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/Technische Daten / Technical Data\
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gegen Staub und Larm.

Cunne[emen?e sind leicht verstellbar,

Optionen Options

Beschickungstische Loading tables

Abhangig vom Maschinentyp stehen 2 Beschickungstische, die Dependent on the machine type two loading tables are available,
wahlweise gekoppelt werden kénnen, zum Ein-/Ausfahren von which can be connecied separately for the loading and unloading
Werksticken in-/aus dem Arbejtsbereich zur Verfiigung. of workpisces in or oul of the working area.

Kapselung Cabin

Der Arbeitshersich ist vollstandig gekapselt, wobei die Ausfiihrun- The working area is totally enclosed. Design of the enclosure accor-
gen den verschiedenen Maschinentypen individuell angepalt sind. ding to the various machine types. The best selution against dust

In Verbindung mit den Beschickungstischen - die optimale Lisung and nolse in connection with loading tables,

Offener Tragertisch Open table with beams
Anstelle des geschlossenen Maschinentisches sind Auflogetrager Supporting beams are available insiead of a closed machine table.
uorgesehen, Diess Trager, wie auch die Integtierten Vakuum- These beams and also the vacuum clamping elements are easily

Die opfimale Maschine fir Ausbildungsstatten und zur Bearbeitung von kleineren flachi-
gen Teilen,
1 Arbeitsspindel 7,5 kW bei 18000 min'
Werkzeugmagozinleiste fiir 8 Warkzeuge [Aufnalime SK30)
Arbeitshibe: X = 1400 mm
Y =750 mm
Z=250mm
Maschinentisch: 1550 x 200 mm
Varschub: 20 m/min [X/Y).
Positionierung bis max. 28 m/min.

The machine for fraining centres and for the machining of small and plane parts.
1 working spindle 7,5 kW ot 18000 rpm.
Toa! magazine for 8 tools (fastening SK30)
Warking motions: X = 1400 mm
Y =750 mm
Z=250 mm
Machine 1able: 1550 x 900 mm.
Fead rate: 20 m/min (X/Y)
Posifioning speed up fo 28 m/min.

Universalmaschine zur Bearbeitung von flachigen Teilen aus unterschiedlichen Materia-
lien [z-B. tachn. Teile, div. Mobelteile etc.).
1 Arbeitsspindel 7,5 kW bei 18000 min'
Werkzeugmagazinleiste fiir 12 Werkzeuge [Aufnahme SK30)
Arbeitshibe: X = 2200 mm
Y= 1350 mm
Z=250mm
Maschinentisch: 2350 x 1500 mm.
Vorschub: 30 m/min [X/Y], Positionierung bis max. 42 m/min.

Universal CNC-router for machining plane parts of different materials ([example: techni-
cal plastic parts, furniture parts ete.),
1 working spindle 7,5 kW at 18000 rpm.
Tool mogazine for 12 tools (fostening SK30).
Working motions: X = 2200 mm
Y = 1350 mm
Z =250 mm
Machine toble: 2350 x 1500 mm.
Feed rate: 30 m/min (X/Y), positioning speed up to 42 m/min.

Abhdngig von der Ausstaliung ist diese Maschine das Bearbeitungszentrum fir den
Innenousgﬂu [Tiren, Fenster, Schrankseiten; efc.).

1-3 Arbeitsspindeln 7,5 kW bei 18000 min'

Werkzeugmagazinleiste fiir 24 Werkzeuge [Aufnahme SK30)

Arbeitshiibe: X = 3100 mm (1 Aggregoat], 2770 mm (2 Aggregate), 2440 mm (3

Aggregate]
Y = 1350 mm (Option 1600 mm}
Z =250 mm

Maschinentisch: 3250 x 1500 mm [Option 1750 mm)
Varschub: 30 m/min (X/Y], Positionierung max. 42 m/min.

Machining centre for the interior decorafion (doors, windaws, cupboard walls etc.)
1-3 working spindles 7,5 kW at 18000 rpm.
Tool magazine with 24 tools (fastening SK30).
Woarking motions: X = 3100 mm {1 aggregate], 2770 mm (2 aggregates|, 2440 mm
(3 aggregates)
¥ = 1350 mm (option 1600 mm]
Z =250 mm
Machine table: 3250 x 1500 mm (option 1750 mm)|
Feed rate: 30 m/min [X/Y). positioning speed up to 42 m/min.

adjustable. /




CNC-Schwenkachse +/- 45°

Die Arbeitsspindel kann wéahrend der Bearbei-
tung in der X/ZEbene mittels einer numerisch
gesteverten Achse geschwenkt werden.
Verstellgeschwindigkeit ca. 907/sec.

Mehrfachbohrgetriebe MBG 5

Bohraggregat mit 5 einzeln ansteuerbaren
Spindeln in T-Form angeordnet,

Spindelhub: 50 mm

Leistung: 1,5 kW bei 4200 min-1
Werkzeugaufnohme mit Gewinde M 10
rech!s/lirﬁs, Alternativ kann auch ein Bohraggre-
gat mif 9 sinzeln ansteverbaren Spindeln einge-
setzt werden.

Positionierachse fiir
Zusatzaggregate

Zusatzaggregate wie zum Beispiel Winkelbohr-
kopfe, konnen In der X/Y-Ebene durch eine
numerisch gesteverte Positionierachse in jeder
beliebigen Winkelstellung gedreht werden.

Die Klemmung erfolgt in der jeweiligen Position
automatisch,

Winkelfraskopf WFA-01 fur
Werkzeugwechsler

Fréskopf in der Horizontalen liber 360° manuell
bzw, mil NC-Positionierachse drehbar.
Drehzahl programmierbar bis 18000 min’

12 rmm Druchmesser.

/Zusuizuggregnle und Optionen / Additional aggregates and oplionh

CNC-swivelling axis +/- 45 degrees

During operation the working spindle can be tur-
ned with a CNC<ontrolled axis in the X/Z-
plane.

Adjusting speed about 90 degrees/sec.

Mulii drilling gear MBG 5

Drilling aggregate with 5 individually
conirolleble spindles in Tshape.

Spindle stroke: 50 mm

Performance: 1,5 kW at 4200 rpm.

Tool fastening with thread M10 right/left.
Optionally alse e drilling aggregate with 9
individuaﬁ’y controllable spindles can be used.

Positioning axis for additional
aggregates

Additional aggregates, such as angular drilling
heads can be turned (X/Y-plane) with o numeri-
cally controlled positiening axis in any desired
posifion,

Automatic clamping in the corresponding
position.

Angular routing head WFA-01 for
I'oo? changer

Routing head turnable in the horizontal plane by
360 degrees (either manually or with numericak
controlled pesitioning axis).

fastering with collet chuck up to 12 mm @.

Werkzeugaufnahme mit Spannzange bis mm o?rammcb e revolutions up fo 18000 rpm.
if

1 @@@Smm Q

inkelbohrkopf WBA-01 fiir
Werkzeugwechsler

Bohrkapf mit 2 Spindelausgagen in der Horizon-
talen tber 360° monuell bzw. mit NC-Positionier-
achse drehbar.

Drehzahl programmierbar bis 6000 min’!
Werkzeugautnahme M10 rechts.
Werkzeugaufnahme fiir Sage, @ max. 100 mm.

Winkelbohrkopf WBA-02 fiir
Werkzeugwechsler

Bohrkopf mit 2 Spindelausgégen in der Harizon-
talen Uber 360" manvell bzw. mit NC-Positionier-
achse drehbar.

Drehzahl pregrammierbar bis 6000 min'
Werkzeugaufnahme M10 rechts
Werkzeugoufnahme M10 links

Reihenbohrkopf MBK 301 fir
Werkzeugwechsler

Bohrkopf mit 3 Bohrspindeln in der Horizontfalen
iber 360" manuell bzw. mit NC-Positionierachse
drehbar. Spindelabstand 2 x 32 mm.

Drehzahl progrommierbar bis 6000 min-1
Werkzeugaufnahme M10 rechts/links

Weitere Reihenbohrkople, Spindelanzahl und
Spindelabstand auf Anfrage.

An?ulur routing head WBA-01 for
tool changer

Drilling head with 2 spindle ends turnable in the
horizontal plane by 360 degrees (either manually
or with numerically controlled positioning oxis, )
Programmable revolutions up to 6000 rpm.
Tc:;?fcslening M10 right.

Tool fastening for saw @ max, 100 mm.

An?ulur routing head WBA-02 for
toal changer

Drilling head with 2 spindle ends turnable in the
horizontal plane by 360 degrees (either manuolly
or with numerically controlled positioning axis.)
Prog{;rammable revolutions up to €000 rpm.

Tool fastening M 10 right,

Tool fastening M10 left.

Multi drilling head MBK 301 for tool
changer

Drilling head with 3 spindles turnable in the hork-
zontal plane by 360 degrees (either manually or
with numerically controlled positioning axis).
Spindel distance 2 x 32 mm.
Programmable revolutions up te 6000 rpm

Tool fastening M10 righT/IeFF:

Further multi drilling heads, other spindle distance

and spindle numbers on demand.




/RANC-AM - Die Variante mit Einzelaggreguien\
RANC-AM - equipment with individval aggregates

RANC 210 AM

3 Frésaggregate 4,8 kW bei 18000 min'
Drehzahlen programmierbarvon 1200 - 18000min’
Arbeitshibe: X/Y/Z = 1220/1000/ 180 mm
Maschinentisch: 1860 x 1200 mm mit Rasterplatte
Spannmedien: Vakuum und Prieumatik fiir 2 Stationen
Varschubgeschwindigkeit: 20 m/min (X/Y)
Positionierung bis max, 28 m/min

Abmessungen entsprechend RANC 207 AMW

3 routing ui regates 4,8 kW at 18000 rpm.

Programma ?e revolutions from 1200 te 18000 rpm.

Warking motions: X/Y/Z = 1220/1000/180 mm

Vacuum table 1860 x 1200 mm with grooves and laminated wood plate.
Vacuum or pneumatic clamping for 2 stafions

Feed rate 20 m/min (X/Y)

Positioning speed up fo max. 28 m/min

Dimensions according fo RANC 207 AMW

RANC 216 AM

4 Frisaggregate 4,8 kW bei 18000 min

Drehzahlen sind programmierbar von 1200 - 18000 min
Arbeitshibe: X/Y/Z =1840/1600/1B0 mm
Maschinentisch: 2700 x 1800 mm mit Rasterplaffe
Spannmedien: Vakuum und Pneumafik fur 2 Stationen
Verschubgeschwindigkeit: 20 m/min (X/Y)
Posilionierung bis max, 28 m/min

Abmessungen entsprachend RANC 213 AMW

4 routing aggregates 4,8 kW at 18000 rpm

ngmmmuﬁe revolutions from 1200 - 18000 rpm

Workitig motions: X/Y/Z = 1840/1600/180 mm

Vacuum lable 2700 x 1800 mm with grooves and laminated wood plate.
Yacuum or pneumatic clamping for 2 stations.

Feed rate 20 m/min (X/Y)

Positioning speed up lo max. 28 m/min

Dimensions according to RANC 213 AMW
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Die Software RANC 05 dient der Erstellung, Anderung, Manipulation und
graphischen Darstellung von NCProgrammen. Das Ausdrucken des Pro-
grammitextes und eines Formularblaties sind ebenso selbstverstandlich wie
sinfache Programm-Verwaltungsarbeifen [Sichern, Umbenennen...). Die
Seftware RANC 05 ist ols Grundlage fir alle weiteren Softwaremodule
unbedingt erforderlich.

Das Softwaremodul DIGI 02 dient der Erfassung von Geometriedaten bei
mablich nicht eindeutig bestimmien Werksticken. Die Geomelrisdaten wer-
den von einem digitalen Zeichenbret abgenommen und mit allen fechne-
logischen Zusatzdaten zum PC gesendet. Dort werden die Daten direkt in
ein NCProgramm umgesatzt. Symmefrische Teile werden durch Sonder-
funktionen der DIGI 02 erzeugt.

3D CAD ,Cadkey"” als Basismodul zum Erstellen, Bemafien und Plotten von
konstruktly gestalteten Warkstiicken [aus Holz, Kunsistoff, Leichtmetall). Die
Z-Achse paBit sich automatisch der rdumlich zu erstellenden Zeichnung an.
Die Koppelung an bereits bestehende ReichenbacherMaschinen st auf
Grund der Modulbauwsise problemlos méglich sowie das Nachriisten auf
CAD 05.

\_

MASCHINENFABRIK

-eichenhacher

Delta-DIGIS

Software und Programmiersysteme
3 Software and Programming systems

Reichenbacher GmbH, Rosenauer Strafle 32
Postfach 28 - D 96487 Darfles-Esbach / Coburg
Tel.: 09561/599-0 - Telefax: 09561/59999 « Telex: 663352 reima d

CAD 03

The software RANC 05 is made for the preparation, medification, manipt-
lation and graphical representation of NC-programs.

Printing out of program fext and blank form Is possible as well as simple
housekeeping work locking, renumbering...), The software RANC 05 is
required as the basic equipment for further software modules.

The software module DIGI 02 is made for covering geometric data of unde-
fined workpieces. The geometric data are taken from o digital drawing
board and sent to the computer with all technological auxiliary dota. The
data are-directly converted info a NC-program

Symmetrical paris are realized with a special function of the DIGI 02.

Base module 3 D'CAD ,CADKEY" for the preparation, dimensioning ond
plotting of constructionally designed workpieces (of wood, plastics, light
metal]. The Z-axis is aufomatically adapted to the drawing, which must be
realized spacially. The connection with clready existing Reichenbacher
machines and the extension to CAD 05 ate possible without any problems
due to the modular design.

/

05



RANC 207 AMW

, 2110

=T e et

==
h ]
T |

|
I X = 1400
s~

1

P

2000

}
1350 —
[ |
I 4w T

3840

|

LT

2730

LbLE

[T

1600 b=
[

RANC 250 AMB

LTTTTTITTATT

T

¥ 21600 / 2500 ——==—

3150 / 4750

2015 / 2815




Variantes pour RANC-AMW
ariaciones posibles-en RANC-AMW




Axe commandé numériquement en
rotation a n'importe quel angle pour
toutes les tétes additionnelles, par exemple
avec fraisage horizontal. Se reporter  la
page 7 pour d'autres tétes d'angle.

Axe pivotant a +/- 45° & commande
numeérique. Pivotement du porte-outil
pendant la séquence d'usinage dans le plan
XIZ par un'axe commandé numériqument.
Vitesse de réglage 907 /seconde environ.

Agrégat commandé numériquement p&ts
le positionnement de tétes additiognehes

NEAg 16 broches de
percage comipangees individuellement.
Broches g tage disposées en forme de C.
Oprtien Nogregat de pergage avec 8

Broche de fraisage herizontale de 4,8 KW
pour l'usinage des boitiers de serrure.

Les poutrelles support sont montées sur
deux rails de guidage et peuvent &tre
déplacées manuellement sur échelle graduge.
Des ventouses et des butées escamotables
preumatiques peuvent étre agencées sur
ces poutrelles dans n'importe quel ordre.

Palpeur 4 jet d'air. La connection d'un
détecteur pneumatique avec |'axe Z
permet de maintenir un jeu constant entre
I'outil de coupe et la surface de la piece.
Ce détecteur est monté sur un axe
rotatif pour permettre un fraisage
périphérique sans problémes.

L Y - -
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Eje controlado CN para giro y posicienamiento
ad cualquier angulo deseado de los cabezales
adicionales, por ejemplo utilizando un cabezal
angular de fresar. Ver pagina 7 para cabeza-
les angulares.

Eje CNC oscilante en + 45 grados:
Mientras trabaja, el husillo con motor de
ifge girar en el plano X/Z.

1 d ¥ ajuste es de 90 grados/

Agregado a CN para posicionar los cabezales
en el plano X/Y, por ejemplo utilizando un
cabezal angular de serrar.

Caja multitaladro equipada con |6 husillos
con. control Individugl en cada husillo.
Husillos montados en forma C.

Opcion : Caja multi-taladro con 8 husillos
muontados en forma L

Motor de fresar horizontal de 4,8 kW = 6,5
HP para mecanizar herizontalmente, por ej.
cajetines de cerradura de puertas, etc.

Travesafos de soporte movibles a escala,
montados sobre dos guias lineales.

Las bases de vacio y los topes neumadticos
hundibles pueden colocarse en estos sopartes
en cualquier orden deseado.

Trazador con sistema sin contacto. El eje Z
de'la maquina esta cenectado con un sensor
de aire el cual permite una distancia constante
del perfil de la herramienta con la superficie
de la pieza de trabajo. Este sensor esta
montado en el eje rotacional para el fresado
periférico de piezas.




Téte de fraisage horizontale WFA-0I

| sortie d'arbre

Vitesse de rotation 1usqu a 18000 T/min.
xation d'outil avec pince de serrage

jusqu' 3 @ 12 mm maxi.

Téte de fraisage horizontale W06-1.2-P

2 sorties d'arbre

Rapport de vitesse 1:1.5

2 fixations d'outil avec pince de serrage
2 16 mim maxi.

Téte de sciage WOI-1.1.S

| fixation d'outil par flasque pour scie
circulaire jusqu’ & @ 200 mm

(option pour @ 300)

Alésage 30 mm

Possibilité de serrage entre 1,5 - 5,0 mm

Téte de sciage/percage WBA-0|

Vitesse de rotation programmable jusqu' 4
6000 T/min.

Fixation d'outil par filetage 2 droite M10
Fixation pour scie @ 100 mm maxi.

Téte de pergage horizontale WBA-02

2 sorties d'arbre
Vitesse de rotation programmable jusqu’ a
6000 T/min. w3 T
Fixation d'outil par filetage 4 droite M

Fixation d'outil par filet

' a ? grqq'aes del husfl!e de taladrar
jaaén hta. de 10 mm. ﬂ H}'

Cabezal angular de fresar WFA-0 |

I Husillo, hasta (8.000 rpm, fijacién con
mordaza hasta [2 mm @

Cabezal angular de fresar W06-1.2-P
2 husillos, transmisién de revoluciones 1:1.5

2 fijaciones de hta. mordaza hasta max.
[é mm. @

Cabezal angular de serrar WOI-1.1-S
Fijacion para disco de sierra hasta 200 mm.@

(opcional 300 mm. @), agujero 30 mm.,,
1,5-5.0 mm.

Cabezal angular de serrar y taladrar WBA-Q|
Revoluciones programables hasta 6000 rpm.

fiiacion herramienta M [0 derecha
fijacion para disco de sierra maximo |00 mm @

Cabezal angular de _m_fadrar WBA-02

fleros s para bisagras, etc,

Cabezal multi-taladro MBK-301

3 husillos de taladrar, distancia 2 x 32 mm.

revoluciones programables hasta 6000 rpm.

fiacionftas. M0 deba.lag,

Cabezales multi-talodro con otras distancias o con
usillos, bajo demanda.




RCAM 01

Le logiciel RCAM 01 sert &
I'enregistrement de piéces définies
dimensionnellement ainsi qu' & fa
transposition du plan en dennées
pour commande numérique. Le guide
vous aide 3 élaborer, miodifier et
manipuler les programmes,

RCAM-01

El software RCAM-01 estd diserado para
la preparacion y constriccion de piezas
definidos y la conversién de los disenos a
datos CNC. El editor faciimente permite
la preparacién, modificacion y manipulacion
de los programas,

La palette de logiciels ESCALIERS sert
&lla mncepdan et a a fabrication
drescaliers ainsi qu' 4 la eransposition.
en pmgrammes pour la commande
numérique.

Software ESCALERAS
El paquete de software MERAS e

MASCHINENFABRIK

GmnbH

Reichenbacher

CAD 03/ CAD 04/ CAD 05
Systemes de programmation avec pro-
cesseur intégré par poste sur

base d'une CAD-3D ,,CADKEY" pour
'étlabaration de programmes pour
commande numérique destinés aux
machines 3 3/4 et 5 axes de travail.

CAD 03 /CAD 04/ CAD 05
Sisternos de programacion con
postprocesador integrado basado en
30-CAD., Cadkey  Io preperacion de
programas para mdquinas CNC de 3
gjes, 4 ejes y 5 ejes.

Aparte de los propios sistemas de
programacidn, Reichenbacher también
ofrece hardware de alta calidad,

Software DIDAKT-|

Software de preparacion computerizada
para aprender de forma interactiva la
programacién CNC de la MADERA. La

pantalla de control del mend incluye

gjercicios y sus soluciones,

Softwm ARMARIOS

- E poquete de sofpire ARMARIOS sz utitzo para o
' preparacitn automdtica de datos ONC para lo fabri-

y recomendodones existentes pon ko proguccitn

Reichenbacher GmbH * Rosenauer Str. 32 « D-96487 Darfles-Esbach/Coburg

Tel. 09561 / 599 0, Fax. 599 189

Reichenbacher France » J.-G. Klein 21 Rue du Peuplier * 67110 Zinswiller

Tel. D033/ B8 / 097555, Fax B0O3446

Reichenbacher Espafia = R. Fauria, Sant Nicasi 81 4-3 » 08850 Gava-Barcelona

Tel. D034/ 3 / 6627184, Fax. 6382932
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