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fur das Handwerk:

ARTIS
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ARTIS bringt giinstig

Serienpotenzial ins Handwerk o

50 Jahre Maschinenbau. 30 Jahre CNC-Technologie. Rund 2000 produzierte Hoch-
Ieistungsrhaschinen. Das ist die Erfahrung von Reichenbacher. Von Anfang an waren
wir der Vorreiter, wenn es um CNC-Bearbeitung ging. Mit der ARTIS-Serie haben wir

nun eine Maschinengeneration speziell fiir das Handwerk konzipiert.

Dabei war es unser Anspruch, den unterschiedlichen Anforderungen, die das Handwerk
an eine Maschinenbaureihe stellt, gerecht zu werden. Entwickelt wurde ein Konzept,
das neben vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten auch Einspar- und Erweiterungspotenzial
bietet. Und natiirlich alle Vorteile, die unsere Kunden an Reichenbacher schatzen:
hohe Flexibilitdt, viele Bearbeitungsmaéglichkeiten, geringe Riistzeiten, hohe Verfiig-
barkeit, lange Lebensdauer, ergonomisches Design und anspruchsvollen Partnerservice.
Durch den modularen Aufbau wird die Investition kalkulierbar — das macht unsere

zukunftssicheren Losungen auch bei geringen LosgroBen interessant.

Ob Innenausbau, Treppen-
herstellung, Mébel- oder
Tiirenfertigung, ob im
Zulieferbereich oder in der
Kunststoffbearbeitung —

die Maschinenbaureihe ARTIS
lasst sich individuell auf

die unterschiedlichsten
Anforderungen und

Aufgaben abstimmen.
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ARTIS 2

Die Grundmaschine verfligt Giber alle Eigen-
schaften, die fiir den Handwerksbereich
notwendig sind. Das Bearbeitungsaggregat
wird Uber geschliffene Prazisionsfiihrungen,
Zahnstangenantrieb oder Kugelrollspindel
exakt positioniert. Daflir sorgen hochdyna-

ARTIS 3

Der C-Ausleger ist eine gesc'hlossen'e
SchweiBkonstruktion, verwindungssteif und
extrem stabil. Durch eine zusatzliche Aggre-
gat-Schnittstelle auf der linken Seite des
C-Auslegers kann die Maschine mit Zusatz-
aggregaten verschiedenster Bauart und

mische und wartungsfreie Servoantriebe.
Als preiswerte Einstiegsvariante steht in
dieser Ausfithrung der klassische Rastertisch
zur Verfligung.

Die extrem steife Maschinenkonstruktion
ermoglicht eine raumsparende Bauweise

Anforderung aufgeriistet werden. Die Aus-
wahl bleibt dem Anwender lberlassen —
hochste Flexibilitat in der Fertigung ist somit
garantiert.

Die grafische Programmieroberflache
TwinCAM zur schnellen und einfachen Pro-

bei groBem Arbeitsbereich. Ergonomie und
Design erganzen sich zu einem einzigartigen
Erscheinungsbild und schaffen beste Vor-
aussetzungen fiir ein angenehmes Arbeiten.

grammerstellung stellt eine echte Arbeits-
erleichterung dar und gehort bei allen
Modellen der ARTIS-Serie zum Standard —
selbstverstéandlich auch bei 5 Achsen.
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In dieser Ausfiihrung ermdglicht der ver-
langerte C-Ausleger den Einsatz einer Hoch-
leistungsfrésspindel, eines Mehrfachbohr-
aggregats und eines mitfahrenden Werk-
zeugwechslers auf einer Seite des Auslegers.
Die leistungsstarke Frasspindel mit echten

ARTIS 5

Das herausragende Merkmal dieger Maschine
ist der leistungsstarke 5-Achs-Kopf, der in
dieser ARTIS Ausflihrung serienmaBig ent-
halten ist. Das bedeutet: volle Motorleistung
und Drehzahl in jeder Winkelstellung der
Frasspindel. Die 5-Achs-Technologie bendtigt

7,5 KW im S1-Betrieb (Dauereinsatz) ist
wassergeklhlt und mit Keramiklagern aus-
gerlstet. Eine besondere Form der Motor-
regelung stellt das volle Drehmoment bereits
bei niedrigen Spindeldrehzahlen zur Ver-
fugung. Die Leistungsaufnahme der Spindel

keine zuséatzlichen Aggregate und durch den
Uberwiegenden Einsatz von Standardwerk-
zeugen werden Werkzeugkosten reduziert.
Die volle Ausbaufahigkeit der Maschine
Uber die zweite Aggregat-Schnittstelle —

mit beispielsweise einem Bohrgetriebe auf

wird dabei permanent (iberwacht und be-
wahrt diese vor Schaden durch inhomogene
Werkstoffe wie Aststellen — das bringt noch
mehr Sicherheit.

getrennt steuerbarer Y-Achse — bleibt erhal-
ten. Mit der 5-Achs-Technik, dem Marken-
zeichen von Reichenbacher, wird das Arbei-
ten einfach rationeller.



ARTIS hat, was Sie brauchen:

Technik fur

hochste Anspru

Handwerksbetriebe mit unterschiedlichen
LosgréBen, Innenausbauer mit flexibler
Fertigung, Zulieferer mit héchsten Ansprii-
chen — sie alle haben eines gemeinsam:
Sie bendtigen auf den jeweiligen Bedarfsfall
ausgerichtete Maschinen mit anspruchs-
voller Technik.

che g

Die mogliche Bestiickung des C-Auslegers
mit 5-Achs-Kopf und Werkzeugwechsler
sowie das Mehrfachbohraggregat garantie-
ren hochste Flexibilitadt bei der rationellen
Fertigung. In der Tragertischausfiihrung
liegen die Fiihrungen des Werkstiicktréagers
auf einer Ebene mit den Fiihrungen des
fahrbaren C-Auslegers; die Auflageflachen
werden in einer Aufspannung bearbeitet.
So ist eine hohe Gesamtsteifigkeit und
Genauigkeit des Tragersystems zu den
Hauptachsen gewahrleistet.
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Zur Minimierung der Ristzeiten kommt
ein Touch-Screen-Paneel zum Einsatz.

Die Positionen der Werkstlicktrager und
der Sauger werden aus der Programmier-
oberflache TwinCAM erzeugt, an das
verfahrbare Paneel Ubermittelt und dort
angezeigt. In das Maschinenbett wurden
Spéanerutschen integriert. Ein Spaneférder-
band tbernimmt die Reststiickentsorgung.

Die echte 7,5 KW Spindelleistung im
S1-Betrieb und 24 000 Umdrehungen

pro Minute sorgen fiir ein kraftvolles Dreh-
moment. Eine gleich bleibende Oberflachen-
qualitdt des zu bearbeitenden Werkstlicks
wird durch eine Vektorregelung der Spindel-
drehzahl und dem damit verbundenen
konstanten Drehmoment erreicht.

Automatische Werkzeugwechselsysteme mit
Magazinteller bieten Platz fiir 10, 12 oder
15 Werkzeuge. Je nach Anwendungsfall
sind sie fest am Maschinenbett oder mitfah-
rend in X- oder X-/Y-Richtung angeordnet.

Das anspruchsvolle Leistungsprofil der
ARTIS-Serie zeigt sich in den Positionier-
moglichkeiten des Arbeitsaggregates. Zwei
Schwenkachsen stehen unter einem Winkel
von 45 Grad zueinander. Bei optimaler
Werkzeuglénge schneiden sich die Mittel-
achsen exakt im Arbeitspunkt des Werk-
zeuges. Dieser bleibt beim Schwenken des
Arbeitsaggregates unverandert.

Im feststehenden Werkzeugwechsler an der
rechten Maschinenseite kénnen 12 Werk-
zeuge untergebracht werden. In der voll-
kommen gekapselten Ausflihrung dieses
Magazintellers sind die Werkzeuge optimal
vor Verschmutzung geschiitzt.




Das Handwerk muss
flexibel sein. ARTIS auch

Flexibilitat bei der Bearbeitung unterschied-
licher Werkstlicke ist unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten ein Muss. Je nach Anforde-
rung kdnnen Sie zahlreiche Zusatzaggregate
wahlen. Die Ablage der Zusatzaggregate

ist in jedem verfligbaren Werkzeugwechsel-
magazin moglich. Die erforderliche Ein-
wechselung der Aggregate erfolgt auto-
matisch aus dem Programmablauf heraus.

Die abgebildeten Zusatzaggregate zeigen
nur eine kleine Auswahl. Wir haben leis-
tungsstarke Wechselaggregate fir vielfaltige
Anwendungsbereiche. Eingesetzt werden
Aggregate mit HSK 63F-Schaft sowie
andere gangige Aggregate fiir die Aufnahme
in der normierten Schnittstelle. Die C-Achse
mit stufenloser Positionierung erweitert das
Spektrum fiir eine anspruchsvolle CNC-
Bearbeitung.

Winkelségeaggregat
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Sternbohrkopf (4 Abgénge)

Winkelfrasaggregat (2 Abgédnge) -



Technische Daten

X-Hub

Y-Hub

Z-Hub

Arbeitsbereich X

?‘Seitsbereich N

Werkstlickdicke max.

Vorschub X/Y/Z

Leistung/Drehzahl Frasmotor
Leistung/Drehzahl Frasspindel (S6-Betrieb)
Bohrspindeln vertikal*

Bohrspindeln horizontal*
Werkzeugmagazin 12-fach feststehend*
Werkzeugmagazin 15-fach X-mitfahrend*
Werkzeugmagazin 10-fach X-/Y-mitfahrend*
Werkzeugabmessung max. dx |
Vakuumpumpe
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Artis 3 Artis 4 Artis 5
3600/4800/6000/7200*
1550 1550 1550
300 300 400
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Eine Losung
fur viele Anwendungen ¢

Die glatte Tischoberflache gewéhrleistet
eine einfache Entfernung der Reststlicke.
Die Vakuumversorgung der Sauger erfolgt
Uber flexible Vakuumschlduche. Je nach
Bedarf werden diese Schldauche aus einer
speziellen Vorrichtung herausgezogen und
von einem Adapter abgenommen. Im
Maschinentisch befinden sich integrierte
Anschlage; die Position legt der Anwender
je nach Bedarfsfall fest.

Der bewahrte Vakuumrastertisch ist aus
einer Festholzplatte gefertigt. Ins Tisch-
system sind Vakuumkammern integriert.
Die groBtmogliche Spannflache fir die
Werkstlicke wird durch eine individuelle
Anpassung an die Werkstiickkontur realisiert.
Zusétzlich sind Anschlisse fiir Vakuum-
sauger vorhanden.

Bei der Bearbeitung mit untergreifenden
Werkzeugen oder Zusatzaggregaten bietet
sich der Einsatz des schnellverstellbaren
Tragertisches an, dessen stabile Trager auf
hochprazisen Linearfihrungen gelagert
werden. Die Schnellverstellung funktioniert
durch die einfache Betatigung des Druck-
tasters im Handgriff und das daraus
resultierende Lésen der pneumatischen
Klemmung.

O

Fiir komplexe Bearbeitungen empfiehlt sich
die Belegung der zweiten Schnittstelle. Sie
kann beispielsweise mit einem Mehrfach-
bohraggregat belegt werden, wahrend auf
der ersten Schnittstelle der 5-Achs-Kopf
und ein in X-Richtung mitfahrender Werk-
zeugwechsler untergebracht sind. Bei
Bedarf ist auch die Bestlickung der zweiten
Schnittstelle mit einem zusatzlichen in
X-Richtung mitfahrenden Werkzeugwechsler
moglich.
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Die Programmiersoftware TwinCAM ist bei
2n Maschinen Teil der Grundausfiihrung.
Eine einfach zu bedienende Programmier-
und Bedienoberfldche unterstiitzt die
Bearbeitungen Bohren, Frésen und Sagen.
In der Software erfolgt die grafische Be-
schreibung der notwendigen Bearbeitungen.
So wird zum Beispiel eine Bohrung durch
das Element ,,Bohrung“ am grafisch dar-
gestellten Werkstlck erzeugt, mit Hilfe von
Positionsangaben an der gewiinschten Stelle
platziert und durch weitere Informationen
(wie Durchmesser, Tiefe, Werkzeugtyp,
Vorschub) erganzt.
Frasungen werden durch das Positionieren
von Elementen (Linien, Bogen) beschrieben
und um einen Startpunkt der Bearbeitung
erganzt, der alle nétigen Informationen tber
den zu verwendenden Werkzeugtyp und die
Technologiedaten (Korrekturseite, An- und
Abfahrstrategie, Gleich-/Gegenlauf, u.s. w.)
enthélt.

Der schwenkbare, zentrale Bedienungsplatz
an der rechten Maschinenseite ist ergono-
misch optimal gestaltet. Am 15-Zoll-Farb-
monitor des leistungsstarken Industrie-PCs
werden sowohl alle Bedienfunktionen als
auch die aktuellen Bearbeitungsschritte
und Maschinenzustande angezeigt.

Als NC-Steuerung setzen wir serienmaBig
eine Siemens SINUMERIK 810D bzw.
840D ein. Die , Look-ahead“-Funktion fiir
einen schnellen Gesamtablauf, die dynami-
sche Vorsteuerung flir hohe Konturgenauig-
keit oder die geflihrte Ruckbegrenzung fiir
eine mechanikschonende Arbeitsweise —
das alles gehort bei ARTIS zum Standard.
Zudem zahlt bei allen Maschinen ein
mobiles Handbediengerat zur Standardaus-
stattung. In diesem Gerat sind Funktionen
wie Achsvorwahl und Vorschub-Override
untergebracht, die dem Bediener somit an
jeder Stelle der Maschine zur Verfligung
stehen. Das Einfahren der Maschine wird
so erheblich erleichtert.

Bedienoberflache TwinCAM

Fur externe Softwareentwicklungen gibt es
eine dokumentierte Schnittstelle. Externe
Daten werden an TwinCAM Ubergeben,
mit den erforderlichen Technologiedaten
versehen und auf der Maschine abge-
arbeitet.

Werkzeugbestiickung




Erfahren Sie noch mehr

uber ARTIS

Reichenbacher Nord-West
Stefan Mannig

ArndtstraBe 31

D-49198 Bad Laer

Tel. 05424 70094

Fax 05424 70093
stefan.mannig@reichenbacher.de

Reichenbacher Siid

Erik Itner

Am Park 25

D-77736 Zell

Tel. 07835 631454

Fax 07835 6131455
itner-reichenbacher-cnc@gmx.de

Reichenbacher Nord-Ost
Jan Hannawald

FeldstraBBe 6

D-09471 Barenstein

Tel. 037347 84015

Fax 037347 84482
jan.hannawald@t-online.de

Reichenbacher Polen

Jacek Mierzejewski

JM Consulting

Ul. Radomska 22/18a
PL-02-323 Warszawa

Tel. 0048-22 8223377

Fax 0048-22 8223377
jmierzejewski@rgichenbacher.pI

Reichenbacher GroBbritannien
Reichenbacher UK-Office

Unit 8, Victoria Park

Lightowler Road

GB —Halifax HX1 5NB

Tel. 0044 1422 380272

Fax 0044 1422 380218
sales@reichenbacher.demon.co.uk

Reichenbacher Frankreich
Jean-Georges Klein

3, Rue des Merles

F-67350 Pfaffenhoffen

Tel. 0033 388 722401

Fax 0033 388 070540
jean-georges.klein@wanadoo.fr

Reichenbacher Niederlande
Franz Wiltschek

Theo Dobbestraat 15
NL-5680 AC Best

Tel. 0031 4993 73103
Fax 0031 4993 91430
wiltschek@wsxs.nl

Reichenbacher Belgien
Marc Termote
Nijverheidslaan 1559
B-3660 Opglabbeek
Tel. 0032 9-3830536
Fax 0032 9-3854977
termote.marc@pi.be

www.reichenbacher.com

Technische Anderungen und Weiterentwicklungen

vorbehalten. Die Maschinenfotos zeigen auch

Optionen, die nicht zur Standardausfihrung gehéren.
MaBgeblich ist in jedem Fall der Angebotstext bzw.

die Auftragsbestéatigung.
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CNC-Technologie in Bestform

Reichenbacher GmbH | Rosenauer Str. 32 | D—96487 Dérfles-Esbach | Tel. 09561 599-0 | Fax 09561 599-199 | info@reichenbacher.de | www.reichenbacher.com
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