





EINSTELLSYSTEM BIS ZU 20 MAL
SCHNELLER ALS BEI DEN ANDEREN
PROFILFRASAUTOMATEN

VORSCHUBSYSTEM «CONSTANT»:
STUFENLOS UND LEISTUNGSSTARK

WERKZEUGDURCHMESSER BIS ZU 200
mm AUF ALLEN PROFILIERSPINDELN.

SPINDELHULSEN MIT DURCHMESSER
120 mm.

ZUSATZLICHES VORSCHUBELEMENT
FUR DIE BEARBEITUNG YON KURZEN
WERKSTUCKEN BIS ZU 435 mm
LANGE

ANGETRIEBENE VORSCHUBWALZEN
IM MASCHINENTISCH FUR HARTE
UND HARZHALTIGE HOLZER.

—

EINE REVOLUTION
DIE REKORDZEITEN
UND HOHE
PRAZISION
BEDEUTET

SUPERSET 23

Die Investition in Neue
Technologie bedeutet, dem
Betrieb eine Zukunft zu
garantieren.

Eine gute Investition schliefBt
die Anschaffung von Anlagen
ein, die den zukiinftigen
Herausforderungen gerecht
werden. Heutzutage ist die
Anfrage nach groflen
Produktmengen sehr gering,
wéahrend die Nachfrage nach
kleinen Mengen von
unterschiedlichen Produkten
immer mehr wachst.

Um die Konkurrenz zu
besiegen, mufl man die
Marktnachfrage besser
befriedigen als die anderen,
d.h.: unterschiedliche
Bearbeitungen, in kurzen
Zeiten mit standig hoher
Qualitat durchfiihren.

Um kurze Lieferzeit zu
gewdhrleisten, muB man nicht
nur die Arbeit schnell
ausfiihren, sondern auch in
der Lage sein, sehr schnell
von einer Bearbeitung zur
anderen zu wechseln.

Was wirklich zahlt ist die Zeit
zwischen Erhalt des Auftrages

und dessen Fertigstellung.
Dabei ist die Bearbeitungszeit
mit ein Kriterium unter
mehreren und sicherlich nicht
das wichtigste.

Wenn man kleine
Werkstlickmengen bearbeitet, is
die Umr(stzeit von einer
Bearbeitung zur anderen der
wichtigste Faktor.

SUPERSET 23 hat die
Stillstandzeiten annulliert und
das Einstellsystem der
Profilfrasautomaten
revolutioniert: die
Umriistzeiten von einer
Bearbeitung zur anderen sind
bis 20 mal reduziert worden.
Aber das ist noch nicht alles:
der Superset 23 ist das Ergebnis
von Planungen und
Entwicklungen, die optimale
Oberflachenqualitat garantieren:
grofdimensionierte Spindeln,
ein Vorschubsystem mit
mechanischen Gelenken, eine
sehr stabile und starke Struktur.
Das Ergebnis? Den
Herausforderungen der Zukunft
mit einem Qualitatsprodukt,
hergestellt in kiirzester Zeit,
zu begegnen.




BEVOR DER SUPERSET ERSCHIEN, WAR FUR DIE EINSTELLUNG EINES
PROFILFRASAUTOMATEN FOLGENDER ARBEITSGANG NOTWENDIG:
1) Die DurchlaBhdhe des 6) Die linke Filhrung vor der
Werkstiickvorschubs einstellen. linken Vertikalspindel
2) Den Druckschuh vor der einstellen.
oberen Horizontalspindel 7) Die linke Fiihrung nach der
einstellen. linken Vertikalspindel einstellen. 9) Die Druckschuhe vor und nach
3) Den Druckschuh nach der 8) Die Horizontalspositionierung der linken Vertikalspindel
’ obereﬂ Horizontalspindel der Ii?]ken Vertikalspindel einstellen.
SIRICTE emstelien. vornenmen. 10) Die Anzeige der Arbeitsbreite bei
Ell\bTELL 4) Die Hohenverstellung der der linken Vertikalspindel
% 7OV oberen Horizontalspindel instell g
2 < einstellen.
SYS r EM einstellen.

5) Die Arbeitshohenanzeige der
oberen Horizontalspindel
einstellen.

~ SETUP

AMICH T, SOrOI"lT ' ichtspi tattet;
W 'C'BTFIP? IL%ODUKTION Ay A

: r ) Fithrungen zusammen mit der O
) 7U rANGrN ' ~ Fir den schnellen linken Vertikalspindel verstellt. .
' AN... I VY- ———  Bearbeitungswechsel muB man sich -

auch schnell ausristen. ELEKTRONISCHE MASSANZEIGE I : . ! S

Das schnelle Einstellsystem «SET DER ARBEITSHOHE UND -BREITE _ | | @
UP» von SUPERSET 23 ist ein ; , o I L -
exklusives SCV System fiir eine Sowohl beim Hobeln als auch bei - & &

schnelle und einfache Einstellung der Profilbearbeitung wird das

bei allen Bearbeitungswechseln und Werkstiickfertigmall durch zwei ; = '" @)
Werkzeugtausch auf der oberen LED-MaRanzeigen standig :

Horizontalspindel und linken gezeigt, was eine hohe ~ = w - .
Vertikalspindel. Positionierprézision und ein extrem -

Die Anwendung von SET UP ist sehr leichtes Ablesen der Arbeitshohe = @
einfach, sowohl beim Hobeln, als und -breite gewahrleistet. Bei

auch bei der Profilbearbeitung: jedem Bearbeitungswechsel, wenn

man braucht nur den neuen sich der Werkzeugdurchmesser andert,

Werkzeugdurchmesser in die erfolgt eine automatische Nullung

Digitalanzeige einzugeben und der elektronischen MeRanzeige.

zusammen mit der Einstellung
des Werkzeuges erfolgt auch die «AUTOMATISCHE
der Arbeistshohe und -breite, AUSRICHTVORRICHTUNG» (
der Vorschubwalzen und aller DES VORSCHUBBALKENS: EIN '
Druckelemente. WEITERER VORTEIL FUR EINE
Fiir den Bearbeitungswechsel braucht SCHNELLE EINSTELLUNG
man mit SET UP nur einige
Minuten, Werkzeugwechsel
eingeschlossen.  Zur weiteren
, Vereinfachung des
L Einstellsystems ist der
'\ SUPERSET 23 mit

| mechanischer

MIT SUPERSET 23 ERFOLGEN ALL DIESE EINSTELLUNGEN AUTOMATISCH
UND GLEICHZEITIG: ES REICHT NUR BEN NEUEN WERKZEUGDLRCHMESSER
IN DEN BAZU BESTIMMTE DIGITALANZEIGE EINZUGEBEN

Der Vorschubbalken kann
gleichzeitig oder unabhangig von
den oberen Horizontalspindeln
eingestellt werden.
Deshalb kann man entweder nur
den Vorschubbalken oder die

/' Digitalanzeige fiir alle spindeln zusammen mit dem +
" (mit Ausnahme der Im ersten Fall, wenn die

Hohenverstellung beendet
ist, kann der Vorschubbalken
auf die frithere Position
zurlickkommen und sich
mit der oberen
Horizontalspindel wieder
ausrichten. Dieses System
vereinfacht die verschiedenen
Einstellungen, welche
immer schneller werden.




VORSCHUBSYSTEM

CONSTANT

STUFENL

0S UND

NGSSTARK FUR

- LESTUNGSSTA

HOCHPRAZISIONS-
VORSCHUBSYSTEM

Das Vorschubsystem «CONSTANTY,
eine exklusive Erfindung von SCM,
stellt das Ergebnis von
tiefgreifenden Studien und
Erfahrungen dar, die die
Erlangung von hoher

Vorschubleistung und konstanter

Vorschubgeschwindigkeit, ganz
ohne Schwingungen bei jeder
Arbeitsbedingung, ermoglicht
haben.

Der Antrieb der Vorschubwalzen
erfolgt unmittelbar mittels
geharteten und dauergeschmierten
Hochprézision-Zahnradern, die einen
stufenlosen Vorschub garantieren,
sowie hohe Leistungsféhigkeit und
ZuverlaBigkeit.

So werden mechanische
Zwischeneinrichtungen wie Ketten
und Kardangelenke beseitigt, die
evtl. Schwingungen und einen nicht
stufenlosen Werkstlickvorschub
verursachen konnten. Fiir spezielle
Bearbeitungen kann man
CONSTANT mit einigen
Zuberhorteilen ausstatten, welche
die Leistung noch hoher werden
lassen: z. B. angetriebene
Vorschubwalzen im
Maschinentisch oder zusatzliche
Vorschubwalzen.

*) MIT SICHERHEIT IMMER
EINE EINWANDFREIE,
OBERFLACHENQUALITAT!

DIE STABILE
MASCHINENSTRUKTUR

GEWAHRLEISTET QUALITAT
UND PRAZISION

B Moderne Spindeleinheiten ganz
ohne Schwingungen, dank der
direkten Befestigung der
Motortrager am Maschinenstander,

B Hohe Steifheit der Spindeln
mit den Spindelhiilsen
Durchmesser 120 mm. und den
grofldimensionierten Lagern.

B Horizontalspindel an
Werkeuganlagebund doppelt
gelagert mit Dauerschmierung,
die hohe Prézision
gewahrleisten und keine
Wartung bendtigen.

GUMMIROLLE IM AUSGANG

AuBerdem ist SUPERSET 23
serienmafig mit einer
angetriebenen Yorschubwalze am
Maschinenauslauftisch
ausgeriistet, die bei bestimmten
Bearbeitungen den Vorschub weiter
verbessert.

NUR SUPERSET 23 KANN
EINZELNE WERKSTUCKE MIT
EINER MIN. LANGE VON
435 mm BEARBEITEN

Ein zusatzliches Vorschubelement
neben dem hinteren Druckschuh der
ersten oberen Horizontalspindel,
erlaubt die Bearbeitung von
Werkstiicken mit min. Lénge bis
zu 435 mm: kein blockiertes
Werksttick mehr in der Maschine.

NUR SUPERSET 23 KANN BIS

18 VORSCHUBELEMENTE
ANBAUEN

Die zusétzliche verflgbaren
Vorschubelemente ermdglichen
einen optimalen Vorschub bei jeder
Arbeitsbediungung. Die Leistung
des Vorschubsystems hangt auch von
der Anzahl der Vorschubelemente
ab: SUPERSET 23 kann bis zu 18
Elemente anbauen.

Die Vorschubrader mit groBem
Durchmesser - 140 mm -
vereinfachen den Vorschub des zu
bearbeitenden Werksttickes. Das
Vorschubsystem ist mit einem
stufenlosen Drehzahlgetriebe
ausgestattet.

Der Druckschuh nach der oberen
Horizontalspindel, dank seiner
Diagonalbewegung, verhindert die
Werkstiickblockierung wéhrend
der Bearbeitung.




Die gehartete Einlage im Einlauftisch bringt einen nie-
drigeren VerschleiB und leichteren Werkstiickvorschub.

Die Einlegesegmente im Arbeitstisch vor den Vertikalwel-
len begiinstigen die Bearbeitung von kurzen Werk-
stiicken, da die Tischauflage sich auf den Werkzeugdurch-
messer einstellen laft.

Die vertikale Feineinstellung der oberen Horizontalspin-
deln dber Schaltpult macht den Wechset der Arbeitsho-
he noch schneller und praziser.

LICH DI

Das Doppel-Voschubaggregat am Maschineneinlauf ver-
bessert den Werkstickvorschub bei groBer Spanabnah-
me auf der ersten Spindel.

Der Gliederdruckschuh vor der oberen Horizontalspindel
{ibt der gleichmaBigen Druck auf jedem Werkstiick, oh-
ne Ricksicht auf den Abmessungen, aus: die Oberfléchen-
qualitat ist somit konstant.

Die Positionierung der linken Werkstiick-Fiihrungen er-
folgt automatisch bei jedem Wechsel der Arbeitsbreite:
bei Ausfihrungen mit zwei oberen Horizontalspindeln
ist keine Einstellzeit bei Bearbeitungswechsel nétig.

A VERGLEICHEN SIE DEN
SUPERSET 23 AUCH
E MERKMALE

1

B

Der Druckschuh neben der linken Vertikalspindel dient

als standiger Andruck des zu bearbeitenden Werkstiickes
und gewahrt eine konstante Oberflachengiite.

Der Druckschuh nach der oberen Horizontalspindel hat
auch eine uschréger Bewegung um einen gleichméBigen
Druck auf dem ganzen Werkstiick auszuiiben und eine
optimale Feinbearbeitung zu erreichen.

Erste rechte Vertikalspindel und Einlauffihrung zwischen
den beiden rechten Vertikalspinde! mit automatischer Ein-
JAusschaltung der Horizontalverstellung.

Die verzahnten Yorschubwalzen gewahrleisten eine op-
timale Adhasion auf dem bearbeitenden Werkstiick: die
besondere Form der Zahne beschadigt das Werkstiick
nicht und bewahrt dieselben Vorschubleistungen fiir
immer.

Das bewegliche Tastenfeld mit Fernsteuerung ermdglicht
die schnelle und leitchte Verstellung des Vorschub-
systems.

Das Werkstiick-Vorschubsystem ist am Maschinensténder
mittels 2 Saulen befestigt, welche prézise Bewegungen
und héchste Steifheit auch bei groBer Spanahnahme ge-
wahrleisten.

Mechanische Digitalanzeigen mit Dezimalstelle fir die
Ablesung der Spindeleinstellungen machen die Maschi-
neneinstellung noch einfacher, schnell und prazise.

L]

Im Maschinentisch befinden sich angetriebene
Vorschubwalzen, die den Werkstiickvorschub auch bei
schwierigen Arbeitsbedingungen garantieren, wie z. B.
bei harzhaltingen Hélzern oder bei groBier Spanabnahme.

tionen gesteuert werden. Auch der Ausschiuf der Vor-
schubelemente vor der Abrichtspinde! wird vom Schalt-

pult aus vorgenommen.

Die Gleitfihrungen fiir die Aggregate sind mit Schrier-
kanalen ausgestattet um prazise und leichte Verstellung
auch nach langer Zeit zu gewéhrleisten,

Die Schutzkabine ist mit schallschluckendem Material aus-
gekleidet um den Lérmpegel zu reduzieren.

Die Innenbeleuchtung vereinfacht die Bedienerarbeit an
der Maschine, dort wo die Aussenbeleuchtung nicht aus-
reichend ist.

Die Maschineneinstetivorrichtungen, die von vorne er-
reichbar sind, sind mit mechanischen Digitalanzeigen aus-
gestattet.

Die Arbeitsspindeln mit Doppellagerung sind fir eine ho-
he Prazision und ZuverlaBigkeit auch unter schwierigster
Arbeitsbelastungen konzipiert worden.

Das Werkzeug-Befestigungssystem auf den Spindeln ist
schnell, prézise und fordert keinen Kraftaufwand vom Be-
diener.

Das neue Werkzeug-Messgerét, PRESET 25, erlaubt eine
schenelle und prézises Messen des Werkeugdurch-
mes;ers: die Einstellung von Superset 23 wird noch
rascher.




KENE .
WERKSTUCKBEARBEJTUNG
IST 20 SCHWIERIG FUR DEN
SUPERSET 23

|

-
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NUTENBETT

. Ermdglich die Bearbeitung auch
#= von kurzen oder nicht rechtwinklig

gekappten Werkst{icken: die
Oberflache ist immer optimal.

EINLAUFTISCH

Mit seiner Hohlkorper-
Stahlkonstruktion gewahrleistet der
Einlauftisch hohe Steifheit und
Unverformbarkeit. Seine Lénge, -bis
zu 2500 mm, erlaubt das genaue
Abrichten auch von sehr langen
Werkstticken.

PERFEKTES VORABRICHTEN
MIT DEM FUGEFALZFRASER

Der Fiigefalzfréaser sichert das
perfekie Vorabrichten des
Werkstiickes und dient als
Bezugspunkt fiir die
Werkstiickprofilberabeitung mit der
rechten Spindel.

LINKE VERTIKALSPINDEL MIT

AUTOMATISCHER
EINSTELLUNG

Die Linke Vertikalspindel mit
automatischer Bewegung
ermoglicht eine schnelle
Bearbeitung von Werkstiicken
mit unterschiedlicher Breite.

Bei jeder Werkstiickbearbeitung
wird sowohl die Spanabnahme als
auch die Einstellzeit der Maschine
optimiert.

NEU-KONZIPIERTE
UNIVELLE

- Drehbereich 360°, ermdglicht die
Bearbeitung aller 4 Seiten;

- Vertikal-, Horizontal- und
Winkeleinstellung mit numerischen
Anzeigen;

- Aufspannlénge 240 mm.;

- Leichter Zugang von jeder
Arbeitsposition flr einen schnellen
Werkzeugwechsel.

ELEKTRONISCHE
STEUERUNG:
EINFACHE
BENUTZUNG UND
GRORE LEISTUNGEN

ALLE FUNKTIONEN VON
SUPERSET 23 SIND IN EINEM
EINZIGEN SCHALTPULT
ZUSAMMENGEFAST: VON

SEINEM ARBEITSPLATZ KANN
DER BEDIENER ALLE
MASCHINENFUNKTIONEN
STEUERN

SUPERSET 23 kann mit einer
leistungsféhigen und vielseitigen
Steuerung mit Mikroprozessor
versehen sein, die ermdglicht:

o Automatische und gleichzeitige
Einstellung der linken
Vertikalspindel und oberen
Horizontalspindel;

*Bis zu 600 Arbeitsprogramme
konnen gespeichert werden (jedes
Programm entspricht einer Sektion
eines Werkstriickes);

¢ Speicherung und Programmierung
von 31 unterschiedlichen

SEEERSAR @ DB
SEOERDE & BENE
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Werkzeugdurchmessern, Hobelkopfen
oder Profilierwerkzeugen;

* Manuelle Anwahl (MDI) jeder
moglichen Sektion ausser der schon
gespeicherten Programme und evtl.
Anderungen der Bearbeitung;

e Korrektur der Einstellwerte des
gewahlten Programmes; P
o Das Ablesen vom Bildschirm der (i
Angaben Uber Arbeitsprogramme, ¢
Werkzeugdurchmesser und
Programmierung.

Ein Bearbeitungswechsel auf

SUPERSET 23 beansprucht nu_;/ }
wenige Sekunden: auch bei ‘¢ :
Werkzeugen mit sehr unterschie%ichen / P
Durchmessern oder kiirzlich / :
gescharften Werkzeugen muss mani /o o
nur die neuen Abmessungen in dig ~ i
Steuerung eingeben und die I\/Iaschi{_e S
steht flr eine neue Bearbeitung bereits.__ T




MASCHINEN- AUSFUHRUNGEN NACH MAR FUR JEDEN BETRIEB

SUPERSET 23 PLUS
IMMER AN DER SPITZE

AUSFUHRUNG 5 AUSFUHRUNG 6

SUPERSET 23 PLUS

SUPERSET 23 ist auch in der SUPERSET 23 PLUS ist ganz

Version Plus mit einer grofien besonders fiir schwere und komplexe
Auswahl von Ausstattungen und Bearbeitungsaufgaben geeignet, die
zahlreichem Sonderzubehér hohe Qualitdt und Produktivitat
lieferbar. erfordem.

SUPERSET 23 PLUS
Version mit zweiter oberer
Horizontalspindel

Version mit zweiter rechter
Vertikalspindel

l
i SUPERSET 23 PLUS

-

5) Vorbereitung flr untere
Horizontalspindel

2) Rechte Vertikalspindel 4) Obere Horizontalspindel 6) Universélgpindel
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TECHNISCHE DATEN

max. Arbeitsbreite (Fertigmaf) mm  230*
max. Arbeitshdhe (Fertigmal) mm  120%*
Yorschubgeschwindigkeit m/min 4-24
{(m/min 5-35 fr Version PLUS)

Drehzahl der Spindeln U/min 6000
Spindelaufnahmelénge horizontal max. mm 247
Spindelaufnahmelasnge vertikal max. mm 130
Flugkreisdurchmesser der Profilspinde! min. mm 100
Flugkreisdurchmesser der Profilspindel max. mm 200
Axialverstellbereich der Horizontalspindeln mm 50
Hohenverstellbereich der Vertikalspindeln mm 45
Durchmesser der Vorschubwalzen mm 140
Aufgabetischlange mm 2000
Einstellung des Aufgabetisches mm 010
Einstellung der Einlauffihtung mm  0-10
Standard Motorstarke der Spindel:

Motorstérke Abrictspindel PS 4 (HP 5,5)

Motorstarke Vertikalspindeln i) 7,5 (HP 10)

PS 4 (HP 5,5 je
fir Version PLUS
Motorstérke obere Horizontalspindel PS 5,5 (HP 7.,5)
Motorstarke zweite Horizontalspindel PS 4 {HP 5,5) (versione PLUS)

Motorstarke untere Horizontalspindel

4 (HP 5,5)

* mit Werkzeugen Durchm. 140 mm auf linker Vertikalspindel (mit Werkzeugen Durchm. 130 mm auf linker Vertlkalsplndel SUPERSET 23 ELECTRONIQ)

** mit Werkzeugen Durchm. 120 mm auf oberer Horizontalspindel

SONDERZUBEHOR

e Automat. Schnellverstellung der linker
o Nutenbett flir die Bearbeitung von Ku
e hartverchromtern Arbeitstisch

* Motorverstérkung bis 15 kW (20 PS)
» zusatzliches Vorschubelement

Spindel
rzteile

o motorische Vorschubwalzen am Arbeitstische
e Preset 25
» Extraprazise Spindeln mit 8300 U/min
o Ausrlistung fir Schnitte mit Sageblatt

ABMESSUNGEN
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Daten und Abmessungen sind unverbindlich. Wir behalten uns Recht auf Veranderungen vor.






