Steuerung

Vereinfachte Maschinensteuerung:

Sicherheit fest mit integriert.

Auch anspruchsvolle Werksttickbe-
arbeitungen sind mit der neuesten
Steuerungsgeneration Sinumerik
840D solution line (sl) von Siemens
kein Problem: Alle Bedienungs- und
Programmierungsschritte erfolgen

Arbeitsraum

L

zeitsparend und einfach Uber eine
grafische Benutzeroberflache.

Mit ,Safety integrated” verfiigen die
ECO-NT Bearbeitungszentren zu-
satzlich Uber ein integriertes Sicher-
heitskonzept.

Programme kénnen so beispiels-
weise gefahrlos auch bei gedffneter
Tur unter Einhaltung der Sicherheits-
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vorschriften im Automatikbetrieb ab-
laufen. Reichenbacher Hamuel Bear-
beitungszentren fligen sich nahtlos in
bestehende Fertigungsumgebungen

ein. Basis dafir sind die Maschinen-

konzeption als offene Systemldsung

und die ausschlieBliche Verwendung

gangiger Industriestandards.

Damit im Bereich 1 véllig unabhéngig
von Bereich 2 bearbeitet werden
kann, ist ein Mittelschott vorgesehen.
Das Mittelschott ist in X-Richtung
pneumatisch um 500 mm verfahrbar.
Dadurch erhéht sich der Arbeitsbe-
reich in X-Richtung um 250 mm.

Die lichte Einlegebreite verringert sich
dadurch ebenfalls um 250 mm auf
der gegeniberliegenden Station.

Das Mittelschott verféhrt nur bei
einem Stationswechsel.

ECO-NT 3610-1K Standard

ECO-NT 3610-1K mit Larmschutzkabine

MaB A mm 7.100 7.200
MaBB mm 3.300 3.300
MaB C mm 4.600 4.800

@ 08/10

Technische Daten

ECO-NT

Arbeitsaggregate

5-Achs-Bearbeitung mit 4,6 kW Hochleistungs-Schnellfrequenzspindel,
Spindeldrehzahl bis zu 60.000 min-', HSK-F 32 Werkzeugaufnahmen,

(entspricht Werkzeugkegel HSK-E 25 in Kombination mit Handhabungsring HSK-E 32),
alternativ 15 kW Spindel mit HSK-F 63, weitere Varianten auf Anfrage.

Werkzeugwechsler

8- oder 16-fach Teller-Werkzeugwechsler mitfahrend

(alternativ feststehender 40-fach Ketten-Werkzeugwechsler), weitere Varianten auf Anfrage.

Maschinentisch

Tische in Rohrrahmenkonstruktion mit Vakuum- und Pneumatiksystem.
BearbeitungsmaBe 1x 3.600 / 1.000 / 700 mm (X /Y / Z)

oder mit Arbeitsraumteilung zur Pendelbearbeitung mit

2x 1.200/1.000 / 700 mm (X /Y / Z) bei starrem Mittelschott

oder mit Arbeitsraumteilung zur Pendelbearbeitung mit

2x 1.200 + 250/ 1.000 / 700 mm (X /Y / Z) bei verfahrbarem Mittelschott

Achshbewegung

X =4.140 mm = Querbewegung — maximal 80 m/min

Y = 1.540 mm = Langshewegung — maximal 80 m/min
Z =1.000 mm = Vertikalbewegung — maximal 40 m/min
B + 135° = Schwenkbewegung — maximal 180°/s

C + 360° = Drehbewegung — maximal 180°/s

Aufstellbedingungen

Maschinengewicht zirka 10 t
Platzbedarf: 7.100 x 3.300 x 4.600 mm (L x B x H)

Vorschubantriebe

Wartungsfreie, hochdynamische Drehstrom-Servo-Motoren mit moderner Digital-Antriebs-
technik und integriertem Absolutwertgeber (Messsystem).
In der Z-Achse direktes Messsystem.

Spéaneentsorgung

Maschinenunterbau mit integrierten Spanerutschen und Gleitbandforderer,
Forderrichtung nach links.

Steuerung

Sinumerik 840D Solution Line
HT2-Bedienhandgerat fiir manuelle Bedienung
Bedienpult fahrbar mit:

e PC-Volltastatur mit Trackball

e 17“ TFT-Monitor

e Maschinensteuertafel

e PC-Maus (nur in Verbindung mit NC-HOPS)

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

CNC-Bearbeitungszentrum

ECO-NT

CNC-Technologie in Bestform

HAMUEL

Ein Unternehmen der SCHERDEL Gruppe



ECO-NT

Universell einsetzbar — zum Beispiel fiir Sonderprofile im Fahrzeug-,

Flugzeug- und Schiffsbau, effiziente Komplettbearbeitung an Formteilen und Platten,

Bearbeitung kombinierter Hybridteile aus Kunststoff und Metall,
Bearbeitung von Aluminium- und Kunststoffteilen.

Mit nur 22 m2Platzbedarf bei 6 m3 Arbeitsraum enorm handlich

Mit der Baureihe ECO-NT setzt
Reichenbacher Hamuel neue MaB3-
stabe in der Bearbeitung von Kunst-
stoff-, Aluminium- und Verbundwerk-
stoffen: Perfekte 5-Achs-Bearbei-
tung und universelle Einsetzbarkeit
wurden mit einem HochstmaB an
Bedienerfreundlichkeit und beson-
ders kompaktem Design kombiniert.

Das von Reichenbacher Hamuel
neuentwickelte feststehende Portal-
Konzept ermdglicht einen beson-
ders schwingungsarmen Betrieb.
Mit dem feststehenden Bearbei-
tungstisch auf stabilem Unterbau
und der sehr hohen Z-Achse lassen
sich Zerspanungsaufgaben bei ab-
soluter Konturgenauigkeit, hdchster
Oberflachengite und Prazision reali-
sieren. Alle Bearbeitungspositionen
am Werkstlick kénnen vollsténdig
umfahren und damit in nur einem
Arbeitsgang optimal bearbeitet wer-
den. Fir einen schnellen und siche-
ren Bauteilwechsel sorgt das
Reichenbacher Hamuel Koordina-
ten-Tischkonzept mit integrierten
Passbuchsen und Befestigungsboh-
rungen. Hochste Werkstiickgenauig-
keit im Praxisbetrieb garantiert der
3D-Messtaster, mit dem die Refe-
renzpunkte exakt erfasst und direkt
im Steuerprogramm gesetzt werden.

Effizient vielseitig:
Mit doppeltem Arbeitsraum
oder im Pendelbetrieb

Die Arbeitsrdume der ECO-NT
Bearbeitungszentren passen sich
flexibel jeder Bearbeitungsaufgabe
an und bieten gleichzeitig in jedem
Einsatzfall optimale Bearbeitungs-
bedingungen. Der Beschickungs-
raum wird durch zwei separate
Schiebetlren geschlossen, die Ma-
schineneinheit durch Vollkapselung
geschitzt und auch bei anspruchs-
voller Freiflachenbearbeitung im
Flnf-Achs-Betrieb ist ein freier Spa-
nefall auf das Transportband jeder-
zeit gewabhrleistet. Im Pendelbetrieb
kann jede Tur fur die wechselseitige

Beschickung einzeln gedffnet wer-
den. Wird ein gréBerer Arbeits-
raum bendtigt, zum Beispiel zur
Bearbeitung langer Teile, lasst
sich das Mittelschott einfach ent-
fernen und so der Bearbeitungs-
bereich verdoppeln.

Die ECO-NT Bearbeitungszentren
kénnen mit integrierten Werkzeug-
wechselsystemen ausgestattet
werden, die mitfahrend am
X-Schlitten montiert werden.

Damit stehen wahlweise acht oder
sechzehn Platze flr verschiedene
Werkzeuge bis zu einer Lange von
140 mm und einem Durchmesser bis
zu 40 mm zur Verfiigung.

Je nach Einsatzbereich sind auch
Ausflihrungen mit feststehendem 40-
fach Ketten-Werkzeugwechsler sowie
weitere Sondervarianten moéglich.

Fir eine effiziente Komplettbearbei-
tung sorgen die Hochleistungs-
Schnellfrequenzspindel mit bis zu
60.000 Umdrehungen pro Minute,
die Uber die NC-Steuerung aktivier-
bare Blasdlise (mit Luftionisation zur
Vermeidung elektrostatischer Aufla-
dung der Spéne) oder die ebenfalls
programmgesteuerte Minimal-
mengenschmierung.

Robotikkopf

Einseitig gelagerter Gabelarbeitskopf mit inte-
grierter HSC-Frasspindel. Die Lagednderung
der Frasspindel erfolgt durch zwei im 90°
Winkel (Achsanordnung) zueinander angeord-
neten NC-Achsen.

Die Getriebe sind spielfrei. Aufgrund der durch
Federelemente erzeugten Vorspannung wird
die Spielfreiheit der Réddergetriebe bis zum
maximal zulassigen VerschleiB (Lebensdauer)
garantiert.

Die eingesetzten Spezialzahnréder sind ge-
héartet und geschliffen und hochgenau gefer-
tigt. Durch die spezielle Verzahnung in Verbin-
dung mit der hohen Oberflachenqualitat und
Genauigkeitsklasse der Zahnrader wird ein
extrem gerduscharmer und sanfter Lauf der
Getriebe garantiert, was sich unmittelbar

am Frésbild widerspiegelt.

Arbeitsaggregat

Uber einen 3D-Messtaster (optional) wird an einem Refe-
renzbolzen im Maschinentisch die Maschinengeometrie
Uberpriift. Weicht die Geometrie in einem bestimmten
MaBe ab, bekommt der Bediener eine entsprechende
Fehlermeldung in der Steuerung eingeblendet. Dies ga-
rantiert eine schnelle Justierung der Maschine, zum Bei-
spiel nach einem Crash oder zur Qualitétsverbesserung.

Arbeitsraume

Der Beschickungsraum wird durch zwei Schiebetore motorisch
(Option) verschlossen. Bei wechselseitiger Beschickung kann
jedes Tor einzeln gedffnet werden. Bei gedffneter Tir ist zur Absi-
cherung gegen wegfliegende Teile aus dem gegenuberliegenden
Arbeitsbereich ein Mittelschott vorgesehen. Neben den Tischen
fallen die Spane ins Maschinenbett. Die Blechverkleidungen sind
so ausgefihrt, dass sich keine Spénenester bilden kénnen.

Gabelarbeitskopf mit Hochleistungs-Schnellfrequenzspindel,

Das Maschinenbett ist so ausgefiihrt, dass die Spane
mittels Férderband in X-Richtung aus dem Bearbeitungs-
bereich herausgefiihrt werden. Im linken und rechten
Bereich der Fronttiiren sind je zwei Rohre mit Disenboh-
rungen angeordnet, welche verhindern, dass sich Spane-
anhaufungen auf dem Maschinengestell zwischen den
Turkanten und der Kabinenwand bilden kénnen.

Spindeldrehzahl 60.000 min-', mit vorlegbarem und gegen Staub und Spéaneflug geschiitzten, mitfahrenden Werkzeugwechsler.

Tischvarianten

Der offene Rohrrahmentisch hat eine Flachenbelastung
von bis zu 1.000 kg. Die Auflageleisten sind im Raster
von 200 mm in Y-Richtung angeordnet und mit Gewinde
und Passbuchsen im Raster von je 100 mm in X-Richtung
ausgestattet.

Das Spannen der Vorrichtungen erfolgt mechanisch tber
die Gewindebuchsen im Maschinentisch.

Sonderprofile im Fahrzeug- und Flugzeugbau, 6-Seiten-
Komplettbearbeitung an Formteilen und Platten — dem
Anwendungsspektrum sind kaum Grenzen gesetzt. Um
alles abzudecken, gibt es unterschiedliche Tischsysteme.
Die Aluminium Rasterplatte, auch mit unterschiedlichen
Spannfeldern, ist eine bewahrte universelle Einrichtung,
die optional méglich ist.



