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Holz — ein lebendiger Werkstoff Fertigung auf héchstem Niveau

Objektbau

Treppen-, Turen- und Fensterbau
Schiffsbau

REICHENBACHER Holzbearbeitung

Holz ist ein lebendiger aber auch empfindlicher Werkstoff, bei dessen Bearbeitung
\ es neben der erforderlichen Prazision auch auf einen schonenden Umgang mit
Oberflachen ankommt.
In nur einer Aufspannung kann mit der 5-Achs-Technik der Fraskopf um das
[} Werkstuck herumbewegt werden, wobei gleichzeitig lastige Umrustzeiten und
erneutes Aufspannen entfallen und enorme Produktivitdtssteigerungen

. erreichbar sind.
: Ganz gleich welche Aufgabe — Bearbeitungszentren von Reichenbacher Hamuel

sind wahre Alleskdnner und stellen groBte Flexibilitat beim Frésen, Ségen,

- i ]‘_ Schleifen, Bohren und Vermessen unter Beweis.
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Holzbearbeitung

Bdndelung von Erfahrung und Know-how

Bearbeitung von Treppenwangen auf
einer ECO mit 2 automatischen RUist-

Vom Maschinenbauer zum Systemanbieter

Die Auswahl bewahrter Standardkomponenten nach einem Baukastenprinzip in
geeigneten Kombinationen ermdglicht viele Variationen bei der Aggregatebestiickung.
Neben kompakten Fahrportallésungen stehen auch Fertigungszellen mit mehreren
beweglichen Tischen und Standportalen zur Verfligung.

Eine neue Dimension in Arbeitsgeschwindigkeit und Wiederholgenauigkeit erfahrt
der Kunde bei der Bearbeitung von Fronten, Innenausbauteilen, Holzdekoren, Musik-
instrumenten, bei der Oberflachenbearbeitung fir den Modell- und Formenbau und
bei allen anderen Holzprodukten.

Anforderungen, die Uber die Méglichkeiten der reinen Holzbearbeitung hinausgehen, zum
Beispiel bei der GroBmodellfertigung, kdnnen problemlos mit unserem umfangreichen
Produktprogramm erfiillt werden.

Technik fiir perfekte 5-Achs-Bearbeitung

Erstklassige Qualitdt und hoher Sicherheitsstandard — wer einmal mit einer unserer
Maschinen gearbeitet hat, wei3 das Know-how aus tber 60 Jahren zu schéatzen.
Kunden, die Tiren, Treppen, Fenster, Bauelemente, Mdbel und viele weitere
Produkte aus dem hochwertigen Naturmaterial Holz herstellen, sind Uberzeugt von
Ideenreichtum, Flexibilitat, Prazision und Zuverlassigkeit unserer Maschinen.

Reichenbacher steht fiir:

e Mehr als 30 Jahre Erfahrung in der 5-Achs- und Mehrachs-Technologie

e Beste Qualitat bei hohen Zerspanungskréften und groBen Schnitttiefen

e Sichere Aufspannung sowohl von groB3en flachigen als auch von kleinen
und komplexen Bauteilen

e Gewahrleistung absoluter Sicherheit fir den Anwender

e Minimale Stillstandzeiten fur kosteneffiziente Produktion

- _ @huﬂl

Bearbeitung eines Korpusteils mit dem Kardanisches 5-Achs-Arbeitsaggregat
15-fach Bohraggregat einer ARTIS. (Spindel 24 kW, unterschwenkend -20°)
zur Bearbeitung von Massivholz.
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CNC-Bearbeitungszentrum ARTIS Auslegeraufbau
|

Maschinen der Baureihe ARTIS sind durch
einen Maschinenunterbau mit feststehen-
dem Maschinentisch gekennzeichnet.

Der Maschinenkorper ist als ungeteilte,
kompakte SchweiBkonstruktion aufgebaut.
Die Werkzeuge fuhren alle Vorschubbe-
wegungen aus. Die Beschickung erfolgt
von der vorderen bzw. hinteren Maschi-
nenlangsseite. Die Aggregatbewegungen
verlaufen in Y- und Z-Richtung auf dem in
X-Richtung verfahrbaren Ausleger. Abbil-
dung zeigt Maschine mit Konsolentisch.

Der X-Antrieb wird nach dem bew&hrten
einzigartigen Reichenbacher Hamuel
Konstruktionsprinzip mit Vorspannmecha-
nismus ausgeflhrt. Das gewahrleistet eine
hohe Positioniergenauigkeit und minimiert
den Verschlei3 der Zahnstange Uber die
gesamte Lebensdauer der Maschine. Die
digital angetriebenen Achsen mit absolu-
ten Messsystemen garantieren zusammen
mit prozessoptimierter Steuerungsfunktio-
nalitat beste Bearbeitungsergebnisse. Ab-
bildung zeigt Maschine mit Rastertisch.

hreinerei Raphael Haas

i

F

]

——

Bereits im Standardlieferumfang ist die
ARTIS mit einem vollwertigen 5-Achs-
Bearbeitungsaggregat in Form des karda-
nischen Bearbeitungskopfes ausgerustet.
Dieser ist am Z-Schlitten montiert. Die Spin-
del ist an das Drehgeh&use der B-Achse
angebaut.
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Flexible CNC-Technologie far das Handwerk

Technische Daten

Fertigung auf héchstem Niveau

Sowohl hohe Qualitat bei Wiederholteilen als auch Flexibilitat bei kleinen
Stlickzahlen kennzeichnen die typischen Auftragssituationen kleinerer und
mittlerer Handwerksbetriebe. Diesen Forderungen nach leistungsfahigen
und flexiblen Bearbeitungsmaschinen mit einem guten Preis-/Leistungs-
verhéltnis hat Reichenbacher Hamuel mit dem CNC-Bearbeitungszentrum
ARTIS-X Rechnung getragen. Geringe Ristzeiten, vielfaltige Bearbeitungs-
mdglichkeiten und einfache Bedienbarkeit sind unabdingbar, um die tech-
nische Fortentwicklung in den Handwerksbetrieben auf wenige wichtige
Investitionen zu konzentrieren und die angestrebte Wirtschaftlichkeit zielge-
richtet zu erhéhen.

Maschinen von Reichenbacher Hamuel sind bekannt fir konstant hohe Aus-
bringung und ausgezeichnete Verfligbarkeit bei héchster mechanischer
Belastung. Die lange Lebensdauer, der Bedienkomfort und der geringe
Serviceaufwand zeichnen die Produkte aus. Die erstklassige Bearbeitungs-
qualitédt am Werkstick ist seit Jahrzehnten oberste Philosophie im Hause
Reichenbacher Hamuel. All diese Vorteile finden sich in den zwei ausbaufé-
higen Grundtypen des modular aufgebauten 5-Achs-Bearbeitungszentrums
ARTIS-X wieder.

. ‘Rﬁs-x

:-;_}Q\

Das System ARTIS:

5 Achsen und Schnittstelle
fiir ein Mehrfachbohrgetriebe

Mehrspindelbohraggregat mit 15
oder 25 Bohrspindeln

22-fach Teller-Werkzeugmagazin
mit Pick-up oder 36-fach Ketten-
Werkzeugmagazin

Gekapseltes Maschinenportal
mit Sicherheitsbumpern

Plantisch, Rastertisch, Tragertisch
oder automatischer Riisttisch

Steuerung Siemens Sinumerik 840D sl

Optimale Beschickungsmaglichkeiten werden durch die vollstédndige Absicherung des Arbeitsbereiches mit Safety-Bumpern
erreicht; es sind keine Trittmatten notwendig und es gibt keine Einschrédnkungen bei wechselseitiger Beschickung. Die

zwei Grundtypen, die bereits im Standardlieferumfang mit einem vollwertigen 5-Achs-Bearbeitungsaggregat in Form des
kardanischen Bearbeitungskopfes ausgeristet sind, unterscheiden sich nur in den Tischldngen. Die angebotenen Aus-
stattungsvarianten reichen von Anwendungen des Handwerks bis hin zu den Anforderungen der Industrie. Die unterschied-
lichen Tischausflihrungen — Plantisch, Rastertisch, Tragertisch und automatischer Risttisch — decken alle Bedurfnisse des
Anwenders ab. Das Maschinenbett ist als stabile SchweiBkonstruktion ausgefiihrt. Uber geschliffene Prézisionsfiinrungen
und Zahnstangenantrieb erfolgt in Verbindung mit hochdynamischen und wartungsfreien Servoantrieben die exakte

Positionierung des Aggregate-Auslegers in X-Richtung.
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ARTIS Grundkonzept der Maschine
Aggregateausstattung 5-Achs-Frasaggregat mit kardanisch gelagerter Spindel
Zusatzaggregate 15- und 25-fach Mehrspindelbohrgetriebe

26-fach Mehrspindelbohrgetriebe (mitdrehend)
Spindeltypen Fabrikat Reckert

Leistung 14 kW

Drehzahl 24.000 U/min

Werkzeugaufnahme HSK F64
Werkzeugwechsler 22- und 36-fach Werkzeugwechsler

Pick-Up fiir Sageblatter
Absaugung und Absaughaube (starr)
Spéaneentsorgung Spénetransportband

Maschinentischausstattung

HPL-Tischflache (glatt oder gerastert)
Aluminium-Tischfl&che (glatt oder gerastert)
Manueller Tragertisch (System RH oder Schmalz)
Automatischer Tragertisch

Arbeitsraumbetrachtung
(Achshub)

X-Richtung:
ARTIS X4 = 4.760 mm
ARTIS X6 = 6.760 mm

Y-Richtung:
ARTIS X4 = 1.550 mm
ARTIS X6 = 1.550 mm

Z-Richtung:
ARTIS X4 = 485 mm
ARTIS X6 = 485 mm

Werkstiickspanntechnik

Vakuumspanner
Pneumatikspanner
Sonderspannvorrichtungen

Steuerungsarten Siemens Sinumerik 840D sl
(Bedienoberflache HMI Operate, Win7)
Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult

HT2-Bedienhandgerat (optional)

HT8-Bedienhandgerat (optional)

Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frasen)
Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)
Steuerungsoption Maschinendatenerfassung
Steuerungsoption OEM-Runtimelizenz

Sicherheitsausstattung

Fahrportalkapselung mit Bumperabsicherung
Lichtschranke (optional)

Schutzzaun (optional)

Flachenscanner (optional)

Zusatzausstattung

Be- und Entladesysteme

Werkzeugbruchkontrolle

Drehmomentstiitze fiir Zusatzaggregate Werkzeugerkennungssystem

Blasdiisen
Blasluftionisierung

Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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Portalaufbau

Maschinen der Baureihe VISION sind
durch einen Maschinenunterbau mit
feststehendem Maschinentisch ge-
kennzeichnet. Das auf dem Maschi-
nenunterbau aufgesetzte Portal flihrt
die Langsbewegung (X-Bewegung)
aus. Alle Aggregatebewegungen finden
innerhalb des gekapselten und mit
Sicherheitsschaltleisten versehenen
Portals statt. Die Haupt-Maschinen-
baugruppen bestehen aus verrippten
SchweiBkonstruktionen, welche auf
ein optimales Steifigkeits- bzw. Ge-
wichtsverhdltnis abgestimmt sind. Dies
ermoglicht sehr hohe Beschleunigungs-
werte.

Bei der VISION-L kénnen bis zu zwei
voneinander unabhéangige Y-Schlitten
zur Aufnahme der Aggregate hinterein-
ander verbaut werden. Damit ist ein
hauptzeitparalleler Werkzeugwechsel
aus zwei Werkzeugmagazinen sowie die
Synchronbearbeitung von zwei hinterein-
ander liegenden Werkstiicken — zum Bei-
spiel beim Einsatz von 5-Achs-Gabel-
arbeitskdpfen — moglich. Die voneinan-
der unabhangigen Aggregate, ange-
bracht auf einem L-Tréger in Y-Richtung,
garantieren eine hohe Verflgbarkeit.

Durch den U-férmigen Portalaufbau bietet
die VISION-U erhdhte Variantenvielfalt fir
Parallel- und Einzelbearbeitung. Dadurch
ist beispielsweise ein hauptzeitparalleler
Werkzeugwechsel fur zwei Aggregate
aus einem Ketten-Werkzeugmagazin
maoglich. Der Einsatz von bis zu zwei
groBen kardanischen 5-Achs-Arbeitskop-
fen mit umfangreicher Zusatzausristung
garantiert maximale Flexibilitat, zum
Beispiel Synchronbearbeitung von zwei
nebeneinander aufgespannten und/oder
hintereinander versetzten Werkstlicken.
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CNC-Bearbeitungszentrum VISION

Technische Daten

An den Werkstilicken zeigt sich, was eine Maschine kann

Die Maschine VISION hat sich bereits bei vielen Kunden im hartesten

Einsatz bewahrt. Stabilitat und Prazision entsprechen dem Reichenbacher
Hamuel Standard. Die Maschinen sind hochdynamisch und damit pradestiniert
fur die Kostensenkung in der Fertigung bei gleichzeitig hoher Produktivitat.
Gerade deshalb sind diese Bearbeitungszentren geschaffen dafir, auch bei
kleinsten LosgroBen in der auftragsgebundenen Teilefertigung eingesetzt zu
werden. Und sie bieten ein hervorragendes Preis-/Leistungsverhaltnis.

Die Maschinentypen VISION-L und -U ergénzen die zuverlassige VISION-
Reihe. Das Besondere an diesen Maschinen sind die variablen Maschinen-
gréBen und die groBe Vielfalt der Ausstattung mit verschiedenen Aggregaten.
Diese kdnnen sowohl fiir die Einzel- als auch fur die Parallelbearbeitung mit bis
zu vier voneinander unabhéngigen Y-Schlitten kombiniert werden. Durch den
auBerst stabilen Maschinenaufbau wird der Einsatz unterschiedlichster
Bearbeitungsaggregate nebeneinander und auch hintereinander ermdglicht.

Ausgerustet mit dem kardanischen Arbeitskopf, ermdglicht die VISION Sprint
eine raumliche Bearbeitung von Freiformflachen und Konturen. Durch diese
Mehrseitenbearbeitung mit frei definierbaren Ebenen sind der Flexibilitdt kaum
Grenzen gesetzt.

—
-

£

g—

Die im Portal integrierten Hochleistungsaggregate werden wahlweise durch Teller-
Werkzeugwechsler mit 12 oder 24 Platzen oder durch ein gemeinsames Ketten-
Werkzeugmagazin mit bis zu 120 Platzen versorgt. In diesem Fall ist eine maximale
Zeiteinsparung durch parallelen Werkzeugwechsel mdglich. Die eingesetzten Hohl-
schaftkegel eignen sich aufgrund des hohen Ubertragbaren Drehmoments speziell
fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung. Zur Abrundung der Flexibilitat ist ein
Mehrfachbohrgetriebe mit einzeln vorlegbaren Spindeln nachristbar.
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Das System VISION:

B Sicherheitskonzept in Fahrportal-
maschinen auch nach 20 Jahren
noch marktfiihrend

B Gekapseltes Portal aus Stahlblech
mit Sicherheitsschaltleisten in
Bumper-Ausfiihrung

B Keine Trittmatten
|
B Gefahrloser Durchblick auf den

Arbeitsprozess durch groBziigig
dimensionierte Sichtfenster

Keine Sicherheitsabschrankung

VISION Grundkonzept der Maschine
Aggregateausstattung 3-Achs-Frasaggregate mit vertikal gelagerter Spindel
4-Achs-Frasaggregate mit vertikal gelagerter Spindel
5-Achs-Frasaggregate mit kardanisch gelagerter Spindel
Zusatzaggregate 5- bis 60-fach Mehrspindelbohrgetriebe
Sédgeaggregate
Druck- und Etikettiersystem
Spindeltypen Fabrikat Reckert Fabrikat Omlat
Leistung 4,6 KW — 55 kW Leistung 3,5 kW — 20 kW
Drehzahl 0 — 60.000 U/min Drehzahl 0 — 45.000 U/min
Werkzeugaufnahme HSK F25 —-B80  Werkzeugaufnahme HSK F25 — B80, ER 25, SK 40
Werkzeugwechsler 12- bis 80-fach Werkzeugwechsler
Pick-Up fiir Sagebléatter
Pick-Up fiir Sonderaggregate
Absaugung und Absaughaube (starr bzw. hohenverstellbar)
Spéneentsorgung Spanetransportband

Reinigungsstationen

Maschinentischausstattung

HPL-Tischflache (glatt oder gerastert)
Aluminium-Tischflache (glatt oder gerastert)
Manueller Tragertisch (System RH oder Schmalz)
Automatischer Tragertisch

Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen

Arbeitsraumbetrachtung
(Achshub)

X-Richtung:

VISION | = 3.740 mm
VISION Il = 6.140 mm VISION T = 2.200 mm

VISION Ill = ab 6.940 mm VISION TT = ab 2.800 mm
(Verlangerung in 800 mm Schritten)  (Verbreiterung in 300 mm Schritten)

Y-Richtung:
VISION = 1.600 mm

Z-Richtung:
VISION = 480 mm
VISION H = 780 mm

Werkstiickspanntechnik

Vakuumspanner
Pneumatikspanner
Sonderspannvorrichtungen

Steuerungsarten Siemens Sinumerik 840D sl
(Bedienoberflache HMI Operate, Win7)
Heidenhain — TNC 640
Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frésen)

Abgehangtes Bedienpult
HT2-Bedienhandgerét (optional)
HT8-Bedienhandgerét (optional)

Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)
Steuerungsoption Maschinendatenerfassung
Steuerungsoption OEM-Runtimelizenz

Sicherheitsausstattung

Fahrportalkapselung mit Bumperabsicherung
Lichtschranke (optional)

Schutzzaun (optional)

Flachenscanner (optional)

Zusatzausstattung

Be- und Entladesysteme InnenkiihImittelzufuhr durch Spindel
Drehmomentstiitze fiir Zusatzaggregate ~ Werkzeugbruchkontrolle

Blasdiisen Werkzeugerkennungssystem
Blasluftionisierung Kamerasystem
Minimalmengenschmierung Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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CNC-Bearbeitungszentrum VISION-ST

Technische Daten

Hocheffiziente Treppenfertigung

Fir den Einsatz in der Treppenfertigung werden bei dieser Maschinenlésung drei
zusétzliche Frasmotoren verwendet. Die Aggregate sind am Y-Schlitten montiert
und mit dem kardanischen Arbeitskopf verbunden. Jeder Frasmotor wird einzeln
vorgelegt und verflgt Uber eine Spannzangenaufnahme.

Im Standardfall wird in der Treppenfertigung ein Motor (9,0 kW) fir das Fertigen
der AuBenkonturen an Wangen und Stufen verwendet. Ein weiterer Motor (6,7
kW) wird fur die Fertigung der Einstemmungen und Setzstufennuten an Stufen
und Wangen benitzt. Der dritte Fradsmotor (6,7 kW) wird mit integrierter Hohen-
abtastung (schwimmend gelagert) ausgefiihrt, um Profilierungen hochgenau

an Stufen und Wangen zu fertigen. Mit diesem Aggregatekonzept werden die
Hauptarbeitsgénge bei einer Treppenfertigung auf mehrere Frasspindeln verteilt.

Somit werden die Werkzeugwechselzeiten minimiert. Der Hauptfraésmotor am
kardanischen Arbeitskopf wird nur noch fiir horizontale Arbeiten oder Freiform-
bearbeitungen und fir die S&dgebearbeitung an Treppenstufen verwendet. Der
Werkzeugwechsler ist weiterhin in der X-Achse mitfahrend und in unmittelbarer
Nahe des Hauptfrdsmotors montiert. Durch eine Reduzierung von Werkzeug-
wechselzeiten betrdgt das Einsparpotential dieser Aggregateanordnung in der
Treppenfertigung, im Vergleich zu anderen Maschinenl&sungen, zirka 20 % der
Produktionszeit.
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Das System VISION-ST:

B Freie Konstruktion aller denkbaren
Treppenformen und deren vollauto-
matische Fertigung

M Beste Qualitét bei hohen Zerspanungs-
kréften und groBen Schnitttiefen

B Sichere Aufspannung sowohl von
groBen, flachigen als auch von
kleinen, gekriimmten Bauteilen

B Gewahrleistung absoluter Sicherheit
fiir den Anwender

B Leichte Reinigung ohne groBen Aufwand

B Minimale Stillstandzeiten fiir kosten-
effiziente Produktion

VISION ST Grundkonzept der Maschine
Aggregateausstattung 5-Achs-Frasaggregate mit kardanisch gelagerter Spindel
Zusatzaggregate 3 Stiick Vertikal-Frasmotoren inkl. 2 Tastringen
5- bis 15-fach Mehrspindelbohrgetriebe
Spindeltypen Fabrikat Reckert
Leistung 15 kW
Drehzahl 1.000 — 24.000 U/min
Werkzeugaufnahme HSK F63
Werkzeugwechsler 12- bis 80-fach Werkzeugwechsler
Pick-Up fiir Sageblatter
Absaugung und Absaughaube (starr)
Spéneentsorgung Spénetransportband

Maschinentischausstattung  Manueller Tragertisch (System Treppe RH)
Automatischer Trégertisch

Z-Richtung:
VISION-ST = 480 mm

Arbeitsraumbetrachtung X-Richtung: Y-Richtung:
(Achshub) VISION-ST = 6.140 mm VISION-ST = 1.600 mm
Werkstiickspanntechnik Vakuumspanner

Pneumatikspanner

Sonderspannvorrichtungen

Blasdiisen Laserprojektor
Werkzeugbruchkontrolle

Steuerungsarten Siemens Sinumerik 840D sl
(Bedienoberflache HMI Operate, Win7)
Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frésen)
Abgehangtes Bedienpult Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)
HT2-Bedienhandgerat (optional) Steuerungsoption Maschinendatenerfassung
HT8-Bedienhandgerét (optional) Steuerungsoption OEM-Runtimelizenz
Sicherheitsausstattung Fahrportalkapselung mit Bumperabsicherung
Lichtschranke (optional)
Schutzzaun (optional)
Zusatzausstattung Drehmomentstiitze fiir Zusatzaggregate ~ Werkzeugerkennungssystem

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.

Stufenspannvorrichtung links und rechts
flir wechselseitiges Bearbeiten. Sauger-
ausfuhrung: Zentralsauger, dadurch kein
Vorrichtungswechsel nétig.

3x vorlegbare Frdsmotoren vorne am
Y-Schlitten montiert und mit dem
kardanischen Arbeitskopf verbunden.

Interpolierende 5-Achs-Bearbeitung.
Handlauf wird komplett bearbeitet und
abgetrennt. Konstruktions- und Programm-
erstellung Gber Softwarehersteller.
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CNC-Bearbeitungszentrum ECO

Portalaufbau

Der Maschinentyp ECO-A ist durch
ein feststehendes, schwingungsarmes
2-Sténder Portal mit einem fahrbaren
Bearbeitungstisch gekennzeichnet.
Die BearbeitungsmaBe, die Aggrega-
tausstattung, der Werkzeugwechsler,
das Bauteilspannkonzept, etc. sind je
nach Kundenspezifikation individuell
anpassbar. Dies gilt flr alle Maschinen
der ECO-Baureihe.

-« N—>

Der Maschinentyp ECO-B ist durch
ein feststehendes, schwingungsarmes
2-Sténder-Portal mit zwei fahrbaren
Bearbeitungstischen gekennzeichnet.
Die Tische sind direkt nebeneinander
angeordnet; somit kann fur die Bear-
beitung von groBen Bauteilen eine
Tischkopplung erfolgen.

-« N—>

Der Maschinentyp ECO-C ist durch

ein feststehendes, schwingungsarmes
3-Sténder-Portal mit zwei fahrbaren Be-
arbeitungstischen gekennzeichnet. Die
Tische sind je zwischen dem linken und
mittleren bzw. mittleren und rechten Por-
talsténder angeordnet. Mit zwei Aggre-
gaten ist, durch den groBen Tischabstand,
eine vollig unabhéngige Bearbeitung auf
den beiden Maschinenhélften mdglich.

REICHENBACHER 19



CNC-Bearbeitungszentrum ECO Technische Daten

Die Kurzformel fiir Wandlungsfahigkeit

Das System ECO: ECO Grundkonzept der Maschine
Reichenbacher Hamuel Gbertragt mit dem Bearbeitungszentrum ECO die auf A t tatt 3-Achs-Fri te mit vertikal gelagerter Spindel
dem Gebiet der Sondermaschinen erworbene Erfahrung auf eine Maschinen- B Durch die unterschiedlichsten ggregateausstatiung 4' Achs-Fr§saggregate m!t Veﬂ!ka| gelagener Sp!n del
baureihe von héchster Flexibilitat und Produktivitt. Mit der Baureihe ECO Ausstattungsvarianten sind 5'AChS'Fr?3aggregate m!t ‘lied' a.g‘;aé’e o bplll:‘"e o aelagerter Soindel
ist eine Maschine entstanden, welche die Eigenschaften von Reichenbacher immer hochste Produktivitat und -Achs-Frasaggregate mit kardanisch bzw. gabelformig gelagerter Spinde
Hamuel, namlich Zuverlassigkeit, Schnelligkeit und Prazision, fir alle Bearbei- Verfiigbarkeit garantiert i i i
tungsbereiche in sich vereint. Das schwingungsfreie Portal, das je nach GréBe AR g i3 60-fac? A EETICEEITEEEE
und Tischausflihrung auf zwei oder drei Sténdern ruht, trégt einen oder mehrere B Parallelbetrieb auf zwei unabhéngi- Dage"zlggr%gEEltf%k i .
Aggregatschlitten (optional auch auf der Portalrlickseite), von denen die Quer- gen Bearbeitungstischen, die auch ruck- und elikettiersystem
d Vertikalb der Arbeit t fuhrt werden. synchron gekoppelt werden kénnen
und vertialbeweglingen der Arbeltsaggregate ausgeitinrt werden y gekopp Spindeltypen Fabrikat Reckert Fabrikat Omlat
Abhéngig von den Fertigungsvorgaben, kann die ECO mit ein oder mit zwei, Uber B 5-Achs-Kopf in Gabel- oder I[_)els;unli]l ‘é’ﬁ Iév(\), (;0505U|;W' I[_)elsr:unﬁl %’5 ﬁv;/ (;0200U|;W'
getrennte NC-Kanéle steuerbaren, Bearbeitungseinheiten ausgestattet werden. Kardanischer Ausfiihrung fiir Wre kza _f h HS?II?ZS B30 Wre kza _f h HSE“I?ZS B80. ER 25. SK 40
Die Grundmaschine ist mit ein oder zwei fahrbaren Bearbeitungstischen ausgerii- hochprézise Bearbeitung érkzeugautnanme - érkzeugautnanme e '
stet. Darliber hinaus besteht die Option, zuséatzliche Maschinentische anzuordnen, Werkz hsl 12- bis 80-fach Werk hsl
um beispielsweise Rustvorgange durchzufihren, wahrend die Maschine im Wech- B Sonderlésungen im Tischaufbau erkzeugwechsler P -k lIJs f..' gc blglrttzeugwec Sier
selbetrieb ladezeitneutral arbeitet. Die Beschickung der Bearbeitungstische kann oder in der Auslegung der CNC- P!ck-Up er Sagg atter t
von drei Seiten erfolgen. Durch die unterschiedlichsten Ausstattungsvarianten sind Steuerung werden auf Wunsch ICK-Up Tur sonderaggregate
i héchste Produktivitat und Verflgbarkeit tiert. rojektiert und angeboten p
immerhochste Froduktivitat und Veriugbarkelt garantie proj g Absaugung und Absaughaube (starr bzw. hohenverstellbar)
Spéaneentsorgung Spanetransportband
Reinigungsstationen

Maschinentischausstattung  HPL-Tischfldche (glatt oder gerastert)
Aluminium-Tischflache (glatt oder gerastert)
Manueller Tragertisch (System RH oder Schmalz)
Automatischer Tragertisch
Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen

A
E Arbeitsraumbetrachtung X-Richtung: Y-Richtung: Z-Richtung:
(Achshub) kundenspezifisch kundenspezifisch kundenspezifisch
=1
Smm— Werkstiickspanntechnik Vakuums_panner
. Pneumatikspanner

Sonderspannvorrichtungen

Steuerungsarten Siemens Sinumerik 840D sl
(Bedienoberflache HMI Operate, Win7)
Heidenhain — TNC 640

> Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult
Abgehéngtes Bedienpult
HT2-Bedienhandgerdt (optional)
HT8-Bedienhandgerét (optional)
Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frasen)
Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)
Steuerungsoption Maschinendatenerfassung
Ein Koordinatentisch, ein programmierbarer Tragertisch mit schnellrist- Steuerungsoption OEM-Runtimelizenz
baren Spannvorrichtungen, oder ein selbstriistender Pintisch, ermog-
lichen es, die Produktion auftragsbezogener Werkstlicke der LosgroBe 1 Sicherheitsausstattung Fahrtische mit Bumperabsicherung
mit den Anforderungen an eine serielle Fertigung zu verwirklichen. Die Lichtschranke (optional)
ECO ist keine Maschine von der Stange. lhre Anregungen und Wiinsche Schutzzaun (optional)
flieBen in die Planung und in das sorgféltig erarbeitete Angebot ein. Flachenscanner (optional)
Sonderabmessungen der MaschinengréBen, Sonderlésungen im Zusatzausstattung Be- und Entladesysteme Innenkiihlmittelzufuhr durch Spindel
Tischaufbau oder in der Auslegung der CNC-Steuerung werden auf Drehmomentstiitze filr Zusatzaggregate ~ Werkzeugbruchkontrolle
Wunsch projektiert und angeboten. Bei Reichenbacher Hamuel ist die Blasdiisen Werkzeugerkennungssystem
ECO nicht nur eine Maschine, sondern Teil eines Systems. Blasluftionisierung Kamerasystem
Minimalmengenschmierung Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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Ausgereift flexibel...

Spitzentechnik fir die Treppenbearbeitung

22

Stark fiir Pfosten und Handlaufe

Beim Treppenbau ist die rationelle 5-Achs Bearbeitung
ein wichtiger Schllissel zum Erfolg. Die zwei Grundtypen
der ARTIS-X, die bereits im Standardlieferumfang mit
einem vollwertigen 5-Achs-Bearbeitungsaggregat in
Form des kardanischen Bearbeitungskopfes ausgerustet
sind, unterscheiden sich lediglich in den Tischlangen und
Tischausfihrungen. Die angebotenen Ausstattungsvari-
anten reichen fur Anwendungen des Handwerks bis hin
zu den Anforderungen der Industrie.

Bei der hier gezeigten ARTIS-X6 sind zwei Pfostenspann-
vorrichtungen mit sechs Spannelementen, je drei Elemente
pro Station, an den Trégern befestigt. Vier Pfosten kon-
nen nebeneinander gespannt werden. Der Trégertisch

mit acht Konsolen ist in Y-Richtung angeordnet und in
X-Richtung von Hand nach MaBskala verschiebbar.

Optimale Beschickungsmaoglichkeiten werden durch
die vollstédndige Absicherung des Arbeitsbereiches mit
Safety-Bumpern erreicht; es sind keine Trittmatten
notwendig und es gibt keine Einschréankungen bei
wechselseitiger Beschickung.

Vom Solo zum Quartett

Eine 5-Achs Hauptspindel und drei zusatzliche Frésein-
heiten am selben Support verteilen die Arbeit auf speziell
ausgelegte Aggregate flr den Treppenbau. Im Standard-
fall wird ein Motor fur das Fertigen der AuBenkonturen an
Wangen und Stufen verwendet. Ein weiterer Motor wird
fiir die Einstemmungen und Setznuten an Stufen und
Wangen bendtzt. Der dritte Frdsmotor fiir hochgenaue
Profilierungen an Stufen und Wangen.

Mit dem System des automatischen Ruisttisches werden
Zeit- und Arbeitsaufwande reduziert und so in der
gleichen Zeit ein héherer ProduktionsausstoB erreicht.
Der Prozessplaner kann aufgrund dessen sehr flexibel
reagieren und das immense Bauteilspektrum in Form von
verschiedensten kurzen oder langen Wangen, Stufen,
Handlaufen, Pfosten oder Sonderbauteilen in Bezug auf
GroBe, Material oder Komplexitat der Maschine zuwei-
sen, die aufgrund ihrer technischen Ausstattung die Be-
arbeitungsmodi optimal umsetzt. Mittels verschiedener
Spannvorrichtungen, wie Klemmspanner, Pfostenspan-
nvorrichtung oder Vakuumsauger, kénnen all diese
Treppenteile sicher bearbeitet werden.
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Auf Knopfdruck Tdar...

Perfektes Zusammenspiel in der Turenbearbeitung
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© Bach Heiden AG

CNC-Simultantechnologie fiir komplexe Bauteile

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum ECO-1232-B Sprint besteht
aus einem feststehenden 2-Sténder-Portal mit zwei getrennt
fahrbaren Bearbeitungstischen mit je sechs Auflagetréagern,

die bei Bedarf elektronisch koppelbar sind. Alle gangigen
Leichtbau-, Holzwerk- und Kunststoffe lassen sich ebenso wie
hochverdichtete Materialien und Verbundstoffe problemlos
zerspanen. Die beiden hochleistungsfahigen 5-Achs-Aggregate
mit 24 kW Spindel, die je mit einer Drehmomentstitze ausge-
stattet sind, ermdglichen den Einsatz von Zusatzkdpfen aus
dem Werkzeugmagazin in beliebigen Winkelstellungen.

Spezielle Tastzyklen gestatten eine maBgenaue Bearbeitung
in allen Achsen. Zwei Werkzeugmagazine mit je 40 Platzen fur
maximale Werkzeuglédngen von 400 mm und zwei Sonderab-
lageplatze fur Kreisségeblatter mit 520 mm Durchmesser, mit
denen Schnitttiefen bis 120 mm erzielt werden kdnnen, sorgen
fir eine hohe Flexibilitat. Leistungsstarke Ausblasdiisen ga-
rantieren eine optimale Reinigung der Bauteile und somit eine
hohe Qualitdt und lange Standzeit der Werkzeuge.

Auch in Bezug auf Materialien sind kaum Grenzen gesetzt:
egal, ob es sich um MDF, Holzwerkstoffe, Massivholz oder in-
dustrielle Schaume, CFK, GFK, Glas oder Aluminiumverbund-
stoffe handelt - alles wird auf dem Bearbeitungszentrum mit
hoher Wiederholgenauigkeit bearbeitet.

Komplettbearbeitung ohne Stillstandzeiten

Ein modernes Hochleistungs-Bearbeitungszentrum wurde
komplett auf die Bedlirfnisse eines Tlrenherstellers angepasst.
Ziel war es, die Bearbeitungszeiten im Sondertiiren-Programm
deutlich zu reduzieren. Herzstick ist eine klassische CNC-
Frase der Baureihe VISION-III-TT-U, die mit zwei 5-Achs-
Aggregaten, einem Schwingungstiberwachungssystem und
einem Kettenwerkzeugmagazin mit 60 Platzen ausgestattet ist.

Der Vorteil von zwei Bearbeitungsaggregaten liegt auf der
Hand: Wahrend das eine Aggregat ein Loch fiir einen Turspion
bohrt, wird das zweite bereits flir den ndchsten Arbeitsschritt,
zum Beispiel das Ausfrasen von Lichtausschnitten, eingerich-
tet. Stillstandzeiten gehdren damit der Vergangenheit an. Das
gleiche Prinzip wird mit den zwei Pin-Tischen umgesetzt. Die
Pins werden so angesteuert, dass jede Tur individuell einge-
spannt werden kann, wie es das jeweilige Bearbeitungsprofil
erfordert.

Innerhalb des Maschinenbetts sind zwei zusétzliche Aggregat-
schlitten angebracht, die lUber separate NC-Achsen verfahren
werden. Der Clou: Auf jedem der Schlitten befinden sich zwei
fest bestiickte Fras-Bohrmotore (je ein Schlosskasten- und ein
Beschlagsnutfréser), die zueinander vorgelegt werden kdnnen.
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Siemens 840D (sl)

Mit der SINUMERIK 840D setzen Sie

auf ein HochstmaB an Performance und Flexibilitat, vor allem fiir komplexe
vielachsige Anlagen

auf durchgéngige Offenheit von der Bedienung bis in den NC-Kern

auf integrierte zertifizierte Sicherheitsfunktionen fir Mensch und Maschine

Typische Einsatzgebiete

Fréasen und Drehen am Limit ist eine der Stéarken der SINUMERIK 840D sl.
Dariliber hinaus erschlieBt die SINUMERIK 840D sl ein nahezu unerschopfliches
Technologiespektrum: vom Schleifen und Lasern Uber Zahnrad- bis hin zur
Multitasking-Bearbeitung. Ihre hohe Systemflexibilitdt macht die SINUMERIK
840D sl zur CNC der Wahl, wenn es um die ErschlieBung véllig neuer Techno-
logiefelder geht.

Die Technik im Uberblick:

Antriebsbasierte Modular-CNC
Multitechnologie-CNC

Bis zu 93 Achsen / Spindeln
Bis zu 30 Bearbeitungskanale
Modulares Panelkonzept

Bis zu 19" Farbdisplay
SIMATIC S7-300 PLC

Heidenhain TNC 640

Werkstattgerechte Programmierung

Herkdmmliche Fras-, Bohr- und mit der TNC 640 auch Drehbearbeitungen
programmieren Sie an der Maschine selbst — im Klartext-Dialog, der werk-
stattorientierten Programmier-Sprache von HEIDENHAIN. Die TNC 640
unterstitzt Sie optimal mit praxisorientierten Dialogen und aussagekréftigen
Hilfsbildern, selbstversténdlich auch bei der Drehbearbeitung.

Einfache Bedienung

Fur einfache Arbeiten — z.B. das Planfrdsen oder Plandrehen von Flachen -
brauchen Sie an der TNC 640 kein Programm zu schreiben. Sie I&sst sich
namlich genauso einfach manuell verfahren — mit den Achstasten oder
besonders feinflihlig mit dem elektronischen Handrad.

Externe Programmerstellung

Genauso gut lasst sich die TNC 640 extern programmieren. |hre Fast-
Ethernet-Schnittstelle garantiert kiirzeste Ubertragungszeiten selbst langer
Programme.

Universell einsetzbar
Fir HSC- und 5-Achs-Bearbeitungen an Maschinen mit bis zu 18 Achsen
ist die TNC 640 einsetzbar.

In NC-HOPS programmierte Rahmen-
ttirelemente mit 5-Achs-Bearbeitung
und Belegungsplan.

Licom AlphaCAM

Licom AlphaCAM ist eine der fihrenden CAD / CAM-Ldsungen und ideal einsetzbar
von der einfachen 2-Achs-Bearbeitung bis hin zur Programmierung von komplexen
5-achsigen Aufgabenstellungen.

Kernfunktionalitat

Alle Licom AlphaCAM Module verwenden eine durchgangige gemeinsame Kernfunk-
tionalitat zur Konstruktion von Linien, Hilfslinien, Bégen, Kreisen, Polygonen,
Splines, Ellipsen oder der Modellierung von 3D-Flachen.

Advanced Frasen
Licom AlphaCAM ist optimal daflir ausgelegt, komplexe Konturen zu frésen,
Taschen zu rdumen und Bohrungen effizient zu bearbeiten.

Mehrseitenbearbeitung
Die Mehrseitenbearbeitung auf Bearbeitungszentren mit 4- oder 5-Achs-Indexierung
ist im AlphaCAM leicht zu programmieren.

3D-Frasen
Zahlreiche 3D-Schrupp- und Schlichtstrategien fir Oberflachen, STL-K&rper und
weitere native CAD-Solid-Modelle stehen Ihnen im AlphaCAM zur Verfligung.

3D-Gravuren
Grafiken und Text kdnnen leicht erstellt und mit der leistungsfahigen 3D-Gravur
Funktion von AlphaCAM bearbeitet werden.

NC-HOPS

Mit NC-HOPS als CAD / CAM-L6sung wird das visuelle Entwickeln dynamischer
Bauteile in kiirzester Zeit ermdglicht. Dies maximiert die Produktivitét und garantiert
einen schnellen Weg zum fertigen Produkt. Leistungsstarke Makrotechnik und die
immer aktuelle graphische Darstellung unterstitzen den Anwender beim Erstellen
der festen oder variablen Bauteile.

Ein flexibles Bibliotheken-Konzept garantiert die stdndige Erweiterung der eigenen
Arbeitsabldufe und kompletten Bauteile. Durch die maschinenneutrale Werkstuck-
beschreibung missen keine zeitaufwendigen An- und Abfahrbewegungen, Posi-
tionierabldufe und Sonderfunktionen an der Maschine programmiert werden. Die
Umsetzung der Zeichnungsdaten in die CNC-Maschinensprache erfolgt in einem
ausgereiften Postprozessor-Konzept.

Werkzeugspezifische Sicherheits- und Anfahrabstande sowie Vorschiibe garantieren
hohe Sicherheit. Die integrierte 3D-Ansicht zeigt Verfahrwege, die Werkzeuglage und
stellt das gesamte Werkstuick Ubersichtlich dar. Per Mausklick l&sst sich das Werk-
stlick in jede beliebige Ansicht drehen. Die maschinenunabhangigen Bearbeitungs-
strategien werden vom System sicher in die Sprache der jeweiligen Steuerungstypen
Ubersetzt.
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Tische

Aggregate

Bearbeitungszentrum vom Typ ECO mit koppelbaren Tischen
zur Bearbeitung von PlattengréBen bis zu 3,3 x 7,0 m.

ECO mit 2 Tischen und 4 Aggregaten inkl. mitfahrenden 12-fach
Werkzeugwechslern fir Nestingbearbeitung.

Automatischer Risttisch mit einzeln ansteuerbaren
Klemmspannern fir die Fenster-Rundbogenbearbeitung.

28

VISION mit Pintisch: In 12 Minuten (einschlieBlich Risten)
werden 12 Eckstufen bearbeitet.

VISION-III-TT zur Bearbeitung von Holz- Arbeitsaggregate einer VISION-ST Leimbinder-Bearbeitung (bis 50 m) mit
hauswénden bis zu einer GréBe von (Treppenfertigung), 5-Achs-Aggregat einem 5-Achs-Arbeitsaggregat (Spindel
13.500 x 3.200 x 250 mm. mit drei zusétzlichen Frdsmotoren. 55 kW, Ségeblatt 800 mm).

ARTIS mit Sonderspannvorrichtungen fiir die Bearbeitung
von Tiren, Mébeln, Tischen und Akustikplatten.

Turenbearbeitung mit Lichtausschnitt auf einer VISION mit Mit dem Pintisch, einer einmaligen ARTIS-X mit automatischem RUsttisch, Bis zu vier Aggregate garantieren
automatischem Ruisttisch. Tisch- und Spann-Version, eréffnen 25-fach Mehrspindelbohraggregat und maximale Flexibilitét bei hoher
sich véllig neue Méglichkeiten in der 36-fach Ketten-Werkzeugmagazin. Leistung.
Einzelfertigung.
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Firmengruppe SCHERDEL

Fortschritt aus Tradition
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SYSCHERDEL

Regional verbunden,
weltweit aufgestellt

Die Firmengruppe SCHERDEL, mit
Hauptsitz im nordostbayerischen
Marktredwitz, ist weltweit an 29
Standorten mit 37 produzierenden
Werken und Uber 4.800 Mitar-
beitern aktiv. Die Mitglieder der
SCHERDEL Gruppe vermarkten
ein breit gefédchertes Angebot an
Produkten und Dienstleistungen,
wobei die einzelnen Unternehmen
flexibel und eigenverantwortlich am
Markt agieren.

Jedes dieser Unternehmen kann
auf die langjéhrigen Erfahrungen
und das Know-how der anderen
Gruppenmitglieder zurlickgreifen.
Dadurch ergeben sich wertvolle
Synergieeffekte, die dem Kunden
nicht nur Zeit und Geld sparen,
sondern véllig neue Perspektiven
eroffnen.

Allein im Bereich Maschinen-, An-
lagen und Werkzeugbau sind tUber
600 Mitarbeiter beschaftigt. Kun-
den schatzen die starken Syner-
gien, die sich daraus ergeben, und
erhalten so umfangreiche Problem-
I6sungen nach dem ,Full-Service-
Prinzip“.

M HAMUEL Maschinenbau GmbH & Co. KG, Meeder
B Reichenbacher Hamuel GmbH, Dérfles-Esbach
M HAMUEL Maschinenbau GmbH & Co. KG, Plauen

O Produktion / Vertrieb
Produktion

@® Service Center

Produktionsstandorte:

AMERIKA EUROPA DEUTSCHLAND ASIEN
Brasilien, Sorocaba Frankreich, L’Arbresle Berlin Marienberg China, Anqing
Mexiko, Silao Frankreich, Beauvais Chemnitz Plauen China, Huzhou
USA, Muskegon Portugal, S. J. da Madeira Coburg Roslau Japan, Aichi

Russland, Kaluga Erlangen Seifhennersdorf

Slowakei, Myjava Marktredwitz Treuen

Tschechien, Bor und Region

oo . Weltweite Betreuun
Zuverlédssigkeit <

RYSCHERDEL

Forschung & Entwickiung

Gemeinsam besser

HAMUEL

y Unternehmen der SCHERDELGruppe
Technische Kompetenz

Unternehmensstabilitat

HAMUEL

Der Unternehmensverbund
HAMUEL REICHENBACHER

Die Reichenbacher Hamuel GmbH ist
ein Teil des Unternehmensverbundes
HAMUEL Reichenbacher. Weitere Un-
ternehmen sind die HAMUEL Maschi-
nenbau GmbH & Co. KG in Meeder
sowie die HAMUEL Maschinenbau
GmbH & Co. KG in Plauen. Diese
drei Unternehmen treten unter dem
Namen HAMUEL Reichenbacher auf.

Fast 100 Jahre Erfahrung im Ma-
schinenbau sowie rund 30 Jahre
Kompetenz in der CNC-Bearbeitung
sprechen fur sich: Nahezu 4.000 in
der Firmengruppe gefertigte CNC-
Maschinen sind weltweit in den
unterschiedlichsten Branchen im
Einsatz. Viele Eigenentwicklungen
und Patente demonstrieren die hohe
Innovationskraft des Unternehmens-
verbundes.

Unsere Produkte:

HSC-Dreh-Fraszentren
CNC-Bearbeitungszentren
Mehrtechnologie-Frasmaschinen
Portal-Frasmaschinen
Bauteilfertigung

Mineralguss

Software

Maschinenmontage

Retrofit
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CNC-Technologie in Bestform

HAMUEL

Unternehmen der SCHERDELGruppe

Qualifizierter Service rund um CNC

Unsere Bearbeitungszentren sind bekannt flir hohe Maschinenbelast-
barkeit und -verfligbarkeit, sehr lange Lebenserwartung und besondere
Bedien-, Montage- und Servicefreundlichkeit. Damit diese Vorteile auch
optimal genutzt werden kdnnen, steht Ihnen eine Service-Einheit zur Seite,
die den After-Sales-Service flir Reichenbacher Hamuel Maschinen welt-
weit Ubernimmt.

Kundendienstservice
Unter diesen Rufnummern erreichen Sie unseren Kundendienstservice:

4

Premium Service

Hotlinezeiten:

Montag — Donnerstag von 17:30 bis 22:00 Uhr

Freitag von 15:30 bis 22:00 Uhr

und Samstag / Sonntag / Feiertag von 8:00 bis 16:00 Uhr

e Garantierte Reaktionszeit innerhalb 24 Stunden

e Kostenlose Fernwartung, schnell und unkompliziert
e Monteurbereitschaft auch am Wochenende

e Ersatzteilsicherheit und umgehende Auslieferung

Reichenbacher Hamuel GmbH
Rosenauer StraBe 32 - D-96487 Dorfles-Esbach
Tel.: +49 9561-599-0 - Fax: +49 9561-599-199
info@reichenbacher.de - www.reichenbacher.de

me 09/16



