possibilité d'usiner en ségquence, sans aucun femps mort, des pieéces de longueur ou de largeur différente ou bien
ayant un tenon ou un profil différent. g '

B Plus de 200 programmes d'usinage avec programmation libre sont conservés en permanence dans la mémoire.

m Correction de I'outil & partir du clavier,

B Aucun changement d'outil, tous les outils pour fenonner, pour profiler Iintérieur ou I'extérieur de la piéce restent en
permanence montés sur la machine,

B Aucun réglage manuel n‘est nécessaire pour passer d'un programme a I'autre, aucune clef & utiliser.

B Ecran alphanumérique avec systéme conversationnel dans la langue de 'opérateur (italien, anglais, francais ou
allemand au choix & partir du clavier).

m Moins de 60 minufes pour apprendre & le programmer et & l'utiliser.

W 2 piéces par cycle, 1 fenétre compléte & deux ouvrants (12 pieéces) en 10 minutes.

m Moglichkeit der Bearbeifung von Einzelelementen, einzelnen Fligeln, einzelnen Fenstern oder von Sticklosen.

B Arbeifsablauf ohne Leerlaufzeit auch bei Elementen mit verschiedener Breite bzw. Lénge, oder mit unterschiedlichen
Zapfen und Profilen.

m Mehr als 200 Bearbeifungsprogramme immer zugriffsbereit im Hauptdatenspeicher und beliebig abrufbar und
programmierbar.

B Werkzeugkorrektur Uber Tastenfeld.

B Kein Umrdsten: sémfiliche Werkzeuge fir Zapfenbearbeitung, Profil- und Umfélzarbeiten sind immer gleichzeifig auf der
Maschine montiert. .

W Keine manuellen Einstellungen bei Ubergang von einem Bearbeitungsprogramm zum anderen.

B Alphanumerisches Datensichtgerdt mit Dialogsystem in der Sprache des Bedienungsmannes (wahlweise abrufbar
uber Tastenfeld: ifal., englisch, franzdsisch oder deutsch).

m Weniger als 60 Minuten zum Erlernen von Programmierung und Bedienung der Maschine.
B Bei gleichzeifiger Bearbeifung von 2 Einzelelementen: 1 komplettes Zweifligel-Fenster (12 Teile) in 10 Minuten.

B Systéme de pression & rouleaux

de possibilités d'usiner des pieces
méme frés courtes.

B Druckwerk mit kleinem

Maoglichkeit, auch sehr kurze
Werksticke zu bearbeiten.

A pas court: plus de stabilité et plus

Rollenabstand: erhdhte Stabilitat und

M Possibilité d'utiliser des outils &
profiler pouvant méme avoir un
diamétre de 250 mm pour obtenir
une qualité supérieure de finition.

B Einsatzmaoglichkeit von Profil-
Werkzeugen mit bis zu 250 mm
Durchmesser fur eine bessere
Bearbeitungsqualitat der
Oberfiache.

M Positionnement de tous les outils
& axes continus & partir du controle
numeérique, vis a ricirculation de
billes et encodeur & résolufion -
centésimale.

B CN-gesteuerte Positionierung aller
Werkzeuge Uber frei
programmierbare Achsensteuerung
mit Kugelumlaufspindeln und
Inkremental-Encoder.

B Unité de commande &
rnicroprocesseurs: gere
automatiquement foutes les
activités du METHOD et tient tous
les programmes d'usinage en
mémoire.

B Mikroprozessor-Steuereinheit:
uberwacht samiliche
Bearbeitungsvorgdnge und
Einstellungen der Method-Anlage

B Retour automatique des pieces

W Absence de guide & gauche:
sur tapis motorisé: plus pratique

possibilité de passer du profilage

pour un seul opérateur. au calibrage sans aucun réglage.
B Automatische Ruckholeinrichfung B Keine Fuhrungen auf der linken
der Werksticke mit angetriebenem Seite: Ubergang von

Band: bequemere Arbeit bei Einsatz Profilbearbeitung zum Umfdilzen

von nur 1 Bedienungsmann. ohne Einstellungen.

und half alle
Bearbeitungsprogramme
gespeichert.

B Arbre d fenonner avec contre-
support et dispositif automatique
pare-éclats, longueur utile 500 ou
620 mm pour avoir tous les outils
montés sur la machine.

B Zapfenschneidspindel mit
Gegenlager und automatischer
Splifterzunge; Aufnahmeldnge 500
oder 620 mm, damit alle Werkzeuge
gleichzeitig montiert werden
kdnnen.

B Guide réglable pour les tenons
inclinés.

B Regelbare Fuhrung fur schrdge
Zapfen.

B Le dispositif pour blocage des
pieces est face A I'opérateur ce
qui offre plus de facilité de travail

B Avancement & chaine: la finition
est plus uniforme et sans fraces de

coups. et plus de sécurité.

B Vorschub mit Laufkette: W Zange far Werkstackhalt zum
gleichmassigere ) Bedienungsmann hin gerichtet:
Bearbeitungsqualitdt ohne einfachere Bearbeitung und

Beschddigungen. grossere Sicherheit. . ;




METHOD: PRESTATIONS INCOMPARABLES SUR

UN ESPACE DE 10 M* SEULEMENT.

Une grande partie de la fechnologie du Méthod
dérive des grands systemes SCM,; cela lui permet
d'arriver & fournir des prestations comparables &
celles des machines de plus grandes dimensions
& lafois pour ce qui est de sa vitesse, de sa qualité
et de sa précision de fravail ainsi que pour ce qui
est de sa fiabilité dans le temps.

Ein grosser Teil der bei METHOD angewandfen
Technologie wurde von den grossen SCM-Syste-
men abgeleitet, Die Leistungen in Bezug auf Bear-
beitungsgeschwindigkeit und -qualitct, Prdzision
und Zuverldassigkeit sind demzufolge mit denen der
grosseren Fensterfertigungsaniagen vergleichbar.

TENONNAGE.
- Usinage de 2 piéces par cycle de travail, avec
“alimentation facile grace au dispositif de bloca-
ge des pieces “ouvert” en direction de I'opéra-
teur.
- Possibilité d’'exécuter des tenons de n'importe
quelle longueur directement a partir du pro-
gramme, avec le groupe porte-ame & axe con-
finu qui n'a pas de limite de positions, et qui peut
s'‘actionner depuis le controle numérique. @/ )
ZAPFENSEITE.
- Gleichzeitige Bearbeitung von 2 Werkstiicken
pro Zyklus und einfacher Beschickung, da sich
die Zange fur den Werkstuckhalt zum
Bedienungsmann hin offnet,
- Moglichkeif, Zapfen beliebiger Ldnge direkt
ab Programm aquszufthren, mit beliebig
positionierbarem Kappsageaggregat uber
elekironische Achsensteuerung.

Possibilité d'exécuter des tenons inclinés
pour fenétres trapézoidales graice au guide
inclinable dans les deux sens.

Maoglichkeit schréige Zapfen fur .
unregelmassige Fensterformen herzustellen,
dank der in beide Richfungen
schragstellbaren Fuhrung.

)

Usinage de piécesﬁ courtes jusqu'd
200 mm (+ la longueur des tenons).
Bearbeifung von kurzen Teilen bis zu
200 mm (+ Zapfenldange).




METHOD: HOHE LEISTUNGSFAHIGKEIT AUF NUR 10 M
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PROFILAGE INTERIEUR ET EXTERIEUR.

- Profils parfaits, sans fraces de coups et abrasions
méme sur les piéces les plus courtes grace au
systéme d’avancement a chaine “sans
froftement”, :

- Plus grande précision de travail méme pour
des fenétres éfroites et longues gréce au systéme
d'avancement qui fient les pieces avec rigidité.

PROFILSEITE UND UMFALZEN

- Perfekte Profile, ohne Schlag- bzw. Kraizspuren,
aquch bei sehr kurzen Teilen, dank
Vorschubsystem mit Laufkette ohne “Reibung”.
Erhéhte Prdzision, auch bei der Bearbeifung von
schmalen und hohen Fenstern, dank des
Vorschubsystems mit perfektem Werkstackhalf,

Possibilité d'usiner en séquence des pieces de -
nimporte quelle largeur sans perte de temps,
parce qu’il 'y a aucun guide a régler.
Mdglichkeit nacheinander verschieden breite
Werksticke zu bearbeiten und ohne Zeitverlust, da
keine Flihrungen eingestellt werden missen.

Passage rapide du profilage intérieur des piéces
au profilage extérieur des ouvrants sans aucune
mise au point.

Rascher Ubergang von Profilbearbeitung der
einzelnen Elemente zum Umfélzen der
zusammengeseizten Rahmen ohne jegliches
Umristen.




METHOD: FIABILITE ET EFFICACITE DE LA HAUTE
TECHNOLOGIE

L’OPERATEUR AU CENTRE DU SYSTEME

Sur le METHOD l'opérateur se frouve a une position idéale, au
centre du systéme:

- il a un contréle sur tout le processus d'usinage; un avantage
qui lui permet d’obtenir le maximum avec un effort minimum
et une sécurité totale.

- Il a un dispositif de blocage des piéces “ouvert” dans sa
direction; I'alimentation des piéces & usiner est plus facile et la
rotation des piéces est elle aussi plus facile afin de pouvoir
tenonner la deuxieme extrémité de la piéce.

- Le retour des piéces s'effectue @ la hauteur la plus commode
pour I'opératedur.

DER BEDIENUNGSPLATZ “IM HERZEN” DER ANLAGE.

Der Bedienungsmann befindet sich an einem ideal
angeordneten Plaiz in der Mitte der Anlage:

- dadurch hat er den besten Uberblick des ganzen
Bearbeitungsablaufes: ein \Vorfeil, einfach und sicher das
Beste zu erreichen;

- dank der Anordnung der Zange, wird ihm auch die
Beschickung der Werksticke erleichtert, sowie die Werkstiick- N\
Drehung vor der 2. Zapfenbearbeitung; Cp’»”
- die Ruckholung der Werksticke ist an der far ihn bequemsten
Stelle vorgesehen.

CHAQUE PROFIL SANS ECLATS,
AUTOMATIQUEMENT.

L'unité multi-outils de METHOD pour
le tenonnage est dotée d'un
systéme anti-éclats intégral
automatique, qui n'a besoin d'aucun
réglage. Cette caractéristique ainsi
que 'avantage d'avoir un nombre
€levé d'outils foujours montés sur
I'arbre offrent une flexibilité et une
rapidité d’emploi incomparables.
AUTOMATISCHE AUSFUHRUNG DER
PROFILE OHNE AUSBRECHEN.

Das Zapfenschneidaggregat mit
langer Aufnahmespindel des Q)
METHOD ist mit einem
automatischen Splitterschutz
qusgerustet, der keinerlei
Einstellungen erfordert. Diese
Vorrichtung in Verbindung mit dem
Vorteil, gleichzeifig eine grosse
Anzahl von Werkzeugen zu
montieren, gewahrleistet hohe
Einsatizflexibilitét und rasche
Betriebsbereitschaft. -




METHOD: ZUVERLASSIGKEIT UND LEISTUNGSFAHIGKEIT

HOCHSTEHENDER TECHNOLOGIE

TOUS LES OUTILS TOUJOURS PRETS SUR

LA MACHINE.

Tous les outils nécessaires au profilage et au
fenonnage peuvent &tre maintenus foujours
montés sur le METHOD, méme dans les
programmes d'usinage les plus complexes;
et tous les groupes d’'usinage sont @
programmation libre, sans aucune limite
dans le nombre des positions.

ALLE WERKZEUGE SIND IMMER ABRUFBEREIT.
Auf METHOD sind immer alle erforderlichen
Werkzeuge fur Zapfenschneiden und
Profilfrésen gleichzeifig montiert, selbst bei
sehr komplexen Bearbeitungsprogrammen.
Alle Aggregate sind frei programmierbar,
ohne Einschrédnkung der Anzahl der
Werkzeugpositionierungen.

POSITIONS INFINIES, AVEC AXES CONTINUS GERES PAR LE C.N.

Le positionnement des outils est commandé par le contréle numérique et il s'obtient
gréce & des vis @ recirculation de billes et & 'encodeur & résolution centésimale
(précision de répétitivité + / - 0,05 mm). Grace & cette technologie le METHOD
peut vraiment produire ce qu'il faut quand il faut.

UNENDLICHE WERKZEUGPOSITIONIERUNGEN UBER ELEKTRONISCHE ACHSENSTEUERUNG.
Die Werkzeugpositionierung wird numerisch gesteuert und erfolgt Uber
Kugelumlaufspindeln mit Inkremental-Encoder (Wiederholgenauigkeit + /- 0,05 mm).
METHOD kann dank dieser Technologie tatsdchlich immer das produzieren, was
gerade gebraucht wird.

BUTEE DE PROFONDEUR A CONTROLE NUMERIQUE.
o 1 Elle est montée directement sur le chariot & fenonner. Son nouveau
‘aaa;aa systéme de construction est exclusif vu qu'il lui permet de maintenir
B un encombrement faible et de s'allonger si nécessaire. Cette
butée offre le meilleur appui méme aux piéces longues et peut
étre inclinée afin de pouvoir produire des fenéires
frapézoidales. Elle se déplace & grande vitesse au moyen de vis &
recirculation de billes et de I'encodeur.

CN-GESTEUERTER LANGENANSCHLAG.

Dieser befindet sich direkt auf dem Zapfenschneidwagen. Das
neue Konstrukfionskonzept erlaubt einen geringeren Plaizbedarf
mit der Md&glichkeit der Verldngerung bei Bedarf, so dass auch
lange Werkstiicke immer einwandfrei gefiihrt werden. Bei
Herstellung von Fenstern mit unregelmdssigen Formen, kann der
Anschlag schréggestellt werden. Die Verstellung erfolgt auf
schnellste Weise Uber Kugelumlaufspindeln und Encoder.




METHOD: PUISSANCE ET SIMPLICITE DE L’ORDINATEUR
KAPAZITAT UND EINFACHHEIT DES COMPUTERS

Le METHOD est en mesure d’usiner nimporte quelle

piéce sans aucune clef; 'opérateur peut dialoguer

directement avec I'ordinateur dans sa propre langue

(italien, francais, allemand ou anglais au choix & partir

du clavier) aussi bien durant la phase de

programmation que durant I'exécution. La puissance

élevée de l'ordinateur réduit au minimum le nombre

dinformations qui doivent &tre gérées et les opérations

a faire; tout se réalise aprés avoir écrit uniquement le

numéro du programme:

- positionnement simultané de tous les outils nécessaires;

- démarrage des arbres concernés & partir du
programme;

- exclusion des arbres non concernés & partir du
programme;

- détermination automatique de la longueur des pieces
dans la version avec butée & contfrdle numérique.

' - déroulement séquentiel des cycles d'usinage.

Naturellement tous les programmes d’usinage (jusqu’d plus de 200) restent en mémoire; méme la correction des

outils peut étre gérée a partir de Fordinateur ce qui permet d’obtenir la plus grande précision possible dans (’

nimporte quelle condition de travail. '

METHOD gewdhrleistet die Ausfuhrung aller Bearbeitungsvorgange und Einstellungen ohne Erfordernis von manuellen

Hilfsmitteln wie Werkzeugschllssel 0.d.; der Dialog zwischen Bedienungsmann und Rechner ist w&hrend Programmierung

und Ausfihrung immer unmittelbar und in Landessprache (ital, franzdsisch, deutsch oder-englisch). Durch die grosse

Kapazitdt des Rechners werden die zu verwaltenden Dateninformationen und die Bedienungstdtigkeit auf ein Minimum

reduziert; es genugt nur die jeweilige Programm-Nummer einzugeben:

- Set-Up aller erforderlichen Werkzeuge gleichzeitig;

- Start der programmierten Aggregate;

- Ausschluss der nicht programmierfen Aggregare;

- qutomatische Langenbestimmung der Werkstucke in Version mit CN-gesteuerfem Langenanschlag;

- folgerichtige Ausfuhrung der Bearbeitungszyklen.

Nattrlich befinden sich alle Bearbeitungsprogramme (bis tUber 200) im Hauptdatenspeicher. Der Rechner sorgt auch

fur die Werkzeugkorrektur, um immer die hdchstmogliche Prdizision zu gewdhrleisten.

METHOD: AU CENTRE D’UNE ENTREPRISE
MODERNE. METHOD est un systeme “ouvert”
congu pour étre au centre de I'entreprise du
futur. C'est pour cela que lintégration
électronique a été congue en fonction du
“systéme de l'entreprise”. A fravers une
inferface sériale RS232, ['unité de commande
du METHOD peut étre relieée & des unités
extérieures avec lesquelles il peut avoir un (‘
échange rapide dinformation. C'est ainsi qu'un
P.C. peut transmetire directement la liste des
pieces a produire au METHOD en réalisant ainsi
la programmation- automatique. METHOD est
ainsi, dés & présent, capable d'utiliser la vitesse,
la puissance et la précision de I'électronique
de la derniére génération et des générations
futures.

METHOD: ZENTRUM EINES MODERNEN BETRIEBES.
METHOD ist ein “offenes” Anlagenkonzept fur
zukunftsorientierte Unternehmen. Die
elektronische Integrierung ist firmenbezogen.
Mittels einer seriellen Schnitistelle (RS 232)°
kann die Steuerung von METHOD mit externen
Systemen dialogieren und schnell
Informationen ausfauschen. Ein Personal-
Computer kann direkt die Ferfigungsdaten an
METHOD ubermitteln und so die automatische
Programmierung verwirklichen. METHOD ist
daher, schon heute, in der Lage die
Leistungsfdhigkeit und Genauigkeit der
Elektronik der jungsten, wie auch der
zukunftigen Entwicklungsstufen zu nutzen.

CONTROL
10 PLUS

PERSONAL
COMPUTER

ENREGISTREUR A BANDES IMPRIMANTE
KASSETTENREKORDER DRUCKER

! FLOPPY




METHOD: DONNEES TECHNIQUES
TECHNISCHE DATEN

METHOD SUPER.

La version SUPER est munie d'un arbre de profilage supplémentaire afin d’augmenter le nombre des outils
disponibles pour le profilage intérieur et le calibrage extérieur.

METHOD SUPER.

Die Version SUPER verfagt Uber eine zusditzliche Profilspindel und kann demzufolge eine gréssere Anzahl von
Werkzeugen zur Ausfuhrung der Innenprofile und zum Umfélzen aufnehmen.

Longueur minimum des piéces (intérieur arrasements) 200 mm

Longueur maximum des piéces 2800 mm
Hauteur minimum des piéces 25 mm
Hauteur maximum des piéces 165 mm
Puissance du moteur groupe pour coupe 55CV-
Vitesse de rotation du groupe coupe 3000 t/min
Puissance moteur pour tenonnage 10/15 CV
Vitesse de rotation du groupe tenonnage 3500 f/min
Longueur standard arbre de tenonnage 500 mm
Longueur en option arbre de tenonnage 620 mm
Puissance moteurs de profilage et calibrage 7,5/10/15 CV
itesse de rotation du groupe profilage 6000 t/min
ongueur standard arbre de profilage 270-320 mm
Longueur en option arbre de profilage 500-620 mm
Puissance du moteur du groupe de séparation pareclose 3Cv
Vitesse d’avance du chariot & tenonner (lente/rapide) 4/16 m/min
Vitesse d’avance réglable de la chaine 2,5-12 m/min

PRINCIPALES OPTIONS: )
Transfert automatique pour le retour des piéces usinées vers Fopérateur / Glissiére avec butée de mesure d conirdle numérique / Arbre horizontal
supplémentaire pour Fexécution de fraisage ou de rainures sur le cété supérieur de la piéce.

Kleinste Werkstiicklénge (lichtes ZapfenmaB) 200 mm

GroBte Werksticklange 2800 mm
Kleinste Werkstiickstérke 25 mm
GroBie Werkstiickstérke 165 mm
Motorstérke Kappaggregat 4 kW (5,5 PS)
Drehzahl Kappaggregat n = 3000
Motorstérke Zapfenaggregat 7,5/11 kW (10/15 PS)
Drehzahl Zapfenaggregat n= 3500
Aufnahmeldnge Zapfenspindel Standard . 500 mm
Aufnahmenldnge Zapenspindel gegen Mehrpreis 620 mm
Motorstérrke Profil- und Umfélzaggregate 5,5/7,5/11 kW (7,5/10/15 PS)
Drehzahl Profilspindeln n = 6000
Aufnahmelénge Profilspindel Standard 270-320 mm
Aufnahmeldnge Profilspindel gegen Mehrpreis ] - - 500-620 mm
Motorstérke Glasleistentrennséige 2,2 kW (3 PS)
Vorschubgeschwindigkeit Zapfenschneidwagen 4/16 mm
Vorschubgeschwindigkeit Laufkette 2,5-12 m/Min.
ZUBEHOR

Autom. Riickholeinrichtung der bearbeiteten Werkstiicke zum Bedienungsmann / Fithrungslineal mit CN-gesteuertem Massanschlag / Zusdizliche
Horizontalspindel zur Ausflihnrung von Frasarbeiten bzw. Profilen auf der Werkstiickoberseite.

Les illustrations et les données contenues dans le présent dépliant ne nous engagent pas. Certains dispositifs sont présentés sans protections de sécurité pour les faire mieux ressortir sur les photos.
Die in diesem Prospekt vorhandenen Abbildungen und technische Daten sind unverbindlich,Zur besseren Veranschaulichung sind einige Einrichtungen ohne Schutzvorrichtung abgebildet.
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